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10.1. Girig

« Yapistirma baglantisi, iki parcanin yapistirma gorevini yapan,
genellikle sentetik esasli bir malzeme ile ¢cozulemeyecek sekilde
birlestiriimesiyle elde edilir.

« Parcalar arasinda ¢ok ince bir tabaka olusturan yapistirici gogu
zaman kimyasal reaksiyonlar sonucu makro molekullerin
olusumu ile sertlesir ve

« gerek kendi ic mukavemeti ve
« gerekse parca yuzeylerine yapismasi ile

etki eden dig kuvvetlerin kargilanmasi saglantr.
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10.1. Girig
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Kagit, kosele, deri, ahsap, lastik ve keramik malzemelerin
birlestiriimesinde  yapistirma metodu c¢ok eskiden beri
kullaniimaktadir.

Metallerde yapistirma baglantisi ise ilk defa Ikinci Diinya Savasi
siralarinda ugak insaatinda kullanilmaya baslanmistir.

Aluminyum alasimlart gibi bazi metallerde diger baglanti
sekillerinin uygulanmasindaki guclukler yapistirma igin tercih
nedeni olmustur.

mumkun hale gelmigtir.

- Ornegin fren balatalari, plastik malzemelerirt _ogtallede
birlestiriimesi mumkundur.
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10.1. Girig

« Yapistirma baglantilari kaynak, sert lehim, pergin ve benzeri
diger baglanti sekillerinde oldugu gibi;

« ergime sonucu kristal yapida degisiklige sebep olmadigi,
« gerilme yigilmalari meydana gelmedigi ve

* Yyapisma genellikle birlestirilen parcalarin ergime
sicakliklarinin ¢ok altinda yapilabildigi igin

kendisine uygun bir uygulama alani bulmustur.

 Ayrica, agirhk ve masraf bakimindan oOnemli
saglanabilmekte, daha duzgun ve temiz (1 Zevie
edilebilmektedir.
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10.1. Girig

* Ancak, yapistirma baglantisi diger baglantilarin yerine gegen bir
baglanti sekli olarak degil, onlarin etkili olamadigi veya
uygulanamadigi hallerde kullanilan, baglama elemanlari grubunu

tamamlayan bir baglanti seklidir.

 Yapistirma baglantilari, diger c¢ozulemeyen baglantilari
tamamlayici olmak uzere su alanlarda kullanilabilir;

« Sizdirmazlik baglantisi
 Amaca uygun olmayan diger baglantilarin yerine

« Tamamen yeni konstruksiyonlar yapmak
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10.2. Yapistirici Cesitleri

Yapistiricilar ug grupta toplanmaktadir;

1- Oda sicakliginda sertlesen yapistiricilar (soguk yapistirici veya
tutkal)

2- Oda sicakhginda veya yuksek sicakliklarda bir basing
gerektirmeden sertlesen yapistiricilar

= Bu Iki gruba giren yapistiricilar genellikle iki bilesenli olup,
yapistirma isleminden hemen once karistirilirlar.

3- 200 °C’lik yuksek sicakliklarda sertlesen yapistiricilar.
durumlarda kuvvet uygulanabilir. Bunlara sicak ygpsstiliGis
denir. Tek bilesenli yapistiricilardir. ==
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10.3. Yapistirici Se¢imi

Mevcut yapistiricilardan amaca uygun birinin se¢iminde;
« vyapistirilan parcalarin malzemesi,
« vyapistirilan parcalarin sekil ve boyutlari,
« vyapistirilan parcalarin zorlanma sekli,
« gerilmelerin sekili,

* kullanma sicakligi

onunde tutulmasi gerekir.
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

 Yapistirma baglantilarinin iyi olabilmesi igin yapistirilacak
yuzeylerin uygun sekilde hazirlanmasi gerekir.

« Bir yapistirma baglantisinda kuvvet tagimada etkili olan ve
onemli faktorler  adhezyon kuvvetleri ve yuzey
puruziulugu’dar.

* Yapistiricinin yuzeye baglanmasi adhezyon kuvvetleri ile
saglantr.

 Bu kuvvetler cogu zaman yapistiricinin kendi mukavemetinden
(kohezyon kuvvetleri) daha buyuktur. -

 lyi hazirlanmis vyapistirma baglantilarinda kopmga yapistirici .
maddede meydana gelir. =

« Molekuler kuvvetlerin etkili olabilmesi igin yap|§t|rma et
temiz ve yabanci maddelerden arinmis olmasi gerekir. \\
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

Yuzey hazirlama agsamasit.

» Metallerde yuzey hazirlama isleminde asagidaki agsamalar izlenir:
1) Yag alma
2) Yuzeyin puruzlendiriimesi
3) Yuzeyin yilkanmasi
4) Yuzeyin kurutulmasi
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

 Metal parca ylzeylerinde cogu zaman ince bir oksit tabakasi,
yag, kir ve benzeri maddeler bulunur.

