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e Avantajlari:

vaygin kullanilan ¢c6ztulemez baglanti yontemidir.

i. Illave malzeme miktari cok az oldugu icin hafif
konstruksiyonlar elde etmek mimkutndr.

Kaynak baglantilarinin gérintsiu duzgindur.
Kaynak isleminin esnekligi nedeni ile degisiklik ve ilaveler

yapmak her zaman mumkundur.

Nispeten dusik maliyetlidir.
Zor geometrilerle dahi baglanti yapmak mimkundur.
Baglanti yuksek mukavemetlidir.
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Giris

e Dezavantajlar:

Genellikle ergime sonucu ic gerilmeler ve carpilmalar olusur.

Ergime-katilasma sonucunda i¢c yapida degisiklikler s6z
konusu (gevreklesme).

Boyut toleranslari bakimindan sinirlamalar vardir.
Her mihendislik malzemesi kaynaga uygun degildir.

Gerilme giderme tavlamasi ilave maliyet getirir.
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Giris
Sayilan avantajlar sayesinde kaynak makina konstruksiyonlarinda

yaygin olarak kullanilir.
e Ornekler:

Basincli tanklar, celik konstruksiyonlar.
Mil ve akslara kaynak edilen flanslar.
Krank milleri.

Agir hidrolik tlrbin saftlar

Agir tip disliler, kasnaklar, volanlar
Disli kutusu goévdeleri

Makina gdvdeleri ve temelleri

O
O
O
O
O
Q
O
O

Hadde govdeleri....
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:. Kaynak kabiliyeti




:. Kaynak metalurjisi
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g. Kaynak yontemleri

e Eritme kaynaél — kaynak, birlestirilecek iki parcanin, bazen
baglantiya ilave metal ekleyerek eritilmesiyle gerceklestirilir

e Ornekler: elektrik ark kaynagi, elektrik direnc kaynagi, oksi-
vanicl gaz kaynagi, lazer kaynagi

e Kati hal kaynaél — birlestirmeyi olusturmak icin 1s1 ve/veya
basing kullanilir; ancak esas metallerde erime olmaz ve ilave metal
kullanilmaz

e Ornekler: demirci kaynag, diftizyon kaynagi, siirtinme kaynagi
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Gaz ergitme kaynagi
(Oksi-asetilen)

Genel olarak ince metal saclarin kaynaginda
kullanthr.

Ozellikle kdse ve kenarlarin kaynagi — celik,
aliminyum ve bakir saglar ve ince borular

Dolgu malzemesiz:
Celik — t=0,5...4 mm, Aliminyum - t=0,5...1 mm

Dolgu malzemeli:
1) Is parcasi Celik — t=4...15 mm, Aliminyum - t=1...15 mm

2) Saloma (torcg)
3) Dolgu metal

W ETERAEMERIETE




J
.. Acik ark kaynagi
. is parcasi ile elektrot arasinda manuel olusturulan
elektrik arki ile metal ergir.

Uygun elektrotlar ile batlin demir esasli veya demir
esasli olmayan malzemelere uygulanir.

t=1...100 mm arasindaki sac¢ levhalar veya borular.

Bltin kaynak pozisyonlarina uygun

1) Is parcasi
2) Metal elektrot Dikis uzunlugu 250 mm den buylk ise elektrot degisimi

gerekir.

3) Elektrik arki
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Ortilu elektrot ile acik ark

oS g YIS SN

1) Is parcasi
2) Metal elektrot
3) Elektrik arki

kaynagi

is parcasi ile elektrot arasinda manuel olusturulan
elektrik arki ile metal ergir.

Mineral elementler iceren elektrot 6rtisi erimis kaynak
bolgesinin okside olmasini engeller.

Genel 6zellikler:

Yaygin olarak dusuk karbonlu celiklerin tek paso ile
yapilan kaynaginda ve asinmaya maruz ylzeylerin
koruyucu olarak kaplanmasinda kullanilir.
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Tozaltl kaynagi

Koruyucu bir toz ortlsu altinda eriyen
elektrotla gerceklestirilen bir elektrik ark
kaynagidir.

