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Yayin Kurulu Uyeleri:
(Kauguk Dernedi Yanetim Kurulu)
NAZMI AKDUMAN
YUSUF BAHAR
OMER BAKIR
HUSNU CEP_

LEVENT GUNDUZ
KADIR KUMCU
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Idare Yeri:

Fulya Caddesi, Na:4/12
Yildizay 1 Apt. Daire:41, Kat:4
80290 Macidivekey/istanbul
Tel: (1) 266 71 03
Fax: (1) 266 39 51

Dergide yayinlanan
yazilann tarmami yazarlann
disuncelerini kapsamaktadir,
Kaynak gosteriimek sarh
ile alint yapilabilir.
Demede dogrudan veya yayin
kurulu uyeler vasitasi ile
ginderilecek yazilar iade
edilmez. Yayinlanmayan yazilar igin
yazi kurulu sorumiu
tutulmaz. Verilen teknik bilgiler,
malzemelere ve calisma
sartlarina gore farkh neticeler
verebileceginden, sadece
tavsiye mahiyetinde olduguna
dikkatinizi cekeriz.

Yapim, Basim,Hazirlik:

EZGI AJANS LTD. STi.
Mollafenar Sok. Agaoglu Apt.
37/2 Cagalogiu 34410-Istanbul

Tel: 527 OF 20-527 07 28

Fax:512 62 81

BU BIiR
EZGI AJANS YAYINIDIR

DEGISIKLIKLER:

Yapilan genel kurulda yénetimin
tedricen degismesi prensibi
dogrultusunda, istekleri ile
ayrilan Ahmet Akar, Yavuz
Dodan ve Imdat Sivri'nin yerine
Pirelli'den Nazmi Akduman.,
Kobra'dan Hisnli Cep ve
MEB'den Kadir Kumcu secildiler.
Ayrilan arkadaslara Dernegimize
katkilarindan dofayi nezdinizde tekrar tesekklr eder, yeni
katilaniara basar dileriz.

Bu dedisime uygun olarak yazi kurulumuz da degisti ve
Yénetim Kurulu, dergi Yayin Kurulu olarak da gdrev vermeye
basladl. Yavuz Dogan yazi isleri mudlrd ve yayin Kurulu
basgkani gdrevini sdrdiirdyor. Herhalde hersey epeyi farkii
olacak. Etkisini bu sayidan itibaren hissedeceginizi Umid
ediyvorum.

Kaucuk teknolojfisi seminerleri bu yilki 4 Gned programini da
basari ile tamamiadi. Darisi gelecek senelere.

ISO-TSE 8000 konusunada dyelerimize verdigimiz bilgiyi
vegunlastirmak zamani geldi. Yurtdisinda ve yurticinde bu
konu pek gecerli bir pahall ekmek kapisi oldu. Pirelli'nin ve
Ttrk Standartlarinin degerli katkilar ve ekonomik Demek
tarifesi ile iki gtinlik yogun bir program gerceklestirdik,
Katilanlar devamini bekliyorlar. Gecikmeden “Istatistiki
Proses Kontrol" konusunda bir egitim hazirliyoruz,
ligilenenler simdiden Kauguk Dernedi'ne isim yazdirabilirler,

7-11 Eylil 1993 tarihlerinde yapilacak 3.Kauguk Fuar igin bu
son gagrl. Birarada olmak arzusundayiz. Acilistan dnce
Tlrkive'deki kauguk endistrisinin bugtnd ve gelecedi
hususunda enteresan bir panel dizenleniyor. Gelecek
sayimizda daha fazla bilgi verebilecegiz.

Pek bos durmuyoruz degil mi?

Saygilanmla

A.Tugrul Sirel
Baskan




I-BASKI ILE
GELISME

Iso TC 45 ve British Rubber

Standarts Komitelerinden danisman

Dr.Colin Evans'in ERJ daki
yazisindan derlenmistir.

Toz/graniil kauguk teknolojisinin
devreye girmesine ragmen
kauguk karistirma isleminin
prensipleri yillardir cok az
degisti. Dinyada ¢ok az firma
bu yeni tip malzemeileri
kullanmaya bagladi, Bunun bir
sebebi disuk kar marjh bir
dénemde bu malzemeleri
kullanmak igin yatinm gerekli
olmasi ikicisi de kullanilacak
ekipmanin pek bilinmemesi,
Birinci dinya savasindan énce
tabii kauguk bol ve ucuzdu.
Dolayis! ile zayiat azaltmak
cahismalan pek glndem
maddesi olmuyordu. Yakit,
enerji malivetleri igin de ayni
seyler soylenebilir. Savas
bunlann hepsini degistirdi.
Sentetik kauguklar devreye girdi
fakat gene de tabii kauguk
uygulama alanlannda ucuz hir
hammadde olarak kalabildi.
Tabii kauguk temin yollari
aksayinca hukumetler
formillerdeki kauguk miktarim
azaltic) tedbirler bile almays
zorladilar. Bu kanstirma islemini
zorlastirdl ve bazi hallerde
imkansiziagtirdi. Bunun neticesi
olarak yeni kanstirma teknikleri
gelistirildi. Halihazirdaki pahall
enerji ve hammadde fiatlan bu,
belki bazilan unutulmus bile
olan, teknikleri yeniden gozden
gecirmeyi faydal kilacaktir
kanaatindayim,

Banburi ile
karistirmanin suratle
arttigi iskolumuzda
bu konuda yazilmig
iki yaziyi size
aktarmakta fayda
gorduk.

Maliyet disurticd ,
enerji ekonomisi
saglayici karistirma
islemleri rekabet ve
maliyetlerin baskisi
arttikca onem
kazaniyor. Gecmisten
ne dgrenebiliriz?
Hatirlayalim:

KULLANILAN UC TEKNIK:
-Hamur makinasinda
Karistirma

-Banbury’ de kanstirma
-Devamh, otomatik velfveya
yilksek devirde kanstirma

Birincisinde polimer hamur
makinasinda yumusatihr, bir
valse band seklinde sarmasi
saglanir. dolgu ve katki

maddeleri ile pigiriciler sirayla
katilir ve bu islemler sirasinda
karngim devami kesilir ve sanlr,
tepsiye dikilenler toplanir ve
kargima katihr ve neticede
homojen bir karisim elde edilir.
Karigim plakalar halinde kesilir,
sogutulur, kontrol edilir ve
kullarima hazir halde stoklanir.
Bu islem yavas va emek
yogundur. Fakat her kademesi
gdzetim altinda oldugundan zor
ve pahall karisimlarda tercih
edilebilmektedir.

Kapal kanstiricilar baglica ik
tiptir. Birincisi rotor uclari ile yan
ylzeyler arasinda karisim
sadlayan banbury digeri de
birbirine gegmeli rotorlan ile
intermix tipidir. Kapal
karigtiricida kangtirma islemi
hamur makinasi gibi oluyor.
Kauguk yumusatiliyor, dolgu ve
diger katki maddeleri katiliyor.
Karigim tamamlaninca hamur
makinasina aliniyor ve
sogutulup ikinci hamur
makinasina gegirlip pisiriciler
katiliyor.

Hamur makinas| veya kapah tip
kanstinc: kullanilmas: ve
uygulanacak sistem ancak
firmalarin Gzel durumlannin ve
kansimlann ozelliklerinin acik
fikirle degerlendirilmesi
neticesinde secilebilir.

Bu ilk iki sistem indirekt
sistemndir. Mal hazirlanir ve
bilahare kulanilir.

Direkt sistemde ise hazirlanan
karigim hemen kullanima geger.
Bu genelde blylk tonajl
sarfiyat icin fatbik edilir. Fakat
bazi “sinirli", zor islenen
karigimlarda problem yaratabilir
ve gok iyi planlama ile yakin
kontrol gerekdirir.

On ezme {premastikasyon)
islemi gerektiren hallerde
kauguk dnceden yumusgatihr,
kesilir, sogutulur ve bekletilir

bilahare kullanilir, Fazla dolgulu
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bilahare kullanihir, Fazla dolgulu
karisimlarda da 6n ezme
tavsiye edilir. Yiksek dolgulu
mallarda “ters kanstirma” islemi
de uygulanir. Kapal tip
karigtiriciya iglemin isminden de
anlasilacag gibi once dolgu
maddasi verilir. Cok asin dolgu
seviyelerinde ters karistirma
bile fayda saglamayabilir. Bu
durumda yazar evvelki
karisimdan bir miktar katarak
"tohumlama”® yapma teknigini
gelistirmistir. Bu teknikle zor
kloropren karisimiarda
kanstirma isisimin kontrold
daha kolay olmustur.

Fazla yadh tabii kauguk
kansimlarda “carboil” denilen
Karbon siyahi -yag kansimi
bastan verilebilmekiedir. Yadi
fazla tabii kansimlarda
dihydrazine sulphat ilavesi de
faydall olmaktadr.

Bunlara ek olarak kapal
karistiricilarda harman agirhg

com,gounomc.
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Ayrica ormegin hicbir gekilde
deforme edilmemis olmasi
gerekmektedir,

Genelde kaliplar 1,8 mm
kalinhgindadir. Daha kalinlarda
kesilme esnasinda kenarlarda
genisleme meydana
gelebilmektedir, Bu durum
yumusak ve 2,5 mm den kalin
arneklerde kendini rahat belli
ader.

Ornedin kalinhginin dlglimesi
¢ noktadan yapiimali ve 0.8
mm’'den fazla farkhihk varsa
arnek kullaniimamalidir,

SON KONTROL:

Omekler denendikten sonra
kopan parcalar incelenmelidir.
‘Omekler hep ayni yerden mi
koptu?

