YOGUNLUK TAYINi
(TSEN ISO 1183-1)

Yogunluk, malzemenin birim hacimdeki madde miktaridir. Dizenli
geometriye sahip olan malzemeler i¢in bu hesaplama kolaydir. Ancak
dizensiz geometrili ve pargacikl malzemeler igin kullanilan yéntemlerden
birisi daldirma yéntemidir (TS EN ISO 1183-1 Metot A). Bu yontemi
uygulamak igin 6zel aparatlari olan yodunluk terazisi kullaniimaktadir. Bu
islemdeki temel prensip malzemenin havadaki agirligi, yogunlugu ve
sicakligi bilinen sivi igerisindeki numune agirhgini kullanarak hesaplama
yapmaktir.

ERIME AKIS HIZI TAYINI (MFR)

(TS EN 1SO 1133-1)

MFR, 6nceden belirlenen sicaklik, yik ve ekstrlizyon plastometresinin
kovanindaki piston konumu sartlarinda, belirli uzunluk ve ¢aptaki
kaliptan akan eriyik maddenin akis hizi, belirlenen sirede disariya
akan madde miktari olarak tanimlanabilir. Birimi genellikle g/10dk
olarak verilir. Termoplastik érneklerin (grandl, pul vb.) isitilarak
akiskan hale getirilmesi ve kapiler kalip boyunca silindir icinden
akmaya zorlanmasidir. MFR deneyi polietilen malzeme icin genellikle
190°C ve 5kg ylk altinda yapilmaktadir. Malzemenin akiskanligina
gore belirlenen strede parca kesimi yapilir.

OKSIDASYON iNDUKSIYON SURESI (OIiT)

(TS EN ISO 11357-6)

OIT, kararli haldeki malzemenin oksitlenmeyle bozunmasinin bagil
Olcustdur. Kalori metrik 6lgcme yapilarak malzemenin belirli bir
sicaklikta, oksijen veya hava icinde ve atmosferik basingta ekzotermik
oksidasyonunun baslangicina kadar gecen sure olarak belirlenir.
Oksidasyon indiksiyon siresinin 6lgiimesi belirli formilasyondaki
plastik hamuru malzemesinin degerlendiriimesine yardimci olur. Fakat
antioksidan konsantrasyonunun belirlenmesi amaglanmamaktadir.
Polietilen malzemelerin OIT tayini genellikle 200°C de saf oksijen
altinda yapilmaktadir. Polietilen malzemeler igin kriter oksidasyon
suresi minimum 20 dakikadir. OIT testi, polietilen malzemlerin imalat,
kaynak ve uzun dénem dayanim sartlarinda ne kadar iyi stabilize
oldugunun élgusudur. Sayet malzeme iyi stabil hale gelmezse,
ekstriizyon, kaynak veya yuksek sicaklik uygulamalarinda
bozunmaya baslayacak ve malzeme dmru azalacaktir.




KARBON SiYAHI MiKTAR TAYiINi

(TS ISO 6964)

Polietilen baglanti pargalarinin ultraviyole i1sinlara mukavemetinin
saglanmasi icin icerdigi karbon miktarinin % olarak tespit edilmesi
amaci ile yapilir. Deney saf azot gazi ile ylksek sicaklikta isi
firninda yakilarak yapilir. Hammadde, boru veya ekleme pargasinin
tanimlanan bir miktarinin (yaklasik 1 gram) 550°C’de 45 dakika stre
ile bir azot gazi akisi altinda sicaklik tesiri ile ayristirma yapilir ve
900°C’de yakarak toz durumuna getirilir. Karbon siyahi miktari,
yakma ve ayristirma oncesi ve sonrasi kitle farkindan hesaplanir.
PE boru ve ekleme pargalari igin kriter Kitlece %2-2,5 arasindadir.
Agirhkca % 2 — 2,5 arasindaki Karbon siyahi miktari, yer tstu
uygulamalarinda glines i1sigina maruz kalan borularda ultraviyole
radyasyona karsi en etkin korumayi saglamaktadir.

