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" PVC Tipi Plastik Borularda Yaplvstlrma
Ekler,Yapilmalari ve ana Hatlariyla
Yapistirma Teknolojisi

PVC tipi plastik borularin ek-
lenme usulleri icerisinde en ¢ok kul-
lamilan tiplerden birisi “yapigtirma
ekleme”dir. Kullamlisinda  bircok
avantajlar temin eden bu tip ekle-
melerin  yapilmasi, kolay olmakla
beraber memleketimiz ig¢in yeni bir
teknolojidir. Siiphesiz her yeni isin
“tabii vasfi olarak bu tip eklemeler
icin de baz1 bilgiler edinmis olmak

. lazim gelir, Bu maksat ile bu ma-
kaleyi, takdim ediyorum.

‘Yapistirma ne demektir?

Teknik tarifi ile; “malzemelerin
arada mekanik bir sistem kullaml-
madan dogrudan dogruya yapigtirici
bir madde vasitasiyla muayyen bir
kuvvet tagiyabilecek sgekilde birles-
tiriimeleri’dir. EXK’in caligma pren-
sibi gematik olarak goyledir : Yapis-
tiric1 madde Adhesion kuvveti ile
malzemenin sathma yapigarak kuv-
veti alir ve verir. Yapigtirict madde-
nin biinyesinde de bu kuvvetler Ko-
hesion. kuvveti ile naklolunurlar.

Bu tarifi kimyevi ve fiziki de-
taylari ile genigletmek miimkiin ol-
makla beraber mevzuumuzun digin-
da kalacag: icin Ikisaltilmig sekil
tercih edilmistir.

Yapistirma eklerin  coziilmeleri

~ de bu tarife gére goyle sematize edi-
lir :

a) Adhesion kuvveti> Kohesi-
on kuvveti ise; ek, yapistirici vasa-
tin striiktiiriinin =~ parcalanmasi ile
bozulur,

b) Adhesion kuvveti« Kohesi- .

on kuvveti ise; ek, yapigtirict vasa-
tin malzemeden ayrilmas: ile bozu-
lur.

¢) Adhesion kuvveti = Kohesi-
on kuvveti ise ek her iki gekilde
parcalanmig kisimlar havidir.

Yamstirmada onemli faktorler :

Eski Misir bile bilinen bu eski
" teknoloji, buglin bilhassa kimya sa-
hasindaki buluglar ile ayr1 bir ihti-

sas subesi olmugtur. Genis bir saha-

ya yayilan ve derin bir ihtisas igi
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olan yapigtirma tgknolojisine tesir
eden 6nemli faktorleri smiflandir-
mak mimmkiinse de detaylarmm bura-
da vermek miimkiin degildir. Bunlar
arasindan gbze hitap eden neticeleri

daha cok oldugu igin fiziki faktdr-

lerin baglicalarmm sayacagim.

1 — Yapwgtinlan satihlarin
striiktiiriiniin, siki, az veya cok po-
roz olmalari,

2 — Yapgtiricimin viskositesi ve
en ince tabaka halinde. siiriilebilme
kabiliyeti. '

3 — Yapigtiricimin kuruma sek-
li ve miiddeti

4 — Tegekkiil eden- yapistirc:

- film’e ait uzama katsayisi, zamanla

ve kiiglik kuvvetler altinda dahi ge-

" kil degistirmesini ifade -edén soguk

akma mukavemeti, sicakhkla degi-
sen vasiflary, gibi mekanik deger-
ler.

5 — Devamh degigen sgartlara
kargi yorulma mukavemeti,

Bu baghca fiziki faktorlerden

maada; yabanc: maddelerin kimyevi

tesirleri, vasatin PH kiymeti gibi
kimyevi faktérler de vardir.

Yapistirrer Tipinin secilmesi ve
ek yerinin hazirlanmasi :

Ek yerinde aranan vasiflar, siip-
hesiz tipin  secilmesinde en basta
gelen faktdrdiir. Bundan sonra ekin
normal hararette veya yiiksek ha-
rarette yapilmasi, yapigtircinin tat-
bik gekli (siirme, piiskiirtme, siva-
ma vs.), ek yerinin servise girme
zamani, yapistiricinin kuruma sart-
lari gibi hususlar secimde rol oy-
narlar. Ek yerinin hazirlanmasinda
yapistuma  sathinm  pliriizlendiril-

kir ,pas vs. yabanci

‘aliman yapistirieilar

mesi Onemlidir. Bu suretle yapigtir-

ma, sathi artar.