Genel ozellikleri:

* Yatay pozisyondaki alin ve kdse kaynaklari
* t=2...10 mm kalinligindaki metal saclarin
3...10 mm dikis kalinligi ile kaynagi

* Yiksek hassasiyet

* Otomotiv, demir-celik sanayi, gemi insaati,
konteynerler, ¢esitli muhendislik
uygulamalari

1) Is parcasi « Gic kaynagi: cogunlukla AC
2) Metal elektrot

3) Toz beslemesi

4) Toz

5)Bakir kayitlar
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.. Hareketli manyetik ark kaynagi

Is1 is parcasi ve bunu
cepecevre saran elektrot

arasinda olusan manyetik

1) Is pargas| ark ile elde edilir.
2) Yardimci elektrot

3) Manyetik bobin Ozellikler:
4) Cevresel ark

* Boru ve ici bos profillere
uygun
*t<2mm,d<300 mm

Uygun kaynak
parametreleri ile
baglanti yapilir

Parcalar/baglanir Parcalar yerlestikten Donen manyetik ark
sonra manyetik ark kaynak bolgesini isitir.
uygulanir.
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Gaz alti kaynagi

Plazma kaynagi

Is1, bir koruyucu icindeki tungsten elektrot ve is parcasi
arasinda olusturulan plazma arki ile elde edilir.

Ozellikler:

* Daha ziyade alasimli celiklerin kaynaginda
* Ni, Ti, Zr, Cu kaynaginda
*t=1..10mm,a=2..8mm

1) Is parcasi

ARMEVANEETY

3) Wolfram elektrot

4) Plazma gazi beslemesi

5) Odaklama gazi beslemesi
6) Koruyucu gaz

7) Dolgu malzemesi
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Gaz alti kaynagi
WIG (TIG) kaynagi

Isi, bir wolfram elektrot ve is parcasi arasinda
olusturulan ark ile elde edilir. Koruyucu gaz ¢cogunlukla
Argon, bazen de Helyum olabilir.

Ozellikler:

* Butlin kaynak pozisyonlarina uygun
 Butlin metalsel malzemelere, 6zellikle yuksek

1) Is pargas korozyon dayanimli Cr-Ni celikleri, aliminyum ve
2) Wolfram elektrot alasimlari, bakir ve alagimlarina uygun

* Cok diizglin kaynak ylzeyi

3) Asal gaz * t=0,025 mm ye kadar incelikte saclarin kaynak

4) Dolgu malzemesi edilebilecegi mikro-TIG sistemi

* Tipik uygulamalar: ucak tasiyici aksamlari, ntikleer
reaktorler vb
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1) Is parcasi
2) Eriyen metal elektrot
3) Asalgaz

Gaz alti kaynagi
MIG kaynagi

Is1, eriyen bir metal elektrot ve is parcasi arasinda
olusturulan ark ile elde edilir. Kaynak bolgesine sevk
edilen koruyucu gaz bolgeye hava girisini engeller.

Ozellikler:

* Butlin kaynak pozisyonlarina uygun

 Biitiin alasimli celiklere (6zellikle ostenitik),
aliminyum ve alasimlari, bakir ve alasimlarina uygun
*t>0,7 mm

* Tipik uygulamalar: ugak tasiyici aksamlari, gemiler,
basinch kaplar vb
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Gaz alti kaynagi
MAG kaynagi

MIG kaynagina benzerdir. Genellikle asal gaz yerine CO,
Kullanilir.

Ozellikler:

* Genellikle kalinhgi t > 0.7 mm olan, alasimsiz ve dusuik
alasiml celiklerde
* Baglama elemani olarak

1) Is parcasi
2) Eriyen metal elektrot
3) Asalgaz
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Lazer kaynagi

Bir lazer kaynaginda Uretilen lazer isinin kaynak
bolgesine odaklanmasi ile is1 gerekli 1si elde edilir.

Ozellikler:

*t=0.5...20 mm arasi levhalarin kaynagina uygun

* Elektron kaynagindaki gibi vakuma gerek yoktur

* Yiizeyleri yansitici olan malzemelerde yeterli 1siya
ulasmada problemler olabilir.

« Seffaf yluzeylerin arkasindaki bolgeye kaynak yapmak
mUumkanddr.

1) lIsparcasi
2) Odaklamaelemani
3) Lazer
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.. Elektron demet kaynagi
. Yuksek vakumda elektron demetlerinin
manyetik olarak kaynak bolgesine
odaklanmasi ile 1s1 gerekli i1si elde edilir.

