Konveyor Bandi
Yapistirana

Yontemi

Gokhan OKTAR *

OZET

Bu yazida bant konveyor kullanan islet-
melerimizin  pratikte  karsilagabildikleri
zorluklardan biri  oldugunu sandigimiz
bant yapistrma teknigi anlatimistir. Ya-
zida, degisik yontemler, yapistirma tekni-
gi, solusyonun hazirlanmasi, yuzey kapla-
ma bant kaynak islemi ile ilgili - yararli
notlar, gerekil arac ve gerecler anlatiimis
ve zimbalarin kullaniiginda bant kalinhg
bant genisligi ve tahrik tambur capi ba-
gintilan cizelge olarak verilmigtir.

(*) Maden Yiik. Miih. Kirka Boraks Isletmesi

1. ISLEMIN TANIMI VE TEKNIGI

Kaucuk konveyor bandi kaynak islemi bu
amagc icin Ozel olarak yapilmis ve cesitli
bant kalinliklarina uygun oOlculerde «bant
kaynak makinalar» (vulkanize aygitlar)
ite yapihr. Bu makinalarda aranilacak
Ozellikler soyledir :

1 — Cabuk isinabilmelidir,
2 —Hafif ve kolay taginabilir olmahdir,
3 — Homojen 1sitma yapabilmelidir,

4 — Isinma sirasinda herhangi bir de-
formasyona ugramamalidir,

5 — Yeterli ve kolay sikma yapabilmeli,
baski tam ve homojen olarak vyi-
zeylere yayilabilmelldlr,

6 — Is1 kaybi az olmali, alt ve tst dis
yuzleri fazla isinmamalidir,

7 — Rezlztans ile pisirme yiizeyleri arasi
saglam ve tam dolgulu olmali, za-
manla pisirme  yizeyleri deforme
olmamaldir,

8 — Dayanikli, hassas ve otomatik ter-
mik kumandali: olmalidir,

9 — Kendinden termometre)! olmali ya
da sicakligt Olgmek icin termomet-
re kanali olmaldir,

10 — Gerektiginde cabuk sogutma olana-
81 saglayabilmek icin govdesi hava
kanalli olmaldir (bir kompresore
baglanarak hava akimi saglanir).

Bu islem kisaca bantlarin uygun sekilde
kesilip hazirlanmasi, ara katlara Ozel so-
lusyon ve kaucuk hamuru (Kusingen - Ku-
sigam) konulmasi ve ek yerinin kaynak
makinasinda pisiriimesi iglemidir. Sekil |
dé Dbir bantin enine kesiti goralmektedir.

Sekil : 2, sekil 3, sekil 4, sekil 5 bant
kaynagi islemi Ile yapistirlacak Iki ucun
yaygin kesilme seklilerini gostermektedir.
Bu sekillerden 2. ve 3. tipler dayanikli ol-
mayip, bandin ek yerine fazla kuvvet gel-
meyen calisma sekillerinde kullamiablllr-
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fer. Sekil : 5'de ise, dayanikli, ancak ha-
zirlanigl zor olan ve b unedenle yaygin
olmayan bir yontem gorulmektedir. Bu
yontemde katlar ayrilir, temizlenir, ara
katlara solusyon ve ham kaucuk uygula-
nir ve asagida 4. sekilde anlatlan yon-
temle yapistirma yapilir.

I —— g 3. A
T A T A TR i M 4 A N k. .

a )Ust kouguk  kaploma
b?, Alt kouguk koplamg

¢} Kenar koplama (a>b)
d)Bex doku (kord bezi] = -

Sekil : 1 - Bir Konveyor Bandimin Enine Kesiti

En yaygin ve dayanikli yontem Sekil 4'de
gOsterilen yontemdir. Bu ybntemin uygu-
lanigi soyledir :

