Kaynak Metalurjisi



Termit Kaynagi (Aluminotermik Kaynak)

Birlesme icin gerekli 1sinin, termit’in kimyasal
reaksiyonundan saglanan asiri 1Isimis erimis metalle
uretildigi eritme kaynak yéntemi

« Termit = Tutusturuldugunda egzotermik bir reaksiyon
olusturan, Al ve ince Fe;O, tozlarinin karigimi

« Yangin bombalarinda da kullaniimaktadir
« |lave metal, sivi metalden elde edilir

« YoOntem birlestirme icgin kullanilir; ancak kaynaga gore
dokum isleminde daha yaygindir
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Termit kaynagi: (1) Termit'in tutusturulmasi; 2) potanin dokulmesi,
asirt isinmig metal kaliba akar; (3) metal, kaynakli baglantiyi
olusturmak uzere katilasir



Termit Kaynagi'nin Uygulamalari

« Demiryolu raylarinin birlestiriimesi
« Bulyuk celik dokum ve dovme parcalardaki catlaklarin
tamiri

« Dikis yuzeyi, sonradan igslemeyi gerektirmeyecek
derecede puruzsuzdur

Termit kaynagi uygulamasi:
Ray kaynagi

https://www.youtube.com/watch?v=bJjalkXuGtg



https://www.youtube.com/watch?v=bJjaIkXuGtg
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Elektron Isin Kaynak Donanimi
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Elektron Isin Kaynagi Vakum Kamarasi

Ik gelistirildiginde, elektron i1sininin hava molekiillerince
saptiriimasini en aza indirmek icin vakum ortaminda

olusturulmasi gerekmekteydi

« Uretimde ciddi uygunsuzluklar
+ Vakum iglemi 1 saat’e kadar surebilir
>

Sekil 38-23. Elektron isin
kaynakl iki parca; (Solda) 19
mm’lik Aluminyum; (Sagda)
102 mm’lik kalin paslanmaz
celik




Elektron Isin Kaynaginda
Uc Vakum Seviyesi

« Yiksek-vakum kaynagi — kaynak, 1sinin tretildigi
ayni vakum kamarasinda yapilir

— En yuksek kalitede kaynak, en yuksek derinlik/genislik orani

+ Orta-vakum kaynagl — kaynak, kismi vakumiu ayr
bir kKamarada yapilir

— Vakum islem suresi kisaltilmistir

+ Vakumsuz kaynak — Parcga elektron 1sin jeneratorune
yakin konumlandirilarak, kaynak islemi atmosferik
basincta veya yakin degerde yapilir

— Parcayi 1sin jeneratorunden ayirmak icin Vakum Bolucusu
gerekir



Elektron Isin Kaynaginin
Ustinltkleri ve Eksiklikleri

« Ustlnlukleri:
— Yuksek kalitede dikisler, derin ve/veya dar profiller
— Sinirli ITAB, dusuk 1si1l distorsiyon
— Yuksek kaynak hizlari
— Dekapan veya koruyucu gaz gerekmez

«  Eksiklikleri:

— Yuksek ekipman maliyeti

— Hassas agiz hazirligi ve hizalama gerekir
— Vakum kamarasi gerekir

— Guvenlik konusu: EBW x-1sinlari uretir

https://www.youtube.com/watch?v=grzbTs69wuw



https://www.youtube.com/watch?v=grzbTs69wuw

Degisik Kaynak Yontemlerinde Guc
Yogunluklarinin Karsilastiriimasi
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Sekil 38-24. Degisik kaynak yontemlerinde izafi gu¢ yogunluklarinin

karsilastirilmasi; Elektron ve lazer 1sin kaynaklarindaki yuksek gug

yogunlugu, yuksek kaynak hizlarinda, dar ITAB'a sahip derin ve dar
kaynak dikisleri olusturabilir.



Lazer Isin Kaynag!

