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Ek 4
Kaynakl malatta Ekonomiklik

E4.1. Gozoniine Alinacak Hususlar

Kaynakli imalatta ekonomikligin saglanmasi i¢in asagidaki noktalar gozoniinde bulundurulmalidir:
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Sekil E4.1. Degisik kaynak yéntemlerinde kaynak parametrelerinin ekonomiklige etkisi
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Sekil E4.2. Degisik kaynak yéntemlerinin ve kaynak akiminin ekonomiklige etkisi

Tablo E4.1. Mekanizasyon ve otomatizasyonun devrede kalma siiresine etkisi
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Sekil E4.3. Kaynak agiz seklinin ekonomiklige etkisi — 1
A gerekli = 6,02 X 0,5 =18 mm?’ A gerekli = 8,02 X 0,5 =32 mm’
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6 mm yerine 2 mm daha kalin kaynak yapilmas: kesit alanint % 56 artirmaktadir.

Sekil E4.4. Kaynak adiz seklinin ekonomiklige etkisi — 2
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A =6,0°x 0,5 = 18 mm’ A gererti = 9,07 x 0,5 = 40.5 mm’
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Diisey parcanin 3 mm kok agikligryla birlestirilmesi, kose kenar uzunlugunu da 3 mm arttirarak kesit alaninin
% 125 biiyiimesine neden olur.

B DOGRUBOYUT VE KOTU AGIZ NEDENIYLE
KAYNAK HACMI ZIYAN OLAN METAL

Artan kok ac¢iklig, kiit kaynak dikisi kesitini iki katina ¢ikarir.

Sekil E4.5. Kaynak agiz seklinin ekonomiklige etkisi — 3

E4.2. Teslimat Icin Oneriler

Teslimat gecikmelerini 6nlemeye yonelik asagidakiler tavsiye edilir :

. Secilen kaynak yontemine uygun ekipman bulundurun.

. Kaynak prosediirlerinde belirtilen kaynak malzemelerini edinin.

. Miimkiin olan her yerde fikstiir kullanarak parcalar1 hizalamaya ve birlestirmeye ¢aligin.

. Miimkiin olan her yerde pozisyoner kullanin. Kaynak islemini yatay pozisyona getirecek
pozisyonerler, verimliligi biiyiik oranda arttirarak maliyetleri diisiiriirler.

. Curuflar1 kaldirmak ve kaynak yiizeylerini temizlemek icin elektrikli takimlar kullanin.

6. Prosediirlerin izlenmesini, sarf malzemelerinin ziyan olmasini ve is¢iligin tatminkar

olmasini saglamak i¢in isyerini denetleyin.
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Istenen kaynak Yaygm olarak vapifan agin kaynak

Farkh kahnlikta levhalann kayvnaginda vavgin olasak yvapilan asan vigalmes kaynak

Sekil E4.6. Asiri kaynak metali yigilmasina érnekler

E4.3. Maliyet Kontrolii

Maliyetin kontrolu, bir isbirligi ¢abasini gerektirir ve tiim departmanlarin destegi saglanmalidir.
Asagidaki kurallar genel imalat maliyetlerinin diisiiriilmesine yardime1 olabilir:

1. Parcalari gerekli hassasiyette hazirlayin. Ozellikle egilerek ve biikiilerek sekillendirilen
parcalar daha 6nemlidir.

2. Miimkiin olan her yerde parcalar1 makaslama veya giyotin kullanarak hazirlayin.
Bu islem, termik kesmeden daha ekonomiktir.
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. Kesilen tiim parcgalar1 acik ve kesin sekilde isaretleyin.

Miimkiin olan her yerde, ise uygun otomatik ekipman kullanin.

. Tiim parcalar1t montaj boliimiine gondermeden once boyut hassasiyeti bakimindan

muayene edin.
Parcalar1 dogru sekilde birlestirin.

Sonradan taglanarak veya alevle oyularak uzaklastirilmasi gereken gecici olarak kaynak
edilen tutturma parcalarinin agir1 kullanimindan kacinin.

Punta kaynaklarini kiit veya kose kaynak boliimlerine getirin. Punta dikisleri, esas
kaynakla eritilebilecek kiigiikliikte olmalidir.

Malzemelerin teslim sirasini, montaj alaninda gerekli tiim parcalar olacak sekilde
belirleyin.

10. Kaynaktan sonra tiim curuflari, sigramalari ve diger artiklart kaynakli parcadan uzaklastirin.

11. Her islemi, bir sonraki istasyona géndermeden 6nce muayene edin.

E4.4. Maliyet Dusiirme

Maliyeti diisiirmek icin gerekli adimlar asagida 6zetlenmistir :

1.

2.

Elektrod ve sarf malzemelerinin kaynak noktalarina ulastirilmasini analiz edin.

Malzeme tagimanin verimliligini analiz edin.

. Fazladan (asir1) kaynak yapilip yapilmadigini inceleyin.

Yiiksek akimla kaynak yapma yontem ve prosediirleri gelistirin.

. Kaynak agzi agma hazirligin1 optimize edin.

Tasarimdan gereksiz kaynak dikislerini ¢ikarin.
Maliyeti arttiric1 sekilde kayit tutmay1 en aza indirecek yollar1 arayin.
Operasyona robot veya mekanizasyon ekleyin.

Is giivenligi hususlarin1 denetleyin.

10. Bir “maliyet diisiirme plam” gelistirin.