-Kopmalar cihazin hep ayni
tarafindan mi koptu?

-Kopma pargalarda anormallik
gbziklyor mu?

Test cihazinin belli periodlarda
kalibrasyonuna ek olarak baska

bir laboratuaria belli zamanlarda

kiyaslamal deneyler yapiimasi
faydalidir. Basit bir yontem

Elle kesmelerde
tek islemde
ameliye
bitirilmelidir.

kesilmis drneklen yollayip
bulduklar degerleri sizinkilerle
kiyaslamaktir. Uretici veya
tiketici ile misterek
standartlann kullarmimasi da
onemilidir.

OZET:

Kauguk konusunun biraz
sihirbazlhk oldugu soylenebilir,
Adirhk asarak yapilan
kalibrasyonda bile

mukemmellik tam olmayabilir.
Basimdan soyle bir olay gegti.
Yillardir bakimi ve kalibrasyonu
mukemmel yapilmig bir cihazda
cahsiyorduk.

Disarda bir laboratuar cihaz! ile
yaptigimiz mukayeseli

calismada 20-21 kilo/em? daha
disiik kopma degeri ile
karsilastik. Sebebi bulunamad:.

Fakat isletme yillardir gartname
dederini tutturmak igin
lazumsuz pahall karnigimlar
yapmis olmanin maddi zararnn
cakmis oldu.

Pahali bir cihaz iyi gozukebilir.,
Fakat omek hazirlamasinin
Gnemini l0tfen Gnemseyin.

Hassas ve gercek degerler
maliyetinizi her yénde gok
etkiler,



II-TANDEM -DIzi
KARISTIRMA

Francis Shaw & Co. Ltd.

Firmasindan F.Johnson'un Rubber

World Subat 1993 sayisindaki
yazisindan derlenmistir.

Halihazirda kullanilan
proseslerde

-Iki safhal karigtirma en genel
tatbik edilen sistemdir. Iki
islemin emedi birinci
kademenin stoklama sahasi
ve slresi dezavantajlandir.

-Kikort ve pigiricilerin hamur
makinasinda katiimasi
genelde sanayi tip mamul
Uretiminde uygulanir,
Kangtirict ile hamur makinasi
karisim devreleri arasindaki
farklilik, iglemi yapan kigiye
bagimlilik gibi dezavantajlan
vardir.

-Tek kademede kanstirma
ancak son zamanlarda
gecmeli rotorlarin devreye
girmest ve sogutma
sisternlerinin gelistiriimesi ile
kabul géren bir islem oldu.
Bundaki problem bir evvelki
kansimdan metale gegen
isinin ikinci safhada pigiriciler
katilmadan énce sogutulmasi
geredidir.

Tek kademede karistirma
bOtln avantajlarina ragmen
yumusak ve yavas pisen
kansimlarda, kucgluk ve orta
boy banburilerde
kullanilabiliyor. Bu konudaki
gelisme karistincilarin
siralanmasindan dolayi
TANDEM karistirma ad ile
taninmaktadir.

Bu sistem birinci karistiric
normal bask ¢ekicli kapal
karistinicl ve bunun altindaki
cekicsiz karistincidan olusur,
MNormal karistincida
karistirilan mal ikinciye direkt
beslenir, sogutulmas| saglanir
ve son katkilan ilave edilir. Bu
arada ilk karistincida yeni
harman karnstiriimasi
baslatilmigtir. Alt kangtincida
baskl ¢ekici olmadigindan
malin cekilebilmesi igin
rotorlarin birbirine
gecmeli{interlocking) clmas
gerekmektedir. Bu lisans
Frangis Shaw girketine aittir.
lkinci kanstincidan cikan
hamur bir hamur makinas
vasitasi ile islenerek normal
proses tamamlanir.

Ik karistiricida islem ylksek
devir ve baski ile
yapilir.Bosaltma i1si1s1 150-160

OC kadar olup bu islem 3.5- 4
dakikada tamamlanir,

Alttaki ikinci makinanin gayesi
sogutmadir. Bu islemi iki
dakika kadar bir slrede
tamamlar ve ikinci gelen mall
almadan énce bir soguitma
slres| gegirir.

Bu ikinci makina hacim olarak
ilkinden blyOktir ve 0.45-0.47
bir hacim faktori kullamlir. Bu
suretle bask cekici olmamas
dolasiy ile, her ne kadar
gecmeli rotorlar mal
gekiyorsa da gekme ve
soguitma islemine yardimci

olunur.iki makina bir kanalla
birbirine baglanir.

Tatbikatlar: -Tek ve gift
kademeli islemlerin yerine
gecen ¢ift kademelideki islemi
basitlestirir.

-Sisterndeki hamur makinasi
sayisim azaltir.

-Ara kademenin stok yeri ve
siiresi kazanilir, ara tasima
islemi ortadan kalkar, ara
tartim gerekmez, daha az
anerji kullanilir, yapismay!
anleyici madde kullanimi
azalir islem yekdnd ile
hasitlesir.

Continental ve Kraiburg
fabrikalarindaki ilk deneme
calismalanndan gok basgarili
sonuclar alindi. Her ne kadar
tandem karigima baypas
imkan! tamnd ise de
islemlerin %:85'i tandem
alarak yapiliyor. Islemin esas|
karistincilarin iyi
sofutulmasina dayaniyor.
Kapal sistemden gelen iyi
soqutulmus su, iyi bir pompa
debisi ve kanallarin
tikanmamas: icin gerekli
laclama muhakkak
saglanmal.Mevcut bir
karnstima ddzenine toplam
yatinmin %157 kadar bir ilave
ile tandem sistemi konulabilir
ve bu yatinm verimi %50
kadar arttirabilir. Her karisma
uymayabilecedi
disinialmelidir.

Tandem sistemi ile ilave
edilecek ikinci makina hazir
gelecek ezilmis sicak
kansimla calisacag igin
konstriksiyonu ve motorlan
birinci cihaz kadar kuvvetli
olmayacaktir ve dzel
sertlestirilmis ylzey kaynad)
gerektirmeyecektir. Dolayisi
ile genellikle daha ucuz bir
cihazdir. Ek ve tamamlayic
bilgi Francis Shaw
firmasindan temin edilebilir.




Isvicre firmasi Schiesser, kaucuk endustrisinin

roses degisimine adapte olmasini ve tek devrede
Eangtrmn tamamlanmasinin daha iyi dagihm ve
kalite artisi sagladigini digunuyor.

KAU
HAM

UK
RU

KARISTIRMA

YENI

EN

GOZDEN
GECIRILMELI

En iyi kanstirma teknolojisi
nedir? Bu soruyu her
kaugukla ugrasan en az bir
kere kendi kendine
sormustur. 12 kansim
mitehassis| bu soruya 12
ayr cevap verir. Fakat 12 oto
lastigi mitehassisi yalniz dg
cevap verebilir.

-Banbury ile kanigtinp
extruderle levha haline
getirmek

-Banbury ile karigtirip hamur
makinasi ile levha haline
getirmek

-Tandem karistirma (Seri
karigtirma) :

Bitlin bunlar iki veya daha
fazla devrelerde yapilan
kangtirmalardir. Tandem
karistirma da iki devreli
sistemdir. Zira kangim iki ayri
hazneye tekrar kanismak
Gzere girmektedir.

Kapasite artisi icin bunlara
alternatif metod olarak dogru
ve tek seferde karigim
tamamlama Banbury, hamur
makinasi ve stockblenderle
uygulanabilir. Bu yontem
uygulandiginda:

-Kalite ylkselir,

-Dagihim daha iyi olur,
-Yiksek dlciude muntazamlik
ve

-Kusursuz aretim elde edilir.

BU iSLEM NASIL
YAPILABILIR?

Dizgin yazeyli profiller
cekmek, kalin plakalarn bir
seferde kalenderleyip havasiz
yassiltmak kolaydir. Bunlar
icin iki veya daha fazla
devrede kansim yapmay!|
unutup tek devrede kansim
prosesi ile Gretim yapdmalidir,

Tek devrede karisim icin
oneriler:

1) Banbury tipi dahili
kanstincilar tek sefer
kullanin. Banburiden gikmis
karisimi tekrar kapali hazneli
karistinciya vermeyin,

2} Karnisim dénemini saatle
kontrol edin. Zamanlamalari
181 gbstergesi ve
ampermetreyle iyice ayarlayin
ve sadece saate bakarak
calisin.

3) Makinanin karisima
baslarkenki 1s1s1 en dnemli 11
kontrolOdir. Her karisim
éncesi makina 1sisinin ayni
olmasi gerakir.

4} Iyi dagilim igin, karisim
baliimindeki en onemli
makina hamur makinasimnimn
Ustindeki siockblender'dir.

En gelismis otomatik ve
bilgisayar kontroll sistemler
bile asagidaki standart
durumlar uygulanmadikca

faydasizdir,

1) Banbury (st baskisi ayni |
olmall, |
2) Sogutma suyu 1sis1, debisi

ve basinci (gece ve glindlz, A

yaz ve kig) ayn olmall,

3) Banbury rotor kanat uclari
ve hazne ic cidar stellite
dolgu yerine her sene soduk
kaynakla doldurulup agiklik
en aza indiriimelidir. Boylece r
kansimin hep ayni olmasi
saglanir. (Ara agikhk senede
1-1,5 mm aginir.)