Ozellikler:

* Genellikle otomotiv endustrisi ve bazi

ozel uygulamalardaki kaynaga duyarl

malzemelerde

*t=d=0.5...20 mm arasi levha ve

kitdklerin kaynagina uygun

* Carpilma yok

* Cok cesitli malzemelere uygulanabilir.

* Alin kaynakta boy 200 mm (celik), 320

mm(aliminyum).

* Tipik uygulamalar: Turbin kanatlari,

Magnet (odaklama) ucaklarda aliminyum ve titanyum

Yuksek vakum alasimlarinin yik tasiyan kisimlari,
otomotivde motor ve gli¢c aktarma
organlari

s parcasl
Katot (elektron kaynagi)
Anot
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.. Elektro-curuf kaynagi
. Kaynak edilecek malzemenin ergime derecesinden

daha yuksek sicakhktaki bir ctiruf banyosunda yapilr.
Ozellikler:

* Dikey yapilmasi gerekli alin kaynaklar icin
 Alasimsiz ve dusuk alasimh celiklere uygun
*t=8...1000 mm araligindaki kalinliklara uygun.
* Hem dusey hem de yatay kaynak pozisyonu.

1) s parcasi

2) Ergimis metal

3) Dolgu malzemesi
4) Kilavuz destek
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Termit kaynagi

Parcalarin kaynak uclari demir oksit —
aliminyum tozu icine gomulir ve bir
birlerine bastirilir.

Karisim tutusturuldugunda cok kuvvetli
bir ekzotermik bir reaksiyon olusarak,
aliminyum, aliminyum okside donusur
ve demir oksit ise saf demire reduikte
olur.

Reaksiyon bir kez basladiktan sonra
koruyucu baryum super oksit tozu
altinda kendi kendine devam eder.
Meydana gelen eriyik sicakligi 3000°C
kadardir.

Fe,0,+2Al — ALO; +2Fe+199 kcal R OIE ORI R RN L

parcalarin birlestirilmesi
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:. Termit kaynagi
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.. Elektrik direnc (fuzyon) kaynagi

iki karbon elektrot arasinda kaynak bélgesinin
elektriksel direnci nedeni ile arzu edilen isi elde edilir.

Ozellikler:

* Cogunlukla ince demir olmayan metal ve alasimlara
uygundur.

1) Is parcasi
2) Karbon elektrot
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Nokta kaynagi

Elektrotlar arasindaki bélgenin direnci nedeni
ile lokal Isinma meydana gelir. Daha sonra
uygulanan basing ile kaynak tamamlanir

Ozellikler:

1) i§ pargasi * Alasimsiz, dusuk alasimli ve demir olmayan

2) Bakir elektrotlar metallerin kaynagina uygun
3) Sabit elektrot *t=2(6...30 mm) celikicinvet =2 (3... 8 mm)

hafif metaller icin

F: bastirma kuvveti * Butlin kaynak pozisyonlarina uygun

* Cogunlukla perginin yerini almistir.

* 3 metalin kaynagi da mimkindur. Ancak
oldukca blyilk guc gerektirir.

* ince levhalarda t = 0.005. .. 0.5 mm
kalinliklarda kaynak mimkuin
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1) Is parcasl

2) Bakir elektrotlar

3) Onsekillendirilmis
kabartmalar

F: bastirma kuvyveti

:. Direnc¢ kabarti kaynagi

Cikinti noktalari arasindaki bolgenin direnci
nedeni ile lokal Isinma meydana gelir. Daha
sonra uygulanan basing ile kaynak tamamlanir

Ozellikler:
* Fittinglerin, somunlarin ylizeye montajinda
*t=0,8... 10 mm)

* Ornek: Alisveris arabalarinda tel kafesin
montajl
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Saplama kaynagi

Elektroda takili saplama ile is parcasi arasindaki
bolgenin direnci nedeni ile lokal 1Isinma
meydana gelir. Daha sonra uygulanan basing ile
kaynak tamamlanir

Ozellikler:

* M3 den M24’ e kadar olan vidali saplamalarin

veya 3...16 mm araligindaki diiz pimlerin
montajinda standart olarak uygulanir
* t = 0.5 mm ye kadar olan incelikte saclar icin

1) i§ parcasi de uygulanabilir
2) Saplama

3) Elektrot
F: bastirma kuvveti
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1) s parcasi

2) Doner elektrotlar
3) Sabit elektrot

F: bastirma kuvveti

Direnc dikis kaynagi

Nokta kaynagindan farki doner merdane
seklinde elektrotlarin kullaniimasidir.

