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" ONSUZ s

Yapistiricilarin Snemi 1940'11 yillarda anlagilmaya ba@lanQ
mig ve daha sonralar1 Dallﬂtlrllen bazl yapistiricilar ¥ 23 ugak-
laranin gbtvde buuluntlldrlnﬂd kullonilinigtar.

Buglin ise yapigtiricilarin uzay senayinde hullanilmusing jo-
11§ilmakta ve pu emagls HASA ve 50InG Tirmalary sipi blylk zurv- -
luslar aragtirma merkezlerinde yapigtiriczlurl coligbicme gulagm
larina byl a’irlik vermektedirler.

DUnyéda bu kadar dnem verilen bir komn clun vuoizbarzcy ve
yuplgtirna tekni’di bizde ise Uzerind. cepe’i gibi durulmayen bir

konu oloruk kalmigtair.bunun ch buylk nodenl yanls ~hiraicirlarin
8

v

lanim alanlarinin bilinememesidir.Bu konuda cppsl o1l galasme

o

yepillmamig ve yapigtiricilara basit onarim iglerinde kullanilmag
igin yapilmig malzeme olarak bakilmigtir.bBa?lantailords zaynoi,
1chim,civata gibli baglanti sekilleri her zamen ilx axls solenler
olmugtur.

Son zamanlarda celigen plastil Sdndyl ile yupigtiricileowda
da bliylik bir geligme g¥rilmis ve yapigtiracilar olin segtikge bir

bazlanty

2

ckli olarak kabul edilmeye baslanmigtir.

Bu ¢aligmada Tlrkiye'de bulunsn bazi metal yupistrricilerin
mukavenet de*erleri incelenmigtlir,

‘Bu g¢aligmayi yapmami sajlayan ve zerekli yardimlarini ¢air-

remeyen sayin hocem Dog.Dr.lichmetd YiKSsL'e tegekkir ederim.

Trabzon,Ocak-1986 Ercan Kudid
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0.Giris

Malzemelerin birbirine yapigiigi ¢evremizdeki birgok or-
nekte goriilebilir.0rnefin camda su damlaciklari,dik ylzeyler-
deki toz tanecikleri.Kati ve sivi madde yﬁzeyleri arasinda
maddelerin fiziksel birlesmesinden olugan kuvvetler meydana

gelir.(Cizelge 1.)

Baglama Enerjisi
G8sterim Baflanti Yapi Ornek (K3/mol)
Primer bhag. Heteropolan | wac1, _
(Ana vales bag](elektrovae « Iyon Kafesi 840'a kadar
Cubo
(Kimyassl baf.) lent) “
giyon bagi)
Humeopolar Amorf Eimas
. (Kovaleat) Atom Kafesi
(Atom ba#i) &1
Metal Kafep
Metalik T Cu, 420'ye kadar
— (Elenenter
Fe
kafes)
Sekonder bag L Van der Molekiil LPG
]
(Yan valens baf) waals 63'e kadar
. Kares PVC
(Ara molekiiler | .. votleri
kuvvzetler)
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Bir cismin yiizeyinde bulunan mplqkﬁilerinﬁvaﬁider waals
kxuvvetleri gevreye uzanarak diger cisimlerin kuvvetleri ile
iligkiye geger ve onlarin yap15m381n1-saglaf;Sadece primer
baglar"yaplsuéda onemli degildir;Yaplstlrlciﬂvé-méfalyﬁzeyi
arasinda kimyaSal reaksiyon olur ve metal-organik baglar o~
lur. . [ I ,J'E';‘jii' it '

Bu kuvvetlerin etki bdlgeleri sinirlidir.Yaklasik 4-104°
arasindadir.Bu kuvvet artan aralikla azelmaktadir.Bu-bakimdan
birbirine yaplsacak'yﬁzeylerin yakin olmasy gerekir.(cam yi-
zeyinde suyun oldugu gibi).Ornegin iki cam yizeyini birbiri
iizerine koyarsaniz bunlar birbirinden kolayca '‘ayrilir.Bunlar
Snceden nemlendirilirse birbirinin ylizeylerine yapiglr ve
gsadece itme ile birbirinden ayrlllrlar.Su‘ikiﬁyHZeyi tanamen
1slatmekta ve ylizeyin prizliiligini doldurmsktadir.Sivy oldﬁgu
icin gekme kuvvetlerini kar$111yabilir.Fakat'itme kuvvetleri-
ni karsiliyamaz.Eger su Yerine iki ylizey arasina dace yizey-
jeri 1slatan ve sonradan katilasan madde konursa bu baglanti
her yondeki kuvveti tagiyabilir.Bdylece ylizeyler yapigmis 0=
lur. '

Yapaigtirma baglantisi,genellikle sentetik esasli bir mal-
zeme ile ¢bziilemiyecek sekilde birlestirilérek eslde edilir.
Pargalar arasinda ¢ok ince bir tabaka olugturan yapigtirici,
¢gok defa kimyasal reaksiyonlar sonucu makro molekﬁllerin olu-
sumu ile sertlegir.Gerek kendi i¢ mukavemeti ve gerekse parga
yﬁzeylerine yapismasl ile (adezyon ve kohezyon xuvvetleri) et-
ki eden dis kuvvetlerin karsilanmasini saglar.

Kag1t,kosele,deri,odun,ahsap pargalarin,lastik,seramik
malzemenin birlestirilmesinde yapigtirma yontemi g¢ok eskiden
beri uygulanmaktaydl.Madeni pargalarin yapigtirma baglantisi
ise genig dlglde ilk defa ikinei diinya savasi saralarinda ugak
iretiminde kullanilmaya baglanmistir.Al-alagimlarl gibi bazi
madenlerde dizer baglanti sekillerinin uygulanmasindaki gliglik~
ler,yapigtirmanin kullsnilmasi igin tercih sebebi olwugtur. '
Son yillarda kimya sanayindeki ilerlemeler sonucu birgok yeni
yapigtiricilar {iretilmesi gerceklegmis ve yapistirmanin uygula=-
ma alanl gok geniglemigtir.Ozellikle hafif maden konstriksiyon-
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larinda,sag levhalarin tekviyesi,boru,mil ve gobek baglanti-
lari uygulama ornekleri olarak gdsterilir.Uygun bir yapisti-
rica kullanildigi taktirde farkli malzemeler de iyi bir ge-

xilde birlegtirilebilir.0rneZin,fren balatalari fren pabug-

laripna yapigtirma yolu ile baglanmaktadlr.Kimyasal etkilere

dayanikli olan bircok plastik malzemenin birbirleri ile ve-

ya madeni bir parga ile birlesgtirilmesi ancak yapigtirma yo-
iu ile olabilmektedir.

1.Yapigbtirma Sekilleri,

Yapistirma baglantilari genelde cekme ve itme kuvvetle-
rini karsilamalidirlar.Baglama sekline bagla olarak bu kuv-~
vetlerin biri veya birkagl olugabilir.Yap1$t1r1c1lar1n diisik
olan cekme gerilmesinden dolay: ¢ekmeye zorlanan par¢calar pek
az xullanilarlar.Yapigtiricilarin gekme kuvveti metallerin
gekme kuvvetinin birkac¢ ondalik altindadir.Tek veya ¢ift ta-
rafll yapistirma ile alan biiylitiilir.Bdylece baglanti daha bli~
yik yilikler karsilayabilir.(Sekil.2)

Basit olarak st liste getirme baglantisina odncelik tani-
nir.Glinkii fazla islem gerektirmez.Bu tir baglantllgxa soyma
yiku gelmemelidir.Eger'yaplstlrllmls pargalarda égme zZorlisma-—
lar:i meydana gelirse bu soyma iglemi gerekli dnlemler alina-
rak dnlenmelidir.(Sekil.3)
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Sekil.?: Soyma kuvvetine karsi odnlemler,



iy A,

Tehlikeli kenardaki soyma direnc momentinin biiylitiilme-

' si yaninda per¢in veya kaynak noktalariyla dnlenebilir . Per-
¢in veya kaynak iglemi istenmeyen gerilmeye neden oldugun-
dan elastik olarak sekil verme daha uygundur.

Sekil 4.de ¢esitli sag yapigtirma drneklerinde baglan-
t1 yerlerinin nasil olmasi gerektigi gosterilmistir.Koge bag-
lantilary iist liste yapigtirilmasi ile kuvvetlendirilmig olur.

I

'Y

Sekil.4: Cegitli sa¢ yspigtirma Srnekleri,



Profiller geqme ve yapmstlrmayla yaplsmamis olanlara gdre-

dsha iyi dlnamlk yiklere dayanxrlar.Cunku yapisma oldugun ig¢in

agilma olmaz.(Sekil..3,)

AN

$eki1ﬂ}ﬁ': Yapigmis ve yapigmamig profiller,



o

Yaplstirma ile mansonlu veya géqmeli borular baglanabilir.

" (Sekils 6 ).Boru i¢ine veya iizerine yapistirilan flanslar,ka-

paklar,tabanlar ve tasiyici mangonlar az bir igiem gerektirir.,
Pahall bir freze iglemi veya agsindirma yapilmadan tasiyi-

ci profillerin yapimi kolaydir.(Sekil.7 )
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Sekil, 7 : Tag::l.ylci profil
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Yaplgtlrma 11q kafes s;stemlerlde yapllablllr.(Sekll.aﬂ)

Kafes 51stem1 baskl ve ‘itwe yiiklerinde deformasyonu ve: katlan-

L mayl onler.Ara eleman kullanarak yapilan sistemde yaplqtlrma f

ana - gtkendlr.Metal olmayan malzemeler qeklrdek olarak kullani-
lablllr.(Sekll.»9) Haflf clan ve iyi dayanlma sahip olan g¢ekir- é
dekten dolayl ince saq kullanllablllr ve aglrlli azaltllablllr.‘}

Bu yuzden qellk saqlar hafzf 1nsaatlarda ba$ar1yla kullanllabl-r%

s i

lirf?'

Sekil., 9 :Metal olmayan ce-
kirdek kullanilan kafes sis- }

temleri
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2-YAPTSTIRICILARIN MUKAVEMET HESAPLARI: ‘ulﬁgw

Son yillarda epoksi ve akrilik teknolojisiﬁin ilerlemesi
yapxstlrlcilarln iyilestirilhesini=naglgllgtirﬁiap;stlrlclla—
rin iginde olusan,ﬁ&k tagiyan plastigimsi yaplsinin“sayesinde
‘bikiilebilmektedir.Buyapi sayesinde qatlaklarin;olﬁsm331 onle~
nir ve kiriima enerjisinim absorbe edilmésini“sgglgr.(25)

Allsllagélmis bir durum da yap1$t1f101n1n:ka11nllk kontu-
roliidiir.Eger optimum yapistirici kalimnligy kullamilmazsa ya-
pistiricainin dayanimi &ﬁsebilip.Yani baglantinin yapisal kari-
simlarindan hi¢ feda edilmeden yapigtirici kalinlifinda deZi-
gimlerle mukavemet ayarlanabilir,Yapistirici kelinligi arttik-
da soyulma direncide artacaktlr.asnger soyulma direnci Onemli
ise bapZlantiya baski uygulaninca kalinliZin azalacaZi gdz Oni-
ne alinmalidair. |

2.1 YAPISTIRICILARIN GERILIM ANALIZLERT:
2.1.1 Lineer Gerilim Analizi
Yapistiricilarin teknikte kullanimi sirasinda yik altin-
daki gerilme dagilimlarinin bilinmesi gerekmektedir.Bu deger-.
ler deneysel olarak belirlenmelidir. ? o
Yaplstlrldilarln yikii tasimasl sirasindaki gosterdigi ge-
‘rilme gekli gekil 10.da gésterilmi$tir.(25) A

Sekil,10:Yiik altinda yapistiricidaki gerilme daZilima.
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Gerilme dagiliminin matematiksel olarak elde edilmesine'
calisilmistrr.Bu ¢galisma sirasinda 6n kosul olarak sabit ya-
tay kesitler ve egme momentinin olmadiZi kabul edilmistir.Fa-
kat bu kosullar pratikte bulunmadigindan (sekil.ll) bu deger-
lerle gercek deferlerin ¢akigmadig:r goriiliir.Bu de bize geril-
me dagfilimlarinin arastirlmasinda deneylerin biiylik Onemi ol-.
dugunu gdsterir.Mekanik ve optik O1l¢i yomtemleri pargalarin
birbiri iizerinde kaydirilinasiada yapigtirici tabakanin defor-
masyonuau ol¢meye uygundur.Saclarin alin ylizeylerine ¢izilen
isaret ¢izgileri fotograf gekilerek gegitli yliklerdeki kayma-
lar belirlenebilir,

Sekil.ll.Yapistairma baglentisinda olugabilecek yikler.
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Yapisgtiricilarin gerilim aralizini yapmak igin Ozel bir
gerilim dlger gelistifilmi$t1r§25) Eu gerilim Slgerle gelis-
tirilmis yapistaricilarla yapilar deneyler sekil.1l2 de gos-
terilmistir.

