


TESISATLARDA ISI YALITIMI

Bir binanin 1sitilmasi veya sogutulmasi icin harcanan enerjinin azaltilmasinda mekanik tesisat
yalitmimin énemi, géz ardi edilemeyecek kadar biiyiiktiir. Ozellikle binalarin 1sitma ve sogutma
tesisatlarinin, isitilmasina ve sogutulmasina gerek olmayan mahallerden gecen boliimleri ve bu
béliimlerdeki vana ve armatiirler yalitildiklar1 takdirde saglanacak enerji tasarrufu c¢ok o6nemli
mertebelerdedir. Bu yiizden mekanik tesisati olusturan borularin, tanklarin, depolarin, klima
kanallarinin, vanalarin ve armatiirlerin, icinden gecen akiskanin sicak veya soguk olusuna gore uygun
ozelliklere sahip ve uygun kalinliktaki yalitim malzemeleri ile yalitilmalar1 gerekmektedir.

Enerji kazanimyi, sicak veya soguk olan yiizeyin biiytikliigiine, yalitilacak olan yiizeyden gegen akiskan ile ortam
sicakliklar1 arasindaki farka, ortamin bagil nemine ve 1s1 yalitim malzemesinin dzelliklerine baghdir. Bu ylizden
kullanilacak olan yalitm malzemesinin 06zelliklerini ve nerelerde kullanilabilecegini ¢ok iyi bilmek
gerekmektedir. Bir mekanik tesisat yalitim malzemesinde aranmasi gereken temel 6zellikler asagidaki gibidir:
Is1iletkenlik katsayis1 (A)

Buhar difiizyon direng katsayisi ()

Yangina dayaniklilik

Uygulama rahatlig

Korozyon riskinin az olusu

Ekonomik olmasi

Dayanim sicaklig

Malzemenin yangin esnasinda cikardigi zehirli gaz miktar1 (Toksisite),

Duman yogunlugu (Opasite)

Biitlin bu 6zellikler yalitilacak olan tesisatin soguk, 1lik veya sicak olusuna gére 6nem kazanmaktadir. Binalardaki
mekanik tesisat icinden gecen akiskanin sicakligina gére 3 ana gruba ayrilmaktadir. Bu gruplar ve kullanilmasi
onerilen yalitim malzemeleri asagida verilmistir.

Soguk Hatlar T < 6°C Ik Hatlar 6°C<T<100°C Sicak Hatlar T2100°C
Polietilen Polietilen Cam Yiinu

Kauguk Koptigi Kauguk Koptigi Tas Yiini

Cam Yiini * Cam Yiini * Kauguk Képiuigi

Tas Yluni* Tas Yiini * Cam Kopugi

EPS Cam Koépigi Seramik Yiinii

XPS Poliiiretan Kalsiyum Silikat

Poliiiretan

T: Akiskan veya Ortam Sicaklig

*: Soguk ve 1lik hatlarda mevcut akigkan sicakliginin, ortam sicakligindan daha diisiik olmasi durumunda kullanilan
camyiint, tagytini gibi lifli 1s1 yaliim malzemelerinin yiizeyinin yogusma riskine karsi kesinlikle aliiminyum folyo veya
buhar kesici bir malzemeyle siirekli olarak kaplanmali sizdirmazlig saglanmalidir.

** : Sicak hatlarda ytiksek akiskan sicakliklarina dayanikl 6zel olarak tiretilen kauguk koptgii kullanilmaldir.

Tablo 63. Akiskan sicakligina gore kullanilabilecek 1s1 yalitim malzemeleri
Is1 Yalitim Malzemeleri

Cam Yiinii : Inorganik bir hammadde olan silis kumunun yiiksek basing altinda 1200-1250°C de ergitilerek, ince
eleklerden gecirilerek elyaf haline getirilip bunlarin organik baglayicilar ile sicaklik ve basing altinda
sekillendirilen, agik gozenekli bir malzemedir. Sicak ve 1lik hatlar, klimalar, havalandirma kanallarinda tesisat
yalitim1 amaciyla kullanilmak tizere farkll kaplama malzemeleri ile silte, levha veya boru formunda degisik
yogunluklarda (11-100 kg/m?3) iretilebilir. Kullanim sicakligi -50 / + 250°C araligindadir. A1 veya A2 sinifi
yanmaz bir malzemedir. 10°C’deki ortalama Isil iletkenlik degeri A = 0,030-0,050 W/(m.K)'dir. Su buhari
difiizyon direng katsayis1 p = 1’ dir.

Tas Yiinii: inorganik bir hammadde olan bazalt ve diabez taslarimin 1350-1400°C sicakliklarda ince eleklerden
gecirilerek elyaf haline getirilip bunlarin organik baglayicilar ile sicaklik ve basing altinda sekillendirilen, agik
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gozenekli bir malzemedir. Sicak ve 1lik hatlar, klimalar, havalandirma kanallarinda tesisat yalitimi amaciyla
kullanilmak tizere farkli kaplama malzemeleri ile silte, levha veya boru formunda degisik yogunluklarda (30-200
kg/m3 ) farkli kaplama malzemeleri ile silte, levha veya boru formunda tretilebilir. Kullanim sicakligi -50/
+650~750°C araligindadir. A1 veya A2 simifi yanmaz malzemedir. 10°C’deki ortalama Isil iletkenlik degeri Isil
iletkenlik degeri A = 0,035-0,050 W/(m.K)’dir. Su buhar difiizyon direng katsayis1 p = 1’ dir.

Ekspande Polistren Kopiigii (EPS) : Polistren hammaddesinin su buhari ile temas etmesi durumunda
hammaddesinde bulunan pentan gazinin genlestirilmesiyle soguk hatlarda tesisat yalitim1 amaciyla kullanilmak
tizere levha veya boru bigiminde iiretilirler. Kullanim sicakligi -50/ +75~80°C araligindadir. Yangina tepki sinifi
D veya E’ dir. 10°C’deki ortalama 1s1l iletkenlik degeri A = 0,030-0,040 W/(m.K)’dir. Su buhar difiizyon direng
katsayisi p = 20-100 diir.

Ekstriide Polistren Kopiigii (XPS) : Polistren hammaddesinin ekstriizyon (haddeleme) ile cekilmesi ile tiretilen
ortak ceperli kapali hiicre yapisina sahip soguk hatlarda tesisat yalitimi amaciyla kullanilmak tizere levha veya
boru biciminde iiretiliren 1s1 yalitim malzemeleridir. Kullanim sicakligi -50/+75~80°C araligindadir. Yangina
tepki sinifi D veya E’ dir. Is1l iletkenlik hesap degeri A = 0,030-0,040 W/(m.K)'dir. Su buhar difiizyon direng
katsayisi p = 80-250 dir.

Polietilen Kopiigii (PEF): Ekstlriizyon metoduyla, boru veya levha seklinde tretilen polietilen esash
malzemelerdir. Soguk ve 1lik hatlarda ve kanallarda tesisat yalitminda kullanilmak iizere levha ve boru
biciminde, aliiminyum folyo kaplamali veya kaplamasiz olarak {retilir. Kullanim sicakhgr -80/+95°C
aralifindadir. Yangina tepki smifi E veya F’ dir. 10°C'deki ortalama 1sil iletkenlik degeri A = 0,035-0,050
W/(m.K)’dir. Su buhari diftizyon direng katsayisi p = 1000 dir.

Kaucguk Kopiigii (FEF): Ekstiirtizyon metoduyla, boru veya levha seklinde tiretilen elastomerik kauguk kopiigi
esasli malzemelerdir. Soguk ve 1lik hatlarin, kanallarin tesisat yalitiminda kullanilmak {izere levha ve boru
biciminde, aliiminyum folyo kaplamali veya kaplamasiz olarak tretilirler. Kullanim sicakligi -40/+105°C
araligindadir. Yangina tepki sinifi B, C veya D’ dir. 10°C’deki ortalama 1s1l iletkenlik degeri A = 0,030-0,050
W/(m.K)’dir. Su buhar1 diftizyon direng katsayisi p = 3000’dir.

1. Isitma Tesisatinin Yalitimi
Binalarin 1sitma tesisati 1lik hatlar sinifina girmekte olup 1sitma tesisatlarinda kullanilan 1s1 yalitim malzemeleri
polietilen koplik, elastomerik kauguk kopiigii, camyiini ve tagyltinudur.

2. Sogutma Tesisatinin Yalitimi

Soguk tesisatlarda havada bulunan su buhari tesisat malzemesinin yilizeyinde diisiik sicaklikla karsilastiginda
yogusma meydana gelir. Yogusmay1 engelleyebilmek icin tesisatin yiizey sicakligini yogusmanin olmayacagi
kritik sicakligin lizerine ¢ikarmamiz gerekir. Bunun i¢in yalitim yapilmalidir. Agik gézenekli (camyiini, tasyiinii)
1s1 yalitim malzemeleri kullanilmasi durumunda yogusmanin engellenmesi i¢in distan buhar kesici bir malzeme
ile kaplanmasi ve sizdirmazligin saglanmasi gerekir. Kapali gozenekli malzemelerde ise ilave bir kaplamaya
gerek yoktur. Yogusma ve korozyon olusumu gibi yalitimin kalitesini diisiiren ve istenmeyen durumlarin
olusmasina engel olabilmek icin yalitim malzemesinin su buhar difiizyon diren¢ katsayisinin () yeterince
ylksek olmasina, uygun yalitim kalinliginin tespit edilmesine ve dogru uygulama detayi segilmesine dikkat
edilmelidir. Sogutma tesisatlarinda yapilan yaliim uygulamalarinda malzemelerin bindirme araliklarinda
sizdirmazlik mutlaka saglanmalidir. Bunun i¢in kendinden yapiskanli buhar kesici bantlar kullanilmalidir.

Bazi yalitim malzemelerinin su buhari difiizyon direng katsayilari asagida verilmigtir:

Hava 1.0 Polietilen Kopiik 3500 -5000
Camyiinii 1.1 Kaucuk Kopiigii 3000 -10000
Poliiiretan Koépiik | 50-100 Metal gecirmez

Tablo 64: Bazi malzemelerin su buhari difiizyon direngleri

3. Vanalarin ve Armatiirlerin Yalitimi
Vana ve armatiirlerin yalitilmamasi durumunda ayni capli 3-4 metre boruya esdeger miktarda enerji
kayiplarinin meydana gelecegi g6z dniinde bulundurulmaldir.