Bandin gidis.yonune gore ondeki kismi-
nin alti ve arkadaki kismin usti, katlan
soyulmak suretiyle birbirini karsilayacak
basamaklar halinde hazirlanir. " Bunun
icin bandin gidis yonundeki kismi ters
olarak yatinhr ve soyma islemine bagla-
nir. Isleme baglamadan, — B — agisinin
degerine, «-G— yapistirma boyunun ne
kadar olacagina, — C — kat kesim boyu
uzunluguna ve aciimis kat sayisina (a, b,
c) karar verilmelidir. Bu kararlarin veril-
mesinde etkHI faktorler sunlardir;

a) Eldeki kaynak makinasinin boyutlari,
b) Konveyor bandinin boyu,

c) Konveydor bandinin tasiyacagr  yuk
miktari,

d) Band gerdirme sisteminin tipi,

e) Konveyor bandinin eni ve kalinlhdi

ayrilabilecek

f) Bant kaynak Islemine

zaman.

Bu kosullarin belirleyecegi Olguler 1silin-
da bant soyma islemine gegcilir. Tum ko-
sullar uygun oldugu taktirde ideal Olgu-
ler ve uygulama soyledir :

1 — Bandin eklenecek ucundaki enine
eksenin (bant kenari ile 90 derece),
(— N—) ucundan 30 derecelik aci
(—B—) alnarak tebesirle (NM) ci-
zilir ve bu cizgi boyunca bant tum
dokulanyla kesilir. Bu agi en az 15
derece olmaldir.

2—Elde edilen her iki uctan (M ve N)
yapistrma boyu (—G—) kadar 0l-
culur ve elde edilen iki uc (K ve L)
tebesirle cizilerek bu hat alt kaucuk
kaplama derinligi kadar (sekil : 1 - b)
derinlikte bir c¢izgi halinde kesilir.
{—£_) yapistrma boyu genellikte
bant genisliginin 1,5 kati  olmaldir.
Bu boy da genel olarak uc esit acil-
mis kata (a, b, e) bolunmelidjr. Kat-
larin her birinin  kat kesim boyu
(—C—) en az 25 cm. alnmaldir.
Daha oOnce belirtilen kosullar uygun
olur ve gerektirirse SOar ya da 45'er
cm.lik iki kat agma yontemide uy-
gulanabilir.

3——K— ve — L — noktalarindan ban-
din acili kesilmis ucuna kadar kis-

~mg— Bant  horeket  yenu

!

" Seliisyen + A Kok levhe
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Sekdi : 2- Egimh Dfilemsel Yapigtirma

! wmp——r BEnt  narekel  yenu

Sslisyon « ham  wouguk lavhe
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Sekil : 3 - Basamakh Yapistirma
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Sekil : 4 - Capraz - Kath Yapistirma

minin (— G— boyu, M ve N noktala-
rina kadar) alt kauguk kaplamasi boy-
dan boya kaldirilir (bu islem igin
kerpeten uygun bir aractir.) —L —
ve — K— noktalarindan 2,5 cm. ka-
dar bir kisimda yine — LK — dogrul-
tusuna paralel olarak cizilir. Bu c¢izgi
boyunca ik iki kat bez doku yine

N — ve — M — uclarma kadar ta-
‘mamen kaldirihr (5 kathh bez doku ve
u¢ acilmis kat icin). — L —ve — K —
noktalarindan Itibaren (—C—) kat
kesim boyu kadar olgulir ve — S —,
— R — noktalan elde edilir. Bu nok-
talarm arasida cizilir ve bir kat bez
doku yine bitim ucuna kaddr kaldiri-

Iir. Daha sontra — S ~ ve —R—
noktalarindan  hareketle (—C—)
vzunlugu almir ven. —0—,."—P —

noktalar1 elde edilir. Yine bir kat bez
doku Kkaldirir, boylece — N — ve
— M— noktalarina ulasilir.  Bitis
hattinin 2,5 cm. Oniinde son kez do-
ku da soyulur ve bu kisimda sadece
ust kaucuk kaplama birakiir. Bu 2,5
cm.'lik kisimlar birlesme noktalarin-
da siskinlik olmamasi igin birakilir-
lar. Eskimig ve alt tist kaplamalar
Incelmis bantlarda bu islem uygu-
lanmaz.