Yapistirilacak satihlarin  yag,
maddelerden
tamamen temizlenmesi 6nemle ge-
reklidir. :

PVC tipi plastik borularda kul-
lanmilan yapistiricillar ve yapistirma
eklerin tegkili :

Yukaridag c¢ok kisa malimat
takdim -edilen yapigtiricilar, ‘kul-
lanilig yerlerine ve yapigtiracaklar:
malzemelerin  cinslerine gore c¢ok
cesitli ve hususi tipte olmaktadirlar.
Gerci “HERSEY YAPISTIRAN”
cok maksatli. yapigtincilar pek yay-
gindir, - fakat bu tip cok maksath
yapistirieilar, “6zel bir problemin”
coziimiinde eger Ozel sartlar arani-
yorsa umumiyetle: maksada hizmet
etmez. PVC borularin yapigtirilmas:
icin de Ozel yapistircilar inkigaf et-
tirilmigtir. Hemen hemen 20 seneyi
agan bir zamandanberi PVC boru
kullanmasi devaminca yapigtiricilar

‘etiit konusu olmustur. Bu etiitlerde
. ek yerinin miikemmellegtirilmesi

hedefine yonelindigi kadar, tatbikat
kolaylign ve fiyat faktorleri de
esash tetkik noktalar tegkil etmig-
tir. Bunlar yanmda toksikolojik te-
sirler, suyun tad ve lezzetini bozma-
mak gibi vasiflar da coziim giicliigii
itibariyle ikinci sirada gelen mese-
leleri tegkil etmislerdir. Bu gibi me-
selelerin halli kimyevi yonden pek
zor olmamigsa - da bazt tatbikatg
firmalar beklenmedik hatalar yap-
miglardir. Meseld Fransa’da biiyiik
bir firma kullandigt yapistirieilar
suya zamanla koku verdifinden cok
miigkiil durumda kalmgtir.
Giiniimiizde artik yapigtincilar
standart esaslara erigtiginden bu
tiirlii rizikolar, standart imalat yap-
t1g1 bilinen ciddi firmalardan satin
icin katiyen
kalmamgtir. Yapistiricilarda stan-
dardize edilmis esaslardan Onemli
olanlari ana hatlam ile sunlardir:
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1 — Siiriillebilme ve ortme ka-

biliyeti :
Yapigtiricilar  20°C de firga ile

diizgiin bir ylize tatbik edildiklerin-
de gozle goriilebilen sgekilde topak-
lanma, hava kabarciklar ,firca izle-
rini belirli muhafaza edecek gekilde
piiriizlenme yapmamalidir.

2 — Adhesion kuvveti:

Dolgu tipi yapigtiricilarda ara-
g mikronajina bagh olarak 1 ila
2 kp/mec? ve eritici tiplerde ise
2 kg/cm? den daha az olmamaldir.

8 — Sertlesme kabiliyeti :

Testlerde, cinslere gore tesbit
edilen asgari degerlere varilmalidir.

A — Sizdirmazhk : i

Bir ek yeri igciligi hatasi olma-
dig1 prensibi ile yapilan standart
testlerde (sartlara gore degisir) 15

ila 80 kp/cm? lik basinglarda mis- -

bet netice vermelidir.

5 — Eskime mukavemeti :

20°C ila 60°C larda 1000 saatlik
bir siire boyunca 10 -32 kp/em?® lik
basinglarla usuliine goére 8lciilil de-
gerler standartlarin asgari istekleri-
mi kargilamalhdir. N

Bu  degerlerin kontrolu icin ge-
rekli testlerin detayl tatbikatcilar:
ilgilendirmedigi icin burada veril-
memigtir.

Tatbikatcilarn asil ilgilenecek-
leri husus, yapistiricilari imal eden-
lerin -gerekli kontrollar1 yapip yap-
madiklars ve yapistirieillarin asgari
standartlara uygunlugunun isbat
edilmesi keyfiyetidir.

