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Ek 1 
Kaynakl  Yap larda Tasar m Prensipleri

E1.1. Kayna¤a Uygun Tasar›m

Kaynak dikiflleri afla¤›daki durumlarda çentik etkisi yarat›r:

a) Kesit yüksekli¤ince uygun olmayan gerilme da¤›l›m›na yolaçan kaynakl› birleflimlerin
kullan›m›

b) Kaynak dikifllerinin hatal› veya amaca uygun olmayan flekilde oluflturulmas›; 
örne¤in, kök pasonun k›smi nüfuziyetli olmas› veya dikifl kenarlar›nda keskin yanma 
oluklar› oluflmas› gibi.

Kayna¤a uygun tasar›m›n anlam› kaynakl› yap›n›n hem zorlamalara uygun tasar›m›n› yapmak,
hem de ayn› zamanda ekonomik bir imalat yapmakt›r. Genel olarak köfle kaynak dikifllerinin yap›l-
mas› daha kolayd›r ve bu nedenle gerilme da¤›l›m› uygunsuzluklar› kaç›n›lmaz olarak ortaya ç›kar.
Ayr›ca proje mühendisi statik  zorlamaya maruz birleflimleri, dinamik zorlamaya maruz kalmayacak
flekilde de tasarlamal›d›r.

fiekil E1.1. Küt kaynak dikifllerinde gerilme da¤›l›m› ve kuvvet hatlar›
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E1.2. Muayeneye  Uygun Tasar›m

Kayna¤a uygun tasar›mda kaynak dikiflleri ve kaynakl› parçalarda zorlamalara en uygun tasar›m, küt
kaynak dikiflleridir. Bu tür dikifller, muayeneye de en uygun dikifllerdir. 

Kaynakl› yap›lar›n tasar›m›nda muayeneye uygun tasar›m, temel tasar›m kriterlerinden biridir. 

fiekil E1.3. Çift taraftan çekilen köfle kaynak dikifllerinde gerilme da¤›l›mlar› ve kuvvet hatlar›

fiekil E1.2. Birleflme hatalar› içeren küt kaynak dikiflleri ve tek taraftan çekilen köfle kaynak dikifllerindeki 
gerilme da¤›l›mlar› ve kuvvet hatlar›

a) Zorlama yönüne dik bir birleflme 
hatas› içeren bir küt kaynak dikifli

b) Zorlama yönüne paralel bir 
birleflme hatas› içeren bir küt kaynak dikifli

c) Tek taraftan çekilen köfle kaynak dikiflleri



Bir yap›n›n muayeneye uygun flekilde tasarlanmas›nda gözönüne al›nacak unsurlar :

a) Kullan›lan malzeme
b) Kaynak yöntemi
c) Yükleme türü
d) Özellikle ulafl›labilirlik ve
e) Muayene yönteminin uygulanabilirli¤idir.

Afla¤›dakidaki resimlerin “b” fl›kk›nda, kaynak dikifllerinde muayeneye uygun olacak flekilde 
de¤ifliklik yap›lm›flt›r. Böylelikle kaynak dikifllerinin kalitesi ispat edilebilir hale getirilmifltir.
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fiekil E1.4. Kaynak dikifllerinin (NDT) tahribats›z muayeneye uygun düzenlenmesi

a1)

b1)

a2) b2)

a3) b3)
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E1.3. ‹malata Uygun Tasar›m

Tasar›mda, kaynakla birlefltirilecek atölye imalat›ndaki ifl s›ras› gözönüne al›nmal›d›r. Bu aflamada,
afla¤›daki faktörler etkili olur : 

E1.3.1. Malzeme Seçimi

Kaynaktan etkilenmeyen malzemeler daha az zorluk ç›kar›rlar. Ancak bu noktada, levha (saç) 
kal›nl›¤› ayr›ca düflünülmelidir.

E1.3.2. Levha (Saç) Kal›nl›¤›n›n Etkisi

Kal›n levhalar (saçlar), çok eksenli gerilme hali do¤urur ve gevrek k›r›lma e¤ilimi tafl›r. Kal›n 
levhalar (saçlar) yerine, birkaç adet ince levhan›n (sac›n) birlefltirilmesi daha uygun olabilir. 
Afla¤›da buna bir örnek verilmifltir :

fiekil E1.5. Dolu gövdeli yapma kirifllerin bafll›k levhalar›n›n oluflturulmas›.