Yukarida anlatilan tiim iglemler ban-
din doniis ucunda da aynen fakat basa-
makli kisimlar birbirini tam  karsiliyacak
sekilde yapilir. Boylece bandm iki ucun-
da -KL~, -RS-, -OP- ve -NM- kenarlar bir-
birine paralel olan -a-, <&-, -c- acilmis
katlan elde edilmis olur. Bu asamadan
sonra, acilmis kisimlarin tizerindeki puiriiz
ve kavucguk artiklart sipiral tas sipiral tel
firca, tel firca ve agac¢ torplsl ile temiz-
lenir. Sprial tas yalmz kaba prtizlerin
temilzenmesinde kullanilmahdir ve spi-
ral kullanilirken is glivenligi  Onem-
lerine dikkat edilmelidir. Bu islemden
sonra bez dokularinin serbest uclan daha
iyi yapistirma saglamak igin, bir tel firca
Ile hafifce liflendirilir (2-3 mm. kadar). Da-
ha sonra acilmis katlar toz ve diger yaban-
c1 maddelerden temizlenir. Bu amacla sii-
purme yapilabilir. Bandin ucu diisey olarak
kaldirlip silkelenerek bir sopayla doviile-
bilir ve son olarak da elektrik stipligesty-
le yizler temizlenebilir. Temizlenmis yu-
zeylere Ozel yapistirma sollisyonu suruliir
ve 15 dakika beklenir, daha sonra ara kat
kaucuk kalinligina uygun olarak 1-1,5 mm.
kalinhginda kaucuk hamuru levha halinde
ve bandin disina tagsmayacak sekilde ya-
pistirilacak kisimlarin tizerine (her iki tara-
fa da) ortiiltir. Uyumun tam olmasi igin lev-

;:é%:i

%A%

-—— Bant harwkel yonu

=

— Bont_ N

SekU : 5 - Kat Agarak Yapistirma



ha tzerinde bastirarak bir merdane gezdir-
mek yararldir. Bu ievha (zerine de solls-
yon sirulir ve biraz beklenir. Daha sonra
her acilmis kat bandin diger ucundaki
karsii@inin tzerine gelecek sekilde ban-
din iki ucu Ust uste konur ve genis taban-
I bir cekicle tum yuzey dovulur. Eklene-
cek kisim bant kaynak makinasina sokulur
kenarlar ipekli bir kumasla gergince sa-
niir. ipekli kumas, ek yerinde kenarlarin
duzgun olmasini ve erimig ham kaugugun
makinaya yapismamasini saglar.

Daha sonra. bant kaynak makinasi iyice
ve homojen bir basing saglayacak sekil-
de sikilir. Kaynak makinasi 140 -145 de-
receye ayarlanir ve bu isida yarm saat
beklenir. Isinin ayni diizeyde kalmasi oto-
matik termostat araciligiyla saglanabilir.
Genellikle makina bl 1siya ulasinca isit-
maya son verilir, ancak yarim saat kadar
bu 1sida beklemek daha saglikli bir yapis-
tirma saglar. Isitma stresinin sonunda ma-
kinanin enerjisi kesilir ve makina sogut-
maya birakilir. Isi 40 dereceye dustuginde
makina sokulir, bant hazirdir. Daha yik-
sek sicakliklarda makinanin sékilmesi sa-
kincalidir, pisirme pek saglikli olmaz. Hele
makina iyice sicaksa, aradaki kauguk he-
niz erimis halde olacagindan bandin iki
ucu birbirf Uzerinden kayabilir ve yapistir-
ma basarisiz olabfllr. Zaman sorunu nede-
niyle sogutma suresinin kisaltlmasi icin
sogutucu hava kanallari bulunan makina-
lar kullaniimahidir. Asint hizli  sogutmada
ve sicak sokumde pismis kaucuk zayif
olur ve sungerimsi bir doku gorinimu
verir.