4) Banburide
karisimaverilecek yaglarin I
isitilmasi,

5) Banburiden ¢ikigtan
sonraki levha yapan extruden
kaldinp yerine stockblenderli
hamur makinalar ilave
etmek,

6) Tamamen zamania
caligildiginda £ 5 saniye
toleransi iginde gahsiimalidir.

7) Banbury arkasina,
otomatik tartiimayan
malzemeler igin gok iyi ve
siratli tartim yapan sistem ve
besleme konveyorli
yvapiimali,

8) Elle tartim yapilan

malzemeler dislk 1sida

eriyen, polyetilen torbalarda |
banburiye verilmeli ve

bunlann agzi

digimlenmemelidir,




9) Hammaddeler ayni olgl ve
sekillerde makinaya verilmeli.
Hammadde bazen blylk
bazen klgik pargalar halinde
verilirse degisik dagilimlar
elde edilir.

10) Kikirt ve hizlandiricilar
toz, pasta veya grandl halde
deqil yalnizca masterbach
vapilmig olarak verilmeli,

11) Dakika dakika tutulmus
program ile basglayin ve hi¢
ara vermeden ayni programin
devamini temin edin.

Digtnce tarzinda da degisme
gereklidir. 30 senedir
yvapilmakta olan bizi 20 sene
daha goturur disdncesi
dedismelidir.
Hammaddelerdeki farklihklar
da etkilidir. Fakat artik
onlardaki farklar da azalmigtir
ve kansim suresini fazla
etkilememekiedir.

Tek devreli kanstirma hatt bir
banbury ve altinda
stockblender ilaveli hamur
makinasi ve buradan da
hamuru alan bir veya iki
hamur makinasi _
(stockblender ilaveli) ile
meydana gelir. Hamur
makinalar duz bir hatta
kurulu olabilecedi gibi yer
kazanmak amaciyla dik acih
da dizenlenebilir.

Besg veya alti dakika siiren
karisimlar icin iki hamur
makinasi yeterlidir. Slre dort
dakika ise g hamur makinas)
(ve tabii hepside stockblender
ilaveli) gereklidir.

Tek devreli kangtirma kapal
karnstincimin yaptigindan
daha homojen dagilim saglar.

Bunda stockblender ilaveli
hamur makinalarinin rold
blylktir. Ug dakika
stockblenderde karnstirma
otuz dakika banbury
karnsimindan daha iyl
dadgilima ulasr.

KARISTIRMA TEKNIGINDE
GELISMELER:

Kauguk hamuru
kanstincisinin segenekleri
sunlar olabilir:

1. Iki veya daha fazla devrede
karistirmak

2. Tandem kanstirma (Seri
sistem)

3. Hazir hamur karnisimi alip
gerekli ilaveleri sonradan
yapmak

4. Tek devreli kanstirma

Birinci sik; halen en ¢ok
kullanilan metoddur ve ylzde
elli hamur banburiye Ug veva
dart kere veriimektedir. Sicak
beslemeli extruder kullanilan
fabrikalarda hamur 1sitma
sirasinda ilave homojen
dagihm saglanmakta fakat

sofuk beslemeli extruder
kullananlarda bu avantaj
kaybedilmektedir. En azindan
soguk beslemeli
extruderlerden ¢ikan hamur
digerine nazaran daha az
karigmis ve daha
elverissizdir. Sonugta sicak
beslemeden soguk beslemeli
extrudere donmekle
problemler ortaya ¢ikmakta
ve hamurda fazla derecede
hava kabarci@ gorilmektedir.

lkinci sik tandem
karistirmada; halen
kullanilmakta olan proses
yontemleriyle alinan neticenin
aynen alinmakta oldugu
soylenmektedir. Kalitede
gelisme sagdlamadiysa nigin
mevcut proses sistemini
degistirelim? Bu yéntemle
yvapilan karnsimlarda




£ Sehill
Seilacher

Kaucuk Kimyasallan N-000 serisi Thermax Kaugk Enjeksiyan
we hzel katk maddaleri Medium Thermal Karban Praslari
Sivah

YENI HAMURCUNUZ

HAMMADDE, HAMUR, HAMURCU ve
LABORATUAR DERDINIZ BI'ITI

Ayda 100 kilodan simdilik 100 tona

Teknik Servis giivencesinde, standart hammaddeler ile
modern banburilerde formuliiniize veya sartnamenize uygun
hazirlanmis ful laboratuar raporlu, harman-levha veya gerit

HAZIR KAUGUK KARISIMLARI

aylik is programiniza gére imal ve teslim edilir.
TDZ LASTIK SATISIMIZ BASLAMISTIR.

b

Kullarlmig ve yeni Kullaniimig Kauguk
Kauguk Makinalari Migkinalarn veromple

Imalat Hatlar

Temsilcilikleri ve teknik destegi ile hizmetinizdeyiz.

yuzeysel bozukluklar
kalenderlenmis levhalarda
g6riilebilir. '
Uglned sik; hazir hamur
karisim yapan bir Greticiden
alinan, istenilen kaliteye
uygun ana hamur kansimi,
gerekli dolgu, kikirt ve
hizlandingi ilave edilerek
homojen bir karngimia dretime
alinabilir.

Dérdinci sik; pekgok karigim
mutehassisi ¢ok devreli
karistirmanin sonunun
vaklastigini ve tek devrel
kansimin daha uygun
clacagini distniyor. Yapilan
kargilastirmalarda tek seferde
yvapilmis hamurlann aym
dinlendirme silresi ve ayni
sartlarda extruder veya
kalenderlemede daha az
sisme ve duzgln yuzey
verdigi gdzlenmistir.

KAUCUK HAMURU
KARISTIRMADA YENIDEN
DEGERLENDIRME
GEREKLI:

Kauguk mamulleri imal

Telinik Servis

KAUCUK MALZEMELERI TiC. ve SAN. LTD.STI.
Baskent Caddesi No:42, Yesilbaglar 81430 KARTAL- ISTANBUL Tel : (1) 374 39 43 (1) 581 00 70 Fax: (1) 353 38 18

edenlerin proses problemler
varsa yatinm siralamalanmni
yeniden gozden
gecirmelidirler. Bu endlstri
hala eski yantamlere baghdir.
Karigstirma metodlarin
gelistirmek icin gayret
sarfetmemektedirler. Banbury
tipi kanistincilar temel
sekillerini 70 senedir aynen
muhafaza etmektedir. Ancak
buglnkl kansgtincilarda
baska rotor kanatlari,
bilgisayar kontrol, otomatik
tartim ve besleme
gelistinlmistir.

Yeniliklerde kolay ve hemen
vapilabilecek yollar
secilmistir. Fakat kalitede ve
daha énemlisi Gretim
artiminda yapilabilecekler
gozardi edilmigtir. Her
fabrikanin kendi i¢inde
vapabilecedi gelismeler
sunlar olabilir:

-Sofutma suyunda sabit s
ve miktar

- Her karnisima baslamada
sabit makina 15151

- Hamur makinalarina

stockblender ilavesi

- Banbury rotorlannda sert
dolgu yerine soguk kaynak
dolgusu ve devamli kontrol

Son 20 yildir kaucuk esya
imalatcilar yeni pres, yeni
kalender, yeni extrudere
yatinmlar yaprmis fakat buna
karsilik hamur kangtirmayi
gelistirmek igin fazla birgey
yapmamiglardir. Karigimi
daha iyi yapmaya yatirdiklar
paradan daha fazlasini
karisimin iyi yapilip
yapiimadigin &lgebilmek igin
laboratuar makinalarina
yatirmiglardir. Simdi biz
karbon siyahinin iyi veya kotu
dadildigin test
metodlanmizla hemen tesbit
edebilivoruz. Ama prosesde
en iyi nasil dagilir?
Extruderde kalenderde veya
preste bunun farkina
varamayiz. Prosesi kontrol ve
gelistirmek gerekiyor.

European Rubber
Journal'dan derlenmistir.




Kopma mukavemeti degerine etki eden
hususlarda bir uzmanin degerlendirmesi:

DOGRU
YAPALIM

Jon Menough’un Rubber World'daki
yazisindan derlenmigtir.

Hic kauguk konusuna uzak
birine kauguk deneylerini izah
etmeye galistimz mi? Bu
bilhassa alinan drnekte kopma
mukavemetinin belirtilenden 4

kilo/emn® daha dusuk bir deger
tesbit edildigi gibi durumlarda
epeyi enteresan ve zaman alic
olur.

Fiziki ozellik degerlerinin her
zaman hbir yoruma ihtivag
gosterdigi zamania ogrenilir,
EBenim sahsi kanaatim %% 10 bir
farkimin tamami ile deney
hassasiyeti limitleri icinde alup
kabul edilebilir oldugudur. Bu
limitle bile degerlendirme
yapildiginda kopma

mukavemeti 210 kilo/em? olan

bir drnegdin 230 kilo/cm?® dederli
dmekten gok farkli olabilecedini
séylemek zordur, Bu yazimin
devaminda bu farklhilklari
giderme ve daha hassas deney
neticeleri alma konularinin
ustinde duracagim.