Yapistirma, eklerin tipleri ve bu
tiplere gore genekli yamstiricilar :

Yapistirma ekler bugiin baglica
su tiplerde yapilirlar.

a) Fittings elderi : .

Kiiclik ¢apli borularda &zel par-
calarin kullamimas: caplar bitylik-
ten kiicige dogru gittikge ekono-
mik, teknik faktorler ile gliclesir,
pratiklikleri kaybolur. teknik mah-
zurlarn ortaya cikar ve nihayet im-
kansizlagir. Bircok memleketlerde,
mahalli gartlara gore degisen simr-
larda olmak fizere muayyem captan
daha asagida fittingsler kullamlir.
Bu hususta bazi normlarda emredici
hitkiimler bulundugu gibi normlarin
bulunmadigr yerlerde de talep den-
gesiyle tegekkiil eden pratik sumr-
lar vardir.

Fittings eklerinde borular -diiz

ucludur. Fittings imal eden fabrika-
larin (ki umumiyetle patent imalat-
lardir) iki prensipleri vardir.

1 — Her boru ucu fittingse go-
re hassas bir gekilde caplandirthr.
Bu ameliye icin boru ucu biitan ale-
vi, yag banyosu vs. uygun bir vasat-
ta sitihr. Bu 1sitma ameliyesi boru
caplan kiiciik oldugu igin higbir kiil-
fet teskil etmez. Isitilan boru ucu
fittings firmalar tarafindan verilen
bir kalibratdr ile hassas bir gekilde
caplandinlir ve boylece. boru ucu
ile fittings birbirine tam bir gekilde
aligtirnlmig olur. Bu takdirde ilerde
izah edilecek olan eritici tip yapig-
tircilar kullamlir.

2 — Boru uglarinn fittingslere
gbre hassas olarak caplandirilimasi-
na liizum yoktur. Fittings’lerin dlcii-

leri muayyen toleranslar dahilinde

boru ucu ile dogrudan dogruya bir-
Bu tak-

lestirilebilecek gekildedir.

dirde ilerde izah edilecek olan dolgu
tipi yapigtiricilar kullanmilir.

b) Borularm birbirlerine ambu-
atmanh ekleri :

Bu tip ekler ii¢ grupta toplana-
bilir :

1 — Her iki boru ucu’da diiz
olursa; umumiyetle PVC borularin
ilk tatbikatlarinda her ek bu sekil-
de yapihiyordu. Eklenecek borularin
bir ucu uygun usulle sitilir. Diger
boru ucu bir kalibratér gibi kulla-
nilarak sicak ucun igine bir ambu-
atman tegkili igin gerekli ve her
capa gore tayin edilen uzumlukta
sokulur. Borular birbiri icinde iken
su ile sogutulur ve birbirlerinden
ayrildiklary zaman sekil verilen po-
zisyonun kaybedilmemesi igin boru-
larin eksenleri boyunca bir igaret
cizgisi cizilir. Bilahare uglar cikar-
tihr ve usuliine goére yapistirier sii-
villerek ek teskil edilir. Bk tegkil

OLUKLU convoiei

| ALUMINYUM

|| @ Yiksek evsafi dolayisile asinmaya,
cizilmeye karsi gok mukavimdir.

@ Hadfiftir, gahya az yik verir

@ Horareti iceriye gegirmez.

@ Her cesit ¢ahi orti malzemesinden
daha ucuzdur
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Karakoy Tel: 448113
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edildiginde cizilmis cizgilerin gene
bir dogm tegkil edecek sekilde uc
uca gelmesine tnemle dikkat edilir.
Zira borulara imalat esnasinda tam
daire Kesitler verilemez. Bu kacmil-
maz ovallikler dolayisiyle ekin tes-
kilinde boru uglari ambuatmanin
gekillendirildigi pozisyondan farkh
birlegtirilirse iki boru arasinda bos-
luk kalarak sizinti olabilir. Bu tip
eklerde eritici tip yapistirici kulla-
nilir.

Artik santiyede her ucu ekle-
mekte. bu ekler kullamimamaktadir.
Uclar fabrikada gekillendirilmek-
tedir. Fakat her santiyede borularin
kesilmesi ve herhangi bir yerinden
eklenmesi icin birkag¢ adet bu tiirlii
ek yafnlmas1 icap edebilir.