— u
-—;:Mef'al deformasyon P

Kesme gerilmesi = _Yuk
Bag alan
< - Ioplam def.-Metal def.
Yapishiria uzunludu -

Yik.

)
I
§
I

17
|
!
|
1
!
i
i

i Toplam deformasyonu
Sekil.l2:Gelistirilmis bir yapistiricida ylk-uzama di-

yagrami

Burada kesme gerilmesi egrinin herhangi bir yerindeki kuv-
vetin alana boliinmesiyle bulunur.Kesme uzamasi olarak yapigti-

ricinin deformasyonunun yapistirici kalinligina orani olarak a-

linmistir.Yapigtiricinin deformasyonu thlam:deforﬁésyondan mne-—

tal deformasyonunun ¢ikarilmasi ile bulunur.

Burada,
#- K.P
T ——rrr— va
[t4  Ea’

Ga

L: iﬂi;él olur.
Ga

Burada,

:Giris noktasindaki yapigkanin gerilimi

f

L ~-:Gerilmenin safar oldugu ve maksimum oldugu yer arasin-
daki uzaklik

't :Altta yapistirilan par¢anin kalinlifa

ty :Yapistiricinin kalinligl

E, :Yapistiricinin elastisite modili

Gy :Yapaistiricinin kesme modilu

P +Yiik
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Yapistiracilarin kesme dayanlminln pratikte kullaniminda
agagidaki hesaplar kullanilabilir.

T

Sekildeki gibi bir yapigtirma baglanflsinda olusan kayma

gerilmesi,

Toop = o Lo Tamyop
yop = = e

'Z}ap:Yaplstlrlcldaki kayma gerilmesi

iy :Uygulanan kuvvet

b :Yapigtirma geanisligi

1 :Yapaistairma uzunlugu . ‘
dur.Baglantinan kopmamasi ig¢in - in qTem&ap ya esit olmasi
gerekir.Cogu kez yapigtirma baglantisi ile parcalarin es mukave-
mette olmasi istenir.Bu durumda,

Ge . bos = Cigop-Lub

Q;k :Parcalarin kopma mukavemeti'
quyap 1Yapistiricinin kopma mukavemetl.
s : Parca kalinligai

esitlikten 1 yapistirma uzunlugu

L " Gk.

U= —Fm— .S elde edilir.
qufl
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Pratikte optimum bir ¢dziime 1ﬁ:=(20-25).s degerinde eri—
gsilmektedir.

Yaplstlrxclnln'z;myap kayma emniyet gerilmesi hem kendi
malzemesine hemde yapigtirilan pargalara baglidir.Ancak on
hesaplamalar i¢in statik zorlanma hallnde'f;myap._6 N/mm ali-
nabilir.

2.2 ELASPISITE MODULUNUN HESAPLAMA YONTEMI -:

Yiik altinda baglantinan gerilmesi Olgildiginde elastisi-
te modiili direkt olarak hesaplanabilir.Burada kullanilan yon-
tem baFlantinin dogal frekansini degigtirerek yapistiriciya
etkisini Olg¢mektir.Dogal frekanstaki azalma ile yapigtiricinin
elastisite modiili hesaplanabilir.Titregtirilen mekanik sistem-
lerde dogal frekans ve 6lgilen frekans kolayca bulunabilir.Fre-
kans oranl kirisli baglantilarda mekanik titregim ile degisti-
rilebilir.

Baglantinin rezonansi malzemelerin elastisite modiiliniin
hesaplanmasi i¢in kullanilair.,Davies ve James(;agalektromagnetik
titregen ve sabit §%§?nt111 fosfor bronzu boruda denediler.Ro-
singer ve Ritchie. benzer deneyleri yaptllar Onlar degigik
boyutlarda Bernoulli-Euler esitlikleri ile baglama ig¢gin menge-
ne kullanildiginda 0,01-26KHz 1lik frekanslarda elastisite modii-
linli hesapladilar, '

BAGLANTININ ESNEKLIGINI HESAPLAMA

Baglanti ikl par¢adan oluguyorsa ve alan alina yapigtiril-
mis ise baZlantinin efilebilirlilifi gekil.22 deki gekillerde .
olur.
Uy

o ._T_.._&r }._-__IL_‘_’.":.‘_T_
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Egilme gerilmesi altinda baglantinin elastisite modiili ¢ok ki~

giik degerlerdedir.(Sekil.13.a).Benzer sekilde kesme gerilmesi

gekil.13.b deki gibi yerdegistirme olusturacaktir.
Baglantidaki dénme agisi be:

gb'agig (j)b(g)z gﬁ:(ig)(ﬁg) - (e

- 7 (&) () (1b)

M :Baglantidaki egilme momenti
M :Boyutsuz egilme momenti

(B /uB) *(d/1) terimleri boyutsuzdur,ve efilme gerilmesi altin-
da baglantinin eglleblllr11?1n1 gosterir.Fy terimi efilebilir-
1ik faktoriidir.

Benzer gekilde kesme igleminde baglantlnln yer deZistirmesi:

Ube Mod
Gp.Ag-k
V' :Kesme kuvveti
Buradan,
Up= Ye _ v b _ \/,L_l___(ESIB ___é,_____') (2)
L Gp.AgK.L E.leg\ L.L* Gphgk
~ . :
T 7 Es ) 2L A)( 1 ) (3)
Ub'V(Gb)(Ae.L’-)(L.‘ K’

parantez igindeki deferler boyutsuzdur,vé kesme gerilmesi altin-
da baglantinin ezilebilirliligini gdsterir.Fg terimi kesme eZil-
me faktorudir.Buradan,

/z( )(._%LIJ
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YAPISMA BAGLANTISININ REZONANS FREKANSI :

Tek boyutlu Bernoulli-Euler teorisinde baglanti sisteminde

dogal frekans gdyle y321lab111r524)

foo el JET T84y ) (5)
2r / F ABLﬁ ‘

knL nin degerleri frekans esitliginin ¢Oziimlinden bulunabilir.

Cos (kn.L) - Cosh (knl) = -4

ilk modlarda k L nin degerleri le——l 8751 , k2L~n4 6941 ,
kBL =7,8548 dlr.BuIada kesmenin deformasyon etkisi ve donme ata—
leti ihmal edilmigtir.Bumlar yiksek modlarda veya [I /ABL ] ora-
ninda Onemlidir.Rosinger ve thchle( 21) bu oranin 0,01 den ¢ok
kiigiik oldugu durumlarda Bernoulli-BEuler egitliginden 0,01-26 Kiz
frekans deZerlerinde elastisite modiiliini hesaplamislar.
Baglantinin boyutlari bilindiginde egitlik 5 den dogal fre-
kansin hesabi yap11abilir£24)
Sekil,l4 te gdsterilen baglantl sisteminde a baglantinin ki-
* rige olan uzasklifidir.Fg,Fp efilebilirlik faktorleridir.
1. Kizim . 2. Kizim

Y

R

Ju IU
Efer baflantinin bir tarafi i¢in titregim esitlikleri yazarsak,
l. kisim ic¢in, '

Ui = A{-Siﬁ lt..Z,, +8,' Cos L‘E.z -t C,{..S.rﬁ"\ k"é.,f *D«I Cm}ﬁk.r_i (6)
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Burada

AN

"Esls
W :Acisal frekans rad/s
2. kisaim igin

U, - Azs;ﬁk%Z;BZCQSLZQ,LCQSmHk?:Z-r D,Closhka, (#)

Z2=72/L ,0=U/L , 3@ -a/L ve E'=@Laa)/L] konulursa esitlik boyuzlan-
dirilar.

Titresim egitliklerinde sekiz tane bilinmeyen vardir.Bunlar
A;3B1,C,,D; Ve Ag,Bg;CQ;D2 dir.Kirigte ddrt sinmir garti bilinir.
Ucta egilme momenti ve kesme kuvveti sifairdar.

‘ Toplam sinir sartlari her iki teraf ig¢in aynidar.Bumlar,

1-Baglantida yerdegigtirmenin siirekliligi igin

U.?. = U-l «Up
Burada,
U; @ l.bdlgede (Zl: a) baZlantinin yerdegistirmesi
U, : 2.bdlgedi (22;;0) yerdegigtirme
Ub . Kesme deformasyonundan dolayi yerdefistirme

2-Egimin slivrekliligi i¢in

. U.‘/-f' ij = UZ./

QﬁJ:Burulmadan dolay1l donme

3-Efilme momentinin slirekliligi

My (24:0).—; Mz ( Zz.=o)

4-Kesme kuvvetinin silirekliligi iqin

\/1 (5“.4 =O) = \/2_ [Eé_zO)



Yaplstlrma baglantisinin titresgimi igin sekiz blllnmeyen kul-
lanllablllr.Buradan matris formu e$1tllk 8 deki gibi olur&24)

%' o '. i @ 1 e 0 i 0 Cle T f'Aq
;' N oo A ! o 0l 0 0 m
. pin M@ Wkt {aanile A tomh A o
+N'chkal -A“F,\mhu) —.\‘F cushubi) By l- \mh.\u) 1} -1 B D 1.¢
. Lo R T R )
()cm)-u (=hsinda {heoshha - ()\slg:h)m . o
-} =AtBysiakab. . - =N Fgcosha)... FMEpundal. . T Fgemhh) - x . o - . 0 . o,
‘ N T =g
(—xhinhdy (=Acaskil  NNinAG) (A Zemhhd) u % 0 1 Az
(=Nanda . Leahinda) (M ewhad) (Mhinhaa) I o % 0 _ 8
0 0 v 0 (=ahinAB)  (~Mesal (A hintiby i toshrb) fo
0 e e ‘ ] (—emhin (3dainAg) ik 'eushAB) (\'sinnAb) \_D2_)
o : RN !
ilk ¢ kdk,baglantinin egilebilirlik:faktoriiive boyutsuz du-
rum a,boyutsuz frekfns faktori arasindaki iligkiler sekil 15-
17 de verilmigtir. - -
1825 =
voss
88
1845
+¥35
Ai
¥ s
1315
1808 4
1 :
1:795 ]
r
118
1115
1.7%8 1 [y
1:755) 7 h Lde + . " R . " R .
J 1] gl 0-2 03 g& 0.5 46 ¢ 08 09 kO
1248 = a
1185 . ]
1115 - 1
wusy

ot of 03 84 05 28 07 ‘mﬁl. QT
a | | G

Egitlik 8'in kdkleri regula-falsi yontemi 2) gullanilarak

bulundu.Burada ¢ok kiigliik oldufundan Fs ihmal edildi.
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Sekil.l7:Baglantinan ezilebilirligi 3. mod

Egilme momentinin kiiglk veya sifir oldugu durumda baglantinin a
noktasinda(yiiksek modlarda) dcfal frekans bu gekillerden goril-
diigi gibi ihmal edilebilir.Bu baglantinin dogél frekansinin degis-
mesi mimkiin olmadiZinden zamanl kademeli olarak azaltabiliriz.

Eger baglantinin pozisyonu,baglantinin frekansi ve modu bili-
niyorsa ilgili grafikten FB nin degeri hesaplanabilir.Burdan E,
bulunur.

FREKANSIN DENEYSEL HESAPLANMASI:
Numune Hazirlama: ‘ ‘

BaZlantinin rezonans frekansinin dlglimu aletler ve deneysel
kosullar kadar dizayn durumuna paglidir.

Baglantinin boyutlara li¢ faktore gore seg¢ilir.
1-Dénme ataleti..ve kesme deformasyonu Snemsizdir.
S-Minimum frekans 20-30 Hz olmalidir,
3-Bu frekanslarda kullanilan makinada problem olmamalidar. _

Boyutlar 10x5x425 mm secilmigtir.Boyutlara segerken sikigti-
ri1lan kismin uzunlugunun baglantinin derinliginin en az on kata
olmasina dikkat edilmelidir.

