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EPOKSI FiLiZ EKiM iSLERI
TEKNIK SARTNAMESi

1. KAPSAM;

2.1.

Bu teknik sartname ISVEREN’ ce kabul edilerek onaylanan/cak detay, sistem bitiiniini
olusturan elemanlar iscilikler ve gerekli malzemeler ile EPOKSI FiLiz EKIM islerini
kapsamaktadir.

MALZEMELER ve UYGULANACAGI YERLER;
GENEL ACIKLAMA:

Bu sartnamede belirtilmis olan markalar ve muadilleri (*) tim malzemeler ve uygulamacilari
ISVEREN‘ce onaylanarak kullanilabilir. Uygulamacinin referanslari da onay talebinde
ISVEREN’ e sunulacaktir. Kullanilacak sistem ve markasi ne olursa olsun sistemin iciregi ve
kullanim sekli ISVEREN’in onayina sunulacaktir.

Muadil Markalar asagida belirtildigi sekilde olmalidir

(*) muadil; [SVEREN' in muadil diriin kullanimi ile ilgili yonergesi asagidaki hususlari kapsar. Belirtilen tiim talepler yerine
gelmeden muadil bir drin kullanimina izin verilmez. Herhangi bir sekilde ISVEREN oluru olmadan kullanilmig dahi olsa
ddemesithak edisi yapilmaz, varsa getirebilecedi riskleri ISVEREN degerlendirerek gerekii karar verir. YUKLENICI nin buna
itirazi olmayacagini simdiden kabul eder.

Muadil Grtin  kullaniminin  s6ézlesme imzalanip isin devami sirasinda glindeme
gelmesidurumu:

- Ayni marka icinden tercih durumlarinda; Ureticiden temin edilecek gerekce
yazisi resmi belgeleriyle alinacaktir. Uretici den yazi alinamamasi durumunda
gerekceli bir yazi ile ISVEREN’i bilgilendirir. Orn; Uriinin Gretiminin
durdurulmasi, ithalatta sorun olmasi, temininin zaman almasi... Bu durumda
YUKLENICi bu durum sebebiyle her ne nam adi altinda olursa olsun; iSVEREN’
den ilave bir bedel talebinde bulunmayacagini kabul eder.

- Kullanilacak muadil riin hichir sekilde s6zlesmede onayh (riinlerin asagisi
performansta olmayacaktir. Oyle ki garanti verilmesi maddesi ile dahi bu hiikiim
yumusatilmayacaktir. Ancak bir lst segmentte Grin kullanimina mevcut paketle
uyumlulugu yéninden Yetkili Bayii yazili oluru ile izin verilebilecektir.

- Muadil drinle ilgili teknik spectlerin ISVEREN’ ne sunulmasi ve akabinde
ISVEREN’ in belirledigi bélgede yapilan uygulamanin iSVEREN’ ce hak edis eki
olarak kullanilacak bilgilendirme/ onay yazisina mukabil uygulama gecerlilik
kazanir.

Sonug olumsuz olursa ISVEREN sézlesmeden kaynakli haklarini kullanir. Genelde
olumlu olurda kismen rehabilite gerektiren unsurlar olursa bu durumda ortaya
cikacak ilave harcamalar icin her ne nam adi altinda olursa olsun ilave bedel
ddemesi yapilmaz. Bu durum ISVEREN’ ce hak edis eki olarak kullanilacak
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bilgilendirme/onay yazisina mukabil gecerlilik kazanir.

2.2. iIMALAT MALZEMELERI:

2.2.1. Ankraj ve Montaj Harclari

Ankraj ve Montaj harglarinin 6zellikleri:

e Betona ve ¢elige miilkemmel aderans saglar.

e ki bilesenli epoksi esashdir.

e Solvent icermez.

e Nem toleransi yiksek mukavemetli ve macun kivamindadir.

e Kimyasallara dayaniklidir, su ve gaz gecirimsizdir.