Birlestirmenin, baglanti uzerine odaklanmis, yluksek

yogunlukta ve koheran i1sik 1sini ile saglandigi eritme
kaynak yontemi

« Laser = “Light amplification by stimulated emission of
radiation”

« Lazer 1sin kaynagi normal olarak, oksitlenmeyi
onlemek icin koruyucu gaz altinda yapilir

« Genellikle ilave metal kullaniimaz

« Kluguk alanda ylksek gug¢ yogunlugu sayesinde
genellikle kucuk parcalara uygulanir



Lazer Isini Kaynak Donanimi

ﬁ Rezonator Yansitici ayna
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mercek

oruyucu
Eaz tlhpd

https://www.youtube.com/watch?v=Gsj440bhlL24



https://www.youtube.com/watch?v=Gsj44ObhL24

Karsilastirma:
Lazer ve Elektron Isin Kaynaklari

_azer 1SIn kaynag! icin vakum kamarasi gerekmez
_azer 1SIn kaynaginda x-isinlari yayinmaz

_azer 1sinlari, optik mercek ve aynalarla odaklanabilir
ve yonlendirilebilir

Lazer 1sin kaynagi, Elektron 1sin kaynaginin derin
kaynaklarini ve yuksek derinlik/genislik oranlarini
olusturamaz

— Maksimum Lazer 1sin kaynagi derinligi = ~ 19 mm,
oysa Elektron isin kaynagi derinligi = 50 mm



Lazer Isiniyla Kesme

« Farkli malzemelerde kucuk deliklerin, dar araliklarin

ve yakin yerlestiriimis modellerin kesilmesi
endustriyel lazer isinlarinin diger bir uygulamasidir

« Lazer isiniyla kesme, malzemede bir delik
olusturulmasiyla baslar ve 1sin, programlanmis bir yol
Uzerinde ilerler

« Lazerin yogun isisl, malzemeyi kesmek Uzere
eritirrbuharlastirir

Lazer isiniyla kesme
https://www.youtube.com/watch?v=0ZWGpjEJSNY



https://www.youtube.com/watch?v=oZWGpjEJ8NY

Yakma Alin Kaynag:

- |ki parca, 6nce akim tasiyan genelere sikistirilir ve
hafifce temas ettirilir

« Birlesim bolgesinden akan bir elektrik akimi,

parcalara on tavilama uygular; ardindan parcalar
hafifce ¢ekilir. Parcalar arasinda yogun bir ark

olusturulur.

« Ark 1sisi malzeme yuzeylerini eritirken parcalar sikica
bastirilir ve yuksek akim uygulanir. Ark soner. Ark
Isisinin erittigi ylzeyler, gegcen akima karsi
gosterdikleri direnc nedeniyle daha cok eriyerek
basing altinda birlesirler

https://www.youtube.com/watch?v=uYmaVPgFY 4



https://www.youtube.com/watch?v=uYmaVPgFY_4

(b}

(a)

Sekil 38-28. Yakma alin kaynaginin gematik gorunusu; (a) ekipman ve
kaynak duzenegi; (b) tamamlanmis kaynak



Plastiklerin Kaynag:

+ |[s1 etkisiyle yumusadiklarindan, sadece
termoplastikler kaynak yapilabilir

» Termoplastiklere uygulanan kaynak yontemileri:
— Ultrasonik kaynak
— Vibrasyon kaynagi
— Surtunme kaynagi
— Sicak eleman kaynagi
— Sicak gaz kaynagi
— Ekstruzyon kaynagi
— Elektrofuzyon (implant) kaynagi



Plastiklere Uygulanan Kaynak Yontemleri

Boru Sicak eleman Boru

Tamamlanmis
kaynak

Tamamlanmis
. kaynak

Sicak eleman kaynagi



Polietilen Borularin Elektrofuzyon Kaynagi

Boru Manson Boru

Tamamlanmis
kaynak

https://www.youtube.com/watch?v=qV5JkwJu06s



https://www.youtube.com/watch?v=qV5JkwJu06s

Termoplastiklerin Sicak Gaz Kaynag!