Vana ve diger armatiirlerin yalitimlar1 simdiye kadar galvaniz sactan imal edilen kutu icerisine camytinii ya da
tasytinii doldurmak sureti ile yapilmaktaydi. Fakat bu yontem; bir yandan vananin bakimini zorlastirirken diger
yandan da olasi bir sizinti durumunda yalitm malzemesinin 6zelliklerinin bozulmasina neden olmakta ve
uygulama giicliikleri yaratmaktadir. Glinlimiizde vana yalitimlar: icin demonte edilebilen, yalitim ceketleri imal
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edilmektedir. Vana ceketleri, sicak su ve buhar gibi 1sitma sistemlerinde vana yiizeyinde olan 1s1 kaybini, sogutma
sistemlerinde ise 1s1 kazancini ve yogusmayi dnlemek amaci ile kullanilmaktadir.

Soguk hatlarda kullanilan vana ve armatiirlerin yalitiminda vana ceketleri sizdirmazligl tam saglayamayip
yogusmaya neden oldugu icin kauguk képiigii yalitim malzemesi ile yalitim yapilmasi daha uygundur.

4. Tesisatta Yalitim Kalinlig:

Yalitim kalinliklari belirlenmesi Binalarda Enerji Performans Yonetmeligi'nde belirtilen esaslara gore
yapilmalhdir.

MekKkanik tesisat yalitimi esaslari

Binalarin 1sitma, sogutma, havalandirma ve klima gibi enerji kullanimini etkileyen tesisatlarinda kullanilan
borular, kollektérler ve baglanti malzemeleri, vanalar, havalandirma ve iklimlendirme kanallari, sihhi sicak su
tireticileri ve depolama initeleri, yakit depolar1 ve diger mekanik tesisat ekipmanlari, 1s1 kopriisiine yol
acmayacak sekilde ve yiizey sicakligl ile i¢ ortam sicakligl arasinda 5°C’den fazla fark ve yiizeyde yogusma
olmayacak sekilde yalitilir (BEP Yonetmeligi - Madde 11).

Mekanik tesisatta meydana gelen 1s1 kayip ve kazanglari TS EN ISO 12241:2008 standardina gore
hesaplanir.Sartlandirilan mekanlarin igerisinde yer alan kanallar, 1s1l direnci 0,6 m2K/W’dan kiiciik olmayacak
sekilde yalitilir. Diger mekanlarda yer alan ve yalitilmasi gereken kanallarin 1s1l direnci 1,2 (m?2K)/W’dan kii¢iik
olmayacak sekilde yalitilir.

Mekanik tesisat boru ve klima kanali montajlari, borularin ve kanallarin birbirleri arasindaki mesafeler ile tavan,
taban ve duvarlar arasindaki mesafeleri, hesaplamalar1 yapilan yalitim kalinliklarinin uygulanmasina engel
olmayacak sekilde yapilir. Borularin ve klima kanallarinin askiya alinmalar ile kalici veya sabit mesnetle
desteklemelerinde 1s1 kayiplarinin ve 1s1 kopriilerinin olusmasina izin verilmez.

Soguk su ve sogutma tesisatlarindaki borular ve soguk akiskan tasiyan klima kanallari, 1s1 kazanglar1 ve yogusma
riskini 6nlemeye yonelik olarak iki ayr1 hesaplama yontemi sonucunda elde edilen en biiytik kalinlik degeri esas
alinarak distan yalitilir. Yogusmanin ve korozyonun onlenebilmesi icin yapilan hesaplamalarda, borunun ve
kanalin yiizey sicakliginin, ¢ig noktasi sicakliginin altina diismemesini saglayan yalitim kalinligi gézoniinde
bulundurulur. Soguk su ve sogutma tesisatlarindaki borular ve soguk akiskan tasiyan klima kanallar1 agik
gozenekli 1s1 yalitim malzemeleri kullanilmasi durumunda, yogusmanin engellenmesi icin distan buhar kesici bir
malzeme ile kaplanir.

5. Mekanik Tesisat Sisteminin lyilestirilmesi

Mevcut binalarda ¢ati ve duvarlara 1s1 yalitimi yapilmasi ve pencere sistemlerinin iyilestirilmesi ile mekanik
tesisatta yapilan 1s1 yalittmi sonucu binanin kisin 1s1 kaybi, yazin ise 1s1 kazanci azalacaktir. Bu 1s1
kaybi/kazancindaki azalmanin, binada tiiketilen yakit miktarinda bir tasarruf saglayabilmesi icin 1sitma sistemi
tarafindan algilanabilmesi gereklidir. Bu nedenle bu binalarda var olan mekanik i1sitma veya sogutma
sistemlerinin iyilestirilmesi sarttir. Bu iyilestirme asagidaki maddelerin uygulanmasiyla yapilabilir.

§ Gaz ve sivi yakit yakan kazanlarda isletme doneminde yilda en az iki kez baca gazi analizi yaptirilarak,
kazan-brilor ayarlarina miidahale edilmeli, sistem performansi kontrol altinda tutulmali, biytk
tesislerde s6z konusu kontrol periyodik ve daha sik yapilmali, kazan-briilér sisteminin kontrolii mutlaka
yapilmalhdir.

§ Kat1 yakit yakan kazanlarin 6n duman kapaklari, arka duman sandig1 baglantilari ile patlama kapaginin
amyant fitillerle basit olarak contalanmasi suretiyle hava sizdirmaz hale getirilmesinin yanma verimine
olumlu etkisi vardir.

§ Katy, siv1 veya gaz kullanilan tiim kazanlarda baca gazi sicaklifinin isletmeci veya yonetici tarafindan
izlenebilmesi i¢in baca gazi termometresi kullanilmalidir.

§ Merkezi 1sitma tesislerinin dis hava kompanzasyonlu otomatik kontrol sistemleriyle, bireysel 1sitma
sistemlerinin de oda termostatlari veya termostatik radyatér musluklari ile donatilmalar1 gereklidir.
Merkezi 1sitma veya klima sistemlerinde 1s1 geri kazanimi saglayacak tedbirler alinmalidir.
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6. Tesisatlarda Is1 Yalitimi1 Uygulamalari
6.1 Kendinden Yalitimli Hava Kanali Uygulamalar::

Binalarda bulunan havalandirma ve klima kanallar;; bir yiizli aliminyum folyo, diger yiizli siyah cam tili veya
aliminyum folyo kaph cam ylinii levhalarindan imal edilebilir. Siyah cam tiilii ytlizey, kanalin i¢ ylizeyini, aliminyum
folyo ise dis yiizeyini olusturur.

Bu amagla; prefabrik klima kanali levhalari, yapilacak kanalin boyutlarina gore Kesilir. Kesilen levhalarin katlanarak
kanal haline getirilebilmesi i¢in oluk yerleri levhanin uzun kenari lizerine isaretlenir. Hazirlanacak olan kanallarin
birbirlerine monte edilebilmesi i¢in ise levhanin kisa kenarlari tizerinde bir tarafta icten, diger tarafta distan enine
oluk yeri isaretlenir. Distan montaj olugu acilmadan dnce aliiminyum folyo dikkatlice cam yiiniinden ayrilir. isaretler
tizerinden 0zel aletlerle katlama ve montaj oluklari agilir. Katlama oluklarinin 6zel kesme aletleri ile aliminyum
folyoya zarar vermeden acgilmasi ile levhalar katlanarak kanal formuna getirilir.

| N

L = | }

Sekil 31: Is1 yalitim levhalarinin oluk acilarak kanal formunun verilmesi

Katlama isleminden sonra, birlestirme kenar1 iizerinden zimbalanir. Basta birlestirme kenari olmak {izere, tiim
koseler ve aliiminyum kaplamasinda kismi hasar olan béliimler, yapiskan alliminyum folyo bant ile bantlanarak kanal
olusturulur.

Sekil 33: Kanallarin birlesme kenarlarinda aliiminyum folyo bant uygulamasi

Hazirlanan hava kanalarinin i¢ten ve distan acilan montaj oluklari karsilikli gelecek sekilde kanallar birbirine eklenir.
Distan montaj olugu agilmis kisa kenardaki aliiminyum folyo diger kanal iizerine getirilerek zimbalanarak birlestirilir.

Kanallarin birlesim yerlerine ilave olarak tekrar aliiminyum folyonun bantlanmasi ile montaj tamamlanir.
£ ¥

.
Sekil 34: Kanallarin montaji ve birlesme yerlerinin mmbalann?ém

Menfezlerin takilmasi i¢in kanallar uygun o6lciilerde kesilerek menfez agikliklari olusturulur. Kanal igerisine
yerlestirilen U profillerin tizerinden menfez vidalanarak menfez montaji tamamlanir.
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6.2 Kendinden Yalitimli Esnek Hava Kanallari ile Yapilan Uygulamalar:

Sartlandirilmis havanin mahallere dagitilmasinda kendinden yalitimli esnek hava kanallar1 kullanilabilir. Kendinden
yalitimh esnek hava kanallari; katmanlar arasinda camyiinii iceren 3 ayri aliminyum katmanindan olusur. En dis
tarafta yer alan aliminyum katman buhar kesici gorevi goriirken, en icte yer alan katman ise pliriizsiiz, diizgiin bir i¢
ylzey saglayarak camyiiniinde meydana gelebilecek elyaf erozyonunu dnlemektedir.

Kendinden yalitimli bu kanal elemanlar sikistirilarak paketlenirler. Piiriizsiiz ve diizgiin bir i¢ yiizey elde etmek i¢in
kendinden yalitimh esnek hava kanallar1 kullanilirken tamamen acilmis olmalidir. Kendinden yalitimh esnek hava
kanallarinda meydana gelen biiziilmeler kanal ¢apinin daralmasina ve basing kayiplarina neden olacagindan yalitimli
kanal elemanlarinin acildiktan sonra tekrar biiziilmemesine dikkat edilmelidir. Esnek kendinden yaliimh hava
kanallarinin (bransmanlarin) ana hava kanalina montaji 6zel baglant1 elemanlar1 (mansonlar) kullanilarak yapilir.
Ana havalandirma kanali brangsman ¢apina gore Kesilir. Baglanti elemani acgilan bu delikten gegirilir ve manson
elemanlarinda bulunan tirnaklar kanal i¢ yiizeyine tutunma saglar. Dairesel manson elemaninin ana kanal ile birlesim
yerine mastik siiriilerek sizdirmazlik saglanir.
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Sekil 35: Ana hava kanalina baglanti elemaninin (mansonun) montaji

Kullanilacak uzunluktaki kendinden yalitimhi hava kanali, kutunun iist yan duvarinda agilan en fazla 5 cm uygun
genislikteki bir delikten cekilerek c¢ikarilir, bicak veya makas yardim ile dikkatlice kesilir. Tasiyic1 helezon telin
kesimi i¢in ise tel kesici kullanilir. Artan hava kanali kutunun icerisine bastirilarak bir sonraki kullanim i¢in muhafaza
edilir.

