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Siirtiinme karistirma kaynaginin esasi, 6zel olarak tasarlanmis u¢ ve omuza sahip harcanmayan ve
donen bir takimin karsilikli olarak alin alina dayanmis levha plakalarin i¢ine dalmasi, dénmesi ve bir-
lestirme ¢izgisi boyunca ilerlemesine dayanmaktadir. Bu metot son on y1l igerisinde metal birlestirme
teknigindeki en 6nemli gelisme olarak diisiiniilmektedir. Bu kaynak yonteminde higbir koruyucu gaz
kullanilmasina gerek yoktur. Ayn1 zamanda ilave kaynak dolgu metaline de gerek duyulmaz. Gele-
neksel kaynak metotlariyla karsilastirildiginda ¢ok daha az enerji harcar. Bu calismada, aliiminyum ve
alagimlarinin stirtinme karistirma kaynagi ve uygulama alanlari belirtilmistir.
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ABSTRACT

The friction stir welding is a welding technique where special tools, which have specially designed tip
and shoulder, are inserted into metal sheets, rotates and proceeds through joining section. This method
was considered the most important development of the last decade in metal joining. No preservative
gas is needed in this welding technique. Moreover, there is no need for additional filler material of
weld. As compared to the conventional welding techniques, the energy consumption during welding
is minimum in the friction-stir welding. Our study addressed the friction stir welding applications of
aluminum alloys.
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1. GIiRIS

ir malzemenin ekonomik olarak kaynak edilebilirli-
B gi, 0 malzemenin daha yaygin olarak kullanilmasini

saglayan ve o malzemeden parga dizaynini ve iiretim
yonteminin tayin edilmesini belirleyen bir 6zelligidir. Lazer
teknolojisindeki yeni ilerlemeler bir¢ok malzemenin kaynak
edilebilmesine olanak saglamis ve degisik uygulamalarda
bu malzemelerin kullanilmasini miimkiin kilmigtir. Fakat bu
kaynak yontemi Al-alagimlarinin kaynaginda ekonomik ola-
rak kullanilamamaktadir. Diger taraftan, 1990’larin basinda
gelistirilen ve bir kat1 hal kaynak yontemi olan siirtiinme ka-
ristirma kaynagi, geleneksel ergitme kaynak islemleriyle kay-
nag1 gii¢ olan veya miimkiin olmayan, 6zellikle yaslandirma
sertlestirmesine tabi tutulmus Al-alasimlarinin kaynaginda
basariyla kullanilabilmektedir [1, 2].

Bir malzemenin kaynak konstriiksiyonuna uygun olmasi,
diger bir deyisle, bir malzemenin kaynak isleminin kolaylik-
la ve ekonomik olarak yapilabiliyor olmasi, o malzemenin
yaygin olarak kullanilabilmesini saglar. Bazi istisnalart ha-
ri¢ (7075 alagimi gibi), ticari olarak ark kaynagi gibi ergitme
kaynak yontemleri ile birlestirilebilse de Al alagimlar1 kay-
nak edilmesi giic malzemelerdir. Ergitme kaynak yontemle-
ri (ark, lazer ve elektron kaynagi) ve bir basing kaynagi turu
olan difiizyon kaynagi gibi bilinen kaynak yontemleri ile
Al alagimlarinin kaynaklarinda gesitli sorunlar bulunmakta-
dir. Bu sorunlar arasinda, vakum ortaminda yapilan elektron
kaynag hari¢ tiim diger ergitme kaynaklarinda porozite (gaz
boslugu) olusumu, kaynak dikisi ve 1s1 etkili bolgede (IEB)
catlak olusumu ve mukavemet diisiisii sayilabilir. Ticari
olarak Ti alagimlarina basartyla uygulanan kati1 hal kaynak
yontemlerinden difiizyon kaynagi da yiizeylerindeki kararli
oksit tabakasindan dolay1 Al alagimlarina ekonomik olarak
uygulanamamaktadir. Ergitme kaynak yontemleri ile Al ala-
simlarmin (6zellikle ¢okelme sertlestirmesi yapilmis olan Al
alagimlarmin) kaynaginda asiri derecede catlak ve porozite
olusumu gibi problemler mevcuttur. Bu problemlerden catlak
olusumunun nedeni, Al alasimlarinin katilagma sicaklik ara-
liklarmin genis olmasi ve 1s1l genlesme katsayilariin yiiksek
olmasidir. Giiniimiizde kullanilan aliminyum ve aliiminyum
alagimlart; artirllmis mukavemet o6zellikleri, hafiflikleri, iyi
1s1l ve elektrik iletkenlikleri ve korozyona kars1 direngleri ne-
deniyle gida endiistrisi, kimya endiistrisi, otomotiv ve gemi
inga endiistrisi, tasit yapimi, ugak yapim endiistrisi, makine
ve cihaz yapimi ile mimari alanda, insaat sektorii ile uzay ve
havacilik endiistrisinde genis kullanim alanina sahiptirler [3-
6]. Ozellikle genis kullanim alanlarina sahip aliiminyum ve
alagimlarmin kaynaginda yeni tekniklerin gelistirilmesi soz
konusudur. Son zamanlarda ugak, uzay, gemi, otomotiv sek-
toriinde, gida depolama elemanlar1 ve radyoaktif atitk madde
tastyicilarimin iiretiminde kullanilan 2000, 5000, 6000, 7000
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ve 8000 serisi alliminyumlarimin birlestirilmesinde, siirtlinme
karigtirma kaynagi yaygin kullanim alan1 bulmaktadir [7-9] .