Sicak gaz kaynagi, metallerin oksi-asetilen kaynagina
benzer

V-agzi agilmis uygulamasi, en yaygin olanidir

Bir gaz (sikistiriimis hava, azot, hidrojen, oksijen veya CO,)
bir elektrik sarim icinde isitilir ve bir kaynak tabancasindan
beslenir

Ince bir plastik cubuk, parcayla birlikte i1sitilir ve kaynak
agzina bastirilir

Sekil Plastiklerin

sicak gaz kaynagi
https://www.youtube.com/watch?v=HvV9a3lEe2g



https://www.youtube.com/watch?v=HvV9a3lEe2g

Kaynakla Ilgili Islemler — Sert Dolgu

« Sert dolgu, bir parcanin yuzeyine, farkli 6zellikte bir
malzemeyi bir kaynak tabakasi seklinde uygulamaktir

« Parcanin tamamini pahall malzemeden olusturmak
yerine, yuzeyini agsinmaya, korozyona veya kiyasal
etkilere karsi daha dayanikli bir malzemeyle
kaplamak daha ekonomik bir cozumdur

+ Sert dolgu malzemeleri
— Karbon ve alasimli ¢elikler; - Bakir esasli alasimlar
— Yuksek alasiml celikler; - Paslanmaz celikler

— Kobalt esasli alasimlar; - Seramik ve refrakter karburler
— Monel, Hastelloy gibi Nikel esasli alasimilar;



Cimento Sanayiinden
Sert Dolgu Uygulamalari

Vidali mil Fan bigaklan Konveyor zinciri



Kaynakla Ilgili Islemler — Termik Plskurtme

+ Esas metal yuzeyini metal, alasim, seramik, sermet,
karbur ve hatta plastik kaplamak icin toz veya tel
halindeki malzemeyi alev, ark veya plazma demeti
icinde onceden hazirlanmis parga yuzeyine
puskurterek bir tabaka olusturma islemidir

« Sert dolgudan farkli olarak termik puskurtmede esas
metal ylzeyi erimez. Birlesme, mekanik kilittlenme ile
olusur. Bu nedenle ylzeyin temiz ve puruziu olmasi
gerekir

« Puruzlendirme igslemi en ¢ok asgindirici ¢gelik kumu
puskurterek yapilir

« 2,5-7,7 um’lik bir yuzey puruzlulugu yeterlidir



Alevle Metal Puskurtme
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Sekil - Oksiasetilen metal puskurtme tabancasinin sematik diyagrami



Plazma Arkiyla Metal Puskurtme

Tasiyici gaz iginde
asih puskirtme tozu

Plskdlrtilen
malzeme ‘\
Dolasan sogutucu

Plazma gazi Plazma demeti

Dolasan sogutucu

_osaveP™
.....

Tungsten elektrod

Hazirlanmis esas metal 7

Sekil Plazma ark puskurtme tabancasinin sematik diyagrami



Sert ve Yumusak Lehimleme

Her ikisi de metal pargalari kalici olarak birlestirmek igin
ilave metaller kullanir, ancak esas metaller erimez

Eritme kaynagi yerine sert veya yumusak lehimleme
kullanilmasi icin:
— Metallerin kaynak kabiliyeti kotudur
— Farkh metaller birlestiriimektedir
— Yogun kaynak i1sisi, birlestirilen parcalara zarar verebilecektir
— Baglantinin geometrisi kaynaga izin vermemekiedir
— Yuksek dayanim gerekli degildir

llave metalin erime sicakhdi < 450°C : Yumusak lehimleme
llave metalin erime sicakhdi > 450°C : Sert lehimleme

https://www.youtube.com/watch?v=070DV2Bdgow



https://www.youtube.com/watch?v=07ODV2Bdqow

Kaynaga Kiyasla Sert Lehimlemenin
Usttnlikleri

Farkli metaller dahil, herhangi bir metal birlestirilebilir

Yuksek imalat hizlarina izin veren, cabuk ve ayni
ozelliklere sahip sekilde gercgeklestirilebilir

Coklu baglantilar ayni anda sert lehimlenebilir

Genel olarak eritme kaynagina gore daha dusuk isi
ve guc gerekKir

Baglantiya bitisik esas metaldeki ITAB'daki
problemler daha azdir

Kapiler etki erimis metali baglantinin igine
cektiginden, cogu kaynak yontemiyle ulasilamayan
baglanti bolgeleri sert lehimlenebilir.