Rank G
Kangm Yoduniugu 1,70 £ 0,05 kg/litre
‘Basing Dayarimi (TS EN 196)
1 gun 30 N/mm?
7 guin 75 N/mm2
*‘Egilme Dayarurm (TS EN 196)
1 gln 17 N/mm?
7 gun 25 N/mmé FM
ﬁ;}tsrm Dayammi (28 gin) 1.
Betona 3,0 N/mm2
Celige 3,5 N/mim2
Uygulama Kalinhdp Min. 2 mm
Maks. 30 mm
Uygulanacak Zeminin Sicaklig +5°C +30°C
Kullanma Siresi (+20°C) 40 dak.
Yeniden Kaplanabiime Suresi (+20°C) 18 - 24 saat
Uzerinde Yurinebime Siresi (+20°C) 24 saat é
Servis Sicakhgl 15°C +90°C (
Tam Kirenme Slresi (+20°C) 7 gln
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3. UYGULAMA:

3.1.

3.2

3.3.

NUMUNE UYGULAMALARI:

YUKLENICi her tip imalat cinsinden &6rnek bir uygulama yapacaktir. Bunun icin
uygulama/montaj mahallinde 6l¢ii taramasi yaparak Uretim-montaj toleranslari yéniinden
ISVEREN’in yazili onayini alacaktir.

imalat mahalindeki 6lgiiler YUKLENICi tarafindan alinacaktir, Gretim gerektiren malzeme
imalat ve toleranslari YUKLENICI sorumlulugundadir. Mimari projede her ne kadar imalat
Olclleri agiklanmis olsa da uygulama 6rnekleri icin numune bir binada farkl tiplerde numune
calismasi yapilacak ve uygulama prensipleri netlestirilecektir. Uygulama prensipleri ve Uretici
firma detaylari, YUKLENICIi ve ISVEREN arasinda imzalasiimasina miiteakip {retim
baslayabilir. Aksi takdirde dogabilecek tim aksama ve mali kayiplardan YUKLENICIi sorumlu
olacaktir.

ANKRAJ SiSTEMLERI:

Ankraj olarak isimlendirilen betonarme sargi ile gliclendirme yéntemi mevcut betonarme
elemanlara yeni donati cubuklarinin ekilmesidir. Ozelikle tasiyici cerceve sistemlere perde
ilavesinin yapildigi durumlarda yeni olusturulan perdenin perde davranisini gdsterebilmesi
ancak katlar arasinda strekliligin saglanmasi ile basarilabilecektir. Bu ise perdede yer alan
egilme donatilarinin tasidiklari yiikleri katlar arasindaki bindirme bolgelerinde yani ankraj
bolgelerinde kesintisiz olarak aktarabilmeleri ile gerceklesebilecek bir durumdur. Bu noktada
statik ve betonarme hesaplarda yapilan kabullerin dogrulugu, ilgili bolgelerde yapilan
ankrajlarin performanslari ile dogru orantili olacaktir.

Kimyasal ankrajlarin calisma prensibi ankraj cubugunun sabitlenmesi icin kullanilan yapistiric
ile beton ylizey arasindaki sirtlinme kuvveti ile agiklanabilir. Ankraj ¢ubugunun, maruz
kaldig1 yikleri tasiyacak kesit kapasitesine sahip olacak sekilde secildiginden tasarim
yuklerinin tasinabilmesi ankraj deligi icerisindeki yapistirici ile beton yizey arasindaki
sirtinme kuvvetine ve ankraji ¢evreleyen beton kitlesinin (ankraj konisi) dayanimina bagl
olacaktir. Bu nedenle 06zellikle ankraj malzemesinin betona yapisma dayanimi yiksek
olacaktir. Ayni zamanda saha kosullari géz 6nilinde bulunduruldugunda nem toleransli
kimyasallarin kullanimi hemen hemen her durumda uygulamayi mimkin kilacaktir.