Bir kati hal birlestirme islemi olan siirtinme karigtirma kay-
nag1, kaynak konstriiksiyonu gii¢ olan malzemelerin birlestir-
me islemleri i¢in kisa kaynak siiresi, minimum ylizey hazirla-
ma ve otomasyon kolaylig gibi kendine 6zgii avantajlarindan
dolay1 uygun bir alternatif kaynak yontemidir [10].

Stirtiinme karistirma kaynagi enerji verimliligi, kaynak gazi
¢tkarmamasi nedeniyle ¢evre dostu ve ¢ok yonlii olmasindan
dolay1 yesil teknolojiye uygundur. Ayni zamanda aliiminyum,
diisiik ergime sicaklig1 ve diisiik sertligi nedeniyle geleneksel
metotlarla kaynag1 zor olan bir metaldir. Ayrica bu metalin
oksijene karsi olan ilgisinden dolay1 hava ortaminda gelenek-
sel ergitme kaynaklari ile kaynagi ¢ok zordur [11, 12].

Yontemin uygulanmasi sirasinda duman ve 131 olusmama-
s1, koruyucu gaz, toz ve ilave tele gereksinim duyulmamasi,
kaynak agz1 hazirligi gerekmemesi, tiim pozisyonlarda kay-
nak yapilabilmesi olanaginin bulunmasi ve otomasyona da
yatkinlig1 gibi daha birgok {istiinliigiiniin bulunmasi, yonte-
min uygulama alanlarin1 daha da genisletmektedir [10]. Bu
calismada, aliiminyum ve alagimlarinin siirtiinme karistirma
kaynag1, yontemleri birlestirme tiirleri ve uygulamalar: anla-
tilmagtir.

2. SURTUNME KARISTIRMA KAYNAGI

Islem, kaynak yapilacak parcadan daha sert bir malzemeden
iiretilmis siirtiinme aparatinin dénen ucu ile kaynaklanacak
parcalarin birlesme bolgesinde 1s1 meydana getirilmesi pren-
sibine dayanir. Karistirict ug, daha genis ¢apli bir metal gov-
deye bagli, daha kiiciik capli bir sonda olarak sekillenmistir.
Karistiric1 ug birlesme bolgesi igine daldirildiginda genis gapl
omuz diye tarif edilecek metal kisim birlestirilecek yiizeylere
once bir temas yapar. Karistirici ucun dalma derinligi kaynak
niifuziyeti olarak da sdylenebilir. Omzun malzemeye temasi
kaynak bolgesine ilave bir 1s1 saglamanin yani sira, yumusa-
yan bolgeye karistirici ucun kesik koni seklindeki ucu daldiri-
lir. Is1l olarak yumusayan metal karigtirict uca dogru giderek
daralan ancak iist yiizeyde omuz ile temas eden daha genis
bir gdriiniim arz eder. Karistirici ugtan omuza kadar olan bol-
gedeki kombine siirtiinme 1s1s1, gdmiilmiis olan karistiricinin
cevresi ile malzeme iist yiizeyi ve omuzun temas ettigi temas
ylizeyinde yumusamis bir metal olusturur (Sekil 1).