Buhar kesici gorevi goren dis ceket ve yaliim malzemesi geriye dogru siyirarak i¢ kanal ortaya cikarilir. Hava
kanalinin i¢ kanali, baglanti par¢asinin iizerine en az 25 mm bindirilerek yerlestirilir. Sizdirmazhig1 saglamak i¢in
kendinden yalitimh esnek hava kanali ve baglanti elemaninin birlesim yerine diisiik ve ytiksek sicakliklara dayanikli
o0zel takviyeli aliminyum folyo bant iki tur sarilir. Aliminyum folyo bant uygulamasinin ardindan birlesim yeri sikica
kelepgelenir. Geriye siyrilmis dis ceket ve yalitim malzemesi, hava kanalin1 6rtecek sekilde duzeltilir. Yalitimh hava
kanalinin zamanla ana kanal ve baglanti elemanindan ayrilmamasi icin birlesim yerine iki tur 6zel bant dolanir ve
kelepge kullanilarak uygulama tamamlanir.

Sekil 36: Ana hava kanallarina k—e}ldinden yalitimli esnek hava kanallarinin birlestiri]mesi

Birbirine eklenecek her iki yalitimli esnek hava kanalinin dis ceket ve yalitim malzemelerini geriye dogru siyirarak i¢
kanallar1 agiga cikarilir. i¢ kanallar, caplarina uygun olarak secilmis manson baglanti pargasi iizerine en az 25 mm
bindirilerek yerlestirilir. Sizdirmazligi saglamak i¢in esnek hava kanallarinin ve manson baglanti parcasinin etrafi 6zel
bantla en az iki kez dolanir ve ardindan sikica kelepgelenir. Geriye siyrilmis dis ceketler ve yalitim malzemeleri,
mangson baglanti parcasini drtecek sekilde diizeltilir. Yalittm malzemeleri arasinda bosluk birakilmayacak sekilde her
iki hava kanali 6zel bant ile en az iki kez dolanir ve son olarak sikica kelepgelenir.
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Sekil 37: Kendinden };;ﬂltlmll esnek hava kanallarlﬁln birlestirilmesi
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Ana hava kanallarina baglanan kendinden yalitimli esnek hava kanallarinda dirsek olusturulmasi durumunda keskin
koseli ve hava akis yoniine ters dirsek ve biikiimlerden kacimlmalidir. ideal dirsek déniislerinin saglanabilmesi icin
dirsek nominal yar1 ¢apinin (r) kanal ¢apindan (D) kiigiik olmasi gereklidir. Kendinden yalitimli esnek hava kanallari
ile yapilan dirsek uygulamalarinda kalinligin korunmasi i¢in deforme olmamalar1 gerekmektedir.
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Sekil 38: Kendinden yalitimli esnek hava kanallarinin dirsek baglantilari

Kendinden yaliimli esnek havalandirma kanallari ile yapilan uygulamalarda kalinligin korunmasi sistemin
performansi acisindan 6nemlidir. Bu nedenle sistemde kullanilacak kendinden yalitimli hava kanallarinin sehim
yapmadan kendini tasiyabilirligi kontrol edilmelidir. Kendini tasiyamayan hava kanallari, aski araliklar: ne kadar sik
uygulanmis olsa da izin verilen degerlerin iistiinde sehim yaparak sistem performansini diigtirtir. Birim boydaki (1m)
kendinden yalitimli esnek havalandirma kanallarinda izin verilen en biiyiik sehim miktar1 40mm/m’dir. Yalitimh
esnek hava kanallarinin 1-1,5m’nin tlizerinde olmasi durumunda baglanti pargalarinin aski kelepcgeleri ile yatay
diizlemde uygun araliklarda asilmasi gerekmektedir. Yalitmli hava kanallar1 en fazla 1,5 m acgikliktaki yatay cati
kirisleri Uzerine yatirilabilirler. Yatay acikligin 1,5m’nin {izerinde olmasi durumunda ise tasiyict askilar
kullanilmaldir.

Kullanilan aski kelepcgeleri, kanali deforme etmeden sikica sarmalidir. Kelepgelerin genisligi en az 40 mm olmalidir.
Yalitimli esnek hava kanallarinin diisey dogrultuda montajlarinda sabitleme aralig1 en fazla 1,8 m olmalidir. Baglanti
elemanlar1 en az 40 mm genislikte olmali ve kanali deforme etmeden, zedelemeden sikica sarmalidir. Dagitici,
toplayict menfez v.b.ekipmanlarin agirliklarinin esnek hava kanallarinin biiziilmesine neden olmamasi i¢cin mutlaka
askiya alinmalidir.

Yalitimli esnek hava kanallarinin ana kanala baglant1 noktalari, 6zellikle de bu baglantidan hemen sonra bir dirsek
veya biikkiim varsa, mutlaka tasiyici aski ile desteklenmelidir. Bu sekilde baglanti bogazinin esnek hava kanalini
yirtmasi onlenir. Ana kanala baglantida keskin bilikiimlerden kaginmalidir. Ana kanal ¢ikisinda keskin doniislerin
yapilmasi, basing kaybina ve istenmeyen sese yol acar. Kendinden yalitimli hava kanallari, kalorifer borulari, buhar
borular1 gibi 1s1 veren ekipmanlar ile temas etmemelidir. Bu tiir 1s1 yayan elemanlarin iizerine yalitimli kanallarin
monte edilmesi hava akisinin etkilenmesine ve bozulmasina neden olabilir.

Sekil 39: Kendinden yalitiml esnek hava kanallarinin tagitilmasi

6.3 Boru Bicimindeki Is1 Yalitim Malzemeleri ile Yapilan Uygulamalar:

Tesisat borularinda yapilan uygulamalar; 1s1 yalittm malzemesinin kaplamali veya kaplamasiz (¢iplak) olmasi
durumuna gore farkliliklar gosterir. Soguk hatlarda yogusma sorunlarinin 6nlenmesi, atmosfere acik alanlarda veya
topragin icerisinde bulunan tesisatlarin dis iklim kosullarindan korunmasi ve bazi 1s1 yalitim malzemelerinin giinesin
ultra-viole 1sinlarindan etkilenmemesi i¢in kaplamasiz 1s1 yalitim malzemelerin iizerine kaplama yapilabilir.

Ciplak 1s1 yalitim malzemelerinin iistleri; tasiyici olarak bezin kullanildigi al¢1 kaplamanin {izerine boya yapilmasi,
dogrudan siilyen boya ile boyanmasi, bitiim emiilsiyonu siiriilmesi, bitiimli ortiilerin yapistirilmasi, galvaniz veya
alliminyum ceketlerin uygulanmasi ve PVC giydirilmesi, suya, UV 1sinlarina ve yangina dayanikli kendinden yapiskanli
bantlar ile kaplanmasi, mekanik direnci, UV dayanimli macun veya mastiklerle kaplanabilir. Fabrika yapimi
aliiminyum folyo kapli 1s1 yalitim malzemelerinde ise, bindirme pay1 tistiindeki yapiskan bant ve buhar kesici folyo
vasitasiyla uygulama tamamlanir.
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6.3.1) Aliiminyum Folyo Kapl Boru Bi¢cimindeki Mineral Yiinlerle Yapilan Uygulamalar

Bu uygulamalarda kullanilan camyiinii veya tagyiiniinden imal edilmis olan boru bigimindeki 1s1 yalitim malzemesinin
dis yiizi aliiminyum folyo ile kaphdir. Degisik ¢aplarda iiretilen aliminyum folyo kapl 1s1 yalitim malzemelerinin
uygulama yapilacak boruya kolay sekilde gecirilebilmesi i¢in ortasinda yariklar bulunmaktadir. Dis yiizeyde bulunan
aliminyum folyo kaplamanin yarik hizasinda stirekliligi; malzemenin kendinden yapiskanli 5cm genisligindeki ek
yerleri veya sonradan birlesim yerine uygulanacak olan 7,5cm genisligindeki aliiminyum folyo bant kullanilarak
saglanir. Uygulamanin yapilabilmesi i¢in hem yalitilacak boru hem de yalitim malzemesinin en az 10°C’de olmasi
gereklidir. Bu sebeple yalitim malzemesinin ve uygulamada kullanilan aliiminyum folyo bandin ortam sicakligina
uyum saglamasi i¢in belli bir siire dinlendirilmesi gereklidir.

Aliiminyum folyo kapli prefabrik boru bigimdeki 1s1 yalitim malzemesi, boyuna yariklarindan dikkatlice agilarak
boruya gegirilir. Aliminyum folyonun boylamasina kendinden yapiskanh ek yerlerindeki koruma bandi cikarilip,
birlesim yerlerinde fazla gerilme olmayacak sekilde bir plastik aparatla sikica yapistirilir. Eger aliiminyum folyo
kaplamanin kendinden yapiskanli bindirme pay1 bulunmuyorsa, yalitim malzemesinin boylamasina birlesim yerleri
bastirilarak aliiminyum folyo bant ile sikica bantlanir. Ek yerlerinin yapistirilacagi kisimlarin temiz ve kuru olmasina
dikkat edilmelidir. Birlesim noktalari;; bant veya celik tel ile doniislerdeki birlesimler, bant veya sicak mastik
uygulamasi ile emniyete alinmaldir.

Sekil 40: Kendinden yapiskanli ek yeri olan/olmayan boru yalitim malzemeleri ile uygulama

Tesisat lizerinde bosluk meydana gelmeyecek sekilde yalittm malzemeleri boruya monte edilmelidir. Boru
bicimindeki 1s1 yalitim malzemelerinin enine baglant1 yerlerinde genisligi en az 7,5cm olan aliiminyum folyo bant
kullanilir. Aliiminyum folyo bant yalitimli borunun ¢evresinden enine baglant: yerinin ortalayacak sekilde sarilir. Bir
ucu uzun olacak sekilde bantlar iist liste getirilir. Uzun ug, baglantinin tizerine katlanarak enine baglanti tamamlanir.
Uygulama sonrasinda bantla yapilan tiim birlesimler 6zel bir plastik aparatla kontrol edilmelidir.

Tesisatlarin en sonundaki elemanlarda yalitim malzemesinin alninin agik kalmasi durumunda 6zel bitis elemanlar:
kullanilir. Uygulama kendinden yapiskanh bitis elemaninin bitisin etrafina sarilmasi veya kendinden yapiskanli
olmayan bitis elemanlarinin per¢in/civi ile sabitlenerek tamamlanir.