HAZIRLAMA:

Sirketler kopma
mukavemetinde % 1
hassasiyete varmak igin test
cihazlarina milyonlar yatirir
fakat deney pargasinin standart
hazirlanmasindaki pekcok
konuyu gézardh edebilir,

0

Hazirhk hamur makinasinda
baslar. Ornek arzu edilen
kalinhda ¢ekilip kaliba uygun
boyutta kesilir. Fakat genellikie
bu safhada kopukluk baslar.
Kopma mukavemeti kenusunda
biraz fazla durmak istiyorum.
Hamur makinasindaki
karistirma igleminin tarifi
gerekir, Kangim kanstirihirken
karistirma ydninde bir
yénlendirme meydana
gelmektedir. Tavsiye edilen
standart bir karigtirma ydntemi
uygulanmali ve cikanlirken rulo
yapilip tekrar dikine makinadan
geciriimelidir. Hamur

makinasimin kalinlik ayarn ve

valslarin birbirine orani da
yanlendirmeye ¢ok etki eder.
Hamur makinasindan cikanlan
malin kalinligi deney levhasinin
vulkanize edilecedi kalibin
derinliginden 0.05 mm kadar
fazla olmahdir. Her kansimin
kabarma ozelligi farkl
oldugundan vals araliginin
ayarlanmasi igin tek bir deger
verilemez ama 1.5 - 2.0 mm
arasindadir Alinan malin
kalinhgi maln kahpta akisina
tesir eden dnamii bir faktdrdir.
kaliptaki akis maldaki
yonlenmeyi ve deney neticesini
etkiler. Kalptaki akis ne kadar
asgari seviyede tutulursa
ydnlenme o kadar az etkilenir.
Hamur makinasindan mal
alirken cikis yonu
isaretlenmelidir.
Vulkanizasyondan énce
sogutma ve dinlendirme suresi
anemlidir. Asgari 4 saat tavsiye
edilir. Bu strede gerilmis olan
elastomer zincirleri normal
sekillerine gelmis olur,

VULKANIZASYON:

Basit fakat test degerlerini gok
etkileyen bir islemdir. Is1 ve sUre
hassas kontrol gerektirir.
Laboratuar presleri azami+ 1 C
hassasiyetle kontrol
edilebilmelidir. Elektrikle isitilan
plakalarda dalgalanma iyi
kontrol edilen buhara nazaran
daha fazla olur. Elektrikli
sistemde anza ihtimaline karg
birden fazla kontrol elemani
faydahdir, biri bozulsa bile digeri
islemi kontrol eder. Buharl
sistemin de problemleri yok
degildir, Kondenstoplar iyi
cahisir durumda ve buhar
kanallan agik ve temiz olmalidir,
Plakada yogunlagip birikecek
su soguk bir bolge meydana
getirir.

Kaucuk karnisim kaliba
yerlestirilirken hamur
makinasindan alindidi yén gene




Vulkanizasyon suresinin mal
kaliba kondugu andan itibaren
mi yoksa hava alma iglemi
tamamlandiktan sonra mi
baslayacag bir standarda
baglanmalidir. Bu iki sekilde
tatbik edilebilir fakat tek bir
standart tesbit edilmezse % 15
kadar deger sapmalar olabilir.

Islem bitince 10 saniye i¢inde
trnek hemen gikanimal ve
sogutulmahdir. Sogutma igin
uygunu su banyosudur. Ani
sogutulmayan ornekte
vulkanizasyon devam ettiginden
test degeri farki meydana
gelecektir. Sogutulan drnegin
16 saat dinlendiriimesi tavsiye
edilir, Bu surette malin kendini
toplamasi saglanmakiadir ve bu
dinlendirme yapiimadigi
takdirde deney neticelarinde %
10 kadar farkhilklara vanidigini
tesbit attim,

KESME:

Kimsenin kesme isleminin
Ustiinde fazla durdugunu
gormedim. Kullanilan kesme
bigagimin durumu gok dnemlidir.
Kenarlar duz ve keskin
olmalidir. Kesme agzindaki
herhangi bir gentik farklilik
yaratir. Agiz dizeltmesi igin
gerekiyorsa Arkansas tas tipi bir
efe kullanilabili,

Kesme agzinin dizginligi bir
cetvelle kontrol edilebilir.
Adizlardaki gentikler igin
gerekirse hir pertavsiz bile
kullanilabilir. Darbeli kesiciler
operatdr hatalanm asgariye
indirir.

Elle kesmelerde tek islemde
ameliye bitirilmelidir. Kesme
islemni yapilirken alta sert
kartonlar konulmas faydalidir.
Kopma mukavemeti ve yirtilma
deneylerinde isaretli yonun
arnedin boyunca olmasi gerekir.
Bu en istikrarl degerleri
saglayacaktir.

TEST CIHAZLARI:

Iskolunda eski tip pandllld
uzamayi gozle ve cetvelle
yapabilen tiplerden Load-cell ile
isleyen ve temassiz uzama
olgimi yapabilen tiplere kadar
cesitli cihaz kullaniimaktadir.
Eski tiplerde operatérden
operatore deder degisimi

kendini gosterir. Bu bilhassa
cetvelle uzama tesbitinde
meydana gikar.

Yeni tip makinalarda tim
dediskenler asgariye
indirilmistir. Fakat her iki tipte de
omek takildiktan sonra on
geriimeyi dnleyici bir
serbestletme islemi gerekir,

KUCUK ILANLAR

OZTEMIR
KALIGLIK SAMAYI VE TICARET A5,

- KAUGUK VE KIMYEVI
MADDELER

- ITHALAT-DAHILI TICARET

- MOMESSILLIK-DAMISMANLIK
- KAUCUK METAL
YAPISTIRICILAR

Eyotini omayan frmsatans balya kaugukkar
el gire kesierel verilr.

OZTEMIR
KALCUK SANAY] VE TICARET A5

fditar Cad. Sair Mehmet Emin Sok.
Samanyoly Apf. No2 K:5 07
4280 Frmdkzace - ISTANBLL

Tel: Bl 00 65 S8 &5 30

Fax: 530 47 92

1-HAMMADDELER 6-SERVIS VE ELEMAN

E. ve A.
ASUROGILU

Damgmanik ve Tic. Lid. SU.

Mmanya: Kémmarfing, Metzeler ve
Fritz Wagner |l

AyUsirys |

Franz Farta firmakanmin;

teknik yapigtiricilari, plastik
levhalan, deri kesme ve de-
senlendirme ile tekstil v.s.
malzemeye transfer bask ma-
kinalar ve transfer dekorlar
TURKIYE MUMESSILLIKLERI.

ISTANBLUL Uskiodar, Allurifacs
Kushakip Cad. 332 Asurodiy
Sitesi fAK Agurodiu)

Ta: 310 T4 &7 Fax: 334 42 64
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KAUCUK’UN LISANI

Dupont temsilciliginin izni ile
Elastomers Handboak 155,
156, 157 'den derlenmistir.

Tum elastomer kargimlarnmn
esneme (Resilience). ozelligi
karnigimin formulasyonu ile
degistirilebilir. 11.8 numaral
sekil CR kloropren ve MR tabi
kaugugun degisik sertliklerdeki
karisimlarinin her dzelliginin
degisimini gbstermektedir.
Tabii kauguk kansimlarda
baslangigtaki sertlikte bu ozellik
kloroprene gdre biraz daha
fazladir. Fakat dolgu orani
arttikca tabii kauguk kloroprene
gore bu 6zelligini daha siratle
kaybetmektedir. Genel
tatbikatta IRHD 45'den daha
sert karigimlar kullanildiginda
CR'nin esneme degerinin daha
yiksek oldugu soylenebilir.
Sekil 11.9 da 1sinin etkisi

incelenmistir. 10 ©C nin Gstiinde

gene bu ozellik
genel uygulanan e e T
60 IRHD L
deferinde :
kloropren igin
daha yuksektir,

Serbast titretme
testlerinde

Dgcillograph resdiomee at 30 °C - %

torsiyon sarkaci
kullanilir, (Sekil
11.10) Bu metod
1ISO 4663 te tarif
edildigi gibi bir
ucu
sabitlestiriimig B
serit seklindeki i
deney parcasinin
diger ucuna bir
kitle asilarak
yapilir. Yerziey
Osilografi (Sekil
11.11.)
Amerika'da fazia

1 e ]

Oecillagmph ms

Hpgronre

Tahil

0 FHD B0 iRkD__

4 -
LY -

— e —— sl

.-___:;.__.--'_ .

&0 SRHD
Vi

5D IRHD_
T

Bl

Y T
kullanmimakta ise

de Avrupa'da pek
tathik
edilmamektedir,

Derely =is

Mg i

ot
Taba

[ ———

& & Sekil-110.4
Rishiesl senlikprde

Pizapnen v babs Ly is i un ssnemas

Yorulma

(Fatigue):

Yorulma uzun

¢alizma sdresinden sonra
mamulin dzelliklerinde
meydana gelen degismedir. Bu
yazida bu dedismenin devamh
dinamik esnetme neticesinde
meydana ¢ikabilecek ylzey
gatlamalann boyut blyldmes
esasindan gidilmektedir.
Yorulma Catlamasi ilk olarak
kaugugun cinsinden, capraz
baglarn miktarndan,
dolgulardan ve ilave edilen
catlama dnleyici katkilardan ve
baslangicta mevcut olabilecek
kaliptaki akis problemlerinden
meydana gelebilir. Ikincisi
mekanik olarak mamulun ebad)
ve gekli, deformasyonun

& Sekil118
hashiehl 1ziierda
Hespren we 1BGi keucufun esnemes

boyutlan ve deformasyon
devresinin sikh@ etki eder. Son
olarak da 181, nem ve ozon gibi
cevre etkileri sayilir. Demattia
gibi bir test metodunda ortamda
100 milyonda bir oranindan
fazla ozon bulunmamalidir.