Rezonans frekansi hesaplarken E/p deferini bilmek gerekir,
E[? degeri deneysel olarak bulunabilir.E/¢ nun degerini deneysel
olarak dlcen diizenek sekil.l8 de gosterilmistir.,

-
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Adbldiis et ki i, . e 1* Mil
, L o ® 2~H§z olger .
'=] 3~ Kgvvetlendirici
. - [@ e | R F'r_ekan_;; :gkuﬁutu

s

Sekil;lB:Eyy degerinin 6l¢limii i¢in deneysel diizenek
U¢ kisimdan yumusdk eksenel vuruslar alinabilir ve eksenel
frekans f, bulunabilir. |

'FA:/_E_S.’_.._J__
| N 21014

Lf = Roclur‘\ u?_ur'-iug'u

DENEY DUZENEGI: |

Deneylerden iyi bir sonug elde etmek ig¢in sikigtirma gok O-
nen.idir.Bunun igin baglantinin biitlin kenarlarinda sikistirmasi
ayarlianabilir bloklar kullanilmistir.Baglantinin son $ekli sekil.l9
da gosterilmigtir.Baglantida titresim izolasyonu igin konan agir
plaka Snemlidir.

O o -
;T.'.'..u—‘d “j 5 [[1 f: /@ ©1-Zemin
A [-O - 2-Govde
i r-l 2.1 . 3-Sahit cene
: -t — 4-Hareketli cene
&:— - @" =+ -i- N S5-L~-sikistiricl
N
bil 6~Son blok
4 | e -
= @! : -t~ -i- ’

' Qekil,19: Baglama diizenegi



Frekansain 6lqﬁﬁﬁniqin kirige temas etmeyéﬁ'élet kullanilmalidar.
frekansin $lc¢ilimii i¢in kullanilan diizenek qekll 20 de gdsterilmis-
tir. o

1~Algliayic)
2-Kuvvetlendirici
3-Glg uygulayicr .,

4-Osiloskop
.5 Ostlatcr 7
6= Bobin

7 Frekans okuyucu »
-~ i o

L S I
fexil.20:Dogal frekans Olciim diizenefi

- DENEYLER: :
Deneyler i¢in baglantinin gekline dikkat edilmelidir.Baglan-

t1 ortada ise a nin maksimum de%erl (sekil.2l.2 da gosterlldlgl
givi ise) 0,5 den az olacaktair. '

tteececcid] : C
W . 1 L2

Sekil.2l:Kirisin baglama gekilleri

Eger baglanti sekil.2l.b deki gibi 2:1 orananda ise a degeri 0,66
civarinda olacaktir.Tersi durumunda a nin degeri 0,33 civarina:di-
secektir.Bu durum baglantinin mukavemetini arttirmaktadir.Bu yliz-
den baglanti 2:1 oraninda yapilmalidar. !

Deneyler degigik. baglanti durumlarinda yapilmistir.Baglanti-
nin dogal frekansi ilk li¢ modda 30-1700 Hz arasindadir.Deneyler
degisik yapisma kalinliginda iki yspisgtirici ig¢in dehenmistir.Bui
yapistiricilar Ciba-Geigy of india ltd. nin urettigi araldite® ve
SSCB nin lrettigi Carbinol-glue dir.
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YAPISMA BAGLANTISININ ELASTISITE MODULU :

Baglantlnln"dogal frekansi deneysel olarak hesaplandiktan
sonra baglantinin elastisite modili hesaplanabilir.Bulunan fre-
kanstan frekans parametresi N hesaplani?,Bilinen A ve E deger-

lerinden F; nin degeri sekil.15-17 den hesaplanir.

n1ﬁ1

Fa = ( 5 ) (;é_) denkleminden|
& L : ;
EB hesaplanlr. r R

SONUGLAR :
iki. yapigtiraci igin frekans ve (EB/Eé)xLO5 degerinin degi-

gimi gekil.22-23% de verilmigtir.

35

i ' N
29
27}

25

(€o/es) 210
[

R T T 10 00 300 500 W0 20w
* % 7 Frekans Hz

Sekil.22:Carbinol glue iggn frekans~(EB/ES) in degisimi
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e e Frekans Hz
cekil.23:Araldite igin frekans ve (Ep/E ) degerinin degisimi
Sekil.22 de gdsterilen Carbional glue igin frekans iie Eg nin de-
gigimidir.Yapistirici kalinliZi 0,153 wm iken EB/ES degeri 33 ca-
varindadir.Kalinlaik 0,731 mm iken bu deger 24,7 civarindadir.
Sekil.23 de Araldite igin olan diyagramda yapistirma kalin-
ligi C,084 iken ortalama (EB/ES) degeri 22 cavarindadir.Kalinlak
arttikca 0,301 iken 19 civarina diizecek ve 0,466 iken yaklagik

%30 oraninda diigeccktir.
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3. YAPISTIRICILARIN ULTRASONIK OLARAK QOZULMESIE

‘Burada ultrasonik yliksek yogunluk ydnteminin yapistirma bag~
lantllarlnln qozu1m951nde nasil kullanacaglmlzl ve zelistirecegimi-
zi goruseceglz Ses dalgalari odaklanarak veya dlrekt olarak baglan-
t1 uzerine. yollanablllr.Bu yontemler yuksek ve alcak frekansli ult-
rasonik soklama olarak adlandirilar.Bu 1k1 yontem daha 11erde aq1k-

-

.lanacakt;:.

1. it Ve

ODAKLASTIRILMAMIS SES
Ultrasonik dalgsnain akustik geniglifi agisal frekans w,yogun-

luk I parsmetreleri ile degisimi asafida verilmistir.(laa)"
§. (21/2)"/w | (3)
U= (2172)"% (10)
= wi(2T/2)" (11)
P = f2Iz)%’ (12)

Bu esitliklerde z sesin iletilen ortamdaki akustik empedan31d1r.
p malzeme yogunlugu, ¢ ¢ yayilan ortamin ses hi1z1dire Z= y-c dir,
Dalgadaki ses yoZunlufu gikis giicliniin toplam yayma alanina orani-

na esittir.

- W/ | (13)

Diigiik frekansli odaklastirilmamig sesin malzeme lizerine etklsl ile
malzemede yerdegistirmeler olugturdugunu gﬁrdﬁk.Mason(l4) ~aporun-
da 6-'\110_5 cm civarindaki yerdegistirmelerde epoksi yapigtiricila-
rin kopacagini gdstermigtir.Burdan hareketle yapigtirma baflantila-~
-rlnda cozme yolu olarak diisik frekans teknigi kullanabilecegimizi
diiglindik.
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bl i
Diigiik frekans teknlglnl anlayabllmek Hein baglantilarin kopPa—
rilmasi. gereklldlr.Esltllk 9 dan AL o

P-fe (21/2)" /2x 8 T

Buradan yap1$t1r101nlﬁ koparilabilecegi akustik frekans bulunabilir.
efer ultrasonik transdiizdriin ucu giderek daralan u¢ ise yapistirma
bdlgesinde ses odaklanmaz,.BSyle bir u¢ oldugunu diglinirsek ve g¢apl
0,64 cn ise 8 =0,%2 cm2 yayilma alanina sahip oluruz Alainan
akustik gli¢ w=200%W ise buradan yogunluk I =620 w/cm bulunur.
Mason ise ¢alismasinda yaplstiracainin koparilmasi igin f= 18 KHz

bulmugtur Jro)

ODAKLASMIS SES:

Odak noktasaniam yaricapir r, AF ile orantllldlr.(lsb)‘-Burada
‘A malzemedeki akustik dalga boyu ve F ultrasonik odaklsama sistes
minin frekans numaras1d1r.Akustik'yogunluk esitlik 13 ten agagi-
daki gekilde yazilar. '

T._ W/n(m:)z | - (45

Yaprstirma hatti boyunca alinan glic W =200 % ve akustik dal-
ga boyu A = 1 (epoksi malzemelerin meganertz frekenslarda) ise e~
sitlik 15 ten I NlO4 w/cm2 bulunur.Odaklanmis olarak yapilan de-
neylerde F=1 alinmasinin uygun'oldugu gorilmigtir.Buradan egitlik
9,10,11 den % ~ 10 %cm, a ~107g ve p =250 atm bulunur.

Yer de¥istirme ¢ok kiigiik olsada basincin artmasi ve ivmelen-
mesi ile kopma olusturulabilir.Bu dzellikteki sonuglar Rozenberg(7)
esitliklerinde gosterilmigtir.
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Ta 1o 2 de akustlk gli¢ ve frekansa bagll olarak akustlk para-

metrelen. verllmlgtlr Odaklanmamlg seste 1 den 4 e kadar. egitlikler-

de esltllk 5.ger1ne konmustur.ikustik dalga boyuiN:.c/f olarak ye-

ne konmugtur.

Param?trelgr odaklanmig ses , ';odaklénmamls ses
s | A2 | W
y ' - wl/g.f R wl-./g;,
a wl/2 g2 wl/2 ¢
. W72 ¢ 4172

Tablo 2:0daklanmig ve odaklanmamig ses igin akustik parametreler

YUKSEK FREKANS TEKNIGI :
Yiiksek frekansta ultrasonik galigmalar igin temel labratuar

diizenegi gekil 24 ve 25 te gosterllmlstlr.

. R N
L 3 ‘ - \>\ \f\\\\\\\~/
g - //////W////"—’““‘“T"‘

/
/ '\
\

AAVAR
PR

Sekil,25:kiemi daldirmali yuksek

Sekil 24:Tam daldirmall yliksek
frekans ultrasonik ¢dzme diizenegi

frakans ultrasonik ¢ozme diizenegi
Sekil.24 de yayici,test numunesi ve alici suyun ig¢ine daldirilmig
olarak gdsterilmigtir.Budurumda ¢Ozlilme durumunun dzelliklerini
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monitdre alabiliriz.Bunun igin alicinin Oniine mercek koyarak ba-
kig alani bir noktaya alinir.Yapigtir2lan numune,yayicl ve alici/
mercek arasina konur.

" gekil 25 te bir kismin su igine daldlrdlgl blr diizenek q1z11-
migtir.Bu diizenekte odak bdlgesinin arka31ndak1 malzemedekl termal
etki arastlrllmaktadlr.Bu ‘baglantida qozulmeyl akustlk monltor 11e
incelemek miimkiin olmaktadar. |

Test numunesi 2,5 cm kalinliZinda Pleksiglas baglantisi ¢ozi-
len bdlgeleri gdriintiiléyebilmek icin se¢ildi.

ULTRASONIK TRANSDUZOR :

Yapistirma baglantisina yiiksek yogunlukta ve yiksek frekansla
gses ig¢in ultrasonik transdizdr PZT (kursun~zirkonyum-Titan)element-
lerinden olusan piezoelektrik cihazdir,

Yapistirma baglantilarinin ¢Szlilmesinde 0,6 veya 0,8MHz lik
¢eneler kullanildi.Bunlar odaklama icin mercefin gerekli olmadiZa
cenelerdir,

0,6 MHz 1lik transdlizér ¢enesinin g¢api 12,7 ca ve su ig¢inde
odak uzakligi 12,7 cm dir.Qikig gapi 8,9 cmdir.0,8 MHz 1ik trans-~
diizdrde ayni yarigapli,ayni odak uzunlugundadlr Fakat ¢ikis gapl
11,4 cm dir,Biiyik yayici teorik olarak gok kuquk odak noktasi olug~
turur.s

Akustik monitdr sistem ig¢in ultrasonik alaci 5,cm2 lik piezo-
elektrik elementtir.Akustik mercek polistrin malzens:nin yaninda
pulunmaktadir.Suyun iginde odak uzaklifi 15 cm air(3)

DALDIRMA SIVISI :

Bazi deneyler igin su kullanilmigtir.Fakat uzun giire ylksek
yogunlukta sese maruz kalinca kabarciklar olusmaktadir.Sesin bu
kabarciklardan geri ddnmesi ile giic iletiminde diiglis olmaktadar.
Tablo.3 te bazi daldirma sivilarinin Ozellikleri gosterilmigtir.
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it e Do

Siva’ - " Viskozite | Kavitasyon baslangig.
: ‘ ) o sidd'eti "(w/cm2 ) |
Su 0,01 [ 0,2
Keten yagi 0,38 2
Misir yaZi 0,63 %45
Zeytin yagi 0,84 1o - 5,0
Hint yagyi | 6430 L 5,3

Tablo 3: Ba21 daldirma 31v11ar1n1n ozelllklerl,
(Tablodak1 butun degerler 25° C igindir.)