Sekil 41: Enine ek yerlerine aliminyum folyo bant uygulamasi ve tesisat bitisleri
6.3.2) Boru Bicimindeki Kaplamasiz (Ciplak) Mineral Yiinlerle Yapilan Uygulamalar

Bu uygulamalarda kullanilan camyiinii veya tagyiiniinden imal edilmis olan boru bigimindeki 1s1 yalittm malzemesinin
boruya kolay sekilde gecirilebilmesi i¢in ortasinda yariklar bulunmaktadir. Uygulama yalitim malzemesinin dis
tarafina kaplama yapilmas: ile sonlanir. Uygulamanin yapilabilmesi icin hem yalitilacak boru hem de yalitim
malzemesinin en az 10°C’de olmasi gereklidir. Bu sebeple yalitim malzemesinin ortam sicakligina uyum saglamasi i¢in
belli bir stire dinlendirilmesi gereklidir.

Yalitim malzemesi tizerinde bulunan boyuna yariklar vasitasiyla boruya gegirilip sikistirilarak dis capa bagh olarak
galvaniz teller, plastik kayislar veya celik kayislar ile en fazla 300 mm aralikla baglanir. Enine baglantilarda; yalitiml
borunun dis ¢apinin 500mm’nin altinda olmas1 durumunda galvaniz teller, dis ¢apin 500mm’nin tizerinde oldugu
durumlarda ise plastik veya celik kayislar kullanilir. Gerekli olan yalitim kalinhigina iki kat uygulamanin yapilarak
ulasilmasi durumunda ek yerlerinin sasirtilmasina dikkat edilmelidir. Tek kat yapilan uygulamalarda ek yerinin
borunun alt kisimlarina gelmesine 6zen gosterilmelidir.
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1) 300 mm’den kii¢tik olmahdir
2) Enine baglantilar
- D15 ¢ap < 500 mm ise galvaniz tel
- D15 ¢ap 2 500 mm ise celik kayis
3) Dis ¢cap

Sekil 42: Prefabrik yalitim malzemeleri ile uygulama

Dirsekler borunun ¢api (D) ve dirsegin yarigapi (R)’ye bagli olarak boru bigimindeki 1s1 yalitim malzemesinden tek bir
parc¢a veya birka¢ parcanin kesilmesi ve her par¢anin en az bir tel ile baglanmasi suretiyle yalitilir. Dirsek yaricapi
boru ¢apinin 2 katina esit veya daha kiiciik ise 45°lik bir ara parca ile dirsekler yalitilabilir. Dirsek yarigapinin boru
¢apinin 3 kat1 olmasi durumunda 30°lik iki ara parga, 5 kat1 olmasi durumunda 22,5°lik {i¢ ara parca ile dirseklerin
yalitimi tamamlanir.

Sekil 43: Prefabrik yalitim malzemeleri ile dirsek yalitimi

Yalitim uygulamasi malzemenin {lizerine son kaplamanin yapilmasi ile tamamlanir. Yalitim uygulamasinin tizerine
plastik kaplama yapilmasi durumunda plastik kaplama dis ¢evreden yaklasik 25mm fazla olacak sekilde kesilerek
hazirlanir. Kaplamanin boru etrafina sarildiktan sonra plastik percinler vasitasiyla yalitim malzemesine sabitlenir.
Dirsekler, énceden hazirlanmis plastik dirsek parcalari ile kaplanir. Enine baglantilar plastik bant ile yapistirilir.
Boru kisimlarinin bitisleri, bitirme elemanlar1 ile kapatilir. Bitirme elemani bandi, bitisin etrafinda sarilir ve
pergin/civi ile sabitlenir.

Sekil 44: Yaliim mazmesinin iizerine son kat kaplama uygulanmasi

6.3.3) Boru Bicimindeki Elastomerik Kauguk Kopiigii, Polietilen Koépiigii ve Poliolefin Kopiigii ile Yapilan
Uygulamalar

Tesisatlarda yapilan yalitim uygulamalarinda belirli boru c¢aplarinin altinda fabrika ortaminda boru bigiminde
tretilmis olan (prefabrik) 1s1 yaliim malzemeleri kullanilabilir. Elastomerik kauguk kopiigiinden imal edilmis
prefabrik yalitim malzemeleri boru ¢apinin en fazla 114 mm oldugu tesisatlarda kullanilir. Polietilen Kopugi veya
Poliolefin kopiigii ile yapilan yalitim uygulamalarinda ise boru ¢apinin en fazla 114mm oldugu tesisatlarda boru
bicimindeki prefabrik iiriinler kullanilabilmektedir. Anilan ¢aplarin tizerindeki tesisatlarda 1s1 yalitimi uygulamalari
levha bigimindeki 1s1 yalitim malzemeleri ile gerceklestirilir.

Tesisatlar ¢alisir durumdayken asla yalitim uygulamasi yapilmamalidir. Yalitim yapildiktan sonra 36 saat gegmeden
once tesisatlar calistirllmamalidir. Boya, yapistirici uygulamasindan sonra azami 5 giin igerisinde yapilmalidir. Celik
borular ve kaplarin iizerindeki pas ¢ikartilmali ve bir kat antipas boyas1 uygulanip, 24-48 saat boyunca kurumaya
birakilmalidir.

Boru bigimindeki 1s1 yalitim malzemesi agik ucundan boruya gecirilir. Yalitm malzemesi boruya gecirildikten
uclarindan kisa ve sik tiyli bir firga kullanilarak o6zel yapistiriciyla boruya yapistirilarak tutturulur. Yalitim
malzemelerinin birbirleri ile birlesecek her iki ucuna da yapistirici strilir. Yapistiricinin ¢ok fazla kurumasina
miisaade etmeden prefabrik boru elemanlarinin uglari birlestirilerek tam yapismanin saglanmasi i¢in kenarlarindan
kuvvetlice bastirilir.
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Sekil 45: Cap1 114 mm’nin altinda olan tesisatlarda yapilan yalitim uygulamalar1

Hali hazirda désenmis tesisat borularinin agik ucu bulunmadig icin yalitim malzemesinin boruya geg¢irilmesi ancak
bir tarafindan kesilmesi ile miimkiindiir. Bu sebeple boru bi¢cimindeki yalitim malzemesi uzunlamasina keskin bir
bicak vasitasiyla kesilir. Yalitim malzemesinin keskin bigak vasitasiyla acilan yariktan tesisat borusuna gecirilmesinin
ardindan yarik boyunca olusan her iki kenara da esit miktarda yapistiric siiriiliir. Yapistirict uygulanan malzeme bir
stireligine kurumaya birakilir. Bekleme stiresinin ardindan olusan yariklarin her iki tarafindan basing uygulanarak
birlestirme islemi yapilir.

Sekil 46: Cap1 114 mm’nin altinda olan mevcut tesisatlarda uygulamalar

Tesisatlardaki dirsekler; borularda kullanilan yalitim malzemelerine esit veya daha biiylik kalinliklarda prefabrik
yalittm malzemelerinin kullanilmasi ile yalitilabilir. Dosenmis tesisatlardaki 90°1ik dirseklerin borularda kullanilan
yalittm malzemeleri ile ayni kalinlikta uygulama yapilmasi i¢in yeterli uzunlukta boru bigimindeki 1s1 yalitim
malzemesi uzun agizli bir bigakla 45°lik ac1 ile kesilir. Kesilen parcalardan bir tanesini ¢evirip diger bir parga ile dik
acl olusturacak sekilde yapistirict ile yapistirilir. Yapistiricinin kurumasinin ardindan olusan dirsek elemaninin ig
kismindan uzunlamasina bir yarik agilir. Olusturulan dirsek elemani bu yarik vasitasiyla tesisat dirsegine yerlestirilir.
Yarik boyunca meydana gelen her iki kenara da esit miktarda yapistirici siriliir. Yapistiricr kuruduktan sonra
yariklarin her iki kenarindan basing uygulanarak dirsek elemaninin montaji tamamlanir.

Boru ¢apinin 40-114 mm oldugu tesisatlardaki dirsek uygulamalar1 en az iki a¢ili olarak gerceklestirilir. Bu amagla
dirsegi kaplayacak kadar, prefabrik boru bicimindeki yalitim malzemesi kesilir. Kesilen malzemenin ortasina tebesirle
isaret konur ve dis ¢capa esit aralikta iki paralel ¢izgi ¢izilir. Orta noktanin her iki yanina 1’er cm mesafede C ve D
noktalari isaretlenir. A noktasindan C'ye B noktasindan D’ye cizgiler ¢ekilir. AC ¢izgisi ile BD ¢izgisi izerinden yalitim
malzemesi tamamen Kkesilir. Her iki ucu da dondiirerek dik a¢1 olusturulmus dirsek pargasi elde edilir. S6z konusu her
bir parga yapistirici ile yapistirildiktan sonra olusan dirsek i¢ taraftan bir bigakla boylamasina yarilarak dirsege
gecirilir. Yariklarin her iki kenarina esit miktarda yapistiric stirtliir. Yapistirict kuruduktan sonra yariklarin her iki
kenarlarindan bastirilarak dirsek yalitimi tamamlanmis olur.




Sekil 48: Mevcut tesisatlardaki (; acih dirsek uygulamalal

Farkli ¢caplarda baglant1 pargalari ile birlestirilmis borularin olusturduklar: dirsekler, yalitilmis borulari igine alacak
sekilde daha biiyiik c¢apl prefabrik yalitm malzemeleri ile yalitilmahdir. Caplarda farkliliklarin bulundugu
dirseklerde kullanilacak olan yalitim malzemesinin i¢ ¢apinin, borularda kullanilan yalitim malzemelerinin dis ¢apina
esit olmasi gereklidir. Dirseklerde kullanilacak olan yalitim malzemesi belirlendikten sonra; uzun agizh bir bigakla
45° veya iki acili olarak Kkesilir. Kesilen parcalar yukarida anlatildigi gibi yapistirici ile birlestirilerek dirsek
elemaninin olusturulmasi, dirsek elemaninin i¢ kismindan uzunlamasina bir yarik agilarak dirsegine yerlestirilir.
Yarik boyunca meydana gelen her iki kenara da esit miktarda yapistirici siiriiliip yapistirict kuruduktan sonra
yariklarin her iki kenarindan basing¢ uygulanarak dirsek elemaninin montaji tamamlanir.

Sekil 49: Borulari icine alan dirsek uygulamalar:
Boru bicimindeki yalitm malzemeleri uygulandiktan sonra hava sicakliklarinin degisimlerine, glinesin ultra-viole
1sinlarina dayaniklilifi arttirmak ve havadaki muhtemel agresif maddelere karsi daha iyi bir koruma saglamak i¢in
koruyucu bir kaplama yapilmasi gereklidir. Bu amagla yalitilmis tesisatlarin iistii; 2 kat siilyen boya ile boyanmasi,
galvaniz veya aliminyum ceketlerin uygulanmasi ve PVC giydirilmesi, kendinden yapiskanl bantlar veya macun ve
mastiklerle kaplanabilir.