Sert Lehimleme

Bir ilave metalin eritildigi ve birlestirilecek pargalarin
temas eden yuzeyleri arasinda kapiler etkiyle
dagildigi birlestirme yontemi

Esas metaller erimez

— Sadece dolgu metalleri erir

* Dolgu metalinin 7, "si 450°C’'den yuksek ancak
birlestirilecek esas metal(ler)in T, ‘sinden dusuktur



Parcalar Arasindaki Aciklik

Esas parcalarin birlesecek ylzeyleri arasindaki
acikligin, erimis dolgu metalinin akmasini
engellemeyecek derecede genis, ancak kapiler
etkinin zayiflamasina neden olmayacak derecede de
dar olmasi gerekir

Dayanimin en yiksek degere ulastigi bir aciklik
degeri vardir. Bu acgiklik, esas metale, ilave metale,
baglanti sekline ve islem kosullarina baghdir

Tipik sert lehimleme acikliklari 0,001 — 0,010 mm
arasindadir



Bl

Kapiler Etki

« Su dolu bir kaba yerlestiriimis i¢
ice iki bakir borudaki suyun
seviyesi, boru caplari yeterince
buylkse bilesik kaplar
prensibine uyar

« Distaki boru ¢api1 kuguldukge
kapiler etki ortaya cikar ve iki
boru arasindaki suyun seviyesi
kaptaki seviyenin uzerine cikar

* Yeterince kucuk bir aralikta
kapiler etki en ust seviyesine
cikarak iki boru arasindaki
boslugu doldurur



Araligin Kapilarite'ye Eftkisi

A kesiti

Lehim alagimi

Aralhik 0,2 - 0,5 mm — kapller etkl Iyl

Arahik 0,7 mm - kapller etki yeterli degll

Aralik 1, 0 mm - kapller etki yok



Sert Lehimlenmis Baglantinin Dayanimi

« Eger baglanti uygun sekilde tasarlanmis ve sert

lehimleme igslemi uygun sekilde uygulanmigsa,
katilasmis baglanti, olusturuldugu ilave metalin

dayanimindan daha dayanikli olacaktir

* Neden?

— Sert lehimlemede kullanilan kuguk parca araliklari
— Esas ve ilave metaller arasinda olusan metalurjik bag

— Esas metal tarafindan baglantiya getirilen geometrik
sinirlamalar



Sert Lehim Baglantilarinin Dayanimi

Sert lehimlenmis kut alin paslanmaz celik-paslanmaz celik
birlesiminin dayaniminin aralikla degisimi

Cekme dayanimi (MPa)
965

827
689
551
414 -

| | | |
075 15 22 30 ,38 46 23 ,60

Baglanti araligi (mm)

Sekil Bir kut alin sert lehim baglantinin gekme dayaniminin farkl
araliklarla tipik degisimi



Farkli Metallerin Sert__LehimIenmesinde
Araligin Onemi
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Oda sicakhginda Aralik, lehim sicakbginda
genis bir aralik berakin normal hale gelir
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Sekil Farkli metallerin sert lehimlenmesinde baslangictaki aralik,

farkli 1si1l genlesmelere gore ayarlanmalidir. Uygun sert lehim araligi,
lehim alagiminin aktigi sicaklikta mevcut olmalidir.



Sert Lehimlemenin Zayifliklari ve
Sinirlamalar

Baglanti dayanimi, kaynakli baglantidan genellikle
daha dusuktur

Baglanti dayanimi, esas metalinkinden daha dusuk
olma egilimindedir

Yuksek servis sicakliklari, bir sert lehimli baglantiyi
zayiflatabilir

Muhtemel bir estetik zayiflik olarak, sert lehimli
metalin rengi, esas metal parcalarin rengiyle uyumlu
olmayabilir



Sert Lehimleme Uygulamalari

Otomotiv (Orn., borularin ve tesisatlarin birlestiriimesi)
Elektrik ekipmanlar (orn., tel ve kablolarin birlestiriimesi)

Kesici takimlar (orn., semente karbur insert ve kesici
uclarin sert lehimlenmesi)

Mucevher yapimi

Kimyasal islem endustrisi, boru tesisatlari ve isitma
islemi yapanlar, metal boru ve tesisatlari sert lehimleme
ile birlestirirler

Tamir ve bakim isleri



Folyo seklinde
~»sert lehim dolgu

Tamamlanmis
sert lehimhi

| / birlesim



Sert Lehimli Baglantilarin Tasarimi

« Alin ve bindirme baglantilar yaygindir, ancak
geometri genellikle sert lehimlemeye uydurulur