Karistirici ug gevresinde malzeme akisi, karigtirict ug arkasin-
da ise malzeme ile donen ug arasinda izafi bir doniis meyda-
na gelmektedir. Siirtiinme karistirma kaynagi, kendi kendine
olusan bir birlestirme teknigidir. Birlesen malzeme, dogal kati
faz haldedir ve ergime kaynagi hatalar1 icermez. Bu yontem-
de, tiiketilen bir dolgu malzemesi, koruyucu gaz ve kenarlarin
hazirlanmasi gerekmez [3-7].
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Sekil 1. Sirtinme Karistirma Kaynaginin Uygulanmasi [27]

2.1 Kaynak Bélgeleri

Kaynak bolgesinde olusan i¢yapt Sekil 2°de sematik olarak
gosterilmistir. Kaynak bolgesi ii¢ farkli bolgeden olusmak-
tadir. Bu bolgeler dinamik olarak yeniden kristallesen bolge
(DKB), termomekanik olarak etkilenen bolge (TEB) ve sivi
hal kaynak ydntemlerinde oldugu gibi 1smin tesiri altindaki
bolge (ITAB) olarak adlandirilmaktadir [4, 8].

2.1.1 Dinamik Olarak Yeniden Kristallesen Bolge (DKB)

Yogun plastik deformasyonun oldugu ve yiiksek siirtiinme
sicakliklarinin meydana geldigi bu bdlge, “dinamik olarak
yeniden kristallesen bolge” veya “kaynak merkezi” olarak
tanimlanmaktadir. Bu bolgede dislokasyon yogunlugu daha
diisiiktiir ve daha ince yonlenmis tanelerden olusmaktadir.
Benzer tipteki alagimlarin bazi SKK uygulamalarinda bu bol-
ge, sogan halkalarindan olusan (Sekil 3) bir havuzu andirmak-

Sekil 3. Surttinme Karistirma Kaynagi Yapilmis Bir Aliminyum Alagiminin Kay-
nak Bélgesinin Kesiti [14]
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Sekil 5. Termomekanik Etkilenen Bélge Tanelerinin Uzayarak Yénlenmesi [9]

tadir [9]. Benzer olmayan aliiminyum alagimlarinda ise bdl-
ge, daha diizensiz ve karmasik bir goriiniim sergilemektedir
(Sekil 4).

2.1.2 Termomekanik Etkilenen Bélge (TEB)

Dinamik olarak yeniden kristallegen bolge ile 1sidan etkilenen
bolge arasinda, yiiksek deformasyon ve sicakliga maruz ka-
lan bolgeyi temsil etmektedir. Ana metalin tanelerinin kaynak
merkezinden bu bolgeye ekstriize edilmesiyle, yogun bir dov-
me olay1r meydana gelmektedir. Karistirma esnasinda olusan
151, bu bolgenin mikro yap1 ve mekanik 6zelliklerini degistirir.
Bunun sonucunda deformasyona ugrayan taneler, uzamis ve
yassilagmis taneler haline gelmektedir (Sekil 5).

2.1.3 Isidan Etkilenen Bolge (IEB)

Kaynak metaline daha yakin, 1sidan etkilenmeyen ana metale
komsu olan bélgedir. Bu bolgedeki malzeme, karistirma es-
nasinda meydana gelen 1sidan etkilenir ve malzemenin yap1
ve Ozelliklerinde kismi degisimler ortaya ¢ikar. Bu bolgede
plastik deformasyon olugmaz. Cokelme sertlesmesi 1s1l islemi
uygulanan bazi aliiminyum alagimlarinda bu bélgenin sicak-
lig1 250 °C’yi gegmedigi takdirde taneler, esas malzemenin
ozelliklerini gostermektedir. Fakat 250 °C asildig1 zaman, bu
bolgede tane irilesmesi ve tane smirlarinda c¢okeltiler olus-
maktadir (Sekil 6) [15].