Boya ile yapilan son kat kaplamalarda; yalitim uygulamasi tamamlandiktan sonra en az 36 saat icinde birinci kat
boyanin uygulanmasi gerekmektedir. ikinci kat uygulama ise daha sonraki en ge¢ 5 giin icinde yapilmalidir. Boyanmis
ylzeylerin diizenli olarak kontrol edilmesi ve agik havadaki boyanmis yiizeylerde bu islemin iki yilda bir yenilenmesi
gerekmektedir.
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Sekil 50: Yalitim {izerine yapilan boya uygulamalari

Yalitim uygulamasinin iizerine plastik kaplama yapilmasi durumunda plastik kaplama dis ¢evreden yaklasik 25mm
fazla olacak sekilde kesilerek hazirlanir. Kesilen PVC levha, kaplanacak olan yaliimin ilizerine kenarlar birbirinin
tizerine gelecek sekilde sarilir. Civileme aletinin u¢ kismiyla bini boyunca uygun mesafelerde deliklerin acilmasinin
ardindan ¢iviler deliklere takilir. Borularin tim birlesim yerlerine kendinden yapiskanli PVC bantlar ile destek
yapilmasiyla kaplama islemi tamamlanir. Dirseklerde yapilacak olan kaplama islemleri icin hazir PVC dirsek kaplama
elemanlar1 kullanilir. Bu 6zel elemanlarin dirseklere sarilmasinin ardindan bini yerlerine ¢ivileme aletiyle deliklerin
acilip civiler yerlestirilir. Dirseklerdeki birlesim yerlerine kendinden yapiskanli PVC bant uygulanmasi ile kaplama
islemi tamamlanir.

Sekil 51: Yalitim iizerine PVC kaplama yapilmasi
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Sekil 52: Dirseklerde ypllan PVC kaplama uygulamalar1

Yalitimin bittigi noktalarda boru dis ¢apina esit olacak sekilde bir tapa hazirlanir. Hazirlanan tapa yalittm malzemesi
ylzeyine yapistirildiktan sonra tapa ile yalittmin birlesim yerini de i¢ine alacak sekilde bitis elemani borunun ucuna
takilir. Bitis elemani uygun bir yapistirici bant ile yapistirilarak islem tamamlanir.

Sekil 53: Tesisat bitislerinde yapilan uygulamalar

6.4 Silte veya Levha Bicimindeki Malzemeler ile Yapilan Uygulamalar:

Boru bi¢imindeki 1s1 yalitm malzemelerinin kullanilamadigi tesisat borularinda, yassi ytizeylere sahip hava
kanallarinda ve tank, depo vb. siskin tesisat elemanlarinda levha veya silte bicimindeki 1s1 yalitm malzemeleri
kullanilir. Uygulamaya baslamadan once yalhtilacak yiizeylerin temiz ve kuru olmasi gerekir. Mineral yiinler ile
yapilan uygulamalarda 1s1 yalitim malzemesinin su ile temas etmemesi i¢cin gerekli tedbirler alinmalidir. Suyun yalitim
malzemesine sizmasi sistemin yalitim 6zelligini azaltir ve korozyona sebebiyet vererek tesisatin zarar géormesine
neden olur. Bu amagla uygulama sonrasinda yalitim malzemesine su sizmamasi i¢in uygun kaplama secilmeli ve
teknigine uygun olarak uygulanmalidir. Uygulamanin bir giinden fazla siirmesi durumunda c¢alisma siireleri
arasindaki siirelerde yalitim malzemelerinin tizeri gecici olarak su gecirimsiz malzemeler ile ortiilmelidir. Diisiik
sicakliklarda akiskan tasiyan tesisatlarda yalitimin mineral yiinlerle yapilmasi durumunda; ortam havasinda bulunan
su buharinin disiik sicakliktaki boru dis yiizeyine temas ederek yogusmamasi icin mutlaka buhar Kkesici ile birlikte
uygulanmalarinin gerceklestirilmesi gereklidir. Silte tiiriindeki yalitim malzemeleri kesinlikle sikistirllmadan rahatga
uygulanmalidir. Yalitim boru/kanal, dirsek, rediiksiyon, flans, ve vana gibi tiim tesisat elemanlarinda esit kalinlikta
uygulanmalidir.

6.4.1) Levha Bi¢cimindeki Elastomerik Kaucuk Kopiigii Polietilen Kopiigii ve Poliolefin Kopiigii ile
Borularda Yapilan Uygulamalar

Boru ¢apinin elastomerik kauguk kopiigii icin 114 mm’den, polietilen ve poliolefin koptigii icin ise 114mm’den biiyiik
oldugu tesisatlardaki yaliim uygulamalarinda boru bi¢imindeki {iriinler yerine levha bi¢cimindeki 1s1 yalitim
malzemeleri kullanilir. Tesisatlar ¢alisir durumdayken asla yaliim uygulamasi yapilmamalidir. Yalitim yapildiktan
sonra 36 saat gegmeden once tesisatlar ¢alistirilmamalidir. Boya, yapistirici uygulamasindan sonra azami 5 giin
icerisinde yapilmalidir. Celik borular ve kaplarin tizerindeki pas ¢ikartilmali ve bir kat antipas boyasi uygulanip, 24-
48 saat boyunca kurumaya birakilmaldir.

Gerekli olgtilerin tespit edilebilmesi icin, uygulanacak levha bigimindeki 1s1 yaliim malzemesinden ince bir serit
kesilir. Serit bicimindeki 1s1 yalitim malzemesi, borunun etrafina sarilir ve 1-2 mm ilave sikistirma pay1 da goz 6ntine
alinarak uygulama yapilacak borunun gevresi tebesirle isaretlenerek belirlenir. Alinan 6l¢iiye gore levha bigimindeki
1s1 yalitim malzemesi dikkatlice kesilir ve levhanin uzun kenarlarina yapistiricl stiriilerek kurumaya birakilir. Daha
sonra yalitim levhasi borunun etrafina sarilarak yapistirici siirilmiis kenarlar (ortadan baslayarak u¢ kisimlara
dogru) bastirilarak birlestirilir. Yalittm malzemelerinin birbirleri ile birlesecek her iki ucuna da yapistiric siirilir ve
uclar birbirlerine dogru kuvvetlice bastirilarak uygulama tamamlanir. Uygulamada iki farkli yaliim elemaninin kenar
birlesim yerlerinin ayni hizada olmamasina dikkat edilmelidir.
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Sekil 54: Levha bicimdeki 1s1 yalitim malzemeleri ile yapilan uygulamalar

Yalitim kalinliginin birden fazla levha katmaninin st liste uygulanmasi ile saglandig1 durumlarla karsilasilabilir. Bu
tir ¢ok kath yalitim uygulamalarina baslamadan 6nce birinci kat uygulanmis olan yalitim malzemesi ylizeyi
temizlenir. Serit bicimindeki 1s1 yalitim malzemesi ile uygulama yapilacak yalitimli borunun ¢evresi 6l¢iiliir. Alinan
dlciiye gore 151 yaliim malzemesi kesilir ve levhanin uzun kenarlarina yapistiria siiriilerek kurumaya birakilir. ikinci
kat yalitim levhasi birinci kat yalitim levhasinin birlesim yerleri list liste gelmeyecek sekilde borunun etrafina sarilir.
Yapistiric stirtiilmiis kenarlar bastirilarak birlestirilir.

Cok katli uygulamalarda genlesme/biiziilme etkilerinin malzemeye zarar vermeden séniimlenebilmesi i¢in yalitim
katlarinin birbirine yapistirilmamasi gereklidir. Karsilikli yalitim malzemelerinin birbirleri ile birlesecek her iki ucuna
da yapistiricl siiriiliip uglarin birbirlerine dogru kuvvetlice bastirilarak uygulama tamamlanir.

Sekil 55: Levha bigimdeki 1s1 yalitim malzemeleri ile yapilan ¢ok kath uygulamalar
Kullanilacak olan dirsek elemaninin hazirlanmasi amaciyla ilk asamada bir cetvel kullanarak dirsegin i¢ yaricapi
oOlciiliir. Levha bicimindeki 1s1 yaliim malzemesinden kesilen ince bir serit vasitasiyla borunun etrafindan 1-2 mm
ilave sikistirma pay1 da géz o6niine alinarak uygulama yapilacak borunun ¢evresinin 6l¢iisti alinir. Serit lizerine ¢evre
uzunlugunun yarisi olgiilerek isaretlenir. Kullanilacak olan levha bicimindeki 1s1 yalitim malzemesinin lizerine dik
alcili eksenler c¢izilir ve bu eksenlerden herhangi birisine dirsek i¢ yaricapi isaretlenir. Eksenlerin kesisim noktasi
merkez olacak sekilde pergel vasitasiyla i¢ yarigaptan bir daire pargasi ¢izilir. Yar1 ¢evre uzunlugu, i¢ yaricap
mesafesinden baslayarak is1 yalitim levhasinin iizerine isaretlenir ve merkezden pergel vasitasiyla ikinci daire pargasi
cizilir.

Sekil 56: Dirsek uygulmalarlnda gerekli Olgiilerin alinmasi

Is1 yaliim levhasi; iizerine c¢izilmis olan daire parcalarinin sinirlarindan kenarlarinda piriiz olmayacak sekilde
dikkatlice kesilir. Kesilerek elde edilen ilk parga, 1s1 yalitim levhasinin geri kalaninin tzerine konur ve levhanin
tizerine kesilen parcanin siirlarindan tebesirle egriler cizilerek kesilecek ikinci parganin kalib1 olusturulur. Kalibi
cizilen ikinci parcada dikkatlice kesilir. Kesilen iki parg¢a, parlak kisimlar1 dis tarafa gelecek sekilde iist tiste konur ve
sirt kisimlarina yapistiricr siiriiliir. Yapistiricinin kurumasinin ardindan once iki u¢ kismindan baslayarak yapiskanli
kenarlari birbirleri tizerine bastirarak birlestirilir. U¢ kisimlarin birlestirilmesinin ardindan orta kisimlar da birbirine
tutturulur. iki parcanin arka yiizeylerinin de yapistiklarindan emin olduktan sonra kiigiik yaricaph dairelerin
kenarlarina yapistiria siirtilerek kurumaya birakilir. Yapistiricinin kurumasinin ardindan olusturulan dirsek elemani
dirsek bolgesine sarilir ve yapigkanl kenarlari sikica birbirine dogru bastirilarak birlestirilir. Dirseklere uygulanan
yalitimin boru yalitimlari ile sorunsuz bir sekilde yapistirilabilmesi i¢in dirsek bélgesindeki yalitim katmani bir metal
serit vasitasiyla tiraglanarak diizgiin ylizeyler elde edilir. Montaji tamamlanmis olan dirsek elemanlarinin kenarlarina
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yapistiricl stiriilerek yapistiricinin kurumasinin ardindan diger yaliimli borularla birlestirilmesi ile uygulama
tamamlanir.