- Parcalar arasinda genis arayuzey sagladigindan,
bindirme baglantilar en yaygin kullanilanlardir

« Sert lehimlenmis bir baglantida ilave metal, esas

metale sadece uglardan degil tum yuzey boyunca
birlesir

Sekil En yaygin iki sert lehim
baglanti turu, kut alin ve bindirme
birlesimdir. Kut alin birlesim,
baglanti boyunca uniform kalinlik
saglar ancak bindirme birlesimde
bag yuzeyi daha buyuktur ve
dayanim daha yuksekiir




Kut Alin Tipi Birlesim

Sert lehimlenmis
baglanti

(©)

Sekil (a) Konvansiyonel kut alin birlesim, ve alin birlegimin
sert lehimlemeye uydurulmasi: (b) egik yuzeyli birlesim, (c)
kademeli alin birlegsim, (d) parganin birlesim bolgesindeki kesiti
arttinlmis



Bindirme Tipi Birlesim

Sert
lehimlenmis
baglanti

(©)

Sekil (a) Geleneksel bindirme baglanti, ve bindirme baglantinin
sert lehimlemeye uydurulmasi: (b) silindirik pargalar, (c) sandvig
pargalar, ve (d) alin baglantiy1 bindirme baglantiya dontsturmek
icin kilif kullanimi



Bazi Yaygin Sert Lehim Baglanti Turleri

SRR
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Sekil Sert lehimlemeyle birlestirilecek bazi yaygin baglanti tasarimlari



Sert Lehimleme icin Bazi llave Metaller

(Sert Lehim Alasimlar)

Esas metal(ler)
Aluminyum
Nikel-bakir alasimlari
Bakir

Celik, dokme demir
Paslanmaz celik

llave metal(ler)

Tipik sert lehim sicakhgi (°C)

Aluminyum ve silisyum
Bakir

Bakir ve fosfor

Bakir ve ¢inko

Altin ve gumus

565 - 620
925 - 1125
700 - 925
700 - 750
620 — 1000



Sert Lehim Alagimindan Beklenen
Ozellikler

Erime sicakhgil esas metalden oldukga dlsuk
olmahdir

lyi 1slatabilirlik icin sivi fazdayken ylzey gerilimi
dusuk olmalidir

Arayuzeye iyi nufuziyet icin yuksek akicilik
Sert lehimli baglantinin uygulamada kullanima yeterli
dayanima sahip bir baglanti olusturma kapasitesi

Esas metalle kKimyasal veya fiziksel etkilesim
gostermemesi (orn., galvanik reaksiyon)



llave gubuk

Aralik Sert lehimlenmis baglanti

t Birlestirilecek

parcalar
(1) — (2)
(a)
Sert
Birlestirilecek - Halka seklinde > lehimlenmis
7 7%
pargalar llave gubuk / / parca
N
E / :
/ ‘e
Aralik
— (2)

(b)

Sert lehimlemede ilave metalin degisik uygulanma teknikleri: (a) ufleg ve
ilave cubuk. Sira: (1) 6nce, ve (2) sonra; (b) aralik girisinde ilave metal
halkasi; Sira: (1) 6nce, ve (2) sonra



llave metal Sert lehimlenmis
folyosu parga

Birlestirilecek

pargalar >

(1) (2)
(c)

Sert lehimlemede ilave metalin degisik uygulanma teknikleri : (c)
duz parca yuzeyleri arasinda ilave metal folyosu

Sira: (1) once, ve (2) sonra;
(b) aralik girisinde ilave metal halkasi
Sira: (1) once, ve (2) sonra



Sert Lehim Dekapanlari

Kaynaktakine benzer amac; cozunurler ve
uzaklastiriimadiklarinda sert lehimleme iglemini
engelleyen oksitlerle ve istenmeyen diger yan
urunlerle birlesirler

lyi bir dekapanin karakteristikleri:
— Dusuk erime sicakhgi

— llave metalle yer degistirebilmesi i¢in dusuk viskozite
— Islatmay arttinir

— llave metal katilasincaya kadar baglantiy: korur




Dekapanin Davranisi

Lehim alasimi yuzeyi
Islatir ve dekapani

Dekapan uzaklastirir
Dekapan surulur Hava oksitleri gzer

~, »«f’\» |
T ———

Dekapanin etki Sert lehimin ¢alisma
sicakliginda sicakhginda

—

Sicakligin artisi



Isitma Menbalarina Gore Sert Lehimleme
Yontemlerinin Siniflandiriimasi

Uflecle (alevle) Sert Lehimleme — ifleg alevi
baglantinin yakinindaki pargcaya dogru yonlendirir