Esneme Catlamasi ve Yank
Buylimesi

Uygulanan Standartlar:
Esneme gatlamas: (flex
cracking) 1S0 132, ASTM D
430, BS 903-A 10. NFT 46-016
Yark blyimesi (cut growth)
ISO 133, ASTM D 813, ASTM
D 1052, BS 903-A 11
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Is: kanirali bim — | T e b Sekil 132 o o i _F_,-*? B ‘$‘ (
- +— Deney parcas: De Mttt shag prenshi
Sail badiat kar 1]
rrul st ra
e Skl 11.10 — - Al bajlanh ceres
Seroesiaslasyon [|_|]- =
sperdtigemis o TR e s i
e S T i e Esneme gosterilmistir,
e - catlamasi
Kalan ] - e a3 M= otomotiv Is1 Birikimi YUkselmesi
Sl lastiklerde, (Heat Buildup)
L g B3 e
cheoncgrapn KAYISIANInda, Bu deney dinamik yorulma
: ayakkabi etkisi ile irl deney parcasindaki
& Sekil 1141 . g
Verziay oacliograph semas) tabanlarinda polimerin i¢ bozunmasini hedef
gordlen yaygin almaktadir. Kullanilan cihazlar
e 2 bir catlak seklidir. “Flexometre™ adini alir ve
e w‘* Bu test igin en pekgok gesidi vardir, 1ISO 4666
[ P 1 yaygin kullanilan  bunlann tiplen hakkinda bilgi
f cihaz Demattia vermektedir. ASTM D 623 de
cihazidir. {Sekil Goodrich flexometresin
;T 13.2) Ust cene kullanilmaktadir.
0 sabittir, alt cene
e — bir eksantrik Dinamik testlerin neticeleri
- = — vasitasi ile yorum gerektirir, fakat
S & Sekil 133 takilan parcay tatbikattaki dinamik sartlar

Oe M=tia derey pancas

Demattia elasio merlerin esneme
catismasin kantrdl igin kulianihr.,
Mamuiun calisma sartlan cok
ethileyici oldugundan sadece bir
kiyaslama deneyidlr,

uzatir, gerer ve
kisaltir, buker. Cihaza 6 veya
12 arnek takilabilir ve ortam
1sis! istenilen hararete
ayarlanabilmek- tedir. (Sekil
13.3) de denay parcasi sekli

saglanirsa dizayn mihendisine
faydal direkt bilgiyi de saglar.
Bir V kayisi calisirken sabit bir
amplitidde esnemekteadir,
Disik shratte yik tasiyan bir
dolu lastik sabit bir yukle
esnamekiedir,

Yapilacak deneylerden fayda
saglamak icin bu sartlara uygun
deney sartlar yaratiimasi
gerekir.

Deney ortamindaki 1si
yukselmesi genellikle mekanik
azellikleri azaltir ve yaslanma
prosesini hizlandinr.
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CINKO OKSIT
KULLANIMI VE

URETIM

TEKNIKLERI

KADIR KUMCU
Metalurji Yuksek Mithendisi

1:TANIM

Cinko oksit metal cinko ile
oksijenin ¢esitli yontemlerle
birlestiriimesiyle meydana
gelen, rengi beyaz ve acik sar
vesil arasi degisme gosteren bir
metal oksididir. Suda
gOzinmez, cesitl asitlerle
kolayca reaksiyona girer.
insan saghd! acisindan
zararsizdir.

2:KAUCUKTA

KULLANIMI

Her gesit kaugukta kullaniian
bitin akseleratorer (reaksiyon
hizlandiric kimyasallar),
aktivator (reaksiyon baslatici
kimyasal) clarak cinko oksite
ihtiyag gosterir.

(Cinko oksit olmadan
hizlandiricilar gérevierini
yapamazlar.

Gereken tesin gosterebilmesi
igin 3-5 kisim ¢inko oksit
kullanmak gerekir.

Vanderbilt Rubber Handbook'ta
cinko oksitin kauguk
formilasyonundaki tesiri
asagida belirtildigi gibi izah
edilmistir,

Formulasyon 1:
Dogal Kauguk 100
Kikiirt 8
Toplam 108

Bu kansim Good Yearin
vulkanizasyonu bulmasi ile elde
edilen geleneksel karisimdir.

1429C sicaklikta 5 saat
sonunda % 950 uzama ve 3200

Ib/m€ uzamada dayanimi verir.

Formulasyon 2:

Dogal Kauguk 100
Kkt 8

Ginko Oksit -5
Toplam 113

Bu kansim maksimum fiziksel

dayanimi 142°C ta 3 saatte
verir. Formulasyon 1 deki 5
saatlik middet cinko oksit
ilavesiyle 3 saate inmistir.

Formulasyon 3:

Dogal Kauguk 100
Kikort 6
Cinko Oksit 5
Thiocarbanilide 2
Toplam 113

Burada bir organik akselerator
ilavesi vardir. Bu sayede
vulkanizasyon muiddeti % 50

azalarak 1.5 saate inmistir.

Formilasyon 4:

Dogal Kauguk 100
Ginko Oksit 5
Kikirt 3
Stearik Asit 1

CAPTAX P 4
Toplam 110

Bu karnisim 1429C ta veterli
vulkanizasyonu 20 dakikada
saglamaktadir,

Formllasyon &:

Yukarndaki kansim antioksidan
ilavesi ile bugilnki nihai geklini

almstir,
Dogal Kauguk 100
Cinko Oksit 5
Kkt 3
Stearik Asit 1
CAPTAX 1
Antioksidan . o
Toplam 111

MNeopren tipi kauguklarda ginko
oksitle birlikte magnesiada
kullanmhir. Bu oran 5-10 kisim
arasinda deqisir.

3:L'IF|ETiF-."I METODLARI
Uretim yollar ikiye ayrilir,

A:lsi yoluylaTermik
¢inko oksit
B:Kimyasal yoliardan
Aclsi yoluyla Gretim ikiye ayrlir
a:Direkt metod
b:indirekt metod

a:DIREKT METOD
Bu yontemde metalik ginko

gesitli firnlarda 9079C nin
tzerinde bir sicaklikta
buharlastinhr ve daha sonra
oksitlenerak filitrelerde toplanir.
Bu yéntemlerin en yaygini
Fransiz Proses sistemidir.
Cinko pota ocaklarinda
buharlagtinihr ve daha sonra
oksitlenerek toplanir. Bu
sistemde buharlasan cinko
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highir dis etkiyle temas halinde
almadigindan igindeki safsizlik
orani cok azdir. Dolayisiyla elde
edilen ginko oksitin safiyeti cok
yiiksektir. Diger bir yontemde
kilce ¢inko déner bir finnga
yakilarak oksit haline
déndiraliir. Burada finn éncesi
bir kdmir haznesi ile firna
gerekli 151 saglamir. Bu
yontemnde komdrden gelen
safsizliklar dolayisiyla, pota
sistemindeki safiyete
erisilemez.

b:INDIREKT
METOD/AMERIKAN

PROSES

Bu yontemde ginko ihtiva eden
cevherler, galvaniz artiklar
gesitli finnlarda kok komdri lle
karistirilarak oksit imal edilir. Bu
firin sarjlarna ayrica curuf
yapimim kolaslastine: yardime
maddelerde katilir. Burada
oksitli ginko cevheri, karbon ile
ance redlklenir, daha sonra
havadan alinan oksijen ile
oksitlenerek filtrelerde toplanir.
Bu sistemle elde edilen ginko
oksitlerin kullanimi Amerika
kitasinda ¢ok yaygindir.

KIMYASAL YOLLA CINKO
OKSIT URETIMI

Gerek galvaniz curuflar,
gerekse bazi kimyasal
reaksiyonlardan elde edilen
cinko ihtiva eden atiklar bir dizi
kimyasal reaksiyon sonunda
cinko okside dénugtarilir,

Cinko ihtiva eden
hammadde

Stiffirik asit
Cinka Sdilfat Sollisyonu
Aritma
Karbonatlama
Cinko Karbonaf
Kavurma

Cinko Oksit

4:FiZIKSEL OZELLIKLERI

1: TANE BOYU- Cinko Oksitin
en anemli ozelliklerindendir. 200
mes eledin Uzerinde maksimum
% 0.2 bakiye birakmalidir,
cindeki irl malzemeler kaucukta
kendini belirtir, hassas
parcalarda kopma noktalarn ve
pltdrer meydana getirir.

2:KRISTAL YAPISI-

Cesitl yontemlerle elde edilen
¢inko oksitlerin kristal yapilarn
farklilik gosterir. Kirresel ve igne
yapil olarak iki tr kristal yap
vardir. Kaucuk icin ideal yap!
kiireseldir.Ginko oksit hamurda
karisimi zor bir malzemedir.
Igne yapili ¢inko oksit hamurda
homojen bir kansim meydana
getirmez ve bu tip malzeme
otomobil lastigi Gretimi yapan
firmalar tarafindan tercih
ediimezier.

3: DOKME YOGUNLUGU
100cc icine kag gram ginko
oksit girdigi digllerek belirtilir,
ideal dlgl 100cc de 450-800
gram arasinda dedgigir. Cok hafif
fazla yer kaplayan cinko oksit
tozur ve kauguka karngimi
zordur, daha fazla enerjiye
ihtiyag gosterir.

4:YUZEY ALANI-

Cinko oksitin en dnemli
dzelliklerindendir. Bilindigi gibi
ginko oksit aktivatdrdir. Bu
aktivasyon etkisi ise ylzey alan
ile tamamen orantihidir, Her
firma kendi formilasyonu ve
pisirme zaman| igin bir yuzey
alani tesbit etmistir. Ylzey alani
yiiksek oksitler daha aktif,
disuk olanlar ise daha yavas
reaksiyona sebep olurlar. Yanhs
secim hamurun eksik pismesine
va da fazla pismesine sebep
olur. Cinko oksitte talep edilen

yiizey alani 3-7m2/gm'dir.