ON HAZIRLIK GALI&MASI:

Pleksiglas ve aliminyumdan olugam 16 test pargasi yiksek
yogunlukta sess maruz blraklldl.Test parametreleri asagidaki gi-
bi degistirildi:Toplam ve kismi batirma (sekil 24 ve 25),Akustik
frekans (0.6,0.8 veya 2.5 MHz),Ylksek yogunlukta sese maruz bairak-
ma siresi (3~30 dk),ve ultrasonik gii¢ bilgesi.

16 test numunesinde de ¢dziilme basarildi.Bazi durumlarda
tiimiiyle ;8ziilme oldu.DiZer durumlarda ¢dzilmenin sinirlari Plek-
siglastan agik¢a gorilmektedir,

Sekil 26 da yliksek yogunluktaki sesin yaplstlrma baglanti-~
sina odaklastirilmasi ile tiimiiyle ayrilma srneZi gerceklegtiril-
di.Ustteki resimde c¢dziilme fleksiglas ig¢inden gosterilmistir.Alt-
taki resimde aliminyumdan cekileh resim gésterilmigtir.

Bu deneyler igim tiim daldirma ydntemi uygulanmigtir.Slplirme
frekansi CW ,f= 0,6 MHz merkez akustik frekansi ve Af -3 35Kiz
kullanilmigtir.Numune 4,5 dakika ses dalgasina maruz birakilmisg
ve kirilma olusmugtur.Fotograftd uygulama noktasi agik¢a gorilmek-
tedir. ' |

Sekil 27 de Al-fleksiglas numunesinin g¢Oziilme sinirlari gds-
terilmisuir.Onceki fotograf ses verilmeden once ve Steki foto#-
rafta ses verildikten sonraki durumdur.Sekildeki beyaz clan bllge
baglantl bdlgesi siyah olan ¢&ziilen kisaimdir.Bu uygulamada 3icak-
li1k 5-10°C yiikseldigi gbzlemmigtir.
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Sekil.26:Yiiksek yogunluktaki ses ile numunenin tiimliiyle ¢dzilme-
sinin fotograflari, |

Sekil.27:Al-Pleksiglas numunenin ¢oziilme sinirlari



SONUGLARIN OZETL : _
Yiiksek frekansli odaklanmls sesin sa@lanmasm kullanilan akus-
tik paremetrelere baglidir. : ; - o a

Genelllkle test numuresinin klsml veya tum olarak cozulm031
ampilflkatorun giciine bagladar. Gug SOOW clvarlnda 130 ve 5 daki-
ka uygulanirsa tim olarak ayrllma olusur. Bazondo bu sonuq 400W
giic ile 3 dakikada olugabilir, Fakat odaklama allnlnyum mnalzeme—
nin 191nden olursa coziilme olmaz.

DUSUK FREKANS.. YONTEMI:
ULTRASONIK TRANSDUZOR:

Yiksek yogumlukta diisiik frekansll ultra ses igim li¢ temel
teknik ortak uygulanar. (14,15) ‘Magnetiklik, slektrodinamik,pi-
ezoelektiik. bumlardam birincisi yliksek akimdan dolayi verim

b

diglik olur. lkincisinde gli¢ sinirlidair. Uglinclisii,piezoseramik
malzemeler dogru olarak kullanildiginda ¢ok yiuksek elektrome-
kanik verim olusur. Fakat piezoseramik transdiizor genellikle
yaram dalga titregim modu 20-30 KHz te kullamilar, Biiyik boyut-
larda kullamigli degildir., Bu durum Langev1n(l5 a) tasarladiga
orjinal seklin kullanimi ile ¢dziilebilir. v

Langevin cihagzanda ultrasconik disik frekans transdiizori ak-
tif piezosersmik bdlge,on bSlge ve siyah bdlgeyi icermektedir.
Siyah ve 5n bdlge seramik iken aktif bdlge piezoseramiktir,ve a-
ralarinaskonmugtur. Bu ¢egit dizéyn piezoseramik malzemenin in-
ce oldupgu durumlarda kullanilir. On b3lge diislik akustik frekans~
li,8iyah bdlge yiksek akustlk frekansli oldugunda optimum trans-
dlizdr verimi goriilir. ,(16) Bu kosullar aliminyum on lehva ve g¢e-
1lik zirh,piezoseramik malzeme kullanildigde gdriilir.

Ultrasonik ¢5z’ilme caligmalarinda ¢eyrek dalga (Ii.2KHz) ve
yarim dalga (I19.6 KHz) kullunildi. Sekil.28 ce temel transdiizdrin
taslak resmi gosterilmigtir. |

Sekil 29 da yaraim dalgu ve ¢eyrek dalga transdiizirleri giste-
rilmigtir. Bumlar 1 kw gl¢ ¢ikigli olarak dizaya edilmiglerdir,



‘Sekil. 28:Transdiizorin taslak ‘resmi,

— — e s e o
L]

Sekil.29: Yarim dalga ve;qeyrek;dalga transdizdri.

SES GEGIRMEZ TEST ODASI:

Onceki galigmalarda diiglik frekansli ultrasesin hava igin=-
de dagildagi agiklanmistair. Transdﬁzérﬁn yaymasinin yakin bolw
gede kalmasi ig¢gin ses gecirmbz oda ile kamanmigtir. Kalibre e-
dilmig mikrofoa ile okunan akustik basincain 135dB (2.104dyn/cm?f
kadar yliksek oldugunu gistermigtir. -
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ON HAZIRLIK GALISMAST: : L,

Yiksek frekans teknlglndekl &n hazxrilk q3115m331ndak1 gibi-
Al-fleksiglas baglantili numuneler hazzrlanmlstlr.Butun deney-
ler igin numune ile transdiizér bir saplama ile baglanmistar.
(sekil.28)

Tast pargalarlnln boyutlarl yarim dalga boyutlarlndan ki-
¢ik oldugundan trangdiizdorier tam verimli olarak kullanilmazlar,
Sekil30 da Qozulmus bir numune gisterilmistir,

[, 3CALE " mcu:l‘““—" —le

.HdehLLL;mdhhhi

N

$eL11 30: Cozililmiig bir numune
SONUGCLARIN OZETI:

1,1KW iletim gucunde,yogunluk S4 w/cm dir. nin hesaplanma-
s1. egitlik.9 da gosterilmistir.Burada akustik yogunluk I, or-
tamin empedans: Z ve ses dalgasinim agisal frekan51 w dir,

I= 54 W/em2,w=1,23.10Hz ve 2 =1,35. 102 g/cn”s ile ali-
mninyum malzeme 1g1n‘5ru 2,3.10‘ cm dir.U¢ kisimda epoksi mal-
zemenin kirilmasi igin yaklagik olarak épJS.lO"q cm olmasi ge-
reklidir,

11 ve 19 KHz 1lik transdiizdrlerle uygulanan deneylerde
200-300 w giic. b013931nde blrkaq gsaniyelik ses uygulamak ye-
terlidir.
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4, YAPISTIRMA BAGLANTILARININ DIGER BAGLANTI SEKILLERI

ILE KARSILASTIRILMASI:

Percin baglantilarinda sekil'§1 den de gorildigi gibi
gerinme yayilimi diizgiin defildir.Percim delikleri kesiti
kiiglilttiigi gibi gentik etkisi nedeniyle delik kenarlarim-
da tehlikeli olabilecek gerilme tepeleri meydana gelir,
Bindirme per¢in baglantilarinda Euvvetin tam par¢alarin
ortasindan etkimemesi nedemiyle bir eZilme momentide
olugur.Bu nedenle hesaplarda pergin dizilisine gire a-
na malzeme mukevemetinde %15-30 kadar bir azalma, oldu-
gu kabul edilir. e

Farkli malzemelerin birlestirilmesinde ortaya ¢ikan
korozyon problemi ve 1s1l genlegme farklari,ugak ingaa-
tinda perg¢in baslarlndah Stilirli ylzeyin yeteri kadar diz
olmamasi,kanat gibi pargalarda pergin baginin olugunda-
ki zorluklar v.s sayllabilif.

Sekil.31l:Pergin baglanﬁlslnda gerilme dagiiiml
ve kuvvet gizgileri.



Kaynak yapna - 51ra31nda malzemanln erglme31 ve donma31
131l zorlanmalara ve ‘Yyapida deglslkllklere neden olur. So-
guma sirasinda me“dana gelen ig gerllmeler ve olusabllecek
kaynak hatalara duzgun olmayan gerilme daglllmlna neden o=
lur., (sekll 32) - '

Bekil,.?2:Kaynak ba¥lantisindaki gerilme dagilimi

Kaynak baglantilarinin kullanilmasini sinirlayan en 0O-
nemli faktGrlerden biride yalniz aynl cins malzemenin bir-
birleriyle kaynak edilmesidir,

Lehim baglantilar: ile farkli malzemeizri birlegtirmek
minkindlir.Termik etkileride kaynak baglantilarindaki. kadar
biylik degildir. Lehim,bsflanan parcalardan daha dﬁéijk er—
gime sicaklifina sahiptir.Bununla beraber sert lehimde bag-
lanan par¢alaram-kristal yapisinda degisue olmasl ve parga-
larda g¢ekme meydana gelmesgi mimkiindlir.Farkli malzemelerin
lehimlenmesinde ylizeyden iyi temizlenmeyen dekapan artikla-
1 ve rutubet nedeniyle korozyom tehlikesi vardir.Hafif ma-
denlerin lehimlenmesi “zel sorunlar yaratir.

Ygpistirma baglantilar:nda,diger baglanti sekillerinin
yukarida sayilan sakincalari yoktur.Ancak yapistirma baglan-
tisiniy difer baglantilarin yerine gegen bir baglanti sekli
olarak degil,onlarin etkili olmadifi veya uygulanamadiZi hal-
lerde baZlama elemanlari grubunu tamamlayan bir baglant:
grubu kabul etmak gerekir, |
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Yapigtirmada biiylk termik;ve mekanik zofléﬁma'dimadan_
baglantinin yapilabilmesi snemli bir avantajdir.Bu neden-
le baglanan parcalar kendi 6zélliklerini korurlar.Sicak
per¢cinleme ve kaynak baglantllarlnda ‘oldugu glbl baglan- *
-tida i¢ gerilmeler sOz konusu degildir. -
Yapistirma,diger qozulemlyen baglantl elemanlarini ta-h
mamlaylcl olmak tizere: o SRR R :
-~ Sizdirmaz bir baglantl yapmak @ | . ¢ 11t
- Amaca uygun olmayan dlger baglantilarin yerini tutmak:
-~ Tamamen yeni konstruk51yonlar yapabllmek 1q1n kulla-
nilar. A oo '
Farklil malzemelerin Ozellikle madenlerle maden olmayan
malzemelerin birlestirilmesinde genis 6lgiide kullanilir.
Asinpa malzemelerini(fren ve debriyaj balatalari gibi)
yapigtirma yolu ile daha iyi ve daha ekonomik olarak birleg-
tirebilir,

5 «YAPISTIRICILARIN TANITIMI :
5.1 Yapasgtairicinin Yapisil:

Sertlesmig olan yapigtiricida haclmsel makro molekuller
yaninda dallanip budaklanan iplik molekullerl meydana gele-
bilir.Molekiiler yapi yapigbiricinin sekil degistirme Szelli-
£i ve yapistirmanin olusmas1ni saglar.Isitma sicakligi ve sii-
resine bagli olarak bu yapi ve gsekil degigtirme ﬁzeiligi at-
Xilenebilir,

5.2 Yapastirici Gesitleri ve Ozallikleri:

Gesitli gayeler igin kxullanilan ye&pigtiricilarin temeli-
ni genel olarak suni regineler olugturur.Bunlarin ig¢inde kim-
yasal bakimdan fenol,epoksi,akril recineleri en fazla kulla-
nilir.Yapigtiricilar toz,pasta,sivi veya kati halde olurlar.
Bir ¢ok yapastirici iki bilegenden meydana gelir.Bunlardan bi-
ri asil yapismayl saglayan reg¢gine,diferi ise katilastiricadar.
Yapigma oda sicakliginda veya yliksek sicaklikta olabilir.Re~
¢inenin sertlegmesi sirasinda pargalari birbirine bastirmakta
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gerekebilir,Bu Szelliklere gore yap1$t1rlcllar1 asagldakl gl—
bi gruplandlrablllrlz. . FURTRNIE o
1. Oda sicakliginda sertlesen yaplstlrlcllar .' S ‘
2. Oda sicakliginda veya yuksek szcakllkta blr kuvvet
(basing) etkisi gerektlrmeden sertlegen yaplstlrlcllar.
Bu iki gruba giren yaplstlrlcllar genelllkle 1k1 bllesen-
1i olup yaplstlrma 1slem1nden once kaﬂlstlrlllrlar,_ “
5. 200°C kadar olan yuksek sicakliklarda sertlesen yaplg-
tlrlcllar Bunlar genellikle tek bilegenlidirler.

