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CIVATA VE SOMUNLARIN CESITLERI VE URETIMIi

Deniz COBAN®, Bekir Sadik UNL U/

OZET

Civata ve somunlar sokiilebilir baglanti eleman1 olarak sanayide yaygin olarak kullanilir.
Standartlara gore birgok c¢esitleri bulunmaktadir. Normal iiretimin yaninda, 6zel iiretimi olan
bir¢ok civata ve somun vardir. Bu ¢alismada; en ¢ok kullanilan civata ve somunlarin gesitleri
ve liretimi incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Civata, Somun, Baglanti elemanlari.
ABSTRACT

Bolts and nuts are widely used disassemble as fasteners in industry. They have standards
which contains many kinds of bolts and nuts. In addition to normal production, there are a lot
of bolts and nuts that have special production. In this study; varieties and production of which
is mostly used bolts and nuts were examined.

Keywords: Bolt, Nut, Fasteners.
1. GIRIS

Civata baglantilari teknikte en ¢ok kullanilan ¢oziilebilen baglantilardir. Crivatalar gelik
konstriiksiyonlar, makine montajlari, boru flanslari, yataklarin ve makinelerin yere montajlari
gibi bir¢ok yerde baglanti elemani olarak kullanilmaktadir. Baglanti eleman1 olarak ii¢ farkli
sekilde kullanilirlar; bunlar somunlu, somunsuz civata ve saplamadir (Sekil 1). Crvatalarin
montajlart ve sokme islemleri anahtar veya tornavida denilen takimlar yardimiyla yapilirlar.
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Sekil 1. A) civata, B) somun, C) saplama.

1990’11 yillardan itibaren civata ve somun sekillendirmede kullanilan soguk sekillendirme
yontemi ile ilgili birgok iyilestirme ¢alismalar1 yapilmistir. Bu yontemlerden biride Tiirk¢eye
sayisal benzetim yontemi olarak da cevrilebilen simiilasyon teknigidir. Bu teknikler sayesinde
soguk sekillendirmede kullanilan kalip 6miirleri, punch omiirleri gibi dmiir analizleri, civata ve
somunlarin sekillendirilebilirlikleri incelenebilmektedir. Ahn. S.H. ve arkadaslarinin yaptigi
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calismada eksenel simetrik kalip modellerinde kullanilan ekstriizyon isleminde kullanilan
kaliplarin 6miir tahmini ve hasar boyutlarinin incelenmesi arastirilmistir [1]. Skov-Hansen ve
arkadaslarmim yaptig1 ¢alismada ise kaliplarin analizinde sonlu elemanlar modeline 6n gerilme
kosulunu ve siki gecme analizini eklemistir [2]. Fu ve arkadaslarinin ¢alismasinda da sonlu
elemanlar yontemi kullanarak, gerilme kaynakli ve yorulma Omiir tahminleri yapilmis, bu
dogrultuda ger¢ege daha yakin sonuglar elde edilmistir [3]. Soguk sekillendirme ile iiretimde
kullanilan simiilasyon yontemleri ile malzemede bolgesel olarak yaklasik sertlik tahminleri
yapilmaktadir. Tabor 2000 yilinda yaynladigi kitabinda, malzemenin herhangi bir
noktasindaki sertlik degeri, malzemeye ait o noktadaki akma gerilmesi degerinin 0.295’e
boliimiine esittir [4]. Tekkaya ve Lange yaptiklari ¢alismada ise bir noktadaki sertlik degerinin
o noktadaki gerilme degerinin 0.112 fazlasma karsilik gelen akma gerilmesinin 0.25229 ile
carpilmasina es deger bulmuslardir [5].

2. CIVATA VE SOMUNLAR

Silindirik gubuk seklindeki pargalarin dis kismina helisel sekilde kanallar agildiginda bu
pargalar civata olarak adlandirilir.
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Sekil 2. DIN 931 standart civata teknik resmi [6].