Ozellikler:

* Genellikle alasimsiz celiklerde t=2x3 mm, hafif
metallerde t=2x2 mm ebatlar i¢in

* Celik saclarda toplam kalinlik t = 10 mm

* Cinko, bakir, piring, ostenitik paslanmaz celik,
aliminyum levhalar (2x1,5 mm)

* ilave bakir elektrot ile dar ve carpilma
olmayan dikisler

* Dar toleransa gereksinim yoktur

* Tipik uygulamalar: yakit tanklari, kapal kutu
ve variller
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a) Kaynak 6ncesi

b) Kaynak sonrasi

1) Is parcasi

2) Ceneler (bakirdan)
F: bastirma kuvveti

Pres alin kaynagi

is parcalari su ile sogutulan bakir cenelerle
(elektrotlarla) mekanik veya pnomatik bir tertibat
yardimi stirekli olarak sikilir.

Ozellikler:

* 500 mm? kesite kadar kitliklerin ve simetrik
profillerin alin kaynagi mimkin

* Oksidasyon nedeni ile aliminyum ve bakira
sinirh olarak uygulanabilir

* Tipik uygulamalar: Testere palalari, zincir
baklalarinin birlestirilmesi, vb
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Yakma alin kaynagi

Kaynak oncesi

Kaynak sonrasi

ls parcasl

Ceneler (bakirdan)

Elektrik arki (baslangicta)
F: bastirma kuvveti

Pres alin kaynagindan farki, baslangicta arkin
olusabilecegi bir aralik olmasi, yeterli Isinmadan
sonra kuvvetin ani olarak uygulanmasidir.

Ozellikler:

* 50 00 0mm? keside kadar celikten kitiklerin ve
simetrik profillerin alin kaynagi mtumkun

* Ekonomik olarak kaynak edilebilir kesitler:
Aliminyum: A £ 12000 mm?

Nikel: A < 10000 mm?

Bakir: A <1500 mm?

* Tipik uygulamalar: Demiryolu raylari, gemi
zincirlerinin baklalarinin birlestirilmesi, ¢esitli
profiller vb
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1) Donen is parcasi

2) Duran is pargasi

3) Duran is parc¢asini tutan
cene sistemi

F: bastirma kuvveti

:. Surtinme kaynagi

Tornaya benzer bir aparat ile parcalardan biri
dondurulir digeri sabit tutulur. Temas yuzeyleri
sirtinme isisi ile yeterli 1siya ulastiginda, sistem
durdurulur ve parcalar birbirine bastirilir.

Ozellikler:

* Genellikle D £900 mm captavet <6 mm et
kalinliginda borularda,

*D=6...250 mm c¢ap araligindaki dolu kesitli
kituklerde
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:. Surtunme kaynagi
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.. IndUiksiyon kaynagi
. Ozellikle modern boru imalatinda kullanilir.

Bobinin urettigi indlksiyon akimlari ile boru isinir
ve kaynak yapilmis olur.

Ozellikler:

* Genellikle D=10...1000 mm ¢ap vet=0.5 ...

15 mm et kalinhgindaki borularin boyuna alin
1) Donen is parcasi kaynaginda
2) Indiksiyon bobini
3) Isinma bolgesi
4) Temas alani
F: bastirma kuvveti
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:. Sicak Hava Kaynagi

Kaynak bolgesine uygulanan sicak havaile
kaynak gerceklestirilir.

Genel ozellikler:

* Termoplastik malzemelerde;
e ilave dolgu malzemesiilet=1.5...20 mm
kalinlilarda
* Dolgu malzemesiz t <2 mm kalinliklarda
1) Is parcalari
2) Sicak hava memesi
3) Dolgu malzemesi
(kaynak cubugu)
F: besleme
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Sicak Levha Kaynagi

Isinma asamasi
Isinma sonrasi parcalarin
birbirine bastirilmasi
IS parcas
Sicak levha
F-bastirma kuvveti

Kaynak edilecek plastiklerin arasinda sicak
metal bir levha (veya boru) yer alir.