;kil 57: Dirseklerde yapilan yalitim uygulamalari

6.4.2) Levha Bicimindeki Elastomerik Kaucuk Kopiigii Polietilen Kopiigii ve Poliolefin Kopiigii ile
Kanallar ve Siskin Yiizeylerde Yapilan Uygulamalar

Havalandirma kanallar1 ve tank vb. siskin ytizeylere sahip olan tesisat elemanlarina yapilacak olan uygulamalarda
kendinden yapiskanli/yapiskansiz levha bigimindeki 1s1 yalitim malzemeleri kullanabilir.

Levha bigimindeki 1s1 yalitm malzemesinin, uygulamanin yapilacagl ylizeye yapismasini onleyecek kir, toz vb. her
tirli unsur yahtilacak yiizeyden uzaklastirilmalidir. Levha tipi uygulamalarda uygulama kolayligi ve homojen
yapisma a¢isindan kendinden yapigkanl triin kullanimi 6nerilir. Bu amagla uygulama éncesinde kanal ytizeyi 6zel
temizleyiciler kullanilarak temizlenir. Uygulamanin yapilacagl kanalin yiizeyi 6lciilerek levha bicimindeki 1s1 yalitim
malzemesi uygun boyutlarda kesilir. Uygun odlciilerde elde edilen yalitim levhalari eger kendinden yapiskanl degil ise
hem uygulama yapilacak yiizeye hem de 1s1 yalitim malzemesinin kanal iizerine gelecek yiizeyine yapistirici stiriiliir ve
yapistiricinin kurumasinin ardindan 1s1 yalitm malzemesinin kanal yilizeyine bastirilmasi ile yapistirma islemi
tamamlanir. Kendinden yapiskanl iirtinlerde ise yalitilacak olan kanalin kenarindan baslanarak yapiskanh yiizeyi
koruyan kagidin yavasca kaldirilirken ayni anda 1s1 yalitim malzemesi kanal ylizeyine bastirilmasi ile yapistirma
islemi yapilir. Yapistirma islemine kanalin altindan baslanmali, yan yiizeyler ile devam edilerek en son iist yiizeye
gecilmelidir. Aynmi1 diizlemdeki 1s1 yaliim malzemelerinin birbirlerine bakan kenarlarina yapistirici vasitasiyla
yapistirilmasi ile uygulama tamamlanir.

i

Sekil 58: Kanallarda yapilan yélltlm ygulamalarl

Tank vb. siskin yiizeylerde yalitim uygulamalarina baslamadan dnce yalitilacak tiim yilizeyin 6zel temizleyici ile
dikkatlice temizlenmesi gerekir. Temizleme isleminin ardindan, kullanilacak yalitim malzemesinden kesilen ince bir
seritle tankin yiiksekligi ve ¢evresi 6lgiiliir. Alinan 6lgiiler 1s1 yalitim levhasina aktarilir. Is1 yalitim levhasi aktarilan
oOlciilere gore kesilir. Is1 yalitim malzemesinin tiim ytlizeyine splatula ile uygulama yapilacak tiim yiizeye ise fir¢a ile
yapistirict striliir. Is1 yaliim malzemesi tanka yapistirilir ve kenarlari yapistirici vasitasiyla bilestirilir. Tankin
govdesinde kendinden yapigkanli 1s1 yalitm malzemeleri de kullanilabilir. Yanal alanlar1 yalitilmis olan tesisat
elemanlarinin bombeli kisimlarindan serit bicimindeki 1s1 yaliim malzemesi vasitasiyla olgli alinir. Serit lizerine,
Olciilen uzunlugunun yarisi dlgiilerek isaretlenir. Serit tizerine isaretlenen odlgiler 1s1 yalitim malzemesine aktarilir ve
yaricap hesaplanarak bombeli kismi kapatacak olan daire ¢izilir.
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Sekil 59: Siskin ve yassi elemanlarin yan ylizeylerinde yapilan yalitim uygulamalari

Is1 yalitim levhasy; lizerine ¢izilmis olan daire, kenarlarinda piiriiz olmayacak sekilde isaretli yerlerden dikkatlice
kesilir. Kesilen parca ile uygulama yapilacak ylizeye yapistirict siiriiliir. Bekleme stiresinin ardindan kesilen parga
bombeli yiizeye yerlestirilir ve ortadan disa dogru kaymamasini énleyecek sekilde bastirilarak yapistirilir.

Sekil 60: Siskin ve yassi elemanlarin st yiizeylerinde yapilan yalitim uygulamalari

Bombeli par¢anin yapismasinin ardindan yanal alanlarla bombeli kisimlarin birlesim yerlerine yapistirici siiralir.
Yapistirict kuruduktan sonra govdedeki 1s1 yaliim malzemesinin kenarlar1 ile bombe kisimlarinin kenarlar
bastirilarak birlestirilir.

Sekil 61: Siskin ve yassi elemanlarinda yanal ve list yiizeylerin birlestirilmesi
6.5 Silte ve Levha Bicimindeki Mineral Yiinler ile Boru ve Kanallarda Yapilan Uygulamalar

Prefabrik boru bigimindeki {riinlerin kullanilamadig1 tesisat borularinda, rabitz teline dikili tasyiinii silteler ile
yalitim yapilabilir. Klima ve havalandirma kanallar1 gibi yass1 yiizeylerde ise bir yiizii aliminyum folyo kapli camyiini
silte ve levhalar kullanilir. Bir yiizi aliminyum folyo kapli cam yiini silteler; dikdortgen veya dairesel kesitli
havalandirma kanallarina uygulanabilir. Silte bicimindeki bu malzemelerin boyuna her iki kenarinda 5’er cm’lik
aliminyum folyo bindirme paylar1 bulunur. Camyiinii silteler ile havalandirma kanallarinin dis tarafindan yapilan
uygulamalarda, yalitim malzemesi kendinden yapiskanlh 6zel tespit pimleri vasitasiyla kanal yiizeyine sabitlenir.

Uygulama ylizeyinin temizlenmesinin ardindan, kanal yiizeyine m?’de 5 ila 6 adet kendinden yapiskanli 6zel tespit
pimleri yapistirihir. Yalitilacak kanal kesitine bagl olarak Kkesilecek silte uzunlugu tespit edilir. Dairesel Kkesitli
havalandirma kanallari icin kesilmesi gereken silte uzunlugu, kanalin ¢evresine uygulanacak yalitim kalinliginin 2 kat
ile 5cm bindirme payi ilave edilerek bulunur. Dikdortgen kesitli kanallarda ise; kanalin ¢evre uzunluguna yalitim
kalinliginin 8 kati ve 5cm bindirme pay: ilave edilerek kesilecek silte uzunlugu tespit edilir. Malzemenin uygun
Olciilerde kesilmesinin ardindan; aliminyum folyo kapl yiizeyi dis tarafa gelecek sekilde silte pimlere gecirilerek
kanal yiizeyini tamamen kapatacak sekilde sarilir. Malzemeyi delip gegcen pimlere pim pulu takilir. Dis yiizeyde
bulunan aliiminyum folyo kaplamanin siirekliliginin ve sizdirmazliginin saglanmasi amaciyla siltelerin birlesim
yerlerindeki bindirme paylarinin; yapistirilmasi, zimbalanmasi veya kendinden yapiskanl aliiminyum folyo bant
sarilmasi ile uygulama tamamlanir. Kullanilan 1s1 yalitim malzemesinin kalinliginin azalmamasi i¢cin; camytnd silteler
veya kendinden yapiskanl aliiminyum folyo bantlar ¢ok fazla gerilerek kanala sarilmamali ve pim pullar1 takilirken
malzemenin ezilmemesine dikkat edilmelidir.
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Sekil 62: Bir yiizii aliminyum folyo kapli camytinii siltelerle kanallarin 1s1 yalitimi

Havalandirma kanallarinin dis tarafindan yapilan yaliim uygulamalarinda bir ytlizii aliminyum folyo kapli cam yiint
levhalar da kullanilabilir. Uygulama yiizeyinin temizlenmesinin ardindan, kanal ytlizeyine m?’de 5 ila 6 adet kendinden
yapiskanli 6zel tespit pimleri yapistirilir. Aliiminyum folyo kapl yiizeyi dis tarafa gelecek sekilde silte pimlere
gecirilerek kanal yiizeyi tamamen kaplanir. Camyiini levhay: delip gecen pimlere pim pulu takilir. Camyiini
levhalarin birlesim yerleri hava gegirmeyecek sekilde kendinden yapiskanl aliiminyum folyo bant ile yapistirilarak
uygulama tamamlanir.

L1t |
Sekil 63: Bir yiizii aliminyum folyo kapli camytinii siltelerle kanallarin 1s1 yalitim1

Prefabrik boru bigiminde 1s1 yalitim malzemelerinin kullanilamadig1 borularda yalittim amaciyla kullanilabilecek
tiriinlerden birisi de rabitz teline dikilmis tasyiinii siltelerdir. Bu detaylarda yalitim malzemesi boru yiizeyine
yapistirilmadan uygulanir. Bu sebeple rabitz telli tasytini siltenin agirligindan dolay1 asagi kaymamasi icin tiim diisey
ve 45°den fazla egime sahip tesisatlarda boru tizerine monte edilmis mesafe tutucular kullanilir.

Uygulamanin yapilacagi boru yiizeyinde bulunan yag, kir, toz ve pas temizlenir ve iki kat siilyen ile boyanir. Boyanin
kurumasinin ardindan diisey ve 45°den fazla egime sahip tesisat elemanlari; en fazla 3800mm’lik araliklarla
20x2mm’lik lamalardan elde edilen mesafe tutuculari boru yilizeyine kaynatilarak monte edilir. Uygun boyutta
tagyiini silteler kesilerek yalitim yapilacak yiizey iizerine sarilarak ek yerlerinde bosluk kalmayacak sekilde en az
0,8mm c¢apli galvaniz tel ile tasiyici rabitz telinin igerisinden gecirilerek dikilir. Rabitz telli tasytliniin dikilmesinin
ardindan 304mm’den kii¢iik ¢apli borular i¢in silteler 300mm araliklarla en az 0,8mm ¢apli galvaniz tel ile baglanir ve
baglama tellerinin uglar1 yalitima sokulur. Boru ¢apinin 304 mm’den biyiik oldugu borularda ise 22mmx0,6mm
aliminyum bant veya galvaniz bant baglanir.