Sekil 2’ de verilen teknik resim DIN 931 yarim paso alt1 kose basli civata teknik resmine
aittir. Bu resimde verilen “I” 6l¢iisii civata boyunu belirtirken “b”” 6l¢iisii paso boyunu yani dig
¢ekilmis uzunlugunu vermektedir. “u” oOlgiisii u¢ kisimdaki tamamlanmamis dis boyunu
belirtir. “ls” saft boyunu, “l” kafa altindan olusan ilk dise olan mesafeyi belirtir. Standartlarda
Is 6l¢iisii minimum sinirda 1y 6lgiisii ise maksimum sinirda verilerek toleranslar saglanmis olur.
“k” olgiisii kafa yiiksekligini belirtir, “k™ ol¢iisii ise aktif anahtar tutma yiiksekligini verir.
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Sekil 3. DIN 934 standart somun teknik resmi [6].
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Sekil 3’ de belirtilen *““d” dlgiisii somunun metrik ¢apini belirtir. (6rn: M8 M10 M12) “m”
ile belirtilen ol¢ii ise somun yiiksekligini belirtmektedir, bu dl¢ii istege gore ozel iiretilebildigi
gibi D ve ISO standartlarinda her metrik 6l¢iisii i¢in belirli degerlere sahiptir. *‘s” anahtar agiz1
oOlgtisiidiir. Standartlarda belirtilen degerlerde iiretilir.

2.1 VIDA DISLERININ GENEL BOYUTLARI

Vida ve civatalarin tarifinde kullanilan boyutsal ifadeler; silindir ¢api, hatve ve egim
acisidir. Vida ve civatalarin dis yapist kanal benzeri bir sekil oldugu bahsi gegen silindir ¢api;
i¢ ¢cap (d;), dis cap (d) ve yaklagik olarak bu iki ¢apin yarisina esit olan ovalama gap1 (dy)
caplaridir (Sekil 4).
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Sekil 4. Standart dis profili teknik resmi [6].

Iki farkh dis agma yontemi vardir; talash olan kesme ve talagsin olan ovalama yontemleri.
Keserek vida agma yonteminde; yuvarlak ¢elik bir ¢ubuga vida formu vermek i¢in ¢ubuktan
kesme yolu ile talas ¢ikartarak, talas uzaklastirma yolu ile gergeklestirilir. Ovalayarak dis agma
yonteminde ise; parga ezilerek vida sekli verilir [7, 8]. Ovalama isleminde malzeme koparilip
uzaklastirilmak yerine sert kaliplar igerisine alinarak, ezme islemi ile (soguk sekillendirme)
civata ve vida dis formlar1 elde edilir [9].

2.2 CIVATALARIN GENEL OLCULENDIRILMESI

DIN ve ISO standartlarina gore 4 gesit standart civata g¢esidi vardir. Bu standartlar ile
sadece civatalarin kafa formlar1 degismektedir. Bunun disinda civatalarmn bir diger farklilig ise
paso boylaridir. Civatalar tam paso ve yarim paso olmak iizere ikiye ayrilir. Tam paso
civatalarda civata disi kafa dibine kadar olurken, yarim pasolarda ise paso standartlarda
belirtilen yere kadar gekilir, paso ile kafa dibi arasinda dis iistii ¢apma denk capa sahip saft
bulunur. Civatalarda paso boyu b ile gosterilirken civata boyu 1 ile gosterilir.

2.3 STANDART CIVATA CESITLERI

2.3.1. DIN 931 Altikose Bash Standart Civata
Bunlardan ilki altikdse basli civatadir. DIN 931 (ISO 4014) yarim paso altikdse basli

civatanin standart sartnamesiyken, DIN 933 (ISO 4017) ise ayni civatanin tam paso olaninin
sartnamesidir. Standart civata teknik resmi Sekil 5’de gosterilmistir.
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Sekil 5. DIN 931 standart civata teknik resmi [6].
2.3.2. DIN 6921 Altikose Bash Flansh Standart Civata

Flangli altikdse basli civatalar ise tiretim agisindan altikdse bash civatalara oranla biraz
daha farkli olmakla birlikte flanslar1 sayesinde kafa oturma alanlar1 daha fazladir, rondela
kullanima gerek kalmamaktadir. Standart civata teknik resmi Sekil 6’da gosterilmistir.

Sekil 6. DIN 6921 standart civata teknik resmi [6].

2.3.3. DIN 912 imbus Standart Civata

Imbus civatalarda anahtar agzi DIN 931 ve DIN 6921 gibi dista degil i¢ kisimda soket

seklindedir (Sekil 7). Bu sayede dar alanda montaj kolaylig1 saglanir. Alyan anahtar ad1 verilen
aletler ile montaji ve demontaj1 saglanir.
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Sekil 7. DIN 912 standart civata teknik resmi [6].