Genel o6zellikler:
* Termoplastik malzemelerde;

 Levhalarda t 2 2 mm kalinliklar icin
* Boru veya kutuklerde D <50 mm ¢aplar igin
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:. Kaynakla baglanti ¢esitler;

e En genel halde kaynakla baglanti Gic genel formda
olusturulabilir.
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:. Dikis turleri ve gosterilisleri




:. Dikis turleri ve gosterilisleri




Dikis turleri ve standartlarda gosterilisleri




.. Dikis turleri ve standartlarda

gdsterilisleri (Ornek)




.. Dikis turleri ve standartlarda

gdsterilisleri (Ornek)




Kaynak konstruksiyon bir kasnakta
dikislerin gosterilisi

W ETERAEMERIETE




Kaynak agzi
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Kaynak geometrisine gore kaynak
yontemi secimi
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Kaynak dikis geometrisi
Alin kaynagi

1....2. Ara dolgu dikisleri

- 3. Yiizey dikisleri

4. Kok dikisi




:. Kaynaktaki i¢c gerilmeler

e Kaynak islemindeki ergiyip, katilasma sonrasinda
kaynak edilen malzeme icinde artik gerilmeler olusur.

Bu artik
gerilmeler hem
dikis
dogrultusunda
(boyuna) hem de
dikise dik yonde
(enine)-iki eksenli
bir gerilme’hali
meydana getirir
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.. Kaynak sonrasindaki sapmalar
% sonrasi cekme miktari hakkinda Kaynak sonrasi ¢carpilma miktari hakkinda

ornek degerler: ornek degerler:
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Degisik birlestirme yontemlerinde kuvvet
hatlarinin durumu
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Kaynak dikis geometrisi
Kose kaynagi

Iki farkli kaynak geometrisi
icin kaynakta ve levhada ‘
olusan gerilme dagilimlari

Kuvvet hatlarinin durumu




:. Dikislerin yigilmasi
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Cok fazla 6n hazirhik

Hurda cikaracak
konstriksiyonlardan kaginin

Faturalardan kacginin
Cift dikis ancak buyuk kuvvetler soz
konusu ise kullanilir
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Birlesme yuzeylerine kaynak olmaz.
ic dikisler ancak ekstrem hallerde
kullanilir. isleme pay1 birakin.

Blyuk disliler kaynakla
yapilirlar.

On ve son islemlerden miimkiin
oldugu kadar kaginin
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Perdeler, eksenel kuvvet nedeni ile
sadece helisel dislilerde kullanilir.
Haddelenmis halka saclar
kullanilabilir.

Destek kaburgalarini
kesmeyin. Bu isler icin diz
celik malzeme kullanin.
Cember mutlaka
kaburgalardan disari dogru
tasmalidir.
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Kuvvet etkime yoninu dikkate
aliniz. Kaynak kokiini cekmeye
maruz birakmayiniz

Dikisler ayni noktada
yigilmamalidir

Egilme rijitligini dikkate alin
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Dikis sirasini dikkate aliniz

Basingh kaplarda gerilmeleri
dikkate aliniz

Ozellikle dinamik yiike maruz
alin baglantilarinda gerilme
yigilmasini azaltin

W ETERAEMERIETE




Konstruktif esaslar

Aciklama

Kuvvet etkime yoninuin dikkate
aliniz

Eniyi
¢6zUm

Boru birlestirmeleri

T- birlestirmeleri
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B Kuvvet etkime yoninln dikkate
aliniz

Boru birlestirmeleri

T- birlestirmeleri
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Konstruktif esaslar

Aciklama

Ozellikle agir yiikler icin, kirisin uc
kismini orta eksenden kesin,
capaklari temizleyin, profili sicak
olarak biklin ve daha sonra kaynagi

yapin.

Kaynak konstriksiyonlarda kalinhk
dogrultusundaki cekme
gerilmesinden kacinin. Kalinhk
dogrultusunda sistem rijit oldugu
icin kuvvete dik catlaklar olusabilir.

Nokta kaynaginda hem alt
hem de Ust yonde cenelerin
kaynak noktasina
yanasabilecegi yer olmalidir.
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.. Kaynaga uygun malzemeler

e Kaynak kabiliyeti temel olarak asagidaki malzeme 6zelliklerine
baghdir.