2 — Borularin bir ucuna fabri-
kada ambuatman yapilmigtir. Diger
ucu ise tam daire olarak gene fab-
rikada Ozel olarak sekillendirilmigtir.
Herhangi iki boru eritici tip yamgs-
tirier ile eklenir. Eger gantiyede ke-
silen bir borunun ucu hazir ambuat-
mana eklenecek ise, eritici tip ya-
pistiricr kullanilamaz. Ya boru ucu
gsantiyede kalibre edilir. Bu takdir-
de fabrika tarafindan verilen ve fit-
tings eklerinde bahsedilen kalibra-
tor kullanilmas) gereklidir ve eriti-
ci tip yapistirici kullanihr.

Veya boru imalatindaki ovallik
toleranslarn miisait ise (ki bu husu-
su imalater firma garanti eder)
dolgu tipi yapigtirier kullanilir.

3 — Borularn bir ucu fabrika- -

da ambuatman yapilmigtir. Diger
ucu ise 6zel bir hassas imalit tole-
ransy dahilindedir ve bir kalibrasyon
yapilmamstir.
tipi yapistiricilar kullamhir. Boru-
lar herhangi bir yerinden kesilseler
dahi herhangi bir uc gibi kalibras-
yona lizum kalmadan eklenirler.

Yamstinicillarin iki tipi :

PVC boru eklerinde kullamlan
yapigtirieillar  iki tip altinda grup-
- landiriimigtir.

a) Eritici tip:

Bu yapigtiricilarin  tesirleri ve
ek teknolojisi s6yledir: Yapgtirici-
nin hdkim ham maddesi PVC'ye te-
sir edebilen bir eriticidir. Ek yerin-
de temas satihlarmm eritir ve basing
tesiri ile iki satih birlegir. Bu eriti-
ciler ¢ok ugucu oldugundan ek bir
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Bu takdirde dolgu .

miiddet sonra kuruyarak iki yiiz bir-
birine kaynamis olur. Bu tiplerin
erittigi satih ince bir film tabakasi
halindedir ve bu film tabakasimn
birbirine kaynamas! i¢inde muay-
yen bir basmg sarttir. Halbuki ima-
1at toleranslar1 mnormal sartlarda
biitiin borularm tam daire olmasmi
emretmez ve bu esasen herhangi-
bir malzemeden yapilan her cins bo-

rularda da imkansizdir. Imalatta
hasil olan mikrometrik ovallikler
dolayisiyle ek yerlerinde satihlar

her noktada birbirine intibak etmez
veya en azmdan basin¢e yapmaz. Bu
takdirde de ek zayif olur ve sizdira-
bilir. Ekin teknolojisi icabi her boru
ucunun asgari basinclar hasil olacak
sekilde mikrometrik gekillendirilme-
si gereklidir. Eritici tip yapistirici-
lar ucuzdur. Buna mukabil boru ucu
igciligi pahalidir. Fabrikasyonda
cok itina ister.

b) Doldurucu tip :

Yapistirteimin icinde umumiyet-
le (PC) ile gosterilen ve uygun bir
vasatta eritilmis olarak ©zel bir se-
kilde hazirlanmig PVC vardir. (PC)
veya bunun gibi bagka patent mad-
deler ekin teknolojisinde dolgu mad-
desi vasfini tagir. Ek tegkilinde ug-
larin ¢ok hassas kalibre olmasina
lizum yoktur. Kalabilecek mikro-
metrik bogluklar yapistirict tarafin-
dan doldurulabilir. Hatta icabinda
bosluk kapatilmas: icin yapigtime:
iki kat dahi kullamlabilir. Mama-

fih bu tipte de bogluk toleranslari- .

mn mikrometrik bir hududu vardir.
Bu hudut digindaki ovallikleri yapig-
tiricr telafi edemez.