Uygulama; yalitim malzemesinin dis etkilere karsi korunmasi amaciyla yalitimli borunun; en fazla 475mm araliklarla,
et kalinlig1 en az 0,8mm olan aliiminyum veya galvaniz sacin, 22mm x 0,6mm aliiminyum aliiminyum veya galvaniz

bant ile baglanir.
W

THLLL ‘\ f
£ ’*

'\

P

) i

- — -

Seil 64: Rabitz telli tagyiinii siltelerle borularda 1s1 yalltlml~

6.6 Vanalarda Yapilan Uygulamalar
Isitma ve sogutma sistemlerinde kullanilan vanalar, yalitilmas1 gereken bir diger tesisat ekipmanlaridir. Is1 yalitimi

yapilmamis bir flans ve vanadan kaybedilen 1s1, bagh oldugu borunun yaklasik 3-5 metresine esdegerlidir. Bu deger
vana ¢apina ve i¢ akiskan sicakligina bagl olarak artmakta ya da azalmaktadir.
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Sekil 65: Yalitimsiz ve yalitimli vanalarda meydana gelen 1s1 kayiplari

Isitma ve sogutma tesisatlarinda vanalarin yalitilmamasi, enerji kaybi ve isletme maliyetinin artisinin yani sira;
§ Kazan dairesinin asir1 1Isinmasindan dolay1 diger sistem elemanlarinin zarar gérmesine,
§ Yiiksek sicaklikta akiskan veya buhar tasiyan tesisat armatiirlerinde is kazalarinin meydana gelmesine,
§ Yogusma dolayisiyla tesisat elemanlarinin paslanarak zarar gérmesine,
§ Malzeme se¢ciminden yapilan hatalar ile birlikte vanalarda meydana gelen yogusmanin boru yiizeyine dogru
devam ederek zamanla boruda korozyon olusmasina ve yalitim malzemesinin 1s1 yahitimi 6zelligini
kaybetmesine neden olur.

Yukarida anilan sorunlar ile karsilasilmamasi i¢in, 1sitma ve sogutma sistemlerinde yer alan vanalar; levha veya silte
bicimindeki 1s1 yalitim malzemeleri, 6zel olarak imal edilmis vana kutular1 veya ceketleri kullanilarak yahtilirlar.

6.6.1 Levha Bicimindeki Elastomerik Kauguk Kopiigii, Polietilen Kopiigii ve Poliolefin Kopiigii ile
Vanalarda Yapilan Uygulamalar

Tesisat borularinin flanslara kadar yalitilmasinin ardindan vanalarin yalitimina baslamak icin yalitimli boru ve
flanslarin ¢aplar élciilerek yaricaplar tespit edilir. Olciilen degerler pergel vasitasiyla uygulamada kullanilacak levha
bicimindeki 1s1 yalitim malzemesi lizerine iki flans elemani i¢in iki defa ¢izilerek aktarilir. Cizilen halkalar dikkatlice
kesilir ve boru iizerine gegirilebilmesi icin tizerlerine yarik acilir. Kesilen dairesel elemanlar her iki flansin dis tarafina
gecirilerek yariklara yapistirict stiriilerek yapistirilir. Daha sonra yalitimli boru ile flang elemanlar birlesim yerine
yapistirici siiriilerek yapistirilir.

Sekil 66: Flanslarin dis ylizeylerinin yalitilmasi

Halkalarin c¢evresi uygulanacak yalitim malzemesinden Kkesilen ince bir serit vasitasiyla, halkalar arasindaki distan
disa mesafe ise cetvelle dlgiilerek 1s1 yalitim malzemesi tlizerine bir dikdortgenin kenarlarini olusturacak sekilde
aktarilir. Halkalarin ¢evresine esit olan kisa kenarlarinin orta noktalari tespit edilir ve bu orta noktalar1 birlestiren
kesikli bir cizgi cizilir. Vana govdesinin ¢apinin bir mihengir ile 6l¢iilmesinin ardindan c¢izilen dikdortgenin kisa
kenarlariin orta noktalar1 merkez olacak sekilde vana gévdesinin ¢apinda yarim daireler ¢izilir. Is1 yalitim malzemesi
cizilen yarim daireler ve dikdortgenin kenarlarindan kesilir ve yarim dairelerin birlesecegi sekilde bikiiliir. Yalitim
malzemesinin birlesen kisimlarina yapistirici stiriiliir. Yapistiricinin kurumasinin ardindan vana goévdesi igin
olusturulan parg¢a flanslara yapistirilan yaliim elemanlarini da kapatacak sekilde sarilir ve yapistirict siirilmiis
kenarlari birbirlerine dogru bastirarak birlestirilir.
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Sekil 67: Vana govdesinin yalitilmasi

Destek flangi ile vana diskinin 6lgiileri alinir ve 1s1 yaliim malzemesinin iizerine aktarilir. Profili ¢ikarilan bolge
sekline gore dikkatlice kesilir ve diski yerine yerlestirmek icin kenarindan yarik agilir. Disk elemaninin yerine
takilmasinin ardindan agilan yarigin kenarlarina yapistirici siirtilerek birlestirilir. Daha sonra vana destegi ile disk
elemanin birlesecegi kenarlara yapistirilir. Vananin altina yerlestirilen diskin cevresi serit biciminde kesilen yalitim
malzemesi vasitasiyla 6l¢iiliir ve dlglilen ¢evre uzunlugu 1s1 yalitim malzemesinin tizerine aktarilip dort esit parcaya
béliinecek sekilde isaretlenir. Vana govdesi ile disk elemani arasindaki en kiigiik ve bilyiik derinlikler dlgiiliir. Olgiilen
derinlikler levhay1 dort esit pargaya bolen gizgilerin lizerine kii¢lik derinlik dl¢lisiinden baslanarak tasinir. Kii¢iik ve
bilyiik derinlik 6lgiilerinden diskin ¢evre uzunluguna paralel kesikli cizgiler cizilir. Olgiilen en biiyiik ve en kiiciik
derinliklerin farki yaricap olarak belirlenerek sirayla merkezi kii¢iik derinlik ve biiyiik derinliklerin hiza ¢izgilerini
kestigi noktalardan daire parcalar cizilir. Cizilen daire pargalari siirekli bir ¢izgi olusturacak sekilde birlestirilir. Is1
yalitim malzemesi olusturulan bu stirekli ¢izgi hizasindan kesilir.

Sekil 68: Disk uygulamasi ve derinlik 6l¢iilerinin alinarak malzeme iizerine aktarilmasi

Kesilen parganin vana govdesi ile birlesecek olan tepe bolgelerindeki koseler i¢ kisma dogru tiraglanir. Tiraglanan
parcanin birbiriyle birlesecek kenarlarina yapistirict siiriiliir ve gerekli kuruma stiresi beklenildikten sonra disk
elemanini ortecek sekilde vanaya sarilir. Yapistirict siirtilmiis kenarlar birlestirilir. Vana govdesi ile yerlestirilen son
parcanin birlesim yeri yapistirilarak uygulama tamamlanir.

Sekil 69: Vana yalitiminin tamamlanmasi
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6.6.2 Vanalarda Kutular1 veya Vana Ceketleri ile Yapilan Uygulamalar

Tesisatlarda yer alan vana, ¢ek valf, pislik tutucu vb. armatiirlerdeki 1s1 kaybi/kazancini en aza indirmek ve sogutma
sistemlerindeki armatiirlerde yogusmay1 6nlemek amaciyla, standart veya 6zel olarak imal edilmis vana ceketleri
veya vana kutulari kullanilabilir.

Vana ceketleri; ilgili armatiirlerin 6lgtisiine gore silikon kapl cam elyafi kumaslarin arasina sicak hatlarda tasyiini
veya ignelenmis baglayicisiz camytiniiniin, soguk hatlarda ise elastomerik kaucuk koptigintn dikilmesi ile tretilirler.
Uretim asamasinda dikis islemleri kopma dayanimi yiiksek yanmayan aramid elyafindan iplikler kullanilir. Yan biizgii
ipleri ise, ortam sicakligina gore cam elyafi ya da poliliretan olabilir. Ag1z birlestirmelerinde, paslanmaz ¢elikten imal
edilmis kopgalar veya 50 mm genisliginde yapiskan seritler kullanilir.

Yalitilacak vanaya uygun vana ceketi secilir veya 6zel olarak hazirlanir. Uygulanmaya gecilmeden dnce vanalarda
herhangi bir kacak olup olmadigi kontrol edilir. Kagak tespit edilmesi durumunda vanadaki arizalar giderildikten
sonra uygulamaya gegilir. Vana ceketi vananin etrafina vananin bagh oldugu yaliimh boru iizerine flanslardan
itibaren en az 50mm bindirme yapacak ve vananin bogaz kisminda bosluk birakilmayacak sekilde sarilir. Vana
ceketinin alt ve st ipleri sikica baglanarak vana ceketinin ilgili ekipmani tam olarak sarmasi saglanir. Paslanmaz celik
teller vasitasiyla kopgalarin birbirine sikica baglanmasi veya yapiskan seritler vasitasiyla agiz kisimlarinin sikica
birlestirilmesi ile uygulama tamamlanir.

Sekil 70: Vana ceketi ile yapilan uygulamalar

Hazir veya yerinde imal edilen vana kutulari ile vanalarda yalittim uygulamalari yapilabilir. Sicak hatlarda kullanilan
tesisatlardaki vanalarin bosluk kalmayacak sekilde rabitz telli tasytini silte ile sarilmasinin veya levha formundaki
diger 1s1 yalitim malzemeleri ile vanalarin yalitilmasinin ardindan vananin 6l¢iilerine uygun olarak uygulama yerinde
galvaniz sactan vana kutular1 imal edilir. imal edilen vana kutular1 yahtimin tizerine gegirilerek klips ve kelepgeler
vasitaslyla sabitlenerek uygulama tamamlanir.

Soguk hatlarda kullanima hazir olarak imal edilen vana kutulari; dis ylizeyi vana formunda tiretilmis PVC levhadan i¢
yuzeyinde elastomerik kauguk kopiigiinden olusur. Yalitilacak olan vananin 6lgiilerine uygun olarak secilen vana
kutularinin tlizerlerinde yer alan kelepgeler montaj i¢in acilir. Vana iizerine bosluk kalmayacak sekilde yerlestirilen
vana kutulari; kiigciik caplarda teller ile buyiik caplarda ise iki adet metal kelepge ile sabitlenerek uygulama
tamamlanir.