2.3.4. DIN 7991 Havsa bash Standart Civata

DIN 7991 standart havsa basli civatalar, DIN 912 imbus civatalar gibi soketlidir. Bu
civatalar1 digerlerinden ayiran farklilik montajlart yapildiginda parga iistiinde gikint1 civata basi
olmaz, kafalar1 pargaya gomiiltdiir. (Sekil 8). Parga iizerinde ¢ikint1 istenmeyip, diiz bir ylizeye
ihtiya¢ varsa bu civatalar tercih edilir. Bu crvatalarin montajinin yapilacagi pargada civata
basinin oturacagi kanal agilmasi gerekir.

Sekil 8. DIN 7991 standart civata teknik resmi [6].

2.3.5. Kaynak Civata ve Somunlan ($ekil 9, 10)

Sac pargalara yapilacak baglantilar i¢in kullanilan ve sacin yiizeyine kaynak yontemiyle
birlestirilen civata ve somunlardir. Saca temas edecek yiizeylerinde, eriyerek saca birlesecek
¢ikintilar (meme) bulunur [6]. Sac levhalara somunlarin projeksiyon kaynagi, otomobil
endiistrisinin {iretim siirecinde yaygin bigimde kullanilir [10]. Bu pargalar montaj agamasinda
biiylik kolaylik saglamaktadir. Kaynak civata ve somunlarinda ISO ve DIN standartlar1 gibi
genel standartlarin yani sira otomotiv firmalarmin kendileri igin 6zel hazirladiklar
standartlarda s6z konusudur.
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Sekil 10. Kaynak civata ve somun g¢esitleri [6].

2.4 STANDART VIDA DiSi CESITLERI [6].

2.4.1 Ucgen Vidalar

Whitworth vidalar; Normal Whitworth vidasi ve Whitworth boru vidasi olmak {izere iki
cesittir. Normal Whitworth vidasmin tepe agis1 55°°dir. Baglama islemlerinde kullanilan bu
vida ¢esidi gliniimiizde yapilan tasarimlarda ¢ok kullanilmamaktadir. Whitworth boru vidasi
ise borulara agilan dislerde kullanilir. Boru cidarini inceltmemek amaci ile ince dislidirler.
Borularda kullanilmasi sebebi ile sizdirmazlik énemli bir problemdir, sizdirmazlik PTFE
bantlar1 ve keten lifleri ile saglandigi gibi TS61/26 standardinda belirtilen konik uglu
Whitworth boru vidalar: ile de saglanabilir. Metrik vidalar; tepe agilar1 60°°dir. Dis tipi olarak
ince ve normal dis olarak ayrilirlar. Civata ve somunlarda en ¢ok kullanilan dis tipidir. Ince dis
vidalarda dis {stii ¢apt aynt metrik degerine sahip normal dis vidalarla ayni1 olmasina karsin
belirli uzunluga sahip paso boyunda ince dis vidalarda dis sayis1 daha fazladir. Dis dibi ¢ap1 ise
ince dis vidalarda daha normal disli vidalara oranla daha biiyiiktiir. Ayrica ince dis vidalar
normal dis vidalara oranla daha fazla yiik tasirlar.
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2.4.2 Trapez Vidalar

Vida disleri 30" trapez seklindedir. Hareket vidasi olarak kullamlir. Trapez vidalarmn en ¢ok
kullanildiklar1 yerler; krikolar, vanalar, torna tezgéhlarinin ana milleri, preslerin milleri gibi
uygulama alanlarinda kullanilirlar. Bazi durumlarda sik ¢oziilen terlerde tespit civatasi olarak
da kullanilirlar. Otoblokaj sorununu kaldirmak i¢in ¢ok agizli olarak {iretilirler.

2.4.3 Testere Disli Vidalar

Tek yonden yiiksek degerdeki yiiklemeleri karsilarlar, 6zellikle preslerde kullanilan hareket
vidalaridir. D1 vidanin dis dibi ¢ap1 ile i¢ vidanin dis iistii ¢apr silindirik olarak esit {iretilip
kilavuz ve pasolar gekilir, bu sayede birlikte galismada olusabilecek tutukluklarin 6niine
gecilmisg olur. Cok agizli olarak da tretilebilirler, bu sayede tek tur atan i¢ vida eksenel
dogrultusunda daha ¢ok hareket eder.

2.4.4 Yuvarlak Disli Vidalar

Yuvarlak digli vidalarin en ¢ok kullanildig: yerler; kavanoz ve sise agz1 gibi sizdirmazlik
gerektiren yerlerde, itfaiye armatiirlerinde ve kirli su vanasi milleri gibi toz, pislik, kumdan
zarar gorebilecek yerlerde bunu 6nlemek amaciyla kullanilirlar.