Bu yapigtincilar eritici tipten
takribefi .iki misli pahahdir ve ek
yerinde toleranslar fazla ise sarfi-
yat artacagindan ek yeri maliyeti
daha da vyiikselir. Bu fiyat farkina
mukabil gantiye isciligi daha kolay-
dir. Daha az ucucu olduklarindan
ek tegkilinde caligma zamani rahat-
hk vericidir. Muhtemel bazi ek yeri
igciligi  hatalarinda bir huduta ka-
dar absorbe edebilir.

Hangi tip ek sistemi ve yapis-
tiner secilmelidir ? ‘

Meselenin ¢6ziimii satin alicimin
gartlarina gore degigir. lleri mem-
leketlerde her ii¢ tipte ek sistemi
kullanthyor. Bazi imalatcilar iki ucu

kalibre edilmis fakat biitiitn boyun-
ca ovallik toleranslar: genis borula-
r1 rantabl buluyorlar. Bu grup mem-
leketlerde gantiyede iki tip yapisti-
ricl kullanilmas: ve icabinda ambu-
atman gekillendirilmesi gibi husus-
lar Onemli teknik meseleler telakki
edilemeyecek kadar iggiler tarafin-
dan iyi Ogrenilmigtir.

Bir grub imalatcilar ise tek tip
yapistirici kullanilmas: ve ambuat-
man yapllmas: igciligini kaldirarak
santiyeyi rahatlatacak fakat fabri-
kasyonun c¢ok prezisyonlu yapilma-
smi tevlit eden tipi uygun buluyor-
lar. Alici, gantiyedeki tek igc¢iligini
ck yeri maliyetini ve boru fiyatini
diigiinerek bir karara varacaktir.

Yapistrma ekin teskili :

Tipi ne olursa olsun genel ola-
rak ek tegkili su sira dahilinde ya-
pilir :

— Yag, kir, camur v.s. silinerek
ek yerleri temizlenir.

— Boru ucu ve ambuatmanin
ici hafifge zimparalanarak parlaklik
giderilir.
temizleme
ek yerinde

— Umumiyetle bir
maddesi  kullamlarak
kimyevi temizlik yapilir. )

— Yapigtirica  tercihen  ©nce
ambuatman icine ve sonra boru ucu-
na siiriiliir.

— Borular i¢ ice sokulur ve ta-
san yapigtiricilar mutlaka silinir.

— Ek yeri bir miiddet kipirda-
tilmaz ve sertlesme beklenir.

— Kafi bir miiddet gectikten
sonra basing tecritbesi yapilir.

Bu hususlar genel kaideler ol-
makla beraber her firmamn kendi
yapistiricisina, gdre verecegi kullan-
ma talimatina uyulmas: esastir.

Yapistirma eklerin tegkilinde
baghica hatalar sunlar olmaktadir.

— Yanhg tip yapistirict kulla-
nilmasi,
— KAafi yapigtirict  kullanmilma-

masi,

— Borularin eksenlerini birbi-
rinden kacik olarak eklenmesi,

— Ve yapistiric: talimatina ria-
yetsizlikten dogan hatalar.

Yapigtirma ekler diger ek sis-
temleri icinde mevzii hidrolik yiik
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zayiplart bakimmdan en uygun ¢o-
iiim tarzidir, Ek yerlerinin eksenel
tuvvetleri alabilmesi de ayrica
jnemli bir avantajdir. Bu sebeple
1iendege yerlegtirme iscilikleri ¢ok
wzaldigt  gibi, tesbit kitlelerinden
qismen tasarruf saglar. Bataklk,
:urbalik vs. tasima giicu diisiik ze-
ninlerde de hemen hemen tek ¢o-
im tarzi olmaktadir.

Memleketimizde  klasik eklere
ihsmig isei ve ustalarmmiza bu ye-
1i tip eklerin cok basit gelecegi ve
sirkac tecriibeden sonra pratikte
1ichbir problem cikmiyacagina inan-
naktaymn.