Burada “b” fl›kk›nda görülen kesit atalet momenti, “a” fl›kk›ndaki ile ayn›d›r. Ancak atölyede imalat
bak›m›ndan baz› de¤iflikliklerin yap›lmas› gerekir. “c” fl›kk›nda uçlar›n kayna¤› için  b = 3a  ölçüsü
en uygun de¤erdir. Kaynak bölgesi 45° e¤ildi¤i takdirde, kaynaklama için en uygun kaynak
pozisyonuna getirilmifl olur.

E1.3.3. So¤uk fiekil Verilmifl Yap› Elemanlar›n›n Kullan›m›

Yap› elemanlar›nda so¤uk flekil verme yard›m›yla, kaynak yap›lmas› gereken eleman say›s› azalt›la-
bilmektedir. Ancak e¤er so¤uk flekil verilmifl bölgede kaynak yap›lacaksa, DIN 18800 - K›s›m 1’de
verilen Tablo 1’deki de¤erler gözönüne al›nmal›d›r (bkz. Tablo E1.1 ve fiekil E1.6) .

E1.3.4. Kaynak Yönteminin Seçimi

Kaynak konstrüktörü, farkl› kaynak yöntemlerinin uygulama kolayl›klar›n› ve eritme güçlerini
bilmeli ve özellikle de yard›mc› ekipmanlar›n kullan›m›n› gözönünde bulundurmal›d›r. Bunun 

anlam›, mümkün olan en uzun kaynak dikiflini aral›ks›z ve uygun kaynak a¤z› ile yapmakt›r. Köfle
kaynak dikiflleri küt kaynak dikifllerine göre daha kolayd›r; zira 90° ile biraraya gelen levhalar 
(saçlar) kendili¤inden bir kaynak a¤z› olufltururlar. Baflka a¤›z formlar› gerekiyorsa, kaynak 
teknikerinin seçimi fiekil E1.7’de gösterildi¤i gibi, oluflturulacak a¤›z hacmini ve doldurulacak 
kaynak dikifli kesitini etkileyebilir



E1.3.5. Levhalar›n (Saçlar›n) Birbirine Oturma Yüzeylerinin Düzenlenmesi

Kaynak iflleminden önce, levhalar›n (saçlar›n) birbirine oturma yüzeylerinin talafll› ifllenmesi, 
montajdaki ölçü hassasiyetinin sa¤lanmas›nda kolayl›k oluflturur. fiekil E1.8’ de diflli çarklar için 
baz› örnekler gösterilmifltir.
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Tablo E1.1 (DIN 18800).  So¤uk flekil verilmifl bölgede kaynak için s›n›r de¤erler

E¤er verilen r/t oranlar›na dikkat edilmezse ve so¤uk
flekil verildikten sonra bir normalizasyon tavlamas›
yap›lmazsa, bu durumda e¤rilik yar›çap›n›n (radyüsün)
bitiminden itibaren “mesafe = 5t” içinde hiçbir kaynak
yap›lmamal›d›r.

Bu durum, içi bofl profiller için de geçerlidir.

*) S235 JO / St 37-3 için bu de¤er 6mm’ye yükseltilmelidir.
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fiekil E1.6. Kutu profillerin oluflturulmas›

Burada de¤iflik kutu profillerin 
oluflturulmas› gösterilmifltir. 

“a” da k›sa levhalar kullan›larak ve dört adet
köfle kaynak dikifli ile bir yapma profil 
oluflturulmufltur. 

“b”, “c” ve “d” de ise so¤ukta flekil verme
sayesinde sadece iki köfle kaynak dikifli
kullan›lm›flt›r. 

“c” çözümü özellikle önemlidir, zira e¤er yapma
kutu profil 45° e¤ilebilirse, tüm kaynak dikiflleri
oluk pozisyonunda ve ayn› anda yap›labilir. 
Bu çözümde en az so¤ukta flekillendirme
kullan›lm›flt›r.
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E1.3.6. Takviyelerin Düzenlenmesi

I - kesitine sahip profillerde ve yapma profillerde takviye levhalar›n›n düzenlenmesi, fiekil E1.9-a’
fleklinde oldu¤u gibi, hem hadde profiller için hem de kaynakl› yapma profiller için zorluk gösterir.
Ayr›ca konstrüktif hatalar› da ço¤alt›r. Düfley gövde eleman›n›n üst yüzeyinde ve “f” aral›¤›nda 
kaynak yapma zorlu¤u ortaya ç›kar.