R

5 «3 KULLANILAN YAPISTIRIGILARIN TAN;TIMI

'a) Metalik plastik ¢elik 4O04:

Iki bilegenli bir yaplstlrlcldlr.Blle$en1er1nden b1r131
metal tozlaraindan olusur.Dlgerl ise v1n11 akrilik esasli ka-'
talizdrdiir.Yapigtairici kullanilacagi zaman 3 hacim plastik
delikten ve bir hecim katalizdrdem alimip iyice biribirine
karigtiralar.Karigtirma isi bir kiigiik kap veya diiz sag lize-
rinde olabilir,Terazi varsa karigtirma orani afirlik lUzerin-
den daha iyi hesaplamir.Gram olarak oran bire dokuzdur.Yani
9 gram plastik ¢elige bir gfém katalizdr diigecek sekilde alinir.

Yapistirici gereken yere bir mala veya;spatuia ile iyi-
ce gliriiliir ve diizeltilir,.Siiriildikten 12 - 24 saat sonra bir
gertlesme veya donma olur.Ancak havada kemik gibi sertlegme-
gi icin 2- 4 gilin gerekir.Busﬁrenin kisaltilmasi isteniyorsa
ozaman birkac yontem vardir,Bunlar:Malzeme firina konabilir.
80 - 100°C arasinds iki seat tutulur.Bu mimkin degilse plastlk
delik siiriilen yer disaraidan isitilir.Buisitma yaklagik 100°¢
civarinda olur.Bunua gibi tamir edilecek yer sofuk ise hafif-
ge 1sitrlarak yapigtirici stirliilebilir.Uygulamada bir pratik
yolda yapigtairaici karigtirildiktem sonra yeteri kadarinl gpa-
tuls tlizerine alip alttan gaknakla 1s1tilap istenilen yere‘
siirmektir.

Plagtik ¢elik sofuk havalarda fazla scertlegebilir.Bugibi
durumlarda hafifge aisitilarak (40 -~ 5098_) gevsetilebilir{
Diger taraftam katalizSri ilave edilmis plastik celigi bir
saat i¢inde kullanmak iyl olur.Fezla beklerss dommaya baslar,



Yapistiricinin yaplsmasimi 1stenmeyen yerlar varsa burasi
bir vazelin yagl ile veys musanba c11as; ile dlkkatllce yagla-—
nir. : ! ; ‘!;’!ii ERE

b) Altecco 110:

Tek bilegenli siyamoakrilik osasli bir Yapastiricidair,Yak-
lagik olarak siliriildiikten 10 saniye sonraedonar.Her'i'cmz alan
i¢in 1 damla yapigtirica yetarlidir.Kuﬁvetli'bir'yap;étlrma 1=
¢ia pargalar birbirime bastirilmali ve 24 gaat beklenmelidir,
Yapiskanin fazlaliklari silimmelidir. |

Cilde olan ilgisinden dolayl kullanirken parmaga veya vii-
cudun difer par¢alarina degmemelidir.

c¢) Loctite super glue-3:

tek bilegenli siyamoakrilik ester esasali bir yYapistirici-
dir.Yaklagsik olarak siiriildiikten on 3aalye sonra donar,Herpr 5cn2
alan i¢in 1 damla yapistirica yeterlidir,

- Siyanocakrilik ester esasliy her iki yaplgtirici tene siiril-
diiglinde burasi keskin olmayan bir aletle (Srnegin,cay kasaiga

ile)sabun ve sicak su kullanarak soyulmalidir.Gdze temasta bol
' suyla gdz yikanmalidir?Bulasma giddetli ise tibbi Yardim iste-
nerek yapiskan doku kaldirilmalidair.

d) Geko Bond :

Ixi bilegenli Yapargtiricidir.Bilegenlerinden biri metal toz-
larindan olugmakta digeri ise vinil akrilik ester esasli kata-
lizdrdiir.Kullanilacagl zaman gereken miktar belirlenir.A ve B
den esit oranlarda alinarak birbiriyle iyice karigtirilir.Bu
karigim yapistirilacik ylizeys iki saat iginde siiriilmelidir.

Yapigtirilacak pargalar birlestirildikten sonrs normal
oda 1sisainda en a2z 1-2 saat iskehce v.b. bir ara¢la sikigti-
rilmalidir.Tam sertlesme 24 saat iginde gergeklesir.Geko bon-
dun firinlama islemi 80°C de 30 daklkada 100°C de 20 dakikadair.
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Loctite . 41 404 metalik
Altecco.llo Super glue Geko Bond]Ceko Raglﬁ Plastik
' Celik
Bilesen :
adedi 1 1 2 2 2
Bilesgenlerin Siyano ak- | Siyano ak—Vinil ak~ | Vinil ak- Winil akri-
yapisi ril ester: ril ester [rilik estdr ril estex lik ester
Metal tozy Metal tozu
Ureticir |Alpha Techno | Loctite = |Guhadarog-{Guhadaroslul Atom Kimya
Firma Company Holding = {lu A.8 A.S. Sanayi |
Karisim
- - 1:1 1:1 1:3
Oranl .
Rengi Seffaf Seffaf Metalik | geffaf = |Metalik
Ilgili Se-
' 3y 4y 13, 144 1, 2, 119, 10, 19| 7, 8, 15 5:6, 17,
kil no. 12 20 16 18

Tablo 4. Kullanilan yapigtiricilarin genel Szellikleri.
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e) Ceko Rapid : : i | é-
Vinil akrilik ester esasl:i iki bilegenden olugmaktadar. f
Kullanilacagi zaman gerekli wiktar A ve B den esit oranlarda :
karigtirilarak elde edilir.Bu karisim 5 dakika igiunde siirilme-
lidir. | o
Yapistirilacak parcalar birlestirildikten sonra normal o-
da 1sisinda en az 20 dakika iskenca V.b, aragla sikiztiril- :
rmalidir.Ceko rapid birgok kimyasal maddeye dayanikli olup
ayrica iyi bir elektrik izalatoridiir.
6 .DENEY DUZENEKLERI:
6-.1 SIKISTIRMA DUZENEGI VE NUMUNELERIN TANITIMI :
a)Slklstlrma diizenegi,

r—
WE

65

255.5 " -

Sekil.33: Saikigtirma diizenegi.
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Rijit bir basma yapabilmek i¢in yukarda gorilen diizenefi
imal ettik.. .

b) Nuaune Boyutlara :

100 i 20

Ust iiste bindirme numunesi:

- 40 el

20

Alin alina yapistirma numunesi
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.¢) Gekme makinasi :

Sekil.35'de goriilen schenk TIrebel marka bir gekme makina-

s1 kullanilmigtir.Makinanin maksimum gekme kapasitesi 4 tondur.

Ol¢me oranlari 1/1,1/2,1/5,ve 1/10'dur.

1.Pompa motoru
2.Pompa
5.Kollektor
4,Basin¢ kontrol vanasi
5.Piston
6.01l¢me pistonu
7.AZ1rlak
£8.,01¢li kdgesi
| 9.01¢me iletim gubugu
10.Digli
12.Yazic1 ilerletme kablosu
13.Geri donilissiiz vana
14 ,Matucu kafa
15.E¥me tablasi
l6.Basma yuzeyi
17.Tutucu bag ayarlanmasi

18.81kigtirma sutunlara

19,81i1indir klavuz

20,.K1lavuz tekerlek

21.K1lavuz |
22.Yerdegigtirme iletim kablos
25.Grafik yazicai

24,0n yikleme agirligy
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Sekil.35:Cekme

Makinasi




7 , . DENEYLER

7e1le: .Yapigtirilacak parg¢alarin hazirlanmasi.

. Yapistirma baglantisinin mukavemeti yapistirilacak parca-
larin amaca uygun olarak,dzenli bir sekilde hazirlanmasina si-
k1 bir sekilde baglidir.(Yizey hagirlama daha ilerde ele alina-
caktlb.)

Yapistiraci tabakanin kalinligi baiEail olarsk ince 0,1-0,2mm
arasinda olduZu taktirde mukavemet en fazla Olmaktadir.Homogen
olarak dagilmig,ince bir yapistirici tabakasi elde etmek igin
pargalarin birbirine iyi bir gekilde uymasi veya diz olmasi ge-
rekir.Pres.edilmis sa¢larda bulunabilen ¢apaklar temizlenmelidir.
Bliylik pargalarda ise ¢ok defa bir diizeltme islemine gerek vardar.
Bdyle biiylk parcalarda &zellikle gekil verildikten sonra belir-
1i i¢ gerilmeler olugsur.Bu gibi parcgalar yapistirmai¢in uygun
degildir.Efer bunlar,yizey dizginstizliginl kérqllaﬁak icin bii-
yik basinc¢lar altainda yaplntlrlllrsa,qok defa ba“lantinin bu ic¢
gerilmeler sonucu hemen veya buhun etkisi ile kiiclik bir dis kuv«
vet ile kirildiga gérﬁlﬁr.Yaplstlrllacak sa¢ pargalarin diizgin,
i¢ gerilmelerinin az olmasi ve japlstlrma yizeylerininde birbiri- -
ne uymasi gerekir,

‘Birbiri ig¢ine gecen pargalérda,boru ve gecgme baflantilarin-
da gerekli bosluk blrakllmalldlr.Bu bosluk 0,1-C,3mm arasinda
olmalidir.Yuvarlak parcalarin baglantisainda,parcalarin konum-

. larini kolaylikla ayarlayabilmek.iqin fatura yapilmasi yarar-

1z olur.
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Kor delikler iginde yapilan yapistirmalarda havanin disa-
Tl ¢ikmasl i¢in gerekli tedbirlerin slinmasi gerekir,

Yapigtiracinin sertlesmesi sirasinda par¢alari birbiri-
ne bastirmak gerekiyorsa,drnefin gekil.36 daki gibi esit bir
basma saglamak igin gerekli diizenekler kullanilmalidar,.

1 ' l SEITERRRY Y
| ‘ ] WH?I?

'y

i@hﬁﬂﬂﬂ&m
Nl BT RS T ESTIS SIS b ‘//{,/////////:2

¢

+

Sekil.36: Basma Diizenekleri.
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é;f{? 2e Metal Yaplgtzrmanln Uygulama81. _
' Uygulamada yYapigtirma 1$lem1 ek tallmatlar gerektlrlr.
, Islem sxra51nda kurallara uyulmasznln siki ve kontrollu ve te-
miz ¢aligma yapigtirma teknlglnlabagarlyaﬁgoturpr,;‘
;f0.2al.'Yép1$t1rma yizeyinin. 6n‘iélemi,
| Her- yapzstlrma 1$1em1 blrlesecek pargalarln on 1slem1 ile

'yaplllr.Qellgln yuzeylnde genelde oksit tabakalari ,toz su ve

- gas blrlklr Boyle bir alt yuzey yaulstlrma igin uygun deglldlr.

=7Yap1qt1rmadan dnce aktlf hale getlrllme31 gereklr.
~ aktif etme 1$1em1 baglama kuvvetlerlnl (vanderwals kuvvetlerl)
_etklll hale getlrmelldlr On 131emler su aggmalardan olusur.
1. Temizleme | o
2. Gergek yuzeyln duzgunsu&lukle buyutulme31
S Aktlf etme ‘ |

:on 1$1em mekanlk veya klmyasal(yaplstlrllacak yuzeyln durumuna

' gore) bir veya blrkaq islemde yapllmalldlr.