Kaynaga duyarlik
Malzemeye bagli mekanik hasar (kirilma) riski
Kaynak teknigi: proses, on 1sitma vb.

Kaynak edilebilirlik: Eger s6z konusu malzeme icin gerekli
blutln onlemler alinmissa, ancak bu durumda kaynaga izin
verilebilir. Kaynak edilebilirligi etkileyen parametreler:

d Malzemenin kimyasal bilesimi

 Celik Uretim prosesi / dokim teknigi
J Termal 6zellikler// kaynak prosesi
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.. Kaynaga uygun malzemeler

e Kaynaga uygun celik malzemeler (6rnekler):
RSt 34-2 (S205G2T); St 37-2 (S235JR);

St 46-2; St 52-3N (S355J2G3);

GS 38; GS 45;

Karbon yizdesi %0,22 nin altindaki yapi celikleri

Belirli onlemler altinda (sadece 6n isitma ile kaynak edilebilen,
yvapisal baglantilar icin 6nerilmeyen ve glvenilirligi garanti
edilmeyen) kaynak edilebilen celikler (6rnekler):

St 50: E 295 (St50-2)
St 607 E 335 (St60-2)
St 70 E 360 (St70-2)
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.. Celiklerin kaynagi icin yol gdsterici bilgiler

Karbon orani %0,22 nin altindaki celikler iyi kaynak edilebilir.
Kaynak edilebilirligi kesin olan celiklerdeki alasim oranlari:

C<%0,25 S<%0,06
Si: %0,25...0,35 N <% 0,01
Mn: %0,30...1,5 Al: %0,02...0,05

Zararli alasim elementleri: Si, S, P (orana bagl olarak)

Zararh olmayan alasim elementleri: Cu, Ni, Cr, Mo, V

Sarta bagli olarak kaynak edilebilen celikler: St 52-3 den daha
sert karbon (yapi) celikleri, 6n 1sitma yapilabilen alasimli
celikler
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:. Kaynak muayenesi

e Uygun tahribatsiz muayene usulleri

1. Gozle kontrol

. Fluoresan (penetran) sivi

. Magnetik parcacik testi
. Ultrasonografik kontrol

. X veya v isinlari ile kontrol
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.. Kaynak kalinligi (a)

.Kaynak kalinhgi, kaynak geometrisine gore belirlenir. Genel olarak
alin ve kose dikisleri soz konudur. En cok karsilasilan haller
asagida verilmistir:

m)  Alin dikis; a=t

mm)  Alin dikis; a=t,, t,<t,

) Alin dikis (Cift HY)
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.. Kaynak kalinhg (a)

. Bindirme kaynaginda ise kaynak kalinligi kaynak dikis kesiti
icine cizilebilecek olan ikizkenar ticgenin yuksekligi olarak

kabul edilir. Bu dikislerde kaynak kalinliginin 3 mm den az
olmamasi gereklidir.

Ikizkenar Gcgenin kisa kenari ise z ile gdsterilir. Kaynak
gosteriminde bazi hallerde kaynak kalinligi (a) yerine bu 6l¢l

de kullanilabilir.

Sac kalinhgi (t) bilindigi icin kaynak kalinligi icin kabaca a=0,7.t
seklinde bir ifade kullanmak yanhs olmayacaktir.
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:. Kaynak kalinhgi (a)

Kose dikisleri icin hesaba esas olan kaynak
kalinligi, kaynak kesitini teskil eden tcgenin
yuksekligi olarak dikkate alinir

Degisik kose dikis geometrileri icin kaynak kalinliklar

l
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.. Kaynak uzunlugu (/)

.Diéer kaynak bolgesi ile Gniform ozellikte olmadigi
icin bas ve u¢ kisimlardaki zayif kisimlar dikkate
alinmaz.

Bozuk kismin boyu k=a kadar kabul edilir.

2I=(1;-2a)+(l,-2a)+....




:. Kaynak uzunlugu (/)

e Kaynagin ayni 6zelliklerde olmayan ug¢ kisimlarindan kagcinmak
icin konstruktif tedbirler de alinabilir.

Bu durumda kaynak boyu,
levha uzunluguna esit
alinir (I=b).

