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Giris

Libya'daki insaat sektoriinde kullanilan cam ve seramik sanayilerine yonelik 6l¢ti standardi, 2013 yilina ait
Merkez Miidiirii'niin (28) sayili karartyla olusturulan teknik komite tarafindan giincellenmistir.
Bu standart, 2015 yilina ait Baskan / Yiiksek Komite Baskani'nin (1) sayili karari ile kabul edilmistir.



Alan:

Bu 6l¢ii standardi, duvarlar ve zeminler i¢in kullanilan cam kaplamali seramik karolarin muayene ve test
yontemlerine iliskin olup, seramik karolarla ilgili 61¢tim islemlerini kapsamaktadir.

Ornekler:
Bu testler her bir test icin 10 karoya yapilacaktir.
Ol¢iim Araclar ve Cihazlar:

Boyutlar1 6l¢mek i¢in, aralarinda cetvel, kilavuzlu ayak ve {iggenin bulundugu, dogru ayarlanmig metal
Olctim araclar kullanilir. Karolarin agilarini 6lgmek i¢in de nominal agilarla uyumlu metal ac1 dlgerler
kullantlir.

Muayene ve Test Yontemleri:
1- Gorsel Muayene:

Gorsel muayene, ¢iplak gozle veya biiyiitecle yapilir. Bu islem, karoda goriilebilen kusurlarin (gatlaklar,
lekeler, girintiler, delikler, kabarciklar veya vezikiiller, soyulmalar, kirilmalar, kaymalar veya birikmeler,
kaplama altindaki kusurlar, dekorasyon kusurlar1) tespitini icerir. Kusurlar, Libya Olcii Standardi No.
83/2014'e gore tanimlanir.

2- Dikeylik Testi (Rectangularity):

Dikeylik testi i¢in, cihazin sekli (1) kullanilarak, karo, test kenarina paralel bir sekilde yerlestirilir.
Sonrasinda uygun gosterge okumasi alinir.

o Test Asamasi:
o Karo, cihazin ti¢ noktasi (R1, R2, R3) tizerinde yerlestirilir, bu sekilde diger ti¢ nokta (M1,
M2, M3) karonun test kenarindaki u¢lardan 5 mm mesafede olur.
Gosterge (A1) karonun kenarina 5 mm mesafede yerlestirilir (Sekil 1'de gosterildigi gibi).
Eger alinan gosterge degeri, eslesen 6rnekle uyusuyorsa, bu islem diger {i¢ kenar i¢in
tekrarlanir ve kalan 6rnekler i¢in 6l¢timler yapilir.

Not: Ayrica, acilarin dogrulugu su sekilde belirlenebilir: Karolarin agilari, her bir metal ac1 6lgeriyle,
nominal agtyla karsilagtirilarak incelenir. A¢t uyumsuzlugu durumunda, sapma agist su sekilde hesaplanir:

Sapma Acisi=s90x100\text{Sapma Acis1} = \frac{s} {90} \times 100Sapma Ac1s1=90sx100
3- Yiizey Diizliigiiniin Belirlenmesi:
Yiizey diizliigiini belirlemek i¢in, cihaz (Sekil 1) kullanilir ve 40 mm'den biiyiik karo icin test yapilir. Test
icin, 10 mm kalinliginda ve 40 mm genisliginde dogrulanmis bir levha kullanilir. Levha metal veya cam
olabilir.
Yontem:

e 10 mm'lik mesafeye sahip basliklar (R1, R2, R3) {izerinde, dogrulama levhasi dikkatlice yerlestirilir.

Levhann kenarlarindan 10 mm mesafede gosterge (A3, A5) yerlestirilir.
o Ug gosterge (A3, A4, AS) uygun bir degere ayarlanir ve kayitlari alinir.



2.Dogrulama Levhasinin Degistirilmesi:
Dogrulama levhasi, test edilen karo ile degistirilir ve kaplanmis yiizey asagiya gelecek sekilde yerlestirilir.

3.Dikeylik Testi:
Eger 6rnegin dikligi, dogrulama levhasi ile uyumluysa, 6rnek dondiirtlerek dort farkli 6l¢tim alinir.

4.Testin Tekrar:
Bu adim (4. maddede agiklanan) tiim test edilmesi gereken ornekler icin tekrarlanir.

5.Egilme Degerlerinin Olgiilmesi:

Karolarin ortasinda egilme degeri, gosterge (A4) ile olciiliir. Kenarlarda ise egilme, gosterge (AS) ile
olctilir. Egilme, karolarin koselerinde de (warpage) ol¢iiliir ve uygun 6lgiilere sahip diger cihazlar kullanilir.
6.Verilerin Hesaplanmasi:

Her durumda, iki gosterge okumasi arasindaki fark alinir ve cam levha okuma farkindan ¢ikarilir. Sonra dort
farkin aritmetik ortalamasi alinir (T).