5:KIMYASAL OZELLIKLERI
1:RUTUBET- Cinko oksit
higroskopik bir malzeme

degildir. Rutubeti imalat
esnasinda alabilir. Maksimum
limit % 0.2'dir. Termik yontemle
elde edilen ¢inko oksitte rutubet
yalnizca havadan gelebilir, bu
oranda cok disgCktir. Kimyasal
yontemle yapilan ise iyi
kavrulmazsa rutubet limitini
asabilir.

2:ASIDITE -

Kaugukta kullanmlan
malzemelerin alkali (bazik)
karakterde olmasi gerekir, Asit
karakterdeki malzemeler
reaksiyon geciktirici ozellik
gdsterebilirler.

3:3UDA COZUNURLUK-
Cinko oksitin kendisi suda
gbzinurmez fakat igindeki
cesitli tuzlar suda coézinlrier.
Suda ¢ézlunur malzeme limiti %
0.2-0.6'dir. Bu malzemeler
genelde asit karakterdedir ve
reaksiyon yavaslatici etki
gosterirler. Komir kullanmilan
imalat yontemlerinde suda
gOzUunlr tuzlarin miktarlarinda
artma olur. Ginko sulfat en
yaygin suda gozlnen
safsizliktir.

4:ASIT BAKIYESI-

Cinko oksit % 20 asetik asitte
eritilerek igindeki bakiye tesbit
adilir. Asitte enmiyen Kisim
oksitlenmemis ¢inko, k&mur
tanecikleri ve silis gibi
gayrisafiyetlerdir. Maksimum
limiti % 0.4'tir.

S5 KIZDIEMA KAYBI-

lyi bir cinko oksit 900°C ta
kavruldugu zaman maksimum
25 0.5 kayip vermelidir, Kayiplar
genelde organik safsizliklar ve
kior bilesikleridir. Kizdirma
kayhi aktif cinkoda % 3-6
arasinda degisir. Transparan
ginko oksitte ise % 26-29
arasindadir.

METALLIK SAFSIZLIKLAR;
1:DEMIR- Biitiin ¢inko
oksitlerde ¢ok az miktarda
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bulunur. Mlsaade edilen
maksimum limit % 0.1 ‘dir.
Kaugukta higbir reaksiyona
girmez, Cinko oksitin rengini
bozar.

2:KURSUN-

Kaugukta zaman iginde
belirginleserek lekeler yapabilir.
Beyaz mamullerde disik
kursun oranl ginko oksit
kullanmak gerekir. Kurgun insan
saghgl agisindan zararlidir.
Musaade edilen maksimum limit
% 0.25" tir,

3:BAKIR-

Cinko oksit igindeki zararl
metallik

gayrisafiyetlerdendir Kaugukta
kullanilan diger kimyasallaria
reaksiyona girerek etkilerini
azaltir, Misaade edilen
maksimum limit %0.004 t0r.

4: MANGANEZ: Etkisi bakir
gibidir. Diger katkilaria
reaksiyona girer, Limiti cok
diustktir. Maksimum %:0.005 tir,
5:KADMIYUM: [stenmeyen
metallik gaynsafiyetlerdendir.
Kiklrtle reaksiyona girerek
etkisini azaltir. Maksimum limiti
%0.3 tar, :

CINKO OKSIT
CESITLERI

1.FRANSIZ PROSES

CINKO OKSITLERI

Safiveti cok yiksektir. Iginde
hafif sanlk olan beyaz
renktedir. Ortam atmosferi iyi
kaontrol edilirse ilag sanayi igin
farmatik oksit bu yéntemle elde
edilir. Minimum %99 ginko oksit
ihtiva ederler. Kristal yapilan
kiresel yada igne yapil olabilir,

2. AMERIKAN PROSES
OKSITLERI

ki cinstirler.

a.Kursunsuz oksitler: Kauguk
sanayiinde kullanihrlar. Cinko
oksit oran minimum %98 dir
b Kursunlu oksitler: Genelde
boya sanayiinde kullambirlar.

Cinko oksit oram minimum %62
dir. Kaucuk sanayiinde tatbikat
yoktur,

3 AKTIF CINKO OKSIT
Kimyasal ydntemnle elde edilir,

Yiizey alani cok yiksek, 13 m@

fgm.dir.Cok stratli reaksiyon

saglarlar. Ginko oksit oram
%93-95 tir. Kullanim oram diger
cinko oksitler gibi %3-5 tir.

4 TRANSPARAN

CINKO OKSIT

Beyaz ve seffaf kauguk
malzemelerde kullaniir. Ylksek
ylzey alana sahiptir. Bilesimi
ginko karbonat-cinko hidroksit
karisimidir. Kullamm orani
transparan malzemelerde %:1.0-
1.3, diger kauguk malzemelerda
ise %3-5 tir.

5.YUZEY ISLEMLI CINKO
OKSIT(COATED ZINC OXIDE)
Ginko oksitin kauguka
karistirimasi cok enerji isteyen
bir iglemdir. Bazi yag asitleri ile
yUzeyl kaplanmis cinko oksitler
yaplimaktadir. Bu malzemelerin
kaugukla homojen kansimi cok
kolay ve enerji tasarrufu saglar.

CINKO OKSITIN
SINIFLANDIRILMASI

Cesitli Gretici firmalar Grettikleri
cinko oksiti kendi binyelerinde

siniflandirmislardir. Bu
siniflandirma bir standarda
bagl degildir.

1.Beyaz mihur cinko oksit-En
saf ve beyaz renklisidir.
2.Kirmizi mihdr ginko oksit
3.Yesil muhur cinko oksit

4.Gri mihir ginko oksit-safiyati
en az olandir,

Bu metnin yazan piyasada
yaygin alarak kullanilan Altin
miihir ginkooksitle ilgili hichir
literatur bilgisine rastlamamistir.

G!N‘I{D OKSITLE ILGILI
BILINEN TEMEL YANLISLAR
1.Kaugukta kullanimasi
gereken ginko oksif mimimum
%899.9 olmalidir. Son derece
vanlig bir bilgidir. Uluslararasi
otomatik lastik fabrikalarinin
arzu ettikleri spesifikasyon
minumim%98 ve %99 dur.

2 Beyaz oksit daha saffir.Komur
kullaniimayan 151 yoluyla elde
edilen oksitlerle hafif sar -yesil
renk vardir. komur kullanilan
sisternlerde karbonmonoksit
atmosferinin verdigi beyazlik
vardir. Safiyetle beyazhk
birbirlerine baglantih degildir,
3.Hafif ginko oksit daha
ividir.Yanhs bir kanidir. Hafiflik
¢inko oksit taneciklerinin igine
sikigmis havadan gelir bu tip
malzemenin hamura karisimi
daha zordur,
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YABANCI

SERMAYE'DE NE
DURUMDAYIZ?

GELECEKTEN NE
BEKLEYEBILIRIZ?

Dr.Abdurrahman Ariman
YASED

Bilindigi gibi, Tarkiye 1980'|lere
kadar yeterince cezbedemedigi
yabanci sermaye agisindan,
girisilen liberalizasyon hamlesi
ile Gnemli asama yapmis, 1954-
79 arasinda yilda ortalama 10
milyon dolarin altinda seyreden
yabanci sermaye yatinmlar,
1883-93 arasinda ortalama 500
milyon dolara, son 4 yilda da
ortalama 1 milyar dolara
ylkselmistir. 1992 yili
gergeklesmesi, Hazine ve Dig
Ticaret Mostesarhig) verilerine
gdre, 1.242 milyar dolardr.

Bu rakamlar kiicumsenecek
rakamlar deqildir,

Her zaman yapildig gibi, bizi
bizle karsilastinrsak, veya
hendz tamamlanmamis bir
reform ve licerallesme dénemini
dislnuorsek, ya da kendimizi
bazi az gelismis lkelerle, siyasi
ve ekonomik istikrarsizlikla
¢alkalanan baz Dogu Avrupa
ve eski Sovyetler Birligi
Cumhuriyetleri ile
karsilastinrsak, bu rakamlar
mitkemmeldir,

Ancak, Torkiye'nin gergek
rakiplerine

basimizi cevirdigimizde,
Turkiye'nin gergek potansiyelini
diglindiigimuzde, rakamlar
ufalmakta ve bizi gane gormek
istemedigimiz baz| gergeklerle
kars! karsiya birakmaktadir.

Bugln, Ispanya, Meksika, Cin
Halk Cumhuriyeti yilda 10
milyar dolar dolayinda,
Singapur, Malezya 5 milyar
dolara yakin yabanc| sarmaye
cekmektedir. Nifus basina
vabanci yatinm dikkate
alindiginda Cin Halk
Cumbhuriyeti harig, bu tlkelenin
Tarkiye ile farklan daha da
aciimaktadir.

Tarkiye'nin yabanci sermaye
agisindan ne durumda
oldugunu yukarida ézetlenmeye
calisilan tablo yeterince
aciklamaktadir,

Turkiye'nin sahip oldugu
potansiyelin ¢cok gerisinde
kalmis oldugunu
soyleyebileceqimiz bu tablonun
nicin potansiyeli yansitmadigi
sorusuna arayacagimiz cevap,
bizi ayn zamanda, gelecekten
ne bekleyebiliriz, sorusunun
cevabina da gotlrecektir.