Firinda sert lehimleme — firin, sert lehimleme icin
gerekli 1s1y1 saglar

Indiiksiyonla Sert Lehimleme — parcada indiiklenen
yUksek frekansli akima karsi elektrik direnciyle i1sitma

Direncle Sert Lehimleme — parcalardan gecgen
elektrik akimina karsi direngle 1sitma

Daldirmayla Sert Lehimleme — ya erimis tuz ya da
metal banyosu

Infrared Sert Lehimleme — ylksek yogunluklu infrared
lambalar kullanilir



Firinda Sert Lehimleme Ornekler

Sekil

Tipik firinda sert lehimleme ornekleri

(a)
Halka seklinde sert lehim
ala;nmll

Sert lehimlemeden 6nce

(b)

Sert lehimelemeden sonra



Sert Lehim Kaynagi

Bu yontem, uygulanacak birlestirme turl yonunden diger
sert lehimleme yontemlerinden ayrilir. Sert lehim
kaynag!, bir V agzinin doldurulmasi gibi, geleneksel
kaynakla birlestirmeye daha ¢ok benzer

Lehim alagimi Kaynak ifleci

/ &

Esas metal

Sekil Sert lehim kaynagi. Baglanti, sert lehim dolgu metali igerir;
baglantida esas metal erimez. Yluzey genellikle once ince bir kalay
tabakasiyla “kalaylanir”.



Yapistirma

Iki (ya da daha fazla) yakin yerlestirilmis parcayi yuzey
birlestiricisi ile bir arada tutmak igin bir ilave
malzemenin kullanildigi birlestirme yontemi

« Metal, plastik, seramik, ahsap, kagit ve mukavva gibi
ayni veya farkli malzemeleri birlestirmek igin genis bir
birlestirme veya sizdirmazlik uygulamalarinda
kullanilir

« Artan uygulamalar icin firsatlari nedeniyle buyuk bir
alana yayilabilir



Yapistirmada Sertlesme

Yapistiricinin fiziksel ozelliklerinin, pargalarin
yuzeylerini birlestirmek icin genellikle kimyasal
reaksiyonla sividan katiya donusme iglemi

« Sertlesme, genellikle 1sI ve/veya bir katalizor ile
gerceklestirilir
— Eger 1s1 kullanilmissa, sicakliklar goreceli olarak dusuktur
« Sertlesme zaman alir - imalatta bir zayiflik

« Yapisma islemini gergeklestirmek igin bazen pargalar
arasinda basin¢ uygulanir



Yapistirici Turleri

« Dogal yapistiricilar — regine, nisasta, seker, soya
tuzu, kola gibi dogal kaynaklardan elde edilirler

— Dusuk-gerilmeli uygulamalar: mukavva kartonlari, doseme,
kitap ciltleri; veya genis yuzeyler: kontrplak

- Inorganik — esas olarak sodyum silikat ve
magnezyum oksiklorur'e dayanir
— Dusuk maliyetli, dusuk dayaniml
+ Sentetik (yapay) yapistiricilar — degisik termoplastik
ve termoset polimerler



Sentetik (Yapay) Yapistiricilar

« [malatta en dnemli kategori

« Sentetik yapistiricilar, degisik mekanizmalarla
sertlesirler:

— Uygulamadan once polimeri katalizor ve reaktif katkilarla
karistirma

— Kimyasal reaksiyonu baslatmak igin isitma
— Ultraviyole 1sik gibi, radyasyonla sertlestirme
— SiIvi veya pastadan suyu buharlastirarak sertlestirme

— Yapisanlardan birinin yuzeyine film veya basinca duyarl
kaplama olarak uygulama



Yuzey Hazirlama

Yapistirma isleminin basarili olmasi igin, yluzeyler son
derece temiz olmalidir

Yapisma dayanimi, yapistirici ile yapisan arasindaki
adhezyonun derecesine, bu ise yuzeyin temizligine
baghdir