2. SOLUSYON'UN HAZIRLANMASI

Bant yapistirma islemlerinde  kullanilan
Ozel solisyon hazir halde piyasadan sag-
lanabilir. Bolgesel kaucukcu ve lastikciler-
den alinabilir ya da tesiste hazirlanabilir.
Solisyonun hazirlanigi sOyledir: Yapilacak
yapistirmaya yetecek kadar ham kaucuk
hamuru 56 mm. caplt parcalar halinde
dogranir, temiz ve kapaklli bir kap igine
alinir (cam yada paslanmaz metal) Uzeri-
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ne karbon tetraklorur ya da benzin ekle-
nerek kanstinlir. Kangimin Gzeri sizdirmaz
sekilde ortulur ve karisim ara sira karisti-
nlir. Yaghboya kivamina geldiginde karisim
hazirdir. Bu kivami tutturmak icin solus-
yona sk sk ve az miktarlarda ¢ozucu si-
vi eklenir. EQer karisimdaki sivi fazla ge-
lirse kapak acilarak bir miktar sivinin ug-
masi saglanir. lyi bir soliisyonun hazirlan-
ma siresi 24 saat kadardir. Hazirlanmig
solisyonun kivaminda kalmasi igin kapa-
ginin iyice kapal tutulmasi ve isiktan ko-
runmasi gerekir. Olanak varsa; her kay-
nak islemi icin yeni solisyon hazirlanma-
si yararl olur ancak, iyi korunmasi kosu-
luyla hazir bir sollisyon 2-3 ay slireyle kul-
lanilabilir. Soltisyona ¢ozicl sivi ve ham
kaucuk disinda bir maddenin karismama-
sina dikkat edilmelidir. Cozlicu s olarak
benzin ve karbon tetraklorur kullanilir. iki
cOzucunun de birbirlerine gore bazi tstun-
lik ve sakincalar vardir :

1 — Benzin Glvenli§i daha azdir, parla-
yip tutusabilir. Benzin kalitesi bozuk
olabilir, bi durumda soliisyonun ka-
litesi de bozuk olur. Bu sakincasina
karsi ucak benzini ya da beyaz ben-
zin kullaniimahdir. Saglama kolayli-
igi vardir ve ucuzdur. Yaygin ¢0Ozu-
cuddr.

2 — Karbon Tetraklorur - Zehirlidir, dik-
kat gerektirir. Saglama guclugu olabi-
lir ve benzinden pahalidir. Kaugugu
cozme Ozelligi yuksektir, solisyonun
yapistinciligr daha iyidir.

3. YUZEY KAPLAMA ve DIGER ONARIM
YONTEMLERI

Konveyor bandinin alt ya da Ust yiuzinde
kabuk halinde kat kalkmasi olustugunda
tabanda ve zedeli kismin kenarlarinda
saglam doku bulunana kadar kalkmis kat
acllir. Yukanda anlatildigi sekilde ylzey
temizligi ypilir. Sollisyon sirildr, bir siire
beklenir sonra kalkmig kismin kalinhigina,
uygun kalinlikta ham kaucuk levha halin-
de ve kalkmis kismin yizeyi kadar ylzeye



merdana ife yapigtirlr.
gibi bant kaynak makinasina sokularak
pisirme saglanir. Eger kalmis kisim-
da bez doku varsa temizlikten 0On-
ce liftlendirilmesi vyararlidir. Yara cok
once bez dokunun acilmis kenarlarinin
hafifge liflendiriimesi yararlidir. Yara ¢ok
genis ve derinse araya kord bezin koymak
onarilan kismin dayanikhhgini - arttinr.

Ek yapiliyormis

Bandin yuzeyinde enine kucuk kesikler ve
yariklar, capraz kesikler ya da bant boyu-
na paralel kesik ve yariklar bant zimbalari
ile gecici olarak onarilirlar. Bu amag icin
Ozel olarak yapiimis bant zimbalari kulla-
nilir, (sekil: 6). Zmba banda yerlestirildik-
ten sonra sikkma civatasinin fazlahg: kesi-
lir. Bant zimbalar tambur ve bant ma-
karalarinda biraz ses yapmakla birlikte ya-
rali bandin uzun bir stre daha calismasi-
ni saglarlar. Yarall kisim calisamayacak
duruma gelirse, yarall kesim aradan cika-
nlarak eksik kisim kadar parca bant kay-
nak islemi ile araya eklenir. Bu igslemden
once bant gerdirme sistemlerinin en kisa

=R

Civabs  deliklary

Sekil : § - Bant Zambasi (Diiz),

duruma getirilmesi ve parca boyunun bu-
na gore ayarlanmasi unutulmamalidir.