Klasik yaklasimia, Turkiye'nin
yabanci sermaye
yvatinmlarnindan yeterli pay)
alamamasinin temelinde, bir
yandan 1980 oncesi yillannin
kapal ekonomik yapisi ve bu
yapinin sonucu uygulamalarin
hatall ve yetersiz olugu
yatarken, diger taraftan da tek
parti doneminin sona eriginden
1980’1ere kadar Glkenin bir tlrld
istikrarl bir siyasi ve ekonomik
yapiya, dolayisiyla istikrarl) bir
sosyal yapiya kavusmamasi
yatmaktadir,

Diinyada globallegsme siireci
éncesinde yeterince
onemsenmeyean yabanc
sermaye, bugun tim gelismekte
olan Glkelerin pesine dustugd
bir meta haline gelmistir.
Yaklasik %80'inin zaten
sermaye ihrag eden 7 Ulke
arasinda gidip geldigi, kalan
%20 sinin 150’yi agkin tlkenin
paylasma savasi verdigi
distnildiginde, bugln
yabanct sermayenin sahip
oldugu dnem daha da iyi
anlasiimaktadir. Kesin miktar
tam olarak saptanmamakla
birikte, 200 milyar dolar
dizeyinde tahmin edilen yillik
toplam yabanci sermaye
yatinmlarnindan az gelismis, va
da gelismekte olan Ulkelern
payina disen 40-50 milyar
dolardan daha blylk bir
pargayl kendine gcekmek igin
tim dlkeler kiyasiya micadele
etmekte, yabanc| sermayeye
her gegen gun yeni ve daha
cazip tesvikler tammaktadir.
ispanya yabanci sermayenin
izin keyfiyetini kaldirmakta,
Malezya 10 yil vergi
almamakta, Irlanda altyapisi
hazir arazi ve hatta bina
vermektedir. Cin Halk
Cumhuriyeti ve Dogu Avrupa
ulkelen ise yabanci sermayeye
olagandst( tesvikler tanimakta
adeta yarismaktadir. Bu sayede
de her gin daha fazla
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yabanci sermaye
cekmektedirler.

Rakipleri boyle hareket
edarken, Tlrkiye tablonun
neresindedir ve ne
yapmaktadir? Turkiye kendi
blinyesinde yapmis oldugu
blyak hamle ve ulasmis oldugu
noktada, toplam yabanci
sermaye yatinmianndan
%1'den az bir pay almakia,
gelismekte olan Olkeler
arasinda ise %2.-2.5'lik bir
paya sahip bulunmaktadir. Bu
rakamlar hig bir sekilde
Turkiye'nin imkanlan ve
potansiyeli ile uyusan rakamlar
degildir.

Bunun temelinde, yukarida
belirttigimiz gibi, Tlrkiye'nin
politik, ekonomik ve sosyal
alanlarda bir tarlt tam istikran
yakalayamas: yatmaktadir.
Ancak bu yaklasim gercegin
sadece bir b&limdnd
yansitmaktadir.

Yabancilar, bugiin artik
Turkiye'ye istikrara dogru
ylriyen ve énamli pgtansiyele
sahip bir Ulke olarak
bakmaktadir. Zaten Turkiye'nin
kendi ¢apinda dnemli bir
sigrama yapmasinin temelinde
bu gergek yatmaktadir. Ne var
ki, gelismeler cergevesinde
hergin biraz daha énemini
kaybeden istikrarsizhk
faktériine ragmen, Tlrkiye
istenilen noktaya gelememekie
ve hatta bugin ulastig
noktadan geriye gitme tehlikesi
ile kargi karsiya bulunmaktadir,

Turkiye'nin varmis oldugu
noktaya, yabanc sermayeye
Gzel herhangi bir tegvik
tanimadan, mevzuatiaki tum
olumsuzluklarla ve blrokrasinin
geleneksel tutuculuguna
ragmen gelmistir. Yabancilara
taninan tek imkan, tasada ve
kivancta yerli yatinmei ile ayni
kaderi paylasma imkani

olmustur. Ustelik 1954 yilinda
cikarilan Yabanci Sermayeyi
Tesvik Yasasi ile tamnan esit
muamele hakkina ragmen,
blrokrasi uzun villar yabanci
sarmayeyi engelleyici, geleni de
iteleyip kakalayici bir tutum
icinde olmustur. Bunun sonucu
olarak, yasamn gikisindan
itibaren 25 yil iginde Tlrkiye'ye
yvalnizca 228 milyon dolarlik
yatinm yapilmistir.

18983'den sonra, dinya ile
entegrasyon ve liberallesme
hamlesi ve buna paralel clarak
birokraside getirilen rahathk
sonucu, bir 4-5 yil bekleyigin
ardindan, artarak bir milyar
dolar diizeyine ulasan yabanc
sarmaye, bugin yine problemli
bir déneme girmistir,

Siyasette yeniden istikrarn
bozulabilecedine dair isaretler,
ekonomide bir turdd beklenan
yasal dizenleme ve
uyguilamalarin
gerceklestirilememaeasi,
reformliara devam edilememesi,
devlet taahhdtlerinde aksamalar
ve yeniden makabele samil bazi
dizenleme ve uygulamalar,
Tirkive'de tekrar eski gunlere
donulebileceqi

sinyallerini vermektedir. Bitdn
bunlara ilave clarak,
blrokrasinin artma egilimi ve bir
tarld halledilerneyean, tali, ancak
bir arada énem kazanan diger
konular, yabancinin Turkiye'ye
ihtiyatla duymaya basladid
gilveni yeniden sarsmaya
baslamistir.

Bugiin karsilagilan problemlerin
belii bashklarina kisaca
deginmek gerekirse, bunlar su
baglklar altinda siralayabiliriz.

a- Torkiye fikri molkiyet
haklarinin hala bir tdrl teminat
altina alinmadigi, nispeten
gelismis ender Ulkelerden
biridir.

b- Yapiimasi bekienen vergi
reformu bir tGrid
gerceklestirilememekte,
Gzellikle yabancilar igin dzel
gnem tagiyan ve OECD
ulkelerinin hemen tamaminda
uygulanmakta olan hizmet
bedellerinin vergiden
dusulebilmesi dizenlemesi bir
tarid yapilamamaktadir.

c- Deviletten alacaklann tahsili
ile ilgili pek gok durumda
zorlukla karsilasilmakta, bu

Sakaryadaki ToyotaSa fabrikas) maket resmi
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durumun ana merkezlere
anlahlmasinda, hele devlete
mal vermeye devam edilmesi
ve yeni yatinm kararlannda,
biyik miskilat gekilmektedir.
SSK alacaklan, édenmeayen
tahakkuklar vb, durumlar bu
aksamalara drnek venlebilir.

d- Mevzuatin sik sik
degistiriimesi, degisikliklerin de
beklenen konularda clmamasi,
yvapilan degisikliklerin yasa ile
degil, karamname ile clmasi
glveni zedeleyici olmaktadir,

e- Devletin pek cok
kademeasinde atama
yapilamamasi, hele bir Yabanci
Sermaye Genel Midard'nin 1.5
yildir asaleten atanmamis
olmasi, vekaleten atanan her
Genel Madir igin “gidici”
dedikodusunun cikmasina ve
islerin aksamasina sebep
olmaktadir. Buna ilave olarak
Yabanci Sermaye Dairasinin
DPT'den Hazine'ye
aktanimasindan beri teskilat
yasalarinin gikarlamamasi,
bugiin direnise neden olmakta,
daha dnce Genel Midarldk
blnyesinde olan Genel
Modarligun evrak gelis ve
gidislerinin Hazine genel
evragina alinmasi ise, daha
adnce iki gunde cikan evraklarin
haftalarca imza beklemasi
sonucunu dogurmaktadir.

f- Bankacilik ve finans sektdri
gibi ekonominin kalbi olan bir
sekior, genel vergi
milahazalannin otesinde,
gelismesi igin, hala var olan
genel engellerin kaldiriimasin
beklerken uluslararasi
uygulamada yeni olmayan pek
gok olumsuzlukla karsilasmak-
tadir.

g- Yiksek enflasyonun yillardir
surmesine ragmen, “enflasyonu
kabul etmis gorinmeme" gibi
anlagiimaz bir mantikla

enflasyonist muhasebe sistemi
ve endeksleme uygulamalarinin
getirilmemaesi, yatinm
kararlarinda caydinci rol
oynamaktadir.

h- Yabancilarin gocuklarnin
okuyabilecedi enternasyone
okul girisiminin dahi uzun bir
slredir bitmez tikenmez
burokratik engellerle
karsilasmasi, 6zel olarak tegvik
edilmesi gereken yabanci
sermaye ile ilgili konulara da
hala eski kafa ve mevzuatla
vaklagtigimizi gostermekiedir.
Yabancilar, butin bu durumlara
ragmen, hala optimizmlerini
muhafaza etmekte ve islern
duzelecegine dair umutlaning
kaybetmemektedir. Ve, heniz
vatirimlarda bir disis egilimi
belirmemistir.