Kapali dikislerde u¢ kismin
etkisi s6z konusu olmaz.
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.. Kaynak alani (A)

.Kaynak dikis alanlarinin toplami seklinde ifade
edilebilir. n

Ay = Z(ai ;)

=1
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.. Hesaba esas olan kesit
. Alin kaynagi
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.. Hesaba esas olan kesit

. Bindirme kaynagi
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.. Hesaba esas olan kesit
. Kose kaynagi
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.. Hasar durumlari

.C;ekme zorlanmasinda alin ve bindirme baglanti icin hasar
durumlari

Statik Dinamik Statik Dinamik
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:. Kaynakta olusan gerilmeler

e Cekme-Basma (Kose kaynaginda dikise dik kuvvet etkimesi
halinde olusan normal gerilme)
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:. Kaynakta olusan gerilmeler

e Cekme-Basma (Kose kaynaginda dikise dik kuvvet etkimesi
halinde olusan normal gerilme, kaynak agzi acilmis hal)

F
O-,b:_
¢ Ak
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:. Kaynakta olusan gerilmeler

e Egilme (K6se kaynaginda, dikise dik egilme momenti etkimesi
halinde olusan normal gerilme)

W ETERAEMERIETE




:. Kaynakta olusan gerilmeler

e Egilme (K6se kaynaginda, dikise dik egilme momenti etkimesi
halinde olusan normal gerilme, kaynak agzi acilmis hal)
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

Egilme (Kose kaynaginda, dikise paralel egilme momenti
etkimesi halinde olusan normal gerilme)
Op =

Celik konstriksiyonlar icin

L-a t?
Iy: 12 2+(L(l)?2
I
_ y

I/Vy—1
7-(t+a)

Makina konstriksiyonu icin

) e (5

Iy

Wy=t
7+a
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:. Kaynakta olusan gerilmeler

e Egilme (K6se kaynaginda, kirise egilme momenti etkimesi
halinde bogaz dikislerinde olusan normal gerilme,)

Op =

Burada, kiriste kaynagin bulundugu boélgedeki egilme gerilmesi hesaplanir. Bu
gerilme ayni zamanda kayhak dikisindeki gerilmedir.
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

.Kesme (Kose kaynaginda, dikise dik veya paralel kesme kuvveti
etkimesi halinde olusan kayma gerilmesi, kuvvetin yonu fark
etmez.)
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

.Kesme (Kapali kose kaynaginda, dikise dik veya paralel kesme
kuvveti etkimesi halinde olusan kayma gerilmesi, kuvvetin yonu
fark etmez.)
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

.Kesme (Kose kaynaginda, kesme kuvveti etkimesi halinde
sadece kuvvete paralel dikislerin yliku tasidigi dikkate alinir.)
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

.Burulma (Kapali bogaz kaynaginda, dikise dondirme momenti
etkimesi halinde olusan kayma gerilmesi.)

Kesit buayuklukleri, celik
konstruksiyon veya makina
konstruksiyonuna gore degisik

hesaplanir. l

|
__'p
W, =

Tm ax
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.. Burulma - Celik konstriksiyon
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.. Burulma - Makina konstriksiyonu
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.. Kaynakta olusan gerilmeler

.Eéilme+BuruIma+Cekme

C-D kesiti gerilme dagilimlari

A-B kesiti gerilme dagilimlari l
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:. Esdeger gerilme

e Statik zorlanma halinde esdeger gerilme:

. 0v=\/af+rf+ruz

e Dinamik zorlanma halinde esdeger gerilme:

o av:\/af+0”2—al-0”+2-(TE+T”2)

Burada; o, esdeger gerilmeyi, o, dikis dogrultusuna dik normal
gerilmeyi, t. dikis dogrultusuna dik kayma gerilmesini ve T ise dikis
dogrultusundaki kayma gerilmesini gostermektedir.
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Kaynak kalitesini etkileyen
faktorler

Malzeme: Kaynak edilmeye uygun malzeme

Hazirlik: Kaynak teknigine uygun calisma,
kaynak agzi acilmasi vb.

Kaynak metodu: Malzemeye, kalinliga, ve
zorlanmaya uygun metot.

Kaynak malzemesi: Uygun elektrot, dolgu
teli vb.