2.45 Kare-Dikdortgen Vidalar

Tornada {iretilerek hareket vidasi olarak kullanilirlardi, glinlimiizde yerini trapez vidalara
biraktilar.

2.5 CIVATA - SOMUN DiS BOYUTLARI

Civatalar soguk sekillendirme yontemi ile dis agma isleminde civatanin paso kismi ovalama
capt adi verilen yaklagik olarak dis iistii ve dis dibi ¢aplarmin ortalamasi olan bir degerde
iiretilir. Daha sonra tarak ad1 verilen iizerlerinde dis profili bulunan iki adet levhanin arasmdan
gegirilerek dis profilleri olusturulur. (Sekil 11). Bu yontem ile talas ¢ikmaz ve malzeme israfi
olmaz [6].
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Sekil 11. Civata Dis Profili ve Dig A¢gma Taraklari [6].

Somunlar soguk sekillendirme sonrasi dig iistii ¢apinda iiretilerek kilavuz ¢ekme islemi
yapilir. (Sekil 12). Bu yontem talag kaldirarak somuna dis acar. Bu islem sonrast dislerin
arasinda talag kalma ihtimaline karst somunlar santrifiij cihazina sokulurlar. Bu cihaz iginde
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yag bulunan belli bir devir sayisinda donen ¢amasir makinesi kazani benzeri bir yapidir.
Donme hareketi ve stvinin etkisiyle dis aralarinda kalan talaslar temizlenir [6].

DIS BASI CAPI

DIS DIBI CAPI

Sekil 12. Somun Dis Profili ve Kilavuzu [6].

2.6 CIVATA VE SOMUNLARIN URETIM YONTEMIi

Civata ve somunlar genel olarak soguk sekillendirme ile Tretilmektedir. Soguk
sekillendirme oda sicakligindaki hammaddenin disi ve erkek kaliplar arasinda kuvvet altinda
istenilen forma sokulmasi islemidir. Malzeme tek seferde belirli bir oranmn {izerinde sekil

degistiremeyecegi i¢in birden fazla istasyon ile kademeli olarak son sekline ulasirlar [6] (Sekil
13).

1. Hammadde 6. Isil islem
2. Hammadde Tavlama 7. Kaplama

E@riKangal Fosfat Kaplama 8. Yaglama
il el Cekme 9. Hata Kontrol
5. Soguk Dévme 10.Paketleme

Sekil 13. Civata Uretim Asamalar1 [6].
2.6.1. Hammadde Se¢imi

Hammadde secimi soguk sekillendirme agisndan énemlidir. Ornek olarak dokme demir
malzemeye ovalama yontemi ile dis agmak, malzemenin akma gdstermemesi sebebiyle
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miimkiin degildir [11] Hammadde malzemesi, soguk sekillendirme ve ekstriizyon i¢in uygun,
sicak haddeleme ile iretilmis, orta ve diisiik karbonlu diisiik alasimli, istenilen fiziksel,
kimyasal ve mekanik o6zellikleri saglayan geliktir. Temel olarak civata ve somunlarin kaliteleri
iirlin sertlik ve mekanik 6zelliklerine gore verilir. Civatalarda 4.8, 5.8, 6.8, kalite, somunlarda 8
kalite soguk sekillendirme ¢ikisi elde edilirken, crvatalardaki 8.8 10.8 12.8 kalite ve
somunlardaki 10, 12 kaliteler soguk sekillendirme ¢ikisi 1s1l islem ile elde edilmektedir. Isil
islemsiz civatalar karbon orani diisiik malzemelerden iiretilirken, 1s1l islemli civatalar orta
karbon alasimli malzemelerden tretilirler [6].

2.6.2. Yiizey Islem

Hammaddenin makinede kolay sekillenebilmesi i¢in soguk sekillendirme dncesinde yapilan
islemdir. Yiizey islem havuzlarinda yapilan bu islem; hammadde kangallarmin sivi dolu
havuzlara sirastyla daldiriimas: seklinde gerceklesir. Ondelikle yiizey temizleme ardinda ise
fosfat kaplama islemleri uygulanir. Bu islem sayesinde hammaddenin oksijen ile temasi
kesilerek paslanma 6nlenmis olur [6].