Ancak, TOrkiye'nin
kredibilitesinde son ginlerde
ortaya ¢ikan disios egilimi,
vabanci sermaye izinlerinde
beliren dlsis egilimi ile birlikte
digtndldigonde, dnamuzdeki
donem icin tehlike sinyalleri
vermektedir,

Yukarida deginilen ve genel
istikrarsizhgin yanminda tali
sayilabilcek irili, ufakl
sorunlarnn sdratle hallinden
baslanilarak, yabanci
sarmayenin dzel olarak tesvik
edilmesi gindeme getinimezse,
dinyada varolan rekabet
sonucu Turkiyve'nin
potansiyelinin gerektirdigi 5-10
milyar dolar yilhk yatinm
dizeyine gelebilmesi hayal
olacagl gibi. yukarda
degindigimiz egilimin
guclenerek yatinmlarnn geriye
gitmesine sebep olmasi da
xacinilmaz hale gelecektir.
Tork Ozel sekion, sanayicisi,
yatirimecisi ve kamu gorevlisi
ougun sdratle yabanci
sermayenin dzel olarak tesvik
edilmesi konusunu tartigmali ve
tesvik edilmesi yonunde gerekli

vasal duzenlemelerin
yapilmasin saglamalidir,
Tarkiye konuya iki etapta
vaklasmalidir. Ilk olarak, sayilan
olumsuzluklar giderilerek
yabanci sermayenin dzel olarak
tesvik edilmesi getirilmelidir.
arkasindan sOratle uzun vadeli
istikrari saglayacak, basta
enflasyonla mucadele olmak
Uzere, tim reformist tedbirer
alinmabhdir.

Olumsuzluklarnn gidenlmesi ve
vergi tatili, arsa saglanmas: gibi
birkag dzel tesvikle Tlrkiye'nin
yabancl sermayede ikinci bir
asama yapmasi ve 2.5-3 milyar
dolar dizeyine sigramas
kuvvetle muhtemeldir. Daha
sonra hem uzun vadeli istikrar
igin reformlara baglanmasi, hem
de varilmis olan 2.5-3 milyar
dolarlik seviyenin ivmesi ile,
Turkive'nin kisa slrede yeni bir
patlama yapmasi ve 5-10 milyar
dolar arasinda, layik oldugu
dizeye ¢ikmas! saglanabilir.

Bltin bu sayillaniarin
yapiimamasi, irili ufakl
sorunlarin ve glven
asinmasinin devami halinde
ise, Turkiye'nin yabanci
sermayeyi cezbetme
konusunda irtifa kaybedecegine
kesin gdzuyle bakabilinz.
Bunun sonucu olarak, bir
taraftan stratie kendilerini
toparlayan ve liberallesmede
sinir tamimayan Cek
Cumbhuriyeti, Slovakya,
Macaristan, Polonya, Baltik
Cumbhuriyetleri gibi dlkeler, diger
taraftan Uzak Dogu'nun
kaplanlan ve bu kervana
eklenecek yenileri, Tlrkiye'nin
payini kaparken, yatirm
imkanlarini blyuk dlglde
yitirmis bir Tlrkiye dolayisiyla,
bugtin tarihi imkan olarak
belirmis Turki Cumhburiyetleri ve
Karadeniz (lkeleri ile isbirligi ve
bu igbirliginin sonuglarn da
aralarinda paylasacaklardir.
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HiZMETINIZDEYIZ.

ANADOLU LASTIK SAN. VE TIC. A. §.

Tamburi Aliefendi Sokak No: 16

80630 Etiler - ISTANBUL

Tel : (1) 26506 80 ( 3 Hat ) - (1) 265 10 50
Fax : (1) 26599 27

FABRIKA

14430 Kaynash - Duzce
Telefon : (2655) 1035 - 1036
Telefax ; (2655) 1669

s




KAUCUKCULAR
KALITE iLE
YOGRULDULAR

Ulkemizde giincel konular
olan KALITE, TSE/ISO
9000, Kalite Glvence
sistemleri ile TOPLAM
KALITE YONETIMI
konulannin anlasiimasinda
ve uygulanmasinda
Uyelerimize, karsilastiklar
zorluklarin asiimasinda
yardimeci olmak amaciyla 20-
21 Mayis 1993 tarihlerinde
dernegimizin egitim
programlan gergevesinde, iki
glin Istanbul Taksim
Lamartin Otel'de seminer
duzenlendi.

Tirk standartlar EnstitGsu
Istanbul subesi, Turk Pirelli

""":;,:"::"y

Lastikleri A.S, Teknik kaucuk
San. A.S. katkilar ile
diizenlenen bu seminere
asafida isimleri verilen
firmalarnn saygideger
yoneticileri katilmislardir.

Seminere egitimci olarak
Tirk Pirelli A.$'den Vel
Deniz, Necmi Dereli/ Teknik
Kauguk San. A.S.'den Ali
Damismant, Zeki Ding
katiimislar, seminerin ikinci
ve son guninde TSE-
istanbul subesinden panelist
olarak katilan Sn.Seyda
Keskin tyelerimizin
sorularina doyurucu cevaplar
vermislerdir,

ki giin stre zarfinda kalite ile
yogrulan KAUCUKCULAR
lerdeki glinlerde, tartigilan
konularda dernegimiz
tarafindan genis kapsamli
eqitim programlarinin devam
etmesini arzu etmislerdir. Bu
faaliyetlerin olugsmasindaki
degerli katkilarindan dolay
dernegimizin yonetim kurulu
lyelerine tesekklr ederiz.
Calismalann sizlere faydall
olacagl Omidi igerisinde ve
llerde dizenleyecegimiz
seminerlede gbrusmek
dilegiyle.

Seminerine Kalilan
Firmalar

Birlik Lastik /

Dogan Lastik /
Ue Yiidiz / Anlas /

Teknik Kauguk / Siyas /
Telas / Elastomer /
Orven / Yiiksel Lastik /
Arsan Kaucuk / Lapsan /
Suptex / Savas Yedek Far. /
Europlast

et
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KALCUK DERNEGI

RUBBER ASSOCIATION

TUYBP TUM FUARCILIK YAPIM A.S.

TUYRP FAIRS AND EXHIBITIONS
ORGANIZATION INC.

3.KAUGUK
FUARI

7-11 Eylul 1993
Istanbul-Tlrkiye

Kauguk is kolundaki teknik sorulara
ve sorunlara yerinde ¢dzim getirecek
3.Kauguk Fuar, kauguk teknolojisin-
deki yenilikleri tanitmak, ¢alismalarin
gelistirimesini saglamak, bu is kolun-
daki faaliyetleri, meslek temsilcilerine
ve kamuoyuna topluca sunmak ama-
ci ile Kaucuk Dernegi'nin destegi ile
TUYAP tarafindan hazirlanmaktadir.

3.KAUGUK FUARI ICIN
TEMEL BILGILER

Yer: Tilyap Istanbul Sergi Sarayi, Te-
pebasi-Istanbul-Tlrkiye

Net Sergi Alani: 1100 m?

Tanitim: En az gunlik 2 gazeteye fu-
ar ilani verilir. ligili tim teknik, satin
alma, kalite kontrol ile Gniversite
mensuplarina, meslek kuruluslarina
ve is kolu mensuplarina Kauguk Der-
nedi tarafindan davetiye ile cagr ya-

pilir,

Fiyat m2: 175 US$ + % 12 KDV
(KDV orani cari kurallara gore degi-
sebilir)

Fiyata Dahil Hizmetler : Hali kapl
stand hazirlanmasi, genel donanimi,
elektrik tesisatinin yapilmasi, fuarin
tamtimi, genel temizlik hizmetleri, fu-
ar guvenligi, fuar ile ilgili katalog bas-
tirlmasi, danisma birosu ve tercl-
manlik hizmetleri, sigorta, 2 seminer
salonu Kauguk Dernegi igin tahsis e-
dilmistir.
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YAPISTIRICIHAMMADDELERI
Baypren 233, Baypren 331
Phenolic Recineler SP 103, SP 134
Magnezyum Oksit (Maglite-D)
Bayer aktif Cinkooksit
Recine Amoco 18-290
- Poliiiretan UCEFIX 1140, 1160

KAUCUK gESITLERl

BR 1500, 1502

% 60 Stirenli KER 1904, BUNA 1904

% 85 Stirenli Duranit 15 §

Termoplastik Kauguk Repsol 484, 485, 487

EVA HAMMADDELERI
EVA Polimer (M.EI 1,3-3, V.A. 18-20)
EVA Kopiirtiictiler-Bayer-Unicell
EVA Pisiniciler - DCP 40 - DCP 99
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DIGER LASTIK KATKILARI
Polonya CZ, MBT, MBTS, TMTD

Bayer CZ, Merkapto, DM, THIURAM, DPG
Bayer HS/LG (TMQ) 4010Na, Vulkanox KB
Bayer Porofor ADC/M, Porofor TSH

Kopiirtiicii Umcell D200, D300, OH, G, AD1 v.s.
Plastifivanlar DOF, BBF, DINP, DIDF, DOA v.s,

TITANDIOKSIT
Bayertitan Rutil- Anatas
Fintitan Rutil-Anatas

kimya tekstil iiriinleri ticaret a.s.
Piyerloti Cad. Destluk Yurdu Sok. Azim Han
No:2 Kat:3 - 34400 Cemberlitas-Istanbul

Tel: (1) 5163102 Fax: 51608 54




SACGLIKTAN SANAYII'YE

SILIKON

TUM SILIKON TALEPLERINiZ, PROBLEMLERINIZ
iICIN HiZMETE AMADEYIZ.

kablo ve profil san. ve fic. a.

Magdaza:

Okgumusa Cad. Menevse Han 54/40
80020 Karakdy / ISTANBUL

9(-1) 25523 14 - 25502 38 - 233 86 51

Fabrika:

Bagdat Cad. Sizmetag Aydinlar Sk. No:3

81350 Maltepe / ISTANBUL

o-(1) 39909 12-3708868 - 3B3 68 14
352 20 16 Fax: 941} 3522018




