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Kaynak Konstriksiyonlarinin Hesabi

Butin alin kaynaklarinda a dikis kalinligi, birlestirilen parcalarin
kalinligiyla ayni alinir. Eger parcalarin kalinliklar farkli ise ince olanin
kalinhgl géz 6nline alinir. Kose kaynaginda kaynak kalinlhigi sekildeki gibi,
dikis kesiti icindeki bir ikiz kenar Gc¢genin ylksekligi gibi dustnultr bu
nedenle parcalarin en incesinin kalinligi Smin ise kaynak kalinhgi a =
0,7.Smin olarak alinir. T sekilli hallerde ise kaynak kalinhigini a+min e/2
alinabilir.




* Hesaplarda kullanilacak 1 kaynak dikis uzunlugunun degeri, dikislerin 1 toplam uzunlugudur.

e Kaynak dikisinin baslangic ve bitim noktalari genel olarak bir miktar bozuk olur. Bu kisimlar kuvvet
tagimaya tam olarak katilamayacag! icin hesaplarda gbz onidne alinmaz. Bozuk ug¢ kisimlarin
uzunlugu yaklasik olarak a’ya esit kabul edilerek kaynak dikis uzunlugu

1-2a
alinir.

* Ancak a degeri 1 dikis uzunlugu yaninda cok ufak oldugundan uzun dikislerde uc¢ kisimlarin
bozuklugu goz ontine alinmasa da olur. Hesaplarda kaynak dikisi alani olarak;

Ak= Z(alk)
degeri kullanilir.

Burada |k kaynak dikis uzunlugu belirlenirken sadece zorlanmaya katilan dikisler g6z ontine alinmalidir.
Kesme kuvveti tasiyan baglantilarda kuvvete paralel dikisler zorlanirken kuvvete dik dikisler yuk
ta?lmaya katilmazlar. Bu nedenle kuvvete dik duran dikisler goz 6niine alinmaz. Emniyet bakimindan
kalite ve saglamligindan endise duyulan dikisler goz 6niine alinmamalidir.



Kaynak kalitesi

1) Malzeme: Kaynak edilmeye uygun olmasi

2) Hazirhik: Kaynak teknigine uygun calisma ve kaynak agzi acilmasi ve strekli
kontrol

3) Kaynak Metodu: Kullanilan kaynak metodunun malzeme o6zelliklerine,
malzeme kalinligina ve kaynak dikisinin zorlanma sekline uygun olmasi

4) Kaynak Malzemesi (Elektrot): Kaynak edilen malzemeye uygun 6zellikte
secilmesi deneye tabi tutulup uygunlugu anlasilmis olmasi

5) Personel: Egitilmis tecrubeli kaynakgi

6) Kontrol: Kaynak baglantisinin hatasiz oldugun uygun bir muayene metodu
ile (0rnegin X isinlari) saptanmasi.



Kaynak kalite bakimindan;

 Kalite I: 1’den 6’ya kadar biitiin sartlar saglanmis olmalidr.
 Kalite Il: 1’den 5’¢ kadar olan sartlar saglanmis olmalidr.

» Kalite I1l: Kaynak dikisinde muayene ve kontrol yonlerinden 6zel
sartlar aranmaz, kaynakc¢inin da miitehassis bir usta olmasi istenmez;
fakat kaynak, kaynak teknigine uygun olarak yapilmis olmalidr.



e Kaynak dikisinin emniyet gerilmesi belirlenirken bu belirsizlikler ve
mukavemet azaltici etkenler Zayiflama Faktoru adi verilen bir katsayi

ile hesaba katilir ve basit sekilde ;
ckem =V * g em
Tkem=V *tem

Burada cem Ve tem hesap yapilan zorlanma hali i¢in ana malzemenin emniyet gerilmesidir. Bunun hesabinda S emniyet
katsayis1 goz oniine alinmistir.

V katsayis1 deneysel olarak veya pratikten edinilmis bilgilere gore tayin edilir. En genel durunda v zayiflama faktoriidiir.
V:V1*V2*V3*V4 (Kaynak kalite faktorleri icin AKKURT, Makine Elemanlar1 Kitabina bakiniz )
bagintisi ile tayin edilir.

Bu bagintida;

V1i:Kaynak dikis faktorii
V2:Kaynak kalite faktorii
Va:darbe faktorii

Va:Gerilme yigilmasi faktori

[1] Mustafa Akkurt, Makina Elemanlar1 Cilt: | - 1. Birsen Yaynevi, Istanbul, 2000.



CATIA V5. R21. WELD DESIGN
* CATIA ile kaynakli tasarim.

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

Bl CATIA VS - [Product1]
n Start EMOVIA VS VPM  File Edit View Insert Tools Analyze  Window Help

|Aut0m;j |Aut0 j |Auto j |Aut0 j | Au1j | i\uiJ |N0ne j § \f\

I t1

Welds H e - |
T ®D®D G 2 <

& xy plane
& yz plane

& 7y plane



Kaynakli baglanti kesit gorinima.
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KAYNAK KOMUTLARI:

Welds Toolbar

Welds x|
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Jump to Creation Mode Sub-Toolbar

Jump to Fillet Welds Sub-Toolbar

See Creating Square Butt Weld

Jump to V Butt Welds Sub-Toolbar

Jump to Bevel Butt Welds Sub-Toolbar

Jump to Y Butt Welds Sub-Toolbar

See Butt Welds Sub-Toolbar

Jump to U Butt Welds Sub-Toolbar

Jump to ] Butt Welds Sub-Toolbar

See Creating User-defined Weld
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KAYNAK SIMGELERI_
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http://www.ikia.tv/IMG/belgeler-documents/16-1KIA-TS%203357-
CEL%C4%BOK_YAPILARDA KAYNAKLI_BIRLESIM.pdf



Kaynakli Birlesimler

Nokta Kaynak

(Point Welding)

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



Elektrik Arki Saplama
Kaynagi
(Drawn Arc Stud Welding)




Ergitme Kaynaklari

Ergitme kaynaginda kaynaklanacak bdlgeler ile
varsa ilave metal (kaynak teli, elektrodu) ergime
derecesine (3000° - 5000°C) kadar isitilir ve

ergiyerek birlesen kisimlarin sogumasi sonunda
birlesim saglanmis olur. Isi kaynagi olarak, elektrik
enerjisi, gaz alevi, elektron 1sini ve lazer isini
kullanilir.




Ergitme Kaynaklari

Elektrik arki kaynaklari

— Standart elektrik arki kaynagi (elektrod kaynagi)
— Ozl elektrodlu elektrik arki kaynag

— Toz alti elektrik arki kaynagi

— Gaz alti elektrik arki kaynagi

* WIG (wolfram inert gas) kaynagi
* MIG (metal inert gas) kaynagi
* MAG (metal active gas) kaynagi

Gaz Kaynagi
Lazer Isin Kaynagi
Elektron Isin Kaynagi




V - Dikisi

Yarim V — Dikisi

Cift V — Dikisi

Cift Yarim V — Dikisi (K)

Y — Dikisi

Yarim Y — Dikisi

Cift Y — Dikisi

Cift Yarim Y — Dikisi

Kdse Kaynak Dikisi

Cift Kbse Kaynak Dikisi




Ornek Uygulama: Yizey Modelleme lle Kettle Tasarimi
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