Sekil 6. |EB’de Tane Sinirlarinda Toplanan Cokeltiler [9]

2.2 Siirtiinme Karistirma Kaynaginda Kullanilan
Karistiric1 Uglar

Siirtiinme karistirma kaynagiin basarili bir sekilde gergek-
lesmesinde kaynak takiminin 6nemi biiyiiktiir. Takim sekli ve
boyutu, malzeme akisi, kaynak bolgesindeki 1s1 olusumu gibi
kaynak bolgesini sekillendiren dzellikleri etkilemektedir. Siir-
tiinme karigtirma kaynak yontemi, ilk gelistirildigi yillarda,
kullanilan batici uglar yiizeyine helisel dis agilmis, uzunlu-
gu kaynak edilecek levha kalinligindan biraz kisa silindirik
takimlardi. Son yillarda, siirtiinme sonucu agiga ¢ikan 1s1 ile
akict kivama gelen malzemenin kaynak bolgesinde kalmasi
icin takimlar gelistirilmistir. Sekil 7°de, SKK yonteminde kul-
lanilan farkli profildeki kaynak uglari gésterilmistir [16].

Siirtlinme karistirma kaynaginda, 6zellikle kalin levhalarin
birlestirme islemlerinde, kaynak bdlgesinde bosluk olusumu-
nu gidermede veya azaltmada ve islem verimliligini yiikselt-
mede 6nemli bir faktor, dinamik siipiirme hacminin (karistiri-
c1 ucun donmesi sirasindaki hacminin) statik hacme oranidir.
Bu oran, batici ug yiizeyine degisik profiller islenerek arttiri-
labilir, dolayistyla batici ug etrafinda ve altinda malzeme akis
yollar1 genisletilerek malzemenin kaynak dikisi icerisinde
kalmasi desteklenir. Bu amagla, kalin levhalarin kaynaginda
ince levhalar i¢in gelistirilmis olan geleneksel silindirik ka-
ristirict ucun yerine, hacminin yaklasik %60~70’1 bosaltilmig
olan konik ug¢ kullanilmaktadir. Bu sayede, kaynak esnasinda
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gerekli kuvvet de azaltilmis olur. Batict ucun geometrisi ve
ebadi kaynaklanacak levhalarin kalinligina ve kaynagin tiirii-
ne baghidir [5].

Siirtiinen karistirma kaynaginda uygulanabilir birlestirme
tiirleri; kiit alin, bindirme, T-kose, dis ve i¢ kdse, boyuna ve
cevresel birlestirmelerdir (Sekil 8). Ayrica bu yontem, yer-
¢ekiminin etkisi olmadigindan tiim pozisyonlarda rahatlikla
uygulanabilir [18].

Bu kaynak yontemi ile diiz ve gesitli profillerdeki sac ve
levhalarin alin ve bindirme kaynagi yapilabilmektedir. Al-
alagimi veya mukavemeti diisiik diger malzemelerden T ve
L profillerin tiretiminde ve boru baglanti kaynaklarinda da bu
yontem kullanilabilmektedir [19]. Sekil 9°da, siirtiinme karig-
tirma kaynaginin gesitli boru ve profillere uygulamasi goriil-
mektedir.

3. BIRLESTIRME TURLERI

Birlestirme tiirleri Sekil 8 ve Sekil 9'da gosterilmistir.

Sekil 8. Sirtinme Kanigtirma Kaynagi Alin ve Bindirme Kaynagi Omekleri: a) Alin
Birlestirme, b) Kenar Birlestirme, c) T Alin Birlesim, d) Ust Uste Koyarak Birlestir-
me, e) Goklu Ust Uste Koyarak Birlestirme, f) T Uste Koyarak Birlestirme, g) Dolgu
Birlegtirme [9]

b) 4G

Sekil 9. Siirtinme Karistirma Kaynaginin Boru Kaynaklarinda Uygulamasi [17]

Sekil 7. SKK Yonteminde Kullanilan Farkli Profildeki Kaynak Uglari [16]