EQer bant kismen ya da tamamen kesilmis
ise bandin kapasitesine ve diger 6zellik-
lerine bagll olmak kaydiyla gecici ya da
surekli olarak bant zimbalan kullanilabilir.
Kopmus bantlarda genel olarak iki tip
bant zimbasi kullanilir.

A — DUZ ZIMBA [Flesko) : Sekil 6'daki
tiptir. Uclan kesilerek duzeltiimis kopuk
bantlar bir araya getirilir ve gerdirilir. El-
deki banda goére hazirlanmis delik sablo-
nuna gore bantlar dellnir. Zimpalar de-
liklere takilir, iyice sikilir ve siktirma ci-
vatalarinin fazlahgi kesilir. Alti standart ol-
custi olan bu zmbalarn kullaniligi bant
kalinligina, bant genisligine ve tahrik tam-
bur capina baghdir. Cizelge 1 bu baginti-
lani gostermektedir. Cizelge sutunlarinda-
ki numaralar belirtilen 6zellikteki bantlari
eklemek Uzere kulanilacak zimba adetlerini
gostermektedir. ZImba numara Irai da san-
timetre cinsinden zimbanin sikistirma ci-
vatalar eksenleri arasindaki uzakid belirt-
mektedir. Cizelgenin kullanilisina bir 6rnek
verelim: Bant tahrik tambur capi bulunur.
Bu deger 50 cm. bant kalinhgr 15 mm. ve
bant genisligi 66 cm. olsun. 50 cm'ye en
yakin deger 45,7 cm.lik standarttir. Bu
siitunda 66 cm. bant genisliginin hizasinda
17 adet zmba kullanilacagi okunur. Kulla-
nilacak zmbanin eksen acikligi da 3,75 cm.
olarak belirlenir. Zimba uygulamasi ya-
pilirken;

1 — Bandin diizgiin olarak kesilmesine ve
kdse acilaninin 90 derece olmasina
dikkat edilmelidir.

2 — Bandin delinen deliklerinin diizgiin
caplarinin zmba civata capina esit
olmasi saglanmalidir.  Boylece ek
yeri daha dayanikli olur,

3 — Zimba delikleri bandin iki kenarin-
dan 20 mm. ya da zmba numarasi
kadar daha icerden baslamaldir.
Bdylece bant kenarinda dayaniklilik
artar ve saseye takilabilecek puriz-
lerin olusmasi o6nlenir

4 — Zimbalar sikildiktan sonra zimbalarin
ortasinda sikmadan dogan egilme-
ler olursa bu durum, tahta bir ta-
koz koyularak cekicle vurularak di-
zeltilebilir. Bdylece tirnaklar banda

daha iyi saplanr.

B — TIRNAKLI ZIMBA (Aligatdr) : Bu tip
zimpalar 20 mm'ye kadar kalinlkta bant-
larin eklenmesinde kullanilir. -V- harfine
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ZiMBA

NO:2.54 NO:3.10 NO: 275

Bant Bant Bant
Bant Kalinh@r  Kalnhgi Kalinligi
Genigligi  6,4-11,2 10-12,5 11,2-17,5

NUMARALARI

NO: 5 NO:6,35 NO:75
Bant Bant Bant
Kalingi Kalinhgi Kalinhgi
15,8-20,6 19-25,4 24 mm .'den

(cm.) mm. mm. mm. mm. mm. kalin
30.5 10 8 8 — — _
40.6 13 10 10 9 — —
45,7 15 12 12 10 9 —
50,8 16 13 13 11 10 10
61 20 16 16 14 13 14
66 22 17 17 15 14 14
71,1 23 18 18 16 15 15
76,2 25 20 20 17 16 16
914 30 24 24 21 19 19
106,7 35 28 28 24 22 22
122 40 32 32 28 26 26
152,4 50 40 40 35 32 32
182,9 60 48 48 42 39 39

Tahrik 30,5 35,6 45,7 76,2 106,7 122

Tambur

Capi

(cm.)

