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KAYNAKLI IMALAT VE TASARIM PARAMETRELERI

1)-Hazir standart tretimi yapilan yari mamdller tercih edilmeli

2) Kaynak islemi uygulanabilmelidir.

3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmali

4) Kaynak dislerinin Ust Uste gelmesinden kacinilmalidir.

5) Kalin pargalar ile ince pargalar 6n islemsiz kaynatilmamalidir,

6) Merkezleme yapilacak parcalara 6n islem yapilarak islem
basitlestirilmelidir.

7) On islem yapmak yerine basit ¢c6zimler bulunmali

8) Parcalarin Gretimi basitlestirmeli

9) Kaynak esnasinda yanacak ince kenarlar konulmamalidir.

10 ) Kaynak esnasinda pargalarin kaynaktan dolayi hasara ugramasina
karsi tedbir alinmalidir.

11- Kaynakli Parcalarin Saglamligini Artirma Yontemleri Dikkate Alinmalidir.



1)-Hazir standart tretimi yapilan yari mamuller
tercih edilmeli

Mamul nedir?

Yapilmis, islenmis, Uretilmis, Gretimi tamamlanmis, satisa hazir olan
mal (esya, yiyecek). Mamuller baska bir firmanin ham maddesi
olabilir. Ornegin bir otomobil ampulii lireten bir firmanin
urettigi mamul (ampul), otomobil tireten bir sirketin ham maddesidir.

Yari mamil ne demektir?

Onceden Uretim surecine girmis veya Uretilmekte olan. fakat
kullanilabilir ve satilabilir mamul haline gelmemi§ maddelerdir. Ornegin
otomobil tireten bir firmanin lrettigi otomobile sadece motorunu takip diger
tiim donanimlarini takmadan bekletmesi yari mamuldiir.



1)-Hazir standart tretimi yapilan yari mamuller
tercih edilmeli
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1-Levhalardan kesilerek Uretilmis. 2-iki adet U-profil kullaniimis. 3-I-profili ve U-
profili kullaniimig




2) Kaynak islemi uygulanabilmelidir.

Uygun olmayén tasarim Uygun tasarim
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Kaynak dikigleri i¢ kisma konulmus, ki flans arasi agilarak kaynak

ld(a}{qaéln yapilmasi zor, belki mumkin yapmak mimkun hale gelmis.
egi




2) Kaynak islemi uygulanabilmelidir.
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lc kisimdaki kaynak dikislerinin

yapiimasi mumkuin degil
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Ust kisimdaki kaynak dikisleri disar
alinarak kaynak yapimi mumkun hale

gelmis.




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal

1ve 2 nolu parcalar disaridan
kaynatiimis.

2 nolu parcada delik agarak dolgu (pergin)
kaynagi ile birlestirme basitlestiriimis.




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal

Iki boru elektrik ark kaynag ile
birlestiriimis.

METAL TEXNOLDHSI, ELEKTRIX DIRENC
KAYNAGI, MEGEP, ANKARA 2007

Elektrik ark kaynagi yerine diren¢ kaynagi
kullaniimis.




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal
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Boru ile flansin birlestirimesinde
boru tornalanarak merkezleme

Tornalama flansta yapiimis. Flans boruya
gére daha kulg¢Uk bir parca oldugu icin
tornalanmasi daha kolaydir.

yapiimis.




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal
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Kaynaklanacak parca 2m
¢apinda ve 3m yuksekliginde
olsun. Parca ister dikilerek
isterse yatirilarak kaynatilmaya
calisilsin kaynatilmasi zor olur.
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Parca dikilerek kaynak dikisleri kolayca
yapilabilir.




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal

.

Islemi kolaylastirmak ve diizgiin delme

=gk Juacyl matkapia aRimes yuzeyi elde etmek icin parca ilave ediimis

zordur




3) Daha basit kaynak sekilleri bulunmal

Bir borunun ucuna iki adet
parca kaynatilarak catal
olusturulmus.

Silindirik parcalarin diz
parcalara kaynatiimasi zordur
ve dayanimi azdir

Borunun ucu ezilerek yassilastiriimis ve
kaynak kolaylastiriimis. Catal araligi ayni
kalmis ve kaynak isc¢iligi azaltiimis.




Ornek: Kulakli
Pulluk Tasarimi




MOD

AD/12
Al/15
Al 15/2
Al 15/3

Al 15/4

A A
min max
mt. mt.
1,20 2,00
1,80 3,50

2,30 3,50
2,80 3,50
3,00 3,50
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B

0,50
0,50
0,80
1,10

1,40
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