".7.& l.1. Yagln Alinmesa |
Her-kosulda yagin alinmasi onerlllr Talag kaldirarak 1qlen-
fmls veya haddelenmls paerlak parqalar yaplstlrllacagl Zaman on
iglem olarak yeterlldlr.
Yagin allnma31 1q1n su organik ¢oziictiler kullanilair.,
Perkloéetilen_ |
Trikloretileg '
Metilenklorik
Asetbn
Cila incelticisi

veya alkali g¢idziiciiler



Bu ¢dzlicilerin kullanilmasinda emniyet kurallarina dik;
kat edilmelidir.Alkali ¢Bziiclilerde yaflamadan sonra yikanmalia
dir.BSylece metalik ylizeyin etkilerden korunmasi amaglanir.Te-
mizleme iki asamada yapilir:

a) Kaba temizleme,kirlerin alinmasi

b) YaZ slma islemi

Daldirma banyolari ile g¢alisilirsa temizlenmis .parg¢alar
temiz ¢Ozlcilerle ¢alkalanmalidir.Boylece digari alindifinda
lizerinde yag tabakasi olmasili o6nlenir.lyi temizleme buharla yaf
‘alma veya ultrasonik hareketli banyolarda oclur.Bu yontem paha—‘

ladair.

7¢2.1.2.Mekanik veya kimyasal on islem

Mekanik on islem az bir masraf gerektirir.Burdz ylizeyde
¢ok disgiinsgiizlik olmamasina dikkat edilmelidir.Centik ve cu~
kur dinamik zorlanmalarda birlegtirilecek papqalar+n omrini a-
zaltir. - | |

Plaka haline getirilmis ve yizey 1slahi yapilmis ylzey e-
lemanlara mekanik islemlere uygun degildir.Glnki meydana geti-
rilmis tabakayi bozar.Metal yapigtirma isleminde su mekanik iq-
lemler baéarlll olmustur.

Kum puskirtme

Donen firga ile firc¢alama

Talas kaldirarak isleme

eger ylzeyler yaglayici maddelerle kirletilmemis ise dii-
ik mukavemet Beklentilerinde elle zimparalama ve tel firga
ile firgalama yeterlidir.

Kimyasal on hazirlama birinci 31rada_iﬁce birlestirme par-

galari igin uygunduf.fyi ve egit bir baflama mukavemeti saZlar.
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Qelik-igin su kimjaéal yﬁ?ey on iglemleri basarili olmus-

tur. |
A.a) Karboﬁtetraklorﬁrde yag alma iglemi

b) Yiizeye organik asitten ol?san pas alma maddesi
Yakléqak 10 dk. bir etki sﬁresiﬁdenrsonra siraile su,ispirto
ve eter ile iyice ylkanmalldlr;Aksi ﬁaktirde Yapismadan sonra.
_paélanma islemi daha kuvvetli bir gekilde olusur.
B.a) Temizleme banyosﬁna daldlfma :

- Banyo bilegikleri : -

Sodyumkarbonat <N82005) R -

Sodyumhidroksit(NaOH) | 60g
Regine sabunu | L 15g
Alkil-aril-Sedyum siilfat 15¢g
Sodyumsilikat (Na,$i0z) = 90g
Damitik su 1 4. litre

b) Iyi bir su ile yikandiktan sonra pargalar 2 ile 4 dakika .

sﬁreylefoda sicaklifinda su g62e1tiye konmalidar.

Konsantre edilmis sililfirik ésit 10 birim heev oo
Konsantre edilmis Nitrik asit 10 birim
Su : 80 birim

c) Buﬁdan sonra iyi birsekilﬁe soguk suda vikama ve 0,5-1 dk.
siive ile 15-30°C de banyoya daldirma.

Konsanre edilmig.Hidroklorik‘asit 50-60 birim
:"%BO'luk Hidrojenperoksit (H,0,) 2 birim

Su | - 58-48 birim
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d) Bundah sonra sofuk ve 55°C S1cak11ktaki suda yikama ve
kurutma. _ { |
C. Cr-Mo ve Cr-~Ni gelikleri ig¢in gm islem uygundur.
a) 60-70°C arasinda qazeltidé 10dk. siireyle yag alma.

!

N32$103 | . 85g
Ne,P,0, 40
NeOH 40g
Su ' 4 litre

b) Sicak cgalkalama durulama?GO—?OOC arasinda 3dk. siireyle.
H,Cr0, 200g |
Su ' : 4 litre
D. Celigin tahtayla yapismasi igin'su islemlér yapilmalidar.
a) Inceltilmis soda Qazelti;indé"yag alma’ - | _
") 9-8 daklka sureyle 1nceltllmls 111k(60 C) sllfirik asit-

.te banyo. - o
c)Sodyumkarbonat banyosunda durulama(her m3 icin 1 kg Na 2005)
d) Kurutma .
E; Galvanize ediimi$ qelik—las#ik yaplst1r11m381nda'$u on isglem
onerilir.
a) 65°C deki %15'lik Fosforik asitte 1-2 dakika yikama
b) Sofuk ve sicak su ile yikama
¢) Iyi kurutma | |
F. Paslanmaz gelifin 8n igleminde gunlar yapilmalidar.
a)Trikloretilen'(CéHGlB) ile yag alma -
b) 15 dakika siireyle 50°C ¢&zeltide daglama |
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Doymu3 sodyumblkromat . 35 birim

Stilfirik asit =~ . 1000 birim

¢) Akan sudé_ylkama
--d) Kaynar-suda ylkama'
) Havada kurutma - - -
G. Qozeltlde yag alma
Sodyum metg3111kat (NaESiOB)
:Tetrésogyﬁmpirofosfat (Na£P2Q7)
" Sodyun hidroksit (NaOH) N
Su _ | .
islem sekli :70-80°C af331nda 16 dk.

8%g
42,5¢
42,5¢

3,8 litre

Klmyasal on 1s1emlerde daélama ¢Szeltilerinin etklnllylne

dlkkat edllmelldlr.Yaplstlrllacak parqalar tamamiyla 1slanmall

ve banyoda hareket ettlrllmelldlr Daélama igsleminden sonra si-

cak veya soffuk akarrsuda y;kama gereklldlr,Tuzu allnmlg veya

damitilmig su veya metanol ile thkip eden yikema kuruduktan son-

- ra tug ve Oblr katli maddelerin birikmesini onlemek ic¢in Sneri-

lir.Kurutma hava dolasimli firinda uygundur.in islem. uygulan-

' mig pargalar tozdan korunmala ve?qulak.elle tutulmanmaladir,Ta-

$ima ve 6tekili§lemlerde élabildigince kirlenmeyi belli eden gef-

faf eldivenler kullanllmalldlr.Biriestirilmis bir mekanik kim-

yasal On islem yiiksek baglama mukavemeti saglar.
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DacDe Yapigt1r1c1n1n Sﬁrﬁlmesi.f
i On islemi yapistiricinin siiriilmesi takip eder.Bu sSirada
yapistirica birlégtirilecek pafgalara dengeli olarak siiriilme-
1idir#¥ayma,sﬁrme hazirlama igleminin bir asamasidir.Yapisti-
riclnln seg¢imi sadece beklenen?mukavemete gore olmayip ekonomik
- islemide dikkate alinmalldlrtYaplgtlrlcl Ureticisinin igleme ku-.
rallérldikkate allnmalldir.Karistlrma kabi olarak plastik kap-
lar uygundur.Sertlegmis_yaplstirlcl artiklari kolayca temizlen-
melidir.Bﬁyﬁk miktarlarin kar1§t1f11m351hda motorla hareket e-
den sistem Bnerilmektedir.Bﬁyﬁg kullanim miktarlaranda ekzoterm
reaksiyon ile ag¢iga cikan is1 dlsarl atllmélldlr.Yaplstlrlclnln
- sirilmesi igin batlrma,sﬁrme,spatﬁl,hadde veya pliskiirtme uygundﬁr
‘Batirma kiigiik basit sekilli yapi elemanlarina uygulanmalldlr.
| Firga jle siirmenin genisg Kullanlm sanasi1 vardir.Bi tek bir
islem kii¢iik ve bliylik alanlar gibi dﬁz,egimli,kérmaslk parcalar
ig¢in uygundur.Farkil ak1c111ktaki yaplstiricilar ¢egitli sertlik-
teki flrgalérla SUrﬁiebilir.El~ile haddeleme uygun yapietiriel
miktarinin uzun bir alanda uyguﬁ Sinirlar-i¢inde dagitilmasini
saglar. | |
Yapastiricinin makine ile éﬁrﬁlmasi i¢in pliskiirtme yonte-
mi ékla gelir.Bu Boya bliskiirtmeye benzer.0n kogul ince dagilmig
yapigtiricinin birlestirilecek élanl iyice 1slatma31dlr.Yap1g—
tlrlclnlﬁ dayanikliligr ve yﬁze& gefiimesi,buna gore ayarlanir,
Pﬁskﬁrtme islemi g¢gok sayida paréa ig¢in uygundur.Aletler ayarlama
ve karistirici on sistemleri ilé'baglanabilirler ve bant sisté—

L3

mi ile ayarlanirlar.
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Pliskiirtiilmiiyen pasta 5eklindekijyaplstlrlcllar‘yﬁzeylere‘sﬁr-
- mék igin uygﬁndur.@entiklve oyuﬁlar;n‘pasta seklinde yapigtl-
ricilarla doidurulm351 el kumandali preslerle Yapilmaktadar.
Yapagtirici flimlerin kullanimi basit islemlerinden do-
layi Onem kazanmaktadlr.Yaplstlri01 flimler digérlerinden pa~
halidir.Fakat yapisgtirmadan once temiz,diz ekonomlk kegilebi~
11r.Yap1$ma kalinli¥: ayna olma51 saglanir., Iyl Uepolanabllme
ozelligine sahlptlrler.Mukavemet;erl cam,camlifleri ile artar.
'Dezavantéjlarl basing ve SlC&kll% éltlnda sertlestirilmelidir,
- Birgok yapaigtarica sertiesmémig konumda sagliffa zararli
oldufundan yeterli koruyucu_Bnle@ler alinmalaidair.
7 olte Sertlegtirme.
| Sertlestlrme 1slem1 yaplstlrlcl baglantlsl kalitesi ic¢in
b1r etkendlr Sertleqtlrme ba51ncl,51cak11g1 ve zamanl yap13t1— 
rlclnln blleqlglne baglldlr.‘ fi '
Parqalar sertlesme 81ra31nda sabit tutulmalldrr.Qunku bir
,on yapl$t1r101 sertlegmeden once sivilasir. Tutturma islemi
mengene gibi sikistirma 51stemler1 ayni zamanda yay ve afirlik-
la gerekli: blrleqme basinca saglanablllr.Sertlestlrme igin ge-
rek11 1s1 ¢ |
«Elektrikli isaitica
«Buhar isiticisa
.-Gaz:181tl¢131
.Infaruj isainlarla
.Birlegtirilen pargalaran indiksiyonla 1s1tilmasi ile sagla-

nire.
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75 Serl ‘Hazirlama,.

Gok sayida parg¢anin aynl kallte ve uygun mallyette hazir-
lanmasy ig¢in ayraintila planlanmls bir hszirlama iglemi mutlaka
gereklidir.Makina ve aletlerin segim ve yerlestirilmesi uygun
olmalidir.Seri halde yaplstlfma ve otomatiklegtirme ig¢gin h321r--
lama hizi &biir iiretime ayarlénmls olmaladir.0yleki ara depola- -
ma ve bekleme siiresi olmasin,

Cok sayada yapl,parqa81ﬁln seri islenmesindé otomatikles~
tirme olanaklidir.Bu sirada sofuk ve sicak sertlesen yapistiri-
cilar veja baskln;n kullanlpikullanllmam331 yapigtiricinin kul-
1aﬁlima81nda §nemli-degildir;Tala$11 islemde islenmis birlestir-
me pafqalarlnln on islemieriﬁde buhar banyosunda ya# alma yeter-
lidir.Bu iiérleme sirasinda kendi kendine olabilir.Devamli ka-
rlstzrma.ve yapistiraicinin sﬁrﬁlmesi uygun dizenler gerektirir.
.Ust liste. getirme sabitlegtirme veya sikigtirica sistemlerinin
kapat11m331 otomatik olarak olur Infarij 1le 181t11an firanlar-
da sertlestlrlllr.Sogutmadan sonra pargalar veya sikistirica
'Slstemlnden ¢ikarailar. Kontrolden sonra depoya gonderilir.

Otomatlze yapistirma igln yapigtirma J;lmlerl uygundur, (Se-
kil.37).