Qizeige 1. Zimbalarin kullaniginda bant kalinligi, bant genisligi ve tahrik tambur

cap! bagintilari.

benzetilebilecek bu zimba (sekil : 7) uy-
gulanacag! zaman bandin eklenecek uclari
yukaridaki gibi hazirlanir. Zimbanin tepe
noktasi ile bant arasinda bant kalinhg ka-
dar bir aralik birakilarak zimba banda I-
sirttilir ve alta tahta takoz konularak zimba
cekicle lyice sikigtirilir. Zimbalar  bandin
iki ucunda karsiliklh mentese olusturacak
sekilde yerlestirilir. Arada kalan -d- boslu-
guna uygun capta piring bir gubuk soku-
larak cubugun bas taraflari sfsirilir ve
boylece bant eklenmis olur.

4. BANT KAYNAK ISLERI iLE iLGiLi BIR
KAG YARARLI NOT

— Yukarida anlatilan ydntem ve Odlcller
genel olarak 500 -1200 mm. genislik-
te bantlar igin uygulanir.

Bant konveyor bant sasesi Uzerindeki
kendi yerinde kaynaklasacaksa, ek ya-
pilacak kisma rastlayan tasiyici ma-
karalar saseden sokillir. Bant eklene-
cek kismin 15 - 2 metre uzakligindan
cetirme ya da caraskalla iyice gerdi-
rilir.

Yeni bir bandin kaynaklanmasina ge-
cilmeden, bandin uc¢ kisimlarinda bu-
lunan ve banéin uretimi sirasinda bi-
rakilmis olan zayif ve bozuk kisim-
larin iyice temizlenmesi gerekir.

Kaynak sirasinda bandin iki ucu bir-
lestiriimeden ki tarafin boyuna eksen-
lerinin tam olarak cakismasi gerekir.
Aksi halde bant kayar, calisma vurun-
tulu ve guraltala olur.



Sekil : 7 - Bant Zimbas1 (Tirnakli)

Kaynak yapmak Uizere soyma islemine
baslamadan, bandin Gst kaplamasinin
Ust tarafta oldugundan ve bandin her-
hangi bir yerde ters donmediginden e-
min olmak gerekir.

Bant kayna@ sirasinda gerdirmelerin en
kisa durumda olmasina dikkat edilme-
lidir. . :

Bant silgilerinin normalden fazla bas-
malar baht ek yerinde cabuk yipran-
maya yol acabilir.

Capraz yapistirma, acisiz yapistirma-
ya oranla daha dayanikhdir. Ek yeri
calismada fazla guriltu ve darbe yap-
maz. Gidis yonundeki bandin ek yerin-
de Ustte olmasi tamburlarda dénerken
ek yerinin aciimasini ve bant silgile-
rinin ek yerini ayrmasini onler.

Bandin soyulmasi sirasinda bir alt do-
kunun kesilmemesine cok dikkat edil-
melidir. Alt doku kesilmis olursa za-
manla bant yuzeyinde cizgisel kat kalk-
mas! ve catlaklar olusabilir, ya da
bant kopabilir.

lyi bir kaynak islemi icin bandin acil-
mis katlari ve kaucuk levha toz, yag-
Il maddeler v.b. maddelerden korunma-
hdir.

Hazirlanmis ya da banda sirulmus so-
lisyonun tosdan korunmasi gerekir.

— Kaynak icin hazirlanan bant yizeyleri-
nin kuru olmasina dikkat edilmelidir.
Nemli ylzeyler iyi yapismayl  Onler,
ayrica 1sinmayla buharlasan su bant
ylzeyinde kabarciklar olusturabilir. Su-
lu malzeme tasiyan bantlarda bez do-
kulu bant yerine naylon doku lu bant
kullaniimasi hem bandin émri agisin-
dan hem de nemli bandin kaynak is-
lemi yoninden yararhdir.

