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Kaynak Konstrüksiyonlarının Hesabı
Bütün alın kaynaklarında a dikiş kalınlığı, birleştirilen parçaların
kalınlığıyla aynı alınır. Eğer parçaların kalınlıkları farklı ise ince olanın
kalınlığı göz önüne alınır. Köşe kaynağında kaynak kalınlığı şekildeki gibi,
dikiş kesiti içindeki bir ikiz kenar üçgenin yüksekliği gibi düşünülür bu
nedenle parçaların en incesinin kalınlığı Smin ise kaynak kalınlığı a =
0,7.Smin olarak alınır. T şekilli hallerde ise kaynak kalınlığını a+min e/2
alınabilir.



• Hesaplarda kullanılacak 1 kaynak dikiş uzunluğunun değeri, dikişlerin 1 toplam uzunluğudur.

• Kaynak dikişinin başlangıç ve bitim noktaları genel olarak bir miktar bozuk olur. Bu kısımlar kuvvet
taşımaya tam olarak katılamayacağı için hesaplarda göz önüne alınmaz. Bozuk uç kısımların
uzunluğu yaklaşık olarak a’ya eşit kabul edilerek kaynak dikiş uzunluğu

1-2a

alınır.

• Ancak a değeri 1 dikiş uzunluğu yanında çok ufak olduğundan uzun dikişlerde uç kısımların
bozukluğu göz önüne alınmasa da olur. Hesaplarda kaynak dikişi alanı olarak;

Ak= Σ(alk)

değeri kullanılır.

Burada Ik kaynak dikiş uzunluğu belirlenirken sadece zorlanmaya katılan dikişler göz önüne alınmalıdır.
Kesme kuvveti taşıyan bağlantılarda kuvvete paralel dikişler zorlanırken kuvvete dik dikişler yük
taşımaya katılmazlar. Bu nedenle kuvvete dik duran dikişler göz önüne alınmaz. Emniyet bakımından
kalite ve sağlamlığından endişe duyulan dikişler göz önüne alınmamalıdır.



Kaynak kalitesi

1) Malzeme: Kaynak edilmeye uygun olması

2) Hazırlık: Kaynak tekniğine uygun çalışma ve kaynak ağzı açılması ve sürekli
kontrol

3) Kaynak Metodu: Kullanılan kaynak metodunun malzeme özelliklerine, 
malzeme kalınlığına ve kaynak dikişinin zorlanma şekline uygun olması

4) Kaynak Malzemesi (Elektrot): Kaynak edilen malzemeye uygun özellikte
seçilmesi deneye tabi tutulup uygunluğu anlaşılmış olması

5) Personel: Eğitilmiş tecrübeli kaynakçı

6) Kontrol: Kaynak bağlantısının hatasız olduğun uygun bir muayene metodu
ile (örneğin X ışınları) saptanması. 



Kaynak kalite bakımından;

• Kalite I: 1’den 6’ya kadar bütün şartlar sağlanmış olmalıdır.

• Kalite II: 1’den 5’e kadar olan şartlar sağlanmış olmalıdır.

• Kalite III: Kaynak dikişinde muayene ve kontrol yönlerinden özel
şartlar aranmaz, kaynakçının da mütehassıs bir usta olması istenmez;
fakat kaynak, kaynak tekniğine uygun olarak yapılmış olmalıdır.



• Kaynak dikişinin emniyet gerilmesi belirlenirken bu belirsizlikler ve
mukavemet azaltıcı etkenler Zayıflama Faktörü adı verilen bir katsayı
ile hesaba katılır ve basit şekilde ;

σkem = V * σ em

τ kem = V * τ em

Burada σem ve τem hesap yapılan zorlanma hali için ana malzemenin emniyet gerilmesidir. Bunun hesabında S emniyet

katsayısı göz önüne alınmıştır. 

V katsayısı deneysel olarak veya pratikten edinilmiş bilgilere göre tayin edilir. En genel durunda v zayıflama faktörüdür. 

V=v1*v2*v3*v4 (Kaynak kalite faktörleri için AKKURT, Makine Elemanları Kitabına bakınız )

bağıntısı ile tayin edilir. 

Bu bağıntıda; 

V1:Kaynak dikiş faktörü

V2:Kaynak kalite faktörü

V3:darbe faktörü

V4:Gerilme yığılması faktörü

[1] Mustafa Akkurt, Makina Elemanları Cilt: I - II. Birsen Yayınevi, İstanbul, 2000. 



CATIA V5. R21. WELD DESIGN 
• CATIA ile kaynaklı tasarım.  

1. Select the Start -> Mechanical Design -> Weld Design command.



Kaynaklı bağlantı kesit görünümü. 



KAYNAK KOMUTLARI: 



http://www.ikia.tv/IMG/belgeler-documents/16-IKIA-TS%203357-
CEL%C4%B0K_YAPILARDA_KAYNAKLI_BIRLESIM.pdf



Kaynaklı Birleşimler

http://web.itu.edu.tr/ustunda1/course/celiksunum.pdf











Örnek Uygulama: Yüzey Modelleme İle Kettle Tasarımı 