Bu Yil ithali Distiniilen Cimento

(Bagtaraf1 Sayfa 10 da)

Yazimizin baginda belirttigimiz
gibi yilda 3 milyon tonu gegen ¢i-

mento tiretiminin % 28 ini degil %

5 ini izah ettigimiz gartlar altinda
tasarruf edebilsek 150 bin tondan
fazla bir miktar eder. 150 bin ton ise
1966 yilinda ithali diigliniilen 120 bin
tondan daha fazladir. 9% 5 tasarruf,
beton gerilmelerinden hicbir fedakar-
ik yapmadan temin edecegimizi ko-
layhkla iddia eder ve hatta grafik

- yardinmmyla isbat etmig durumdaylz.

fkinci bir garanti faktori ise Kara-
yollarn1 D.S.1I., Imar Iskdn Bakanhg,
Yap: Imar Reisligi, Universite 1abo-
ratuvarlanyle yapilacak ig birligidir.

Bu laboratuvarlar istenilen beton
mukavemetleri icin gerekli c¢imento
miktarlarim verebilecek durumdadir-
lar.

Tthali diigiiniilen 120 bin ton ci-
mentonun tasarrufu miihendis arka-
daglammzin gayretlerini  beklemek-
tedir. '

( ™)
“5
| Caha’zka{e Seramik tFaBri falom X $ .
@ Tirkiye seramik sanayiinde ilk defa inkl_lép yapan miessesedir
® Saglam
® Ucuz
@ Zarif ve Garantili
FAYANS - IZOLATOR - ELEKTROPORSELEN
VE SAIR SERAMIK MAMULLERINi
TERCI.H ETMEKLE AYNI ZAMANDA MEMLEKETIMIZIN
MENFAATINI DE KORUMUS OLURSUNUZ
MURACAAT : Siparis ve miibayaa i¢in
Galata Tersane Caddesi
Telgraf : KALESERAMIK ISTANBUL Kipman Han No. §
Telefon : 49 62 50 - 3 Hat : 1STANBUL
(Miihendislik - 46)
\_ W,
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YUKSEK EVSAFLI
OZEL SETLI

TORTAS TORCELIGI

“Beton Celigi 111 b"”

>

— Sofukta bikilerek mukavemeti artirilmis in-
saat demirleri sartnamesine uygun olarak, sahi.
bi bulundugumuz 13166 sayili patentle imal
olunmaktadir. ' .

@ DAHA AZ BETON CELiGi

‘® DAHA COK YAPI

By Betonu ile ogen = 2000 kg/cm?
Bys Betonu ile oo = 2400 kg/cm?

OZEL SETLi TORTAS TORCELiGiMizi
KULLANMAKLA

1T — Yiksek vasifli ve mukavemetli in;aét demir
: lerinizi, (Demirlerdeki metalUrjik hatalar ve

mukavemet farklari, demiri sojukta ekzen

etrafinda bikerek bertaraf edilmekte ve yen
ISTANBUL MERKEZ : bir molekiler yapi tesekkily ile yUksek va
' ) sifli ve mukavemetli celik elde edilmektedir)
Galata - Tersane Cad. Celik Han Kat 2

Tel : 44 56 68 2 — Kalkinma pléninda da 8ngdrildigu sekilde

insaat demirleri miktarinda % 40 azalma te
mini suretiyle insaatlarda ve memleket eko
nomisinde en az bu % 40 azalma kadar ta
sarruf,

ISTANBUL FABRIKA :

Yakacik Cad. Hayrat Kuyu
Selvi Sokak, 12 Kartal - Istanbul

Tel : 53 45 86 3 — Yiksek mukavemeti ve haiz bulundugu &ze

setleri ile elde olunan buyik aderans muka
vemeti dolayisiyla Betonarme elemanlarde
tesekk(l eden normal ¢atlaklarin ¢ok azal
tilmasi  ve betonarme vyapilarda daha ¢ok
emniyet,

ANKARA SUBE:
Yenigehir Tuna Cad. Dislioglu Apt. 4/4
Tel : 12 46 12

4 — Hazir mamul, makul ve istikrarli fiat,
TEMIN OLUNACAKTIR.

DIGER IMALATLARIMIZ

— Normal yuvarlak demir ve diger profiller,
— Yiksek evsafli sojuk cekme ALTIKOSE Celik
ler-, .

— Yiksek evsafli celikten mamul CELIK CIVAT/
ve YEDEK PARCALAR

S (Miihendislik - 56
TORCELiK ve DEMIR SANAYii LIMITED SIRKETI

Ertas, ismail H. Erdogru Demir Hadde ve
Civata Fabrikalari Kartal - Istanbul