4. YONTEMIN USTUNLUKLERI VE
SINIRLARI

4.1 Yontemin Ustiinliikleri

Siirtiinme karistirma kaynagi yonteminin baglica istiinliikle-
ri asagidaki gibi siralanabilir: Enerji tasarrufu saglayan basit
bir iglem oldugundan, kaynak islemi ucuzdur. Kaynak islemi,
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dolgu telleri ve gazdan korunan kaynak banyosu gerektirmez.
Biitiin pozisyonlara uygundur. Gézenek olusmaz. Hassas kay-
nak agzi hazirhgma gerek yoktur. Koruyucu gaz ve ek metale
gerek yoktur. Sigrama olmaksizin diiz ylizey elde edilebilir.
Verimi yliksektir ve ¢ok az bakim ister. Kaynaktan hemen
sonra oksit tabakasinin kaldirilmasina gerek yoktur. Yiiksek
baglanti mukavemetleri 1s1l islem yapilarak elde edilir. Klasik
ergitme kaynak yontemlerinden, ince malzemelerin (>0,5mm)
kaynaginda gostermis oldugu yiiksek kaynak hiziyla; kalin
malzemelerin kaynaginda ise ergitme kaynak yontemlerinde
ancak iki paso ile yapilan kaynaklar tek paso da gercekles-
tirebilmesi ile daha iistiindiir. Bununla beraber, SKK ile ¢ift
yonlii (iki paso) kaynak yapmak da miimkiindiir. Bir kat1 hal
kaynak yontemi olarak, Al-alagimlarinin ergitme kaynak yon-
temlerinde s6z konusu olan porozite, ¢atlak olusumu, kaynak
bolgesinde element kaybi olmaksizin Al-alagimlarimin tiimii-
ne uygulanabilir. Kalifiye yetenek gerektirmedigi gibi, kay-
nak sirasinda genelde miidahale gerektirmez.

4.2 Yontemin Simirlari

Siirtinme karigtirma kaynaginin belli istlinliklerinin yani
sira, bir takim sinirlamalar1 da bulunmaktadir: Baz1 alagim-
larin tek pasolu kaynaginda kaynak hizi diger mekanize ark
kaynaklarindan daha diigiiktiir. %100 niifuziyet isteniyorsa,
pargalarin ters g¢evrilip arka tarafindan da kaynak edilmesi
gereklidir. Parcalarin rijit olarak ¢ok iyi baglanmalar gerek-
mektedir. Bu durum, malzemelerde artik gerilmeler olustur-
maktadir. Baglama ve bitis plakalar1 kullanilmayan kaynak
islemlerinde, baslangicta olusan kalitesiz dikis gorinimi ile
kaynak isleminin bitiminde pim yukari ¢ikmasi sonucu anah-
tar deligi olusumu goriiliir. Bu deligin tamiri yapilabilir. Bu
durumun ortadan kaldirilmasi i¢in gelistirilen, hidrolik ola-
rak geri ¢ekilebilen takimlar mevcuttur; ancak halen pahali
bir uygulamadir. {s parcalari tablaya baglandigindan kaynak
donaniminin taginmasi s6z konusu degildir.

Kaynak edilecek pargalari kontrol altinda tutacak, kaynak si-

Makinesi [27]

Sekil 10. Stirtinme Karigtirma Kaynaginin Gemilerde Uygulanmasi ve Aliminyum Gemi Panellerini Kaynak igin Kullanilan Stirtinme Karigtirma Kaynak

c) Roket Yakit Tanki [22]

Sekil 11. Surtlinme Karistirma Kaynagi Yénteminin Havacilik Sektdrindeki Farkli Uygulamalari: a) Tiirbin Kanatlari, b) Ugak Kanat ve Gdvde Birlestirmeleri,

b)
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lestirme Elemanlari [25-26]

Sekil 13. Siirtinme Kanigtirma Kaynagi Yontemi ile Aliiminyum Alagimindan imal Edilmis Motor Gévdesi ile Olimpiyat Stadinda Kullanilan Aliminyum Bir-

rasinda batict ug tarafindan uygulanan kuvveti karsilayacak
ve kaynak edilen malzemelerin kaynak bolgesindeki plastik
akis halinde olan kisimlarinin digar1 akmasini engelleyecek
destek aparatlara ihtiyag vardir. Yontemin kullanimi, genel-
likle dogrusal ve uzun dikisler halinde ekonomik olup, dai-
resel hareketler yapmak zordur. Robotik sistemlerle bu sorun
giderilebilmekte; fakat halihazirda pahali bir ¢6ziimdiir.