— Bandin ek yerinde fazla yikseklik ve
kenarlarda tasma olmamalidir. Buna
engel olmak icin malzeme Olculu kul-
laniimall ve kaynak makinasi iyice si-
kimahdir. Homojen bir sikma icin
torkmetre kullanilmasi yararli olur.

— Ham kaucuk levhanin kapali bir yer-
de korunmasi gerekir.

— Bazi uygulamalarda pisirme sirasinda
ham kaugugun makinanin levhalarina
yapismamasi igin, levhalarla bant yu-
zeyi arasina temiz ambalaj kagidi ya
da cimento kdgidi konulmakta Va da
bu amagla bandin alt ve Ust dig yu-
zeylerine ince bir tabaka arap sabu-
nu surilmektedir.

— Yapistirma boyu makina genisliginden
cok fazla olursa makina hafif capraz
baglartarak' tek pisirme yapilabilir. Bu
yol yetersiz kalirsa pisirme birkac kez
yan yana uygulanabilir.

— <Pisirme yapilirken bandin ek yerinin
uclar tamamen makinanin icinde kal-
malidir.

— Kullaniimadidi zaman makina nemden
arnmig ve sarsintisiz bir yerde korun-
maldir. Yapistirict plakalar sirekli te-
miz tutulmalidir. Tagsima sirasinda asi-
r sarsinti makinaya zarar verebilir.

5. BANT KAYNAK iSLEMI ICIN GEREKLI
ARAC ve GERECLER :
— Komple kaynak makinasi,

— Yapismay! Onleyici, paslanmaz celik -
diuz-1 mm.lik sac levha (2 adet),



ipekli kumas, soliisyon ya da malze-
mesi, ham kaucuk, ambalaj k&agid,

Otomatik termostatl, ampermetren, si-

« Merdane,
Yumusak firga (temizlik igin),

Kargaburun (2 adet),

gortali* gosterge lambal kontrol kutu-

su, — Kerpeten (2 adet),

Termometre (2 adet), — Solisyon hazirlama kabi,
Spiral (tagh ve telfircal), — Siktirma civatalanna uygun anahtar,
Cektirme ya da caraskal, — Torkmetre,

Bant cektirme profilleri (2 takim). — Genis tabanh cekic.
Makas, — Tebesir, cetvel, acidlger, sicim,

Sivri ve keskin bir bicak, — Solusyon strme firgasi.

Telfirca,

YAYIN LIiSTESI
Kurum Uye Ogrenci
1. YOneylem arastirmasi ve madencilik
semineri 10.— 10 — 5 —
2. Turk madenciliginin sorunlari 10,— 10,— 5—
3. Madenlerin degerlendiriimesinde hangi
elementler rol oynar? 20,— 15.— 10,—
4. Madenciligimizin yapisi ve sorunlari 20,— 15,— 10.-*
5. Grizu sorunu ve c¢c6zimine iligkin
olanaklar ,,-.-.- 10.— 10, — 5,—
6. Maden nedir, nasil aranir? 20,— 15,— 10,—
7. Turkiye vyeralti servet olanaklar ve
dinyadaki yeri 15,— 10,— 10,—
8. Gocertmeli uzun ayakta arina dik
samaanm uygulanigi 5,— 5.— 3,—
9. Madenciligimizde reform sorunu IO - 10,— 5,—
10. 4. Bilimsel ve Teknik Kongre
Tebligler Kitabi SCO,— 100,— 50,—
11. 5. Bilimsel ve Teknik Kongre 300,— 100,— 50,—
Tebligler Kitabi
12. MANYEZIT 50 — 30,— 20,—
13. Metal Madenlerinde Yeralti isletme 75 — 30.— 20,—
Yontemleri
14. Kaya Sev Stabilitesl 250.— 100,— 60,—
15. Madencilik Dergisi (1 ylMc abone
bedeli) 300,— 75.—