PIGMENT VEYA KARBON SiYAHI DAGILIMININ
DERECELENDIRILMESI

(TS I1SO 18553)

Termoplastik trtnler genel olarak kullanim yerlerine gére
renklendirilir. Genellikle ince karbon siyahi parcaciklari veya
renklendirilmis pigmentler kullanilir. Bu katkilar normalde
ekstriizyon 6ncesi veya pargalarin enjeksiyon kaliplamasi éncesi,
hammaddelere karistirilir. Renklendirmenin amaci, kullanimda olan
boru hattinin tanimlanmasi ve ayrica karbon siyahinda oldugu gibi
artintin dis ortamlarda kullanilmasi veya depolanmasi durumunda,
polimerin ultraviyole isinlar ile bozunmasini dnlemektir. Karbon
siyahi veya pigment parcaciklarinin polimer ve dolayisiyla nihai
mamul icinde dogru bir sekilde dagilmasi, fiziksel, mekanik ve
yuzey 6zelliklerini korumak adina énemlidir. Dogru dagilim ayrica
antioksidanlar ve ultraviyole stabilizatorlerinin dogru dagilim
gostermesinin ve pargaciklarin kiimelenme blyUkliguntn belirli bir
sinirt agsmadiginin bir gostergesidir. Bu yontem; dagilim gostermis
parcacik boyutlarinin fiziksel dlgimu ile dagihm derecesinin
degerlendirilmesi ve parcacik buyukligu dagiliminin aritmetik olarak
siniflandiriimasini kapsamaktadir. Yapilan dl¢im sonucu PE boru ve
ekleme parcalari i¢cin dagilim derecesinin <3 olmasi gerekmektedir.

GEKME OZELLIKLERININ TAYiNi

(TS EN ISO 6259-1/3)

Malzemenin kopma anindaki uzama miktarinin ilk boyuna oranla %
olarak ifade edildigi testtir. Cekme cihazi ile yapilan kopma uzamasi
testi sabit hiz ile test edilen numunenin kopma noktasina (malzemenin
birbirinden ayrilincaya) kadar ¢ekilmesi ile yapilir. Uzama miktari cihaz
Uzerindeki ekstansometre ile otomatik olarak olgulir.

* Cekme gerilmesi

* Akma aninda gekme gerilmesi

* Cekme mukavemeti

* %x uzamadaki gekme gerilmesi

» Kopma anindaki cekme gerilmesi

» Cekme uzamasi

* Akma aninda gekme uzamasi

» Kopma anindaki gekme uzamasi

* Cekme mukavemetinde gcekme uzamasi

* Anma gekme uzamasi

» Kopma aninda anma ¢ekme uzamasi




iC BASINCA DIRENCIN TAYiNi

(TSENISO 1167-1/2)

ic basinca kars! direncin saptanmasina iliskin testler, termoplastik boru
ve baglanti parcalarinin galisma dmdrlerini, hizlandiriimis olarak deney
sartlarinda belirlendigi ydontemdir. Borular standartlarda verilen
sartlardan (musteri istegine gore) belirli bir sicaklik, gevre gerilmesi ve
suUrede i¢ basinca maruz birakildiginda test stresi sonuna kadar
patlama olmamasina dayanir.

UGUCU MADDE MUHTEVASININ TAYIN

(TS EN 12099)

Polietilen (PE) malzemelerin 105°C da ugucu madde muhtevasinin tayini,
kaliplama ve ekstriizyon malzemeleri ile polietilen boru baglanti
elemanlarina uygulanir. Deney, verilen bir sicaklktaki ettive konulan bir
deney pargasinin kitle kaybinin tayini esasina dayanir.

UZUNLUGUNDAKI DEGISIM

(TS EN ISO 2505)

Termoplastik borularin ve baglanti pargalarinin boyca eski halini alabilme
6zelliginin tayini igin sivi veya hava iginde uygulanan bir ydntemi kapsar.
Laboratuvarimizda hava iginde yapilan yéntem uygulanmaktadir. Sabit
kesitli,i¢c ve dis ¢eperleri dliz termopléastik borularin tamamina uygulanabilir.
Uzunluklar belirli malzeme hava 1sitmali etliv igine yerlestirilir ve burada
belirli bir sicaklikta belirli bir stireyle tutulur. Malzemenin isaretlenmis
kisminin uzunlugu, ayni kosullar altinda isitma isleminden énce ve sonra
Olgulur. Eski halini alabilme 6zelligi, uzunluktaki degisimin ilk uzunluga orani
olup yuizde olarak verilir. Isitma isleminden sonra deney pargasinin
yuzeyinin goérunisinde degisiklik olmamalidir.

BOYUTLARIN TAYiNi

(TS EN ISO 3126)

Bu standart, plastik borularin ve ekleme pargalarinin boyutlarinin
uygunlugunu saglamak igin hazirlanmistir. Deney yontemi, geometrik
sinirlara uygunlugu kontrol etmek Uzere acilarin, ¢aplarin, uzunluklarin
ve et kalinliklarinin élgulmesi islemlerini kapsar.