Metallerde, temizleme icin genellikle cozucuyle silme

ve kum puskurterek yuzeyin asindiriimasi adhezyonu
arttirir

Metal disi pargalarda, genellikle bazi tur ¢ozuculer
kullanilir ve ylazeyler, purtzlalagu arttirmak igin
taslanir veya kimyasal olarak daglanir



Baglantinin Dayanimi

« Asagidakilerin dayanimina baglidir:

— Yapistirici
— Yapistirici ile yapisanlar arasindaki baglanti

« Baglantinin dayanimi birkag mekanizma igerir:
— Kimyasal bag olusumu — yapistirici ve yapisan,
sertlesmeden sonra bir primer kimyasal bag olusturur
— Fiziksel etkilesimler — karsilikli yuzeylerin atomlari arasinda
sekonder kuvvetler

— Mekanik kilittenme — Yapisanin puruziulugu, sertlesen
yapistiricinin, mikroskopik yuzey puruzlerinde sikismasina

ve kilitltenmesine neden olur



Baglanti Tasarimi

« Yapistirma baglantilari, kaynakli, sert veya yumusak
lehimli baglantilar kadar guclu degildir

« Baglanti temas alani en buylk degerine ¢ikariimalidir
« Yapistirma baglantilari en ¢cok kayma ve gcekme’de
gucluddur.
— Baglantilar, uygulanan gerilmelerin bu tur olacagi sekilde
tasarlanmalidir
» Yapistirma baglantilari, en ¢gok ayrilma ve siyrilmaya
karsi zayiftir.

— Baglantilar, bu tur gerilmelerden kaginacak sekilde
tasarlanmalidir



Yari-bindirme

Mikemmel,
ancak talag

kaldirma gerekir

Alin-yetersiz

dengelenmesi zor,

& Egik bindirme-gok iyi

Basma Basit bindirme-iyi Serit-zayif
Cekme Yapistirilan
/ Yapistirici
% > Cift bindirme-iyi
Ancak yiikiin Cift serit-iyi
5 Kayma

\

Siyirma

#

e Sekil Yapistirma igin bazi baglanti tasarimlari ve servisteki
woKl Yapistirma baglantilarinda gerilme tiirleri: performans oranlari



Yapistirma Baglantilarinda Hasar

(a) Yapistinici hasar

(b) Yapistinici iginde kohezif hasar

(c) Esas malzeme iginde kohezif hasar

Sekil

Yapistirma baglantilarinda hasar modlari

Yapistiricilarin Uygulamalari

Otomotiv, ugak, yap1 drtnleri, gemi yapimi
Paketleme endustrisi

Ayakkabi

Doseme

Kitap ciltleme

Elektrik ve elektronik

Uygulama Yontemleri

Elle fircalama veya rulolama

Ipek kaplama

Elle ¢calistinlan dagitici kullanarak ytzdirme
Plskartme

Otomatik aplikatorler

Rulo kaplama



Rulo Kaplama

Kagit, kumas veya esnek polimer gibi ince ve esnek bir
malzemenin Uzerine yapistiricinin rulo ile kaplanmasi



Yapistirmanin Ustinlikleri

Cok genig malzeme tlrine uygulanabilir
Yapisma, baglantinin tim ylzeyinde olusur

Dusuk sicakliktaki sertlesme, birlestirilen parcalarda
hasardan kaginmayi saglar

Hem yapistirma hem de sizdirmazlik saglama

Baglanti tasarimi genellikle basitlestirilir, rn. iki diiz
yuzey, civata delikleri gibi 6zel parca 6zelliklerine
gerek olmadan birlestirilebilir

Yapistirmanin Sinirlamalari

Baglantilar genellikle diger birlestirme ydntemleri
kadar guglu degildir

Yapistirici, birlestirilen malzemelere uygun olmalidir
Servis sicakliklari sinirhidir

Yapistiricinin uygulanmasindan once temizlik ve
yuzey hazirligi onemlidir

Sertlesme sureleri, Gretim hizini sinirlayabilir
Yapistiriilmis baglantilarin muayenesi zordur



Kaynaklar
e Prof. Dr. Murat VURAL, ITU, imal Usulleri ders notlari.