Sekil 37:0tomatik yapigtirma dﬁzenegi;
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6n iglemden gecmis birlestirilecek,parqalar ayri ayri kon-
veydr ile tasinmaktadir.Uyleki alt parcalar yayli bir on
sistene gelir;Koruyucu foryesinden alinmig rulo halindeki
yapistirici filmi pargaya sﬁrﬁlﬁr. Film bandindan artan ki-
sim tekrar sarilir.Ust parganin sirilmesinden sonra basing
51stem1n1n kapatilmasi gereklr Firinda sertlestirme sagla-
nlr.Klsa sliire sogutmadan sonra basing sistemi ag¢ilir.Konve=-
_ yor pargalari kontrolden sonra depoya taqlr Bu iglem sirasi=
. nin seclmlnde sayi ve istenen mukavemet degeri etkendir,
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* 7.6. BULGULAR

| _Deney no: 1

'Ori:amE sacaklig 1 18_00

Kullanilan yapistirici Qeko Rapid
Yapistirilan malzeme ?elik-celik
I Yapagtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi

1 (mm) w (8/un?)
10 1320 6,6
20 1430 3.57
30 2540 4.23
40 2300 2,87,
50 2710 2.71

Denzy no : 2

.
'

_Ortam sicakliga : 19%

[ Kullanllannxaplgtlrlci GekojRapid

Yapigtiralan malzeme Geli#—celik

Yapigtirma uzunlugu Kesne kuv%eti Kesme dayanimi
1 (mm) ) (N) (N/mn?)
10 1440 2.2
20 1480 3.9
30.° 2220 3.7
40 2500 3,12
50 2680 2,68




Deney no: 3 Ortam sacakligs : 18°¢

Kullanilan yapistiriei : Geko Rapid

" Yapistirilan nalzeme ;Gelik}Gelik
Yapistirma uz@nlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
L am) a0 (N/mn®)
lO 1220 : 6.1
20 1440 3.6
30 2310 3.85
40 . - 2800 = 3.5
50 | . 2910, 2.9
Dency no : 4 Ortal;l sicakliFa . 17%
Kullanilan-.yapistirica : 'CGkOjRapid |
Lapistirilan malzeme Celikfcelik
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvﬁeti Kesme dayanima
1; (mm) O (N/mn®)
10 ' : 1180 y 5.9
20 1730 8.65
30 | 2012 - 3.35
40 2310 2,88
50 2630 2.6%
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Deney no: 5

Ortam gsicakligy : 179

Kullanilan yapigtirici Cekd'Rapid
Yapisgtirilan maizeme r Celik-Celik
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuv&eti Kesme dayanimi
I 1. (mm) (N) (N/mmg)
10 620 3.1
20 8003 2.0
30 1230 2.05
40 1640 2.05
. 50 186Q§ '1.86

- Denzy no i 6

Ortam Sicaklagi 5 18%
] Kullanilan:yapistirici : GekofRapid

Yapistirilan malzene Aliminyum~Aliminyun
'Yablstlrma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1y (um) (N) (N/mm°)

10 -~ 800 4,0

20 1100 2.75

30 1760 12,93

40 2020 2.52

50 2660 2.66




Deney no: 7

Ortam sicaklify 18%%¢

Kullanilan yapistirica

: Qeko : Rapid

Yapirstirilan malzeme

Alininyum-Aliminyum

Yapistirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
[ 1 (mm) () (N/un®)
10 870 4,35
20 900 2425
30 1230 2.05
40 1910 2.38
50 2000 2,0

Densy no ?‘8

Ortam sicakligi : 19°¢

| Kullanilan yapistirica

: geko Rapid

Yapistirilan malzeme

: Aliminyum-Aliminyum

Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanima
1. (mm) (N) (N/mn®) -
10 930 4,65
20 1420 3,55
30 1680 246
40 2170 2471
50 2410 2.41
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Deney no:

Ortam 51cakllg1

17°¢

Kullanilan yapistirici

Yapistirilan malzeme

Ceko Rapid

Aliminyum-Aliminyum

Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1, (mm) W) (N/mn®)
10 560 2.8
20 720 1.6
30 814 - 1.35
40 930 1,16
50 825 0.82
Deney no : 10 Orta:m sicakliga : 189G
Kullanllan:xaplgtlripl Cek&_ﬁanid
- Yapastarilan malzeme Alirﬂinxgm—afh;’ minyum
Yapistirma uzunlugu' Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) (M) ~(/mn®)
10. 770 5.85
.20 1125 2481
30 1440 2.4
40 2110 2.63
50 2530 2453
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Deney no: 11 - Ortam sicaklagy : 19°C

Kullanilan yapistirici : Geko Bond

Yapistirilan malzeme : Celik-Celik
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi

1;; (mm) - () (N/mmg)

10 1840 9.2

20 2400 6.0

30 3020 5.03

A0 3140 3,92

50 3460 346

- 4 . - O

Deney no : 12 Ortam sicakliga : 17 C

Kullanilan .yapistiraici Ceko Bond

Yapistiralan malzenme .  Gelik-Celik
Yapistirma uzunlugu - Kesme kuvveti Kesme dayanima
1;; (mm) \ (M) _ (N/mma)
10 1920 9.6
20 2200 5.5
30 5130 5.21
50 3200 4.0
20 3530 3,53




_Deney no: 13 Ortam 81ca?11g1 . 16°0
Kullanilan yapigtirici : Qeko%Bond
Yapistirilan malzeme P Qeliﬁ-ggljk
Y3P1$tlfm3 uzunlugu Kesme kﬁvveti Kesme dayanimi
1; (mm) (N) (N/mm2)
10 | 2310 e 11.55
20 2700 6475
30 3200 5433
40. | 3800 4,75
so | s9s0 4,95
Dene.y no i 14 | _Ortam sicakliga . 16%
Kullanilan yapistiriecl geko Bond |
Yapistirilan malzeme F Gelik-Celik
Yaplstirm'a uzunlugu Kesme kuweﬁ-i Kesme dayanimi
1. (nm) . (N/mn?)
10 1220 6.1
20 - 1630 4,07
30 - 2360 3493
40 2510 3.3
50 2620 2.6
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Ortam _sicaklagy : 16°¢

Deney no: 18 _
Kullanilan yaplgtlrici Ceko?Bond
'Yaplstlrllan‘malzeme | Gelik-Gelik
Yapigtirma uzunlufu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1y (mm) )y (N/um?)

10 1600 8.0

20 2400 640

30 2910 4,83

20 3300 4,12

50 3920 3.92

Deney no i 16 Ortam sicakligi é 1796
] Kullanllantxaglgtlflcl : Geké Bond
Yapistirilan malzene  Aliminyum-Aliminyum
"-Yaplgtlrma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme‘dayanlml
1, (um) | (N) (N/um=)
10 3020 15.1
20 2400 6.0
30 3120 5.2
40 3240.5 4,05
50 3360 3.36




Deney no: 17 Ortém'51cakllg1 . 17°¢
‘Kullanilan yaplétlrlcl : Gekg.Bond '
Yapistirilan malzeme : : Aliminyum—Aliminyum
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesmé dayaniml
1, (mm) o (/mu®)
10 | © 1620 8.1
20 2200 5¢5
30 2800 4,66
s | 3100 | 3.87
50 3510 3.5
Deney no : 18 : ' O#tam sicakligy ' 16%

| Kullanilan yapistiraca :  Qeko Bond

Yapistirilan malzenme : Aliminyum—Aliminyum
Yapistirma uzunlugu Kesme kﬁvveti Kesme dayanimi
l; (mm) (N) - _ (N/mm)

10 1920 9.6
20 - 2400. 640
30 3580 5.96
&0 | 3420 4,27
50 , 5400 Sett
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Deney no: 19 | Ortam sicakligy : 15°¢

"Kullanilan yapisbirica : Geko: Bond

Yaplstlrllan nalzeme ; Alimigzum~Aliminyum
| Yapagtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
-1, (mm) : (N) (N/mn®)
10 1160 5.8
20 - 2000 5.0
30 | 2310 3.85
4o g | 3510 4,38
50 | 4200 4.2
 _Deney no : 20 ' Ortam sicakliga :21590:
1 Kullanalan yapistirica Cexo Bond
Yapistirilan malzeme : Aliminyum-Aliminyug;
 .Yap1$t1rma uzunlugu Kesne kuv%eti Kesme dayanimi
1. (mm) QI (/mn®)
10 - 1u40 g 7e2
20 - 2030 ; 5,07
30 2710 451
40 3200 4,0
50 | 4300 4.3




Deney no: 21

Kullanilan yapisgtirici

Altecco 110

Ortam sacaklafy : 15°%

Yapistairilan malzeme ' Qa]ﬁk-Q:ﬁik
Yapigtirma' uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) vy (N/mmg)
10 " 1920 9.6
20 2440 6.1
30 2510 4,18
40 3580 4,47
50 4450 4,45

Denay no i 2o

Ortam sicakligy :15%q

1 Kullanilan yapastiraca

Altecco 110

Yapistirilan malzeme Qelik-Qelik
Yapigtairma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (um) (N) (N/um>)
10 3600 18
20 3980 9495
50 4670 ; 7,78
40 6420 8,02
50 7900 | 749
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, o
Deney no: 23 Ortam sicaklags : 15°C

Kullanilan yapistirica : Altecco 110

Yapigtiralan malzeme ! Qelik=Celik
T o :
Yapisgtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1, (mm) : (N) (N/mmz)
10 1450 7.25
20 2400 6.0
30 2640 4,4
40 2810 3.51
50 - 3400 Selk
Denzy no i 24 Ortam sicakliga s 16°é

_Kullanilan . yapaistiraci : Altecco 110

Yapilstirilan malzeme : Qelik—Gelik
Yapigtirma uzunlugu Kesme k@vveti ' Kesme dayanimi
1; (mm) (w) : _(¥/mn®)
10 1850. 9.25
20 | 2530 6432
30 2750 4,58
40 ' 2900: 3462
50 _ 3610 346
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Deney no: 25 ] Orﬁam sicaklagy : 15°¢
Kullanilan yapigtirici : Alfecco 110
Tapistirilan malzeme : ’ Celik-celik
Yapigtairma uzunlugu Kesme #uvveti Kesme dayanima
1. (mm) R (N) (N/un®)
10 2680 1.4
20 3880 9.7
30 - 5600 | 9433
40 . 6420 8,02
50 | 9100 o 9a
Densy no : 26 | Or‘jtam sicakligl ;; 14°¢
_Kullanilan yspastarici : Alfecco 110
Yaplstlrllén.malzeme :  Aliminyum-Aliminyum
Yapigtirma uzunlugu Kesmé kﬁvveti Kesme dayanimi
1. (mm) (N). . (N/mn)
10 3020 15.1
20 | 3120 7.8
30 3300 545
40 3360 42
© 50 3810 | 3.8
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Deney no: 27 Ortam sicakligy : 149
Kullanilan yapistirici : Altecco 110
fapistirilan malzeme : , Aiiminyum-Aliminyum
I Yapistirna uzunlugu Kesme'kuvveti Kesme dayanimi
1. (mm) o) (N/mn?)
10 1480 7.4
20 2449 6.1
30 3580 - 5.96
40 592Q 4.9
50 4300 4.3

Dency no : 28 Ortam 31cakllgi 4 150d--
|__Kullanilasn yapisgtirici : AItecco 110
Yapistirilan malzemg : Aliminyum-Aliminyum
Yapistirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanima
1; Cuom) (N) ‘ (N/mmg)

10 2750 13,75

20 3000 7.5

30 360¢ 640

40 4200 5.25

50 4600 4,6




 Ze9-

Deney no: 29

Kullanilan yapistirici

‘Ortam sicakligy : 15°
Altecco 110

Yapistirilan malzeme

Aliminyumfé}iminyum
T B

| Yapaigtirma uzunlugu Kesme kuvveti JKesme dayanimi
1; (mm) (N) (N/an?)
10 1970 ' 9.85
20 2430 6.07
30 3500 5.83
40 4170 5.21
50 4800 4.8

Den2y no : 30

Ortam sicakligy : 149

| Kullanilan- yapastirici

Alteeco 110

Yapisgtirilan malzeme Aliminyum-Aliminyum
Yapastirma uzunlugu Kesme'kuﬁveti Kesme dayanimi
1. (mm) (N) ‘ (N/mm=)

10 2100 - 10.5
20 2610 6.5
30 3440 5.7
40 4230 5.28
50 4920 4,92




~70-

Deney no: 31 Ortam sicakligy : 14°%

Kullanilan yapistiricai : TLoctite Super Glue 3

Yapistirilan malzeme : G23lik-Celik
Yapaigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayaniml
1. (um) ; () (N/un®)
10 le40 B4
20 3180 | 795
20 3880 G446
40 4700 5.82
50 5100 561
Denzy no : 32 Ortam sicakliga : 14°C