« Bu tabakalarin uygun bir metotla mUmkun oldugu kadar
temizlenmesi gerekir.

* Yuzeyin puruzlaldgu ve temizligi baglantinin  mukavemetini
onemli sekilde etkilemektedir.

« Yag almada aseton, benzin, benzol, mazot, trikloretilen,
perkloretilen, karbontetrakolrir ve alkali esasli temizleyicile
sudaki eriyikleri kullantilir.

« Yilzeylerin plrizlendiriimesi zimparalama veya kup&® ‘
ile yapllir. (

* Yuzey temizlemeden sonra parca bol su ile yikanir.
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

 Boylece yuzeyde herhangi bir temizleyici madde artiginin da
kalmamasi saglantr.

« Bu sekilde hazirlanmis yuzeyler temiz bir yerde genellikle sicak
hava ile kurutularak yapistirma islemine gecilir.

Yapistirma asamasi.

 |ki bilesenli zamklardaki yapistirici ve Kkatilastirici bilesenler
yapistirma igleminden once birbirine karistirilir.

« Bu sekilde hazirlanan zamk bir stre bekletilir veya de
yuzeylerin Uzerine surulur.

« Yapistiricinin cinsine gore firca veya tabanca ile yapf

* Yapistirici tabakanin kalinhgr 0,1-0,2 mm arasinda olc
mukavemet en fazla olmaktadir.
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

2
%
5 Kara

den

Homojen olarak dagilmis ve ince bir yapistirici tabakasi elde
edebilmek icin yapistirilacak parcalarin birbirlerine iyi bir sekilde
uymasl veya diz olmasi gerekir.

Yapistirict surtlen pargalar bir sure bekletilir. Yapistiricinin
cinsine bagli olarak bu sureler imalatgi tarafindan belirtilir.

Yapistiricinin cinsine gore parcalar basingli ve basingsiz olarak
birbirine temas ettirilir.

Yapistiricinin ~ sertlesmesi  sirasinda  parcalarin  birbiring
bastiriimasi gerekiyorsa duzgun dagiliml bir basma temi
icin gerekli duzenlemeler yapilmali, uygun duze ek der Spit
pergini, yay vb.) kullaniimalidir. b
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10.4. Yapistirma Yuzeylerinin Hazirlanmasi

r G H 0,1-0,2mm

1 nolu parca

Yapistinci

2 nolu parga

3
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Bu islem 5 dakika ile 50 saat arasinda
degisir.

Sdrenin uzamasi Uretim kapasitesini
dlsurmesi Istenmeyen durumlarda

mumkunse kisa sureli beklemelere uygun
yapistiricilar kullaniimalidir.




10.5. Yapistiricilarin Kimyasal Adlari

« Metal ve plastik malzemelerin yapistiriimasinda kullanilan bazi
yapistiricilarin kimyasal adlart;

» epoksit recinesi,

» poliester recinesi,

« fenol recinesi,

» akril recinesi,

e polisosiyanat,

« siyonokrilat-monomer,
« epoksit+thikol,

« epoksit+poliamid,

« keramik karisim.

arasinda degismektedir.
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10.6. Yapistirma Baglantilarinin Avantajlari
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Uygulanmasi kolay, ucuz ve cabuktur.

Ana malzemede herhangi bir delik, ¢entik vb. acilmadigindan kesit
zayiflamaz.

v' Mukavemet kaybi yoktur.

Kaynakta oldugu gibi kristal yapida degismeler, isil gerilmeler ve
gevreklesmeler olusmaz.

Gerilme dagihmi yaklasik her noktada esit oldugundan surekli
mukavemette yorularak kopma tehlikesi azdir.

Bosluklar kolayca doldurulabildiginden korozyona kargi Kouuigé
gorevi yapar.

v Catlak korozyonu tehlikesi yoktur.

Farkli malzemelerin b|rIe§t|r|ImeIer| mumkunddr.

yalitkan olarak faydalanilabilir.
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10.7. Yapistirma Baglantilarinin Sakincalari

v On hazirlik (ylizeylerin temizlenmesi) hassasiyet gerektirir ve zaman alir.
v Cekme, egilme ve soyma zorlanmasinda mukavemetleri dtsuktar.

v' Bu nedenle sekillendirme, yapistirici kaymaya zorlanacak bigimde
yapilmalidir.

v' Genel olarak diger baglanti sekillerine gére mukavemetleri sinirli ve
omurleri kisadir. Baglantinin 6zellikleri zamanla degisebilir (yaslanma).

v' Calisma sicakligi artarsa (80°C - 120°C) mukavemetleri daha da duser.
Yeni 6zel bazi yapigtiricilar ile bu sinirin 450°C gibi yuksek degerleg
cikartilmis olmasi bu sakincayi gidermektedir.

v Birlestirme icin basing ve/veya i1si gerektirirler.

v' Yapistiricilarin mukavemetlerinin diisiik olmasi biyiik yapr
gerektirir.

v' Baglantida kalite kontrolii yapmak zordur.
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