2.6.3. Soguk Sekillendirme

Soguk dovme; doviilebilir malzemelerin ortam sicakliginda kaliplar icinde kuvvet
uygulanarak sekillendirilmesi yontemidir. Civata ve somun tiretimi soguk dévme, sicak dovme
ve talagh iiretim ile gergeklestirilebilir. Genel olarak diger iiretim yontemlerine gore
avantajlarindan dolay1 soguk dévme yontemi tercih edilir, bunun avantajlari sunlardir. Talaglh
imalata goére daha az fire verilir, baz1 pargalarda ise fire verilmez. Enerji sarfiyat1 diisiiktiir.
Malzeme liflerinin siirekliligi bozulmaz bu sebepten dolayr par¢a dayanimlar1 daha yiiksektir.
Dar toleranslarda parca {iretilebilir, ylizey kalitesi iyi, yiizey i¢in ek bir isleme gerek duyulmaz.
Uretim hiz1 yiiksektir [6]. Soguk sekillendirmede iiretim prensibi baslangigta makineye giren
hammadde ile sonda ¢ikan {iriiniin hacimlerinin ayni olmasidir (Sekil 14).

Kesme |

Kesme

1. Istasyon: Armudi E[:I:J .
2. istasyon: Kafa Sigirme []:I:| 1. Istasyon as ]
_ 2. Istasyon SShE
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4. Istasyon: Kafa Kesme 3. Istasyon

5. Istasyon: Ug sivriltme B:]:ﬂ 4. Istasyon

Tarak Ovalama T 5. Istasyon: Delme
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Sekil 14. istasyon ¢ikisi civata ve somun resimleri [6].

2.6.3.1. Soguk Déovme Basamaklar

Soguk dovme prosesinde kullanilan presler 2, 3, 4, 5, 6 istasyonlu mekanik preslerdir. Bu
preslerde {iriin  istasyonlar arasinda transfer —mekanizmas1 yardimiyla tasmarak
sekillendirilmektedir. Ayrica baglant1 elemanlari iretimine yonelik olarak 6zel iiretilmis civata
iretim presleri iizerinde bulunan pah kirma ve ovalama mekanizmalari sayesinde {iriin
iizerindeki pah ve dis ovalama islemleri yapilarak bitmis iiriin tiretilebilmektedir [6].
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2.6.3.2. Soguk Dévme Yontemi

Soguk dovme ile yapilabilen sekillendirme yontemleri; kafa sigirme, kesit daraltma ve kafa
kesme islemleridir. Kafa dévme islemi sabit kalip icerisindeki pargcanmn karsi da bulunan
hareketli kalip ile doviilerek sekillendirilmesi islemidir (Sekil 15). Sabit kalip ve hareketli
kaliplar parga gesidine, istasyon sayisina ve malzeme c¢apina gore degisiklik gostermektedir

[6].

MALZEME

.
TTiCT MiL ANA KALIP KAFA KALIBI
(SABIT ) (HAREKETLI)

Sekil 15. Kafa Dévme Islemi [6].

Sekil 15° de goriildiigii gibi itici mil yardimiyla da sabit kalip igerisindeki sekillenmis
parcada kalip igerisinden ¢ikartilir. Daha sonrasinda parmaklar yardimiyla alinan parca diger
istasyonun sabit kalibina aktarilir. Bu dogrultuda tiim istasyonlardan gegen son par¢a makine
disina atilir. Kafa dovmede iki tip kalip kullanilir biri kapali kalip denilen asagidaki Sekil
16°da (a) ve (b) de oldugu gibi kafa formunun kalip igerisinde olusturuldugu, bir digeri ise agik
kalip denilen (c) de oldugu gibi kafa formunun kalip disinda olustugu kaliplar. A¢ik kaliplarda
kafa c¢ap1 toleranst daha genis olurken kapali kaliplarda daha dar toleranslar
saglanabilmektedir. Kapali kalip omiirleri iizerlerine binen yiikiin daha yiiksek olmasi sebebi
ile agik kalip dmiirlerinden daha kisadir [6].

=] : c

Sekil 16. a) Bombe basli civata b) Imbus civata c) Silindir bash civata [6].

2.6.3.3. Soguk Istasyon Kalplan

Her civata ve somun i¢in ayr1 makine segimleri yapilir, makine se¢imi ozellikle civata ve
somunun metrik 6l¢iisiine dolayisi ile hammadde ¢apina gore yapilir. M4 bir civata ile M16 bir
civatanin ayni makinede iretilmesi soz konusu degildir. Makine se¢iminin yani sira her civata
ve somuna ait 6zel istasyon kaliplar iiretilir [6]. Asagidaki sekilde DIN 931 standart civataya
ait Ol¢lisiiz istasyon ¢ikisi civata teknik resimleri mevcuttur (Sekil 17).
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Sekil 17. DIN 933 standart civata istasyon ¢ikisi teknik resmi [6].