Kullanilan yapistiricl - : Loctite super Glue 3

Yapigtirilan malzeme : felik-Celik
Yapigtairma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) ) | (N/m)
10 1680 | 8ot
20 3240 8.1
30 4640 7e73
40 5200 645
50 6000 6.0
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Deney no: 3z _ | Orﬁam sicaklify : 159G
Kullanilan ya§15t1r1c1 : Loctite Super Glue 3
Yapistirilan malzeme : r Ceiik-Celik
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1. (mm) : (N) (N/an?)
10 : 1860 Qa4
20 | 2460 6.15
30 2880 4,8
40 - 4020 5.02
50 5810 5.81
Densy no I 34 Ortam sicakligy flsoc
Kullanilan: yapastirici ; L0§tit0 Super Glue 3 '
Yaplstlr;ian mnalzeme : Qeiik—Qelik
Yapigstirma uzunlugu Kesme kuﬁveti Kesme dayahlml
1; (mm) () _ (N/mn?)
10 1850 9.25
20 " 3100 775
30 3500 5.83
40 | 4000 5.0
50 5100 5.1




o
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| _Deney no: 35 | Ortam sicaklagy 1570

~Kullanilan yapigtiricli : Tgctite Super Glue 3

Yapigtirilan malzeme ; Celik-Celik
Yapigtirma uzunlufu Kesme kuvveti Kesme dayénlml
- . , 2
1 (mm) : (N) ? (N/mn“)
10 1680 8.4
20 2880 7e2
30 4600 7466
50 | 4420 6477
50 6140 6elk
Denay no : 3§ Ortam sicaklaga : 14°G

Kullanilan yapistirici Loctite Super Glue 3

Yapistirilan malzeme : Aliminyum-Aliminyum

Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1. (mm) w) ‘ (N/ma)
10 | 1740 8.7
20 2130 5432
30 2850 4,7
o = 3500 Y
50 | 4100 4o1
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1 _Deney no:37

Optam 31cak¢;g1 : 14°C

Kullanilan yapistirici

Loctite Super Glue 3

Yapistirilan malzeme

Aliminyum-ﬁliminyum

' [
Yapistirma uzunlugu Kesme kuvveti " Kesme dayanimi
Ly (mm) (N). (N/un?)
10 1880 9.4
20 2440 641
30 2750 4,58
450 3400 4,25
50 3950 3.9 -
Dency no :~ 38 Ortam sicakliga }"_ﬁﬁob

| Kullanilan yapistirica :

Loctite Super Glue 3

Yapistirilan malzenme Aliminyum-Aliminyum
Yaplstlfma ﬁzunlugu Kesme kﬁvveti Kesme dayanimi
1; (mm) (N)f (N/mm2)

10 2410 12,05
20 3050 7462
. 30 3300 545

40 3940 4,92

50 4710 4.9




-

Denay no{59

Ortam sicakliry,

14°¢

Kullanilan yapistirici

: - Loctite Super Glue 3%

Yapistirilan malzeme

Aliminyum-Alim:nyum

Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kasme dayanimi
1. (mm) (N) (N/mme)
10 1800 9.0
20 2400 6.0
30 5360 5.6
40 43140 - 5..7
50 4820 4.8

Deney no : 40

Ortah sicakligy . | 14%°

{ Kullagnilan yapistirici :

Loctite Super Glue 3

Yapistirilan malzeme : Aliﬁinyum~Aliminyum
Yapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) (N) (N/mm®)
10 1640 8.2
20 3180 7.95
30 3870 6.45
40 4700 5.86
50 5100 | 5.1
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', _Deney no: 41

Ortam sicaklaigs 149

Kullanilan yapigbtiricy 404 Plastik etalik Gellk

Yapistirilan malzeme

Allmlnyum = Aliminyun

Tapigtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1. (mm)- (N) (N/an)
10 2400 12
20 3080 77
38 3400 5.66
40 4300 5437
50 5300 5.3

Denay no : 42 .

Ortam 31cak11§1;: 1460

_Yapagtirilan malzeme

) Kullanilan yapastirici : 404

: Aliminyum - Aliminyum

- Yapigtirma uzunlugy Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) | (N) (N/um?)
10 1800 9
20 2900 7425
30 3510 5485
40 4350 5.43
50 5290 5.2
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Deney no: 43 . Ortam sicakligy :34°0
Kullanilan yaplstlrlél 1 404 Plastik Metalik Celik
Yapistirilan malzeme : ’Aliminzgp ~ Aliminyum -
Yapistairma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1, (mm) ' (N) , ' (N/mmg)
10 1900 9.5
20 3000 T 75
30 3480 | 5.8,
40 , - 4400 5.5
50 - 5350 5.5
Denzy no : 44 - Ortam sicakligl . 14°g"
Kullanilan yapistiraica : 404
Yapistirilan malzeme : Aliminyum - Aliminyum
Yapaistirma uzuhlugu Kesme kuvveti - Kesme dayanimi
1. (mm) (m) | (/mm®)
10 2100 10,5
20 3150 787
30 | 3550 5.91
40 4380 5.47
50 ' 5650 5.6
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Deney no: 45

Ortam sicaklafy : 14°¢

l'Kullanllan yapistirica 404 Plastik Metalik Celik

| Yapistarilan malzeme

IAliminzgm - Aliminyum

Yapastirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanlﬁl
1. (mm) (N) (N/mn)
10 2050 10.25
20 3040 76
30 3470 5.78
40 4450 : 5.56
50 | 5810 5,8

Deney no : 46

Ortam sicaklifga : 14°¢

Kullanilan yaplstiricl

1 404

Yapistirilan malzeme

Celik - Celik

Yapistirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanimi
1; (mm) O (N/nn?)
10 2910 14
20 4200 110.5
30 4500 7.5
40 5000 6.25
50 6700 6?7
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Denevy no: 47

Ortam sicaklifa : 14°¢

Kullanilan yapistirici

: 404 Plastik Metalik Celik

Yapistirilan malzeme

Gelik - Celik

Yapigtirma uzunlugu

Kesme kuvveti

Kesme dayanima

1. (mm) () (N/mn?)
10 1900 9.5
20 3600 9
30 5440 9,06
40 8950 11.1
50 6450 6.45

Dency no : 48

Ortam sicakligi : 14°C

Kullanilan yapistirica : 404

Gelik = Celik

Yapistairilan malzeme

Yapigtirma uzunlugu

Kesme kuvveti

Kesme dayaniml

1; (mm) () (N/mn?)
10 2000 10
20 3650 9.1
30 5380 ' 8.96
40 5620 9.3
50 6620 6.65




Deney no: 49 Ortam sicakligy 15%

Kullanilan yapistirici : 404 Plastik Metalik Celik

Yapistirilan malzeme : (elik~Celik
Yapistirma uzunlufu | Kesme kuvveti Kesme dayanima
1. (mm) : (N) (N/me?)
10 1950 9.75
20 3550 : 8.87
30 - 5400 9.0
40 | 5590 | 6.98
50 6500 6.5
Deney no : 290 Ortam sicaklipa : 14°C
Kullanllan B'EDlStlrlil;_ : 404 Plastik Metalik Colik
Yapistirilan malzeme : Celik-Celik _
Yapagtirma uzunlugu Kesme kuvveti Kesme dayanima
1; (mm) (M) _ _(N/mn)
10 : 2510 12.55
20 3630 . 9.07
30 5450 9.08
40 5600 7.0

50 RRO@_ & - 8
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7. GRAFIKLER.

T

. Kesme . : (N/u{n

- Kuvveti '

(w) 5000
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10

4400 . .9
4200

4000
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2000
1800

1600 ' " 2
10 20 22 40 50 lU{mm )

10 20 30 40 50 {jfmm)

Grafik.l : Ioctite super glue 3 ile Al-Al malzemenin iist liste

bindirilerek yapigtirilmasi.
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Grafik.E:Loctitefsuper-glue 3 1ile ¢8lik-gelik malzemenin iist

lUste bindirilerek yapistirilmasa,
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Grafik.3:41tecco 110 ile Al-Al malzemenin lUst liste bindiri-

10 ) . ey g [ijmm)

lerek Yapigtirilmasa,
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Grafik.4: Altecco 110 ile ¢elik-celik malzemenin liste bindiri-

lerek yapistiralmasi.
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Grafik.5: 404 Metalik plastik gelik ile ¢elik~gelik malzemenin

st lste bindirilerek yapistirilmasi.
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Grafik.6:Metalik plastik gelik 404 ile Al-Al malzemenin iist

lUste bindiriierek yapigtirilmasa,
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Kesne -
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Grafik ?';Ceko rapid ile gelik~¢elik malzemenin iist lste

bindirilerek yapistirilmasi.
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Grafik.8¢ Ceko rapid ile Al-Al malzemenin iist iiste bindirilerek

yapistirilmasa,
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Grafik 9 :Ceko bond ile gelik-g¢elik malzemenin list liste

bindirilerek yapugtirilmasi.
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Grafik :Geko bond ile ¢elik-¢elik malzemenin {ist {iste

bindirilerek yap-.stirilmasi.
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Grafik 10':Geko bond "ile Al-Al malzemenin iist iiste bindiri-

lerek yapistirilmasa,
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Grafik.ll:Loctite super glue %'iin gekme gerilmesini siciklikla

degi $imi -

N ST .
&

-Grafik.12:Loctite super glue 3'n U - € diyagrama
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Grafik.l3,:Altecco 110'un ¢ekme gerilmesinin sicaklikla

degigimi,

G4

E
Grafik.l4:Altecco 110'un "G _ & diyagrama
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‘Grafik.15:Geko rapid'in ¢ekme gerilmesinin s1caklikla degisimi

P " - . n

' ’ o €
Grafik.lG:Qeko rapid'iq ¢C-£ diyagrama.
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Grafik.l75h04 Metalik plastik Qeliklingekme gerilmesinin

81caklikls degisimi

o

—— e R - -
i

| ¢
. Grafik.18:404 Metalik plastik celik'in - &

diyagram:.
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Grafik.19:Ceko bond'un gekme gerilmesinin sicaklikia degiginmi

3
Grafik.20:Ceko bond'un G .¢& diyagramnzi,
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Grafik,21: Yapigtiricilarin mukavemet defferinin kargi-

lagtirilmasa,




8..IRDELEME :
Bu galigmada degisik yapistirma boylarinda iist iiste

baglanan parcalarin kesme kuvveti bulunmugtur.Daha so@ra

G = denkleminden yararianarak kesme gerilmesi
hesaplanmlstlr.Deneysel olarak bulunan degerlerexen-
kuquk kareler yonteml 1le Y= AoX denkleml uyarlanmigtir,
Bu degklemden.bulunanjegrl denklemi 1le-graf1kler.gizil-
migtir, |
| Eﬁ kﬁgﬁk_kareler;yﬁntemi su gekilde uyarlanmigtir.
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¢izilen grafiklerden kesme kuvvétinin yapistirma boyu
arttik¢a arttiza gBZlenmistir,Fakat kesme gerilmesi yapig-
tarma boyu arttik¢a diismektedir.Bunun nedeni kesme kuvveti-~
nin artmasi ile alanin artmasinin oraninin azalmasidir.Yani
(U= F/li«b denkleminde b sabit kalirken F ve 1;; artmaktadar,
lﬁnﬁn artma orani F'nin artma oranindan fazla oldugundan kes-
‘me gerilmesinde diisme gdriilmektedir. |

Yapagstiricilar katilagtiktan sonra ok gevrek olmaktadir-
lar.Hi¢ bir akma ve uzama gistermeden kopmaktadairlar,

Yapigtiricilarin sicaklikla kesme gerilmesinin degigimi
Japistiricilarin Szelliklerine gdre degisik durum gdstermekte-
dirler.Bu durumlaran nedeni yép;stlrlcllarln igine konan kat-

ki1 maddeleridir.

9.80NUG ' .

Yardamci bir baglama sekli olarak kabul;edileh yap1$f1~
‘ricilarla baglanti yapalirken su durumlara dikkat edilmeli~
dir.

1;Yap1$t;r11acak yizeylerin iyice temizlenmesi

2.Yap1$t1fllacak malzemelerin ozelliklerine gore yapig-

tirici sec¢ilmelidir.

J.Yapigtirici eger iki bilesenli ise karigim orani iyi

ayarlanmali ve iyice karistirilmaladair.

4.Ylizeylere dlizgiince siirlilmeli

S5.Yluzeyler miimkinge sakigtirilmali ve isitilmalidar.
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