Hesaplama:

Yiizey Diizliigii Yiizdesi = TLx100\frac{T}{L} \times 100LTx100

Burada:

e T: Dort farkin aritmetik ortalamasi.

Sekil 1 - Karolarin Kenar Diizliigii, Dikligi ve Yiizey Diizliigiiniin Olciim Islemleri.



4.Kenar Diizliigiiniin Belirlenmesi:

Yontem:
Kenar diizliigi testi, karonun her bir kenarina metal bir serit yerlestirilerek yapilir. Eger kenar diizgiin
degilse, kenarin diiz olmama durumu, kenarin uzunluguna gore sapma degeri ile hesaplanir.

Maksimum Sapma:
Burada:

e L: Kenarmn uzunlugu.
e S: Kenarin diizgiinliigiindeki sapma.

5.Yiizey Kenar Uzunlugunun Belirlenmesi:

Yontem:

Kenar uzunlugu, her bir kenar boyunca metal cetvel yerlestirilerek 6l¢iiliir. Eger kenar uzunlugu nominal
uzunluktan farkliysa, artis ve azalma, nominal uzunluga gore ylizde olarak hesaplanir. Ayrica, bu 6l¢lim i¢in
uygun modern cihazlar da kullanilabilir.

6. Kalinlik Belirlenmesi:

Karolarin kalinlig1, kumpas veya mikrometre ile en yakin milimetreye kadar dl¢iiliir. Olciim, farkli
noktalarda (en az li¢ nokta) yapilir ve arka ytizeydeki ¢ikintili bolimler (yapistirict i¢in olan bolimler)
dikkate alinmaz. Ol¢lim sonuglarinin ortalamasi alinir.

7. Cam Kaplamanin Catlamaya Direncinin Belirlenmesi (Otoklav Yontemi):

Kullanilan cihaz "Otoklav" olarak adlandirilmakta olup, Sekil (2) de gosterilen sekilde tasarlanmistir. Cihaz,
asagidaki ozelliklere sahip olmalidir:

e Enaz 3 bar (3 kg/cm?) basing altinda 159°C sicaklikta, 1 saat siireyle kullanilabilir.
e Cihazda bulunmasi gereken parcalar:

Gtivenlik valfi.

Cikis valfi.

Otoklav i¢i basing oOlger.

Is1 kaynagt.

Sicaklik olger.

Termostat (1s1y1 ayarlamak i¢in).
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Yontem:

1. Ornekler, otoklavin i¢ olgiilerine uygun sekilde hazirlanir.

2. Otoklava yeterli miktarda saf su eklenir.

3. Ornekler, su yiizeyinin 5 cm tizerinde olacak sekilde uygun bir tasiyiciya yerlestirilir ve kapak sikica
kapatilir.



4. Susitilmaya baslanir ve ¢ikis valfi birka¢ dakika agik birakilir, boylece hava disar1 atilir ve buhar
cikist saglanir (test bitiminde az miktarda su kaldigindan emin olunur).

5. Cikas valfi kapanir ve su 1sitilmaya devam edilir. Basing 3 bar (3 kg/cm?) seviyesine ulasana kadar

1sitma devam eder ve bu basing 159°C sicaklikta 2 saat boyunca korunur.

Isitma durdurulur ve basing 1 bar'a diisene kadar sogumaya birakilir.

Cikis valfi acilir ve 6rnekler oda sicakligina kadar sogutulur.

8. Test 0rnegi ¢iplak gozle incelenir; cam kaplamada catlak olup olmadigi belirlenir. Catlaklar
belirginlestirilmesi icin metilen mavisi miirekkep kullanilabilir.

9. Orneklerin otoklavda test dongiisii, aralarinda yarim saatlik bir farkla iki kez tekrarlanir.

10. Test sonrasi, daha 6nce mevcut olan ¢izikler, ¢atlama olarak kabul edilmez.
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Uygunluk Sartlar:

1-5 Bir grup karo, eger bu karolardan alinan érnekler, Libya Olgii Standard: No. 84/2014'e uygun test ve
muayene yontemlerine gore degerlendirilen seramik karolarla uyumluysa, uygun kabul edilir.

2-5 Uygunluk saglanmayan durumlarda, gecerli olmayan ilk 6rnege yonelik yapilmayan testler i¢in iki yeni
ornek alinabilir ve bu 6rnekler tizerinde gerekli testler yapilir.