ANKRAJ DELIKLERININ ACILMASI:

3.3.1. Ankrajlarin yerlerinin isaretlenmesi

Projede belirtilen sekilde ankrajlarin yerleri belirlenip permanent marker kullanarak beton
Gzerine isaretlenecektir.
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3.3.2. Ankraj deliklerinin aciimasi

isaretlenen delikleri donati capindan 4-6mm daha biiyiik matkap ucu ile elektrikli bir matkap
kullanarak projesinde 6ngériilen ¢apta ve derinlikte agilacaktir. (bakiniz Sekil-01 ve Tablo-01)
Deliklerin derinliklerini uygulama sirasinda uygun bir 06l¢li ¢ubugu kullanarak kontrol
edilecektir.

Teorik Olarak
@ : Filiz / Ankraj Cubugu Capi (mm)

d/2 @' : Agilacak Delik Matkap Ug Gapi (mm)
d D'=@+4-6 mm
d : Ankraj- Delik Derinligi (mm)
- |as2 d=(10-15)x @

Sekil-01
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Tablo 1

Filiz Capi Delik Capi (mm) Delik Derinligi (mm) Gerekli Epoksi Harg
B ' ) - | Miktari (ml)
mm Ein. mqks. 7 min. maks. | min. m;s.
10 | 14 16 100 150 | 792 1931
12 16 18 120 180 | 1109 2673
14 18 20 140 210 | 1478 3534
16 | 20 2 160 240 . 1901 4514
18 | 22 24 180 270 | 2376 = 5613
20 | 24 26 200 300 | 2904 68.31
24 | 28 30 240 360 | 41.18 96.23

Tablo-01: Sarfiyat Tablosu

3.3.3. Ankraj deliklerinin temizlenmesi

Delik igerisindeki gevsek pargaciklari ve tozu basingli hava kullanarak temizlenecektir. Daha
sonra matkap ucuna takilan silindirik tel firga yardimiyla delik ¢eperinde bulunan zayif
parcalar uzaklastirilacak ve delik ylizeyi plrizlendirilecektir. Pirizlendirme isleminden sonra
tekrar basingli hava kullanarak delik icerisindeki tozlu ve gevsek pargalar uzaklastirilacaktir.

ANKRAJ UYGULAMASI

3.4.1. Malzemenin Hazirlanmasi

Concresive® 1406 veya muadili iki bilesen birbirine tamamen karistirilacaktir. Malzeme
sicakliklarinin 15-25°C. arasinda oldugundan emin olunacaktir. Homojen bir karisim elde
edene kadar 300-600 devir/dakikalik uygun bir karistirici ile 3-4 dakika karistirilacaktir. Hazir
hale gelen karisimi agizdan dolma bir harg tabancasina doldurulacaktir.
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3.4.2. Uygulama

Ankraj malzemesi delik icerisine delik dibinden baslayarak sarfiyat tablosunda belirtilen
miktarda doldurulacaktir. Donatiyi delik igerisine gevirerek yerlestirilecek ve yapistiricinin bu
esnada delik disarisina tastigini gozlemlenecektir. Donatinin terazisi ayarlanacak ve disari
tasan fazla yapistiriciyi gelik bir spatula/mala yardimiyla uzaklastirilacaktir.

Uygulama yapilirken asagidaki unsurlara dikkat edilecektir.

e Uygulama yapilirken ortam ve yizey sicakhgl +5°C'nin altinda ve +30°C’nin (zerinde
olmayacaktir.

o Epoksi enjeksiyon islemleri teknik vyeterlilige uygun uygulamacilar tarafindan
yapilacaktir.

Epoksi filiz ekimi sematik olarak Sekil-02’de gosterilmistir.
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3.5. KALITE KONTROL

3.5.1. Ankraj Performans Kriterleri

Ankraj uygulamalarindan sonra sahada secilen ankrajlara ¢ekme testleri uygulanarak
performans kontroll yapilacaktir.

3.5.2. Deney Diizenegi

Deney diizenegi asagidaki ekipmanlardan olusur.
o Hidrolik kriko

e Celik cene

3.5.3. Kalibrasyon

Kullanilacak olan test aletlerinin dizenli olarak kalibrasyonlarin yapildigini gosteren
sertifikalar ISVEREN’e sunulacaktir.
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