5. SURTUNME KARISTIRMA
KAYNAGININ UYGULAMA ALANLARI

Siirtiinme karigtirma kaynagi yontemi birgok tstiinliigi baki-
mindan geleneksel kaynak yontemlerinin uygulanmasi sonu-
cu yeterli verimin alinamadig1 endiistriyel alanlarda basari ile
uygulanmaktadir. Siirtiinme karistirma kaynagi yonteminin
uygulandig1 alanlar siralarsak: Gemi ve denizcilik endiist-
risinde; giiverte panellerinde, gemilerin yan yiizeylerde, ana
govde ve zeminde, helikopter inis platformlarinda, deniz ve
tasimacilik yapilarinda kullanilan bir yontemdir (Sekil 10).
Havacilik ve uzay endiistrisinde; kanatlar, ugak gévdesi, yakit
tanklari, askeri ve bilimsel roketlerin imalatinda uygulanan
bir yontemdir (Sekil 11). Kara tagimaciliginda; motor ve sasi

kizaklarinin imalatinda, tekerlek ¢ergevelerinin imalatinda,
hidroformlanmis borularin birlestirmelerinde uygulanmakta-
dir. SKK yontemi uygulanmis aliiminyum jant ve vites kutu-
su diglileri Sekil 12°de gosterilmistir [8]. Yap1 endiistrisinde;
aliminyum kopriiler, aliiminyum bina kaplamalari, pencere
gergeveleri, aliminyum boru hatlari, aliiminyum reaktorler ve
elektronik endiistrisi siirtiinme karigtirma kaynagi yonteminin
uygulandigi alanlardandir (Sekil 13). Siirtiinme karistirma
kaynagi yonteminin kullanildig1 diger endiistri alanlar1 ise
buzdolab1 panelleri, mutfak ve pisirme esyalari, gaz tanklari
ve mobilya imalatlaridir. Siirtiinme karistirma kaynagi yon-
temi ile Aliiminyum alagimindan imal edilmis bir birlestirme
eleman1 Sekil 14°te gosterilmistir [8]. Yiiksek hizli trenler,
tren yolunun mevcut yokuslu yerleri, pis altyapi, tramvay-
lar, demiryolu tankerleri ve vagonlarda siirtinme karigtirma
kaynag1 uygulamalar1 yapilmaktadir (Sekil 15). Siirtiinme
karigtirma kaynagi yonteminin ayrica, zirhli tasit yapimin-
da da uygulama alani bulunmaktadir. Bu amagla, korozyona
direngli 2XXX, 5XXX, 7XXX serisi paslanmaz aliiminyum
alagimlarmin kullanildigi zirhli personel tasima araglarinin
alt ve yan panellerinin birbirine kaynagi1 yapilmaktadir. Zirhli
personel tagiyict imalatinda da bu yontem kullanilmaktadir.
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Aliiminyum Alasimlarinda Siirtiinme Karigtirma Kaynag1 ve Uygulamalari

Sekil 14. Surtinme Karigtirma Kaynagi Y6ntemi ile Aliminyum Alagi-
mindan Imal Edilmis Bir Birlestirme Elemani [21]

Sekil 15. Yan ve Cati Panellerinin Surtiinme Kanigtirma Kaynaklar ile
Birlestirilmis Hitachi Tarafindan Insa Edilen Banliy6 Treni [23]

Sekil 16. Siirtinme Karls;.tlrm ayna§| Yéntemiyle imal

Edilmis Zirhli Personel Taglyici [20]

Bu yontemle imal edilmis askeri bir aracin genel goriinimii
Sekil 16°da verilmistir.

6. SONUG

Endiistrinin birgok dalinda uygulama alant bulan siirtiinen
eleman ile kaynak yontemi, getirdigi birgok tistiinliik ile diger
ergitme kaynak yontemlerine gére daha uygun bir yontem ko-
numuna gelmistir. Ozellikle Al ve Al alagimlar i¢in mekanik
ozelliklerdeki iyilestirmeler, kaynak sonrasi olugabilecek ha-
talardaki azalmalar ile de gelecekte otomotiv endiistrisi, gemi
ingaati, ucak ve uzay endiistrisi ve diger imalat sektorlerinde
kullanimi her gecen giin artacaktir.
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met alanlarinin daralmasina da yol agmaktadir.

Butliin ekonomik zorluklara ragmen, bilimsel gerceklikler
1Isiginda, mihendislik uygulamalarinin énemini ortaya ko-
yan raporlar yayinlama; meslegimizi gelistirmeye ve top-
lumu bilinglendirmeye ydénelik bulten, dergi, kitap, brosur
vb. yayin ¢alismalarimizi stirdirme kararliligindayiz.

Bu nedenle sizlere ve halkimiza verdigimiz hizmetlerin ya-
ninda ¢ok temsili kaldigina inandigimiz tGyelik aidatlarinin

o6denmesi konusunda katkilarinizi bekliyoruz.

https://aidat.mmo.org.tr
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