Sekil 71: Vana kutulari ile yapilan uygulamalar

6.7 Aski ve Kelepcelerde Yapilan Uygulamalar

Tesisat islerinde borular yaliim uygulamasina baslanmadan 6nce aski ve kelepgeler ile duvar veya tavanlara
sabitlenmektedir. Borularin montaji sirasinda aski ve kelepcelerde 6nlem alinmamasi neticesinde yalitimin
stirekliliginin bozulmasi uygulamada karsilasilan en yaygin sorunlardan birisidir. Kelep¢e ve askilarda yalitim
onlemlerinin alinmamasi, 1s1 kopriilerinin olusarak 1s1 kayip ve kazanglarinin artmasina, soguk hatlarda yogusma
olusarak sistemin zarar gérmesine neden olur. Yalitim 6nlemleri alinmadan tavan ve duvarlara tespit eden askilar
sebebiyle meydana gelen 1s1 kayiplari, biitiin boru boyundan meydana gelen 1s1 kaybinin yaklasik 10’da 1’i kadardir.
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Yalitimin siirekliliginin korunarak 1s1 képrilerinin 6nlenmesi icin aski ve kelepgelerde; kullanima hazir veya yerinde
tiretilen yalitim destek elemanlari kullanilarak énlem alinmalidir.
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Sekil 72: Aski ve kelepgelerde meydana gelen 1s1 kopriileri

Uygulamanin yapilacag ylizeyin temizlenmesinin ardindan kullanilacak boru, levha veya silte bigcimindeki 1s1 yalitim
malzemesi uygun uzunlukta kesilir. Eger destek elemani boru bicimindeki bir 1s1 yalitim malzemesinden elde edilmis
ise destek elemaninin boruya gegirilebilmesi i¢cin malzeme bir tarafindan kesilerek yarik acilir. Destek elemanlarinin
aski noktasinda boruya gegcirilir ve yapistirici vasitasiyla agik olan ek yerleri birlestirilir. Kelepce veya askilar
takilmadan 6nce baglant1 elemanlari ile yalitimli boru arasindaki baskiy1 azaltacak ve yalitimin kalinliginin azalmasi
veya zedelenmesini onleyecek bir par¢a konur. Yalitim destek elemaninin boruya monte edilmesinin ardindan
kelepce ve aski elemanlar: baglanarak uygulama tamamlanur.

Uygulamanin yapilacagi ylizeyin temizlenmesinin ardindan icerdigi yalitim kalinlig1 uygulanacak yalitim kalinhigina
esit olacak sekilde boru bicimindeki kullanima hazir destek elemani secilir. Destek elemani ek yerlerinden acilarak
aski noktasinda boruya gecirilerek yapistirici vasitasiyla acik olan ek yerleri birlestirilir ve kendinden yapiskanli bant
ile kapatilir. Yalitim destek elemaninin boruya monte edilmesinin ardindan kelepge ve aski elemanlari baglanarak
uygulama tamamlanir.

0GR A

Sekil 73: Aski ve kelepgelerde ile yapilan uygulamalar
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KAYNAKCA

“Binalarda Enerji Performans Yonetmeligi”
TS 825: Binalarda Is1 Yalitimi Kurallar1 Standardi
TS 2164: Kalorifer Tesisati Projelendirme Esaslar1 Standardi

TS 11758-2: Polimer bittimli ortiiler -Su yalitim1 i¢in -Eritme kaynagiyla birlestirilerek kullanilan Boliim 2:
uygulama kurallar1

TS EN 13494: Is1 yalitim malzemeleri - Binalarda kullanilan - Yapistirici ve zemin kaplama malzemelerinin 1s1
yalitim malzemelerine baglanma mukavemetinin ¢ekme yontemi ile tayini

TS EN 13495: Is1 yalitim malzemeleri - Binalarda kullanilan - Harici olarak kullanilan kompozit 1s1 yalitim
sistemleri (ETICS) - Yiizeye dik dogrultuda kopma direncinin koptik blok deneyi ile tayini

TS EN 13496: Is1 yalitim malzemeleri - Yapilarda kullanilan - Cam elyaf esash donati fileleri - Mekanik
ozelliklerin tayini

TS EN 13497: Is1 yalitim malzemeleri - Yapilarda kullanilan - Haricl kompozit 1s1 yalitim sistemleri (ETICS) -
Darbe dayanimi tayini

TS EN 13498: Is1 yalitim malzemeleri - Yapilarda kullanilan - Haricl kompozit 1s1 yalitim sistemleri (ETICS) -
Batma dayanimi tayini

TS EN 13499: Is1 yalitim malzemeleri - Binalarda kullanilan - genlestirilmis polistiren esasl harici kompozit 1s1
yalitim sistemleri (ETICS) - Ozellikler

TS EN 13500: Is1 yalitim malzemeleri - Yapilarda kullanilan - Mineral yiin esash harici kompozit 1s1 yalitim
sistemleri (ETICS) - Ozellikler

TS EN 13162: Is1 Yalittm Malzemeleri - Binalarda Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Mineral Yiin (MW)
Mamuller - Ozellikler

TS EN 13163: Is1 Yalitum Malzemeleri - Binalarda Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen- Genlestirilmis
Polistiren Kopiik- Ozellikler

TS EN 13164: Is1 Yalitm Malzemeleri - Binalarda Kullanilan -Fabrikasyon Olarak Ekstriizyonla imal Edilen
Polistiren Kopiik (XPS)- Ozellikler

TS EN 13165: Is1 Yalitim Malzemeleri - Binalarda Kullanilan -Fabrikasyon Olarak imal Edilen Sert Poliiiretan
Kopiik (PUR)-Ozellikler

TS EN 13166: Is1 Yalitm Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Fenolik Képiik (PF) -
Ozellikler

TS EN 13167: Is1 Yalitm Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Cam Képiigii (CG) -
Ozellikler

TS EN 13168: Is1 Yalitim Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Ahsap Yiinii (WW) -
Ozellikler

TS EN 13169: Is1 Yalittm Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Genlestirilmis Perlit
(EPB) - Ozellikler

TS EN 13170: Is1 Yalittm Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Genlestirilmis
Mantar (ICB) - Ozellikler

TS EN 13171: Is1 Yalittm Malzemeleri - Binalar Kullanilan - Fabrikasyon Olarak imal Edilen Ahsap Lifli Levhalar
(WF) - Ozellikler

TS EN 14303: Is1 yalittm mamulleri-Bina tesisati ve endiistriyel uygulamalari i¢in-Fabrikasyonla imal edilen
mineral yiin mamuller-Ozellikler

TS EN 14304: Tesisat ve endistriyel uygulamalar igin 1s1 yalitim mamulleri-Fabrika yapimi esnek elastomerik
kopiik (FEF) irtnler-ozellikler

TS EN 14305: Is1 yalittm mamulleri-Bina tesisati ve endiistriyel uygulamalari icin-Fabrikasyonla imal edilen
gozenekli cam(CG) mamuller-Ozellikler

TS EN 14306: Is1 yalittim mamulleri-Bina tesisati ve endiistriyel uygulamalari i¢in-Fabrikasyonla imal edilen
kalsiyum silikat (CS) mamuller-o6zellikler
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TS EN 14307: Is1 yaliim mamulleri-Bina tesisat1 ve endiistriyel uygulamalari igin-Fabrikasyonla imal edilen
polistiren (XPS) kopiik mamuller-ozellikler

TS EN 14308: Bina tesisati ve endiistriyel uygulamalari i¢in-Fabrikasyonla imal edilen sert politiretan(PUR) ve
sert poliizosiyanat (PIR) kopiik mamuller-ozellikler

TS EN 14309: Is1 yaliim mamulleri-Bina tesisat1 ve endiistriyel uygulamalari i¢in-Fabrikasyonla imal edilen
Genlestirlmis polistiren( EPS) mamuller-o6zellikler

TS EN 14313: Is1 yaliim mamulleri-Bina tesisat1 ve endiistriyel uygulamalari i¢cin-Fabrikasyonla imal edilen
Polietilen (PEF) képiik mamuller-ozellikler

TS EN 14314: [s1 yalitm mamulleri-Bina tesisati ve endiistriyel uygulamalari i¢in-Fabrikasyonla imal edilen
fenolik kopiik (PF) mamuller-6zellikler

TS EN 13707: Su Yalitim Ortiileri - Catilarda Su Yaltiminda Kullamlan Tagiyicili Bitiimlii Ortiiler - Tanimlamalar
ve Ozellikler

TS EN 13969: Su Yalitim Ortiileri - Temellerde Su ve Nem Yalitiminda Kullanilan Bitiimlii Ortiiler -
Tanimlamalar ve Ozellikler

TS EN 13970: Su Yalitim Ortiileri - Bitiimlii Su Buhar1 Kontrol Tabakalari - Tanimlamalar ve Ozellikler

TS EN 13956: Su Yalitim Ortiileri — Catilarda Su Yalitiminda Kullanilan Plastik ve Kauguk Esash Ortiiler —
Tanmimlamalar ve Ozellikler

TS EN 13967: Su Yalitim Ortiileri — Temellerde Su ve Nem Yalittiminda Kullanilan Plastik/Kauguk Esash Ortiiler
- Tanimlamalar ve Ozellikler

TS EN 13859-1: Su Yalitim Ortiileri — Kaplama Alt1 Ortiilerin Tanimlama ve Ozellikleri — Béliim 1: Siirekli
Olmayan Cat1 Kaplamalar1 Altinda Kullanilan

TS EN 13859-2: Su Yalitim Ortiileri — Kaplama Alt1 Ortiilerin Tanimlama ve Ozellikleri — Béliim 2: Cephe
Kaplamalari Altinda Kullanilan

TS EN 14315-1: Binalar i¢in 1s1 yalitim tiriinleri - Santiyede olusturulan sert kdpiik piiskiirtme mamiilleri :
Béliim 1 - Uygulamadan énce sert kdpiik piiskiirtme sistemi icin Ozellikler

TS EN 14315-2: Binalar i¢in 1s1 yalitim iiriinleri -Santiyede olusturulan sert poliliretan (PUR) ve
polyisocyanurate (PIR) kopiik piiskiirtme iiriinleri : Béliim 2 Uygulanmis yalitim triinleri icin Ozellikler

ISO/FDIS 9774: Thermal insulation for building applications — Guidelines for selecting properties

DIN 4108-10: Warmeschutz und Energie-Einsparung in Gebduden — Anwendungsbezogene Anforderungen an
Warmeddammstoffe — Teil 10: Werkmaf3ig hergestellte Warmedammstoffe [Thermal insulation and energy
economy in buildings — Application-related requirements for thermal insulation materials — Part 10: Factory
made products]

DIN 55699: Verabetitung von aufdenseitigen Warmedamm - Verbundsystemen [Dis cephede uygulanan
kompozit 1s1 yalitimi sistemlerinin uygulanmasi]|

ETAG 004: Guideline for European Technical Approval of External Thermal Insulation Composite Systems With
Rendering [Sivali Kompozit Dis Cephe Is1 Yalitim Sistemleri]

ETAG 031: ETAG 031 Inverted Roof Insulation Kits Part 1: General” With Rendering [Ters Teras Cati Sistemleri]

87