Personel: Egitimli, tecribeli, sertifikali.
Kontrol: Uygun bir tahribatsiz muayene
metodu ile kontrol

I. Kalite
Il. Kalite

Ill. Kalite
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.. Kaynak dikisinin mukavemeti

e Genellikle testlerden ve ilgili literatirden elde
edilen, kaynak edilen malzemenin (yapi
elemaninin) mukavemet degerleridir.

e Kaynak dikisinin de mukavemeti, yap!

elemaninin mukavemetine bagli olarak tarif
edilmek durumundadir.

e Builiskilendirmede 3 faktér s6z konusu olur.
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.. Kaynak dikisinin mukavemeti

Kaynak dikis faktoru (v,)

.Statik zorlanma durumunda 1’ dir. Yorulma hesabindaki gerilme yigilma
faktorunu temsil eder.

Ahn-dikisler icin kaynak dikis faktoru
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.. Kaynak dikisinin mukavemeti

Kaynak dikis faktoru (v,)

.Statik zorlanma durumunda 1’ dir. Yorulma hesabindaki gerilme yigilma
faktorunu temsil eder.

Kose dikisler igin kaynak dikis faktoru
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.. Kaynak dikisinin mukavemeti

Kaynak dikis faktoru (v,)

.Statik zorlanma durumunda 1’ dir. Yorulma hesabindaki gerilme yigilma
faktorunu temsil eder.

Kose dikisler igin kaynak dikis faktoru
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.. Kaynak dikisinin mukavemeti

Kaynak dikis faktoru (v,)

.Statik zorlanma durumunda 1’ dir. Yorulma hesabindaki gerilme yigilma
faktorunu temsil eder.

Kose dikisler igin kaynak dikis faktoru
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.. Kaynak Kalite Faktoru (v,)

(Eski sistem)

e |. Kalite kaynak i¢in v,=1
e ||. Kalite kaynak i¢in v,=0,8

e |ll. Kalite kaynak i¢in v,=0,5




.. Kaynak Kalite Faktori (v,)
. (Yeni sistem)




:. Gerilme faktori (v,)

e Kaynak ile ilgili statik testler genelde alin baglanti ve cekme
zorlanmasi altinda yapilmaktadir. Bu ylizden cekme
makinasinda elde edilen statik test sonuclarinin diger geometri
ve zorlanma hallerine adaptasyonu i¢in v; gerilme faktora tarif
edilmistir.
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:. Kaynak Mukavemeti

ermzvl.VZ.V3- Gem

\\\ Yap! elemaninin

Ger'_l,m_e Emniyet gerilmesi
faktoru ‘

Kaynak kalite
faktori Statik halde c,,,= 6,,/S
Dinamik halde o,,= 6p(c7) /S

Kaynak dikisinin
Emniyet gerilmesi

Kaynak dikis
faktoru
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Kazan saclarinin calisma sicakligina gore
emniyet gerilmeleri
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bagli olarak emniyet gerilmeleri

.. Celik konstruksiyonlar icin dikis tartune
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.. Nokta (punta) kaynaginin hesabi

Nokta kaynaginda, kaynak capi; sac
kalinligi, akim, kaynak suresi, ylizey
basinci, yuzeyin durumu gibi

parametrelere bagli olarak tespit edilir.

Onerilen olciler:
Nokta capiicin;

Bir puntanin

Punta kaynagi Tesir sayisi (1,2) clell

sayisl
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:. Basincli kaplarin hesabi

Tegetsel gerilme
2-1

Radyal gerilme

P

o, =——
2

Eksenel gerilme
4.t
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Uc eksenli halde asal gerilme

.. Basincli kaplarin hesabi
:-T Va

Denklemde D=D_-2.t ve G_,,= G;;,+/S konur ve gerekli dizenlemeler yapilirsa, kazanin sac
kalinlig1 kolayca hesaplanabilir.

Korozyon pay::

- Ferritik geliklerde c,=1 mm

- t>30 mm ise c¢,=0 alinabilir

- Demir disi metallerde veya
ostenitik ¢eliklerde c,>1 mm

- Korozyona mukavim celiklerde

Emniyet Yap! elemantnin Kaynak dikis yine c,=0 alinabilir.
katsayisi mukavemeti faktérii (0,8...0,9)

Et kalinhigindaki
negatif degisimleri
dikkate alan faktor
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