2.6.4. Isil islemler

2.6.4.1. Gerilim Giderme Tavlamasi

3.6, 4.6, 4.8, 5.8, 6.8 mekanik ozellikler grubundaki baglanti elemanlarma soguk dévme
sirasinda plastik deformasyon sonucu olusan i¢ gerilmeleri ortadan kaldirmak amaciyla gerilim
giderme tavlamasi uygulanir. Malzemelerde faz degisimine sebep olmayan bu uygulamalarda,
malzemeler 60 ile 90 dakika arasmnda 550-650°C sicaklikta tutulur [6].

2.6.4.2. Islah (su verme ve temperleme)

8.8, 10.9 ve 12.9 kalite civatalarda malzemenin istenilen mekanik 6zelligi saglamasi i¢in
1slah islemi uygulamasi gerekmektedir. Bu da su verme ve temperleme asamalarini kapsar. Su
verme; basit olarak malzemenin 1sitilarak y fazina gegirilmesi daha sonra hizla sogutulmasi
islemidir. Bu islem sonucunda olusan i¢yap1 martenzitiktir. Su verme i¢in gercken sartlar A3
(A3 sicakhigr: Otektoid alti geliklerde tam ostenit alanma gecis sicakligidir)’iin iizerindeki
sicaklikta 30-40 dakika siiren bir islemdir. “Su verme islemi sonucunda malzemelerde olusan
biiyiik gerilmeler mikro ¢atlaklarin olugsmasina yol agar. Malzeme oldukga sert ve kirilgandir.
Kisa siire i¢inde temperleme islemi uygulanarak bu catlaklarin biiyiiyerek tehlike olusturmasi
engellenir. Temperleme sartlar1 ayarlanarak baglanti elemanindan beklenen mekanik 6zellikler
elde edilir. Temperleme islemi i¢in gereken sartlar temel olarak 440-620°C sicakhik ve 60-90
dakika stredir [6].

2.6.5. Kaplama

Korozyon; metallerin ortamla temasi sonucu, metal-ara ylzey-ortam u¢lisuniin etkilegimi
ile yiizeyde olusan bozulmadir. Korozyondan korunma onlemlerinin temelinde de bu ii¢
faktoriin - Ozelliklerini ve birbirleri ile iliskilerini iyi bilmek ve gerekli degisiklikleri
gerceklestirmek yatar [12]. Civata baglantilarinda en ¢ok goriilen korozyon tipleri; atmosferik
korozyon, sivi1 i¢i korozyon, yarik korozyon ve galvanik korozyondur [13]. Metallerin ortama
daha dayanikli kilinmast i¢in, korozyon yapici etkenlerin kontrol altina alinmasi yaninda, ara
yiizeyi degisik malzemelerle kaplamak bu tir Onlemlerin basinda gelmektedir. Cinko
elektrokimyasal ozelligi ve ekonomik olmasi bakimimdan, demir ve c¢eligi korozyona kars1
korumada yaygin olarak kullanilan bir elementtir [14]. Sanayide elektrolitik ginko kaplama
cesitli banyolarla yapilmaktadir. Bunlar siyanurli banyolar, alkali siyantirstiz banyolar ve asit
kloriir banyolardir. Her bir banyo ekonomiklik, islem zamani, dekoratif goriiniim, yiizeye
yapisma gibi faktorler dikkate alinarak degisik alanlarda kullanilmaktadir [15].
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3. SONUC

Yiiksek lisans caligmasi sirasinda tezin 6n bilgi boliimlerini olusturan literatiir taramasi
igeren arastirmalar ve calismalar sonucunda elde edilen bilgiler dogrusunda olusturulan bu
derleme makalede civata ve somunlarin ¢esitleri ve iiretim yontemleri agiklanmistir. Civata ve
somunlar sokiilebilir baglanti eleman1 olarak sanayide yaygin olarak kullanilmaktadir.
Kullanim alanlar1 farkliliklarindan dolay1 normal standart tiretimin yaninda, 6zel iiretimi olan
birgok ¢esit civata ve somun ¢esidi bulunmaktadir. Civata ve somunlarin iiretiminde; liretim
hiz1 ve hammadde israfinin diisiikliigii sebebiyle soguk sekillendirme tercih edilen bir iiretim
yontemidir.
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