fiekil E1.7. Ayn› d›fl köflenin birlefltirilmesinde kullan›labilen farkl› a¤›z formlar› (1, 2, 3: A¤›z yüzeyleri)

fiekil E1.8. Oturma yüzeyleriyle düzenlenmifl kaynakl› diflli çarklar.



fiekil E1.9’da verilen “b”  çözümleri, köflede daha büyük bir hacim sa¤lad›¤›ndan daha kolay 
yap›l›r. Düfley gövde takviye levhas›ndaki dikiflin uzunlu¤u tafl›nacak kuvvetle orant›l› olarak 
belirlenebildi¤inden, gerekti¤inde ve uygun oldu¤unda “c” çözümlerine de gidilebilir.

Oluflturulan uç kesimleri dikifllerin kesiflmesini engelleyerek, üç eksenli gerilme hali oluflumunu 
ortadan kald›r›rlar. Ayr›ca, kaynak dikifllerin çekilmesini de kolaylaflt›r›rlar. Çeyrek dairenin 
yar›çap›n›n R ≥ 35 mm olmas› gerekir. “t” levha (saç) kal›nl›¤› artt›kça, e¤rilik yar›çap›n (radyüsün)
R ≥  t + 25  [mm] fleklinde artt›r›lmas› gerekir.

‹malat tekni¤i bak›m›ndan yetersiz bulunuyorsa veya ulafl›lmas› zor ise ve gaz› al›nmam›fl 
(dinlendirilmemifl) çeliklerden üretilen hadde profillerin iç köfle k›s›mlar›nda boyuna do¤rultuda
kaynak dikifline izin verilmiyorsa,  düfley gövde  takviye levhalar› kullanmak yerine, gövde 
eleman›n›n  kal›nlaflt›r›lmas› yoluna da gidilebilir (bkz. fiekil E1.10).
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fiekil E1.9.  Hadde ve kaynakl› yapma profillerde takviye levhalar›n›n farkl› flekilde oluflturulmas›.

fiekil E1.10. Bir hadde profilin  gövdesinin ilave düfley levhalarla takviye edilmesi.

a1) a2) b1)

b2) c1) c2)
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Dinamik zorlamaya maruz profillerde yap›lacak takviyelerde, gevrek k›r›lma tehlikesi do¤uracak
takviyelerden kaç›n›lmas› gerekir. fiekil E1.11’de “a” teflkilinde gösterilen takviyeden, gerilme 
y›¤›lmas› oluflturdu¤u için kaç›n›lmas› gerekir. Yuvarlak kesilmifl uç flekli ile “b” uygulamas›, 
dinamik zorlamalar için daha uygundur. “c” fleklindeki takviye ise, ancak 16 mm’den daha ince 
levha (saç)  kal›nl›klar›nda kullan›labilir.

E1.4. En Az Korozyon Tehlikesine Uygun Tasar›m

Korozyondan korunma için iki temel yöntem mevcuttur :

a) Aktif koruma :   Bu yöntemde korozif ortam de¤ifltirilmeye çal›fl›l›r.

b) Pasif koruma :   Bu yöntemde yap› korozif ortamdan izole edilir.

Korozyondan aktif korunmaya proje aflamas›nda bafllan›r. Koruma önlemleri, önce malzeme 
aç›s›ndan ele al›n›r ve çal›flma koflullar›na uygun bir malzeme seçilir. Bir yap›n›n korozyon ömrü,
malzeme seçildikten sonra tasar›m›na ba¤l›d›r. ‹mal edilebilme kolayl›¤› ve uygunlu¤u, 
yaklaflabilirlik, kolay ve rahat bir muayene olana¤› ve onar›m kabiliyeti  etki eden faktörlerdir. 
Ölü köflelerden, gereksiz aç›lardan, dar aral›klardan, iyi havaland›r›lamayan bölgelerden, art›klar›n
kolay topland›¤› yerlerden, bofl hacimlerden, tozlar›n birikebildi¤i yerler ve pislikten, korozif art›k
ve s›v›lar›n birikmesinden kaç›n›lmas› gerekir. (bkz, fiekil E1.12)

Yap›lar›n korozyondan korunmas›nda di¤er bir yöntem olan pasif korumada, malzemelerin 
kaplanmas› yayg›n bir yöntemdir. Tablo E1.2’de kaplamalar›n özelikleri verilmifltir.

Farkl› malzemelerin birarada bulundu¤u durumlarda korozyon tehlikesi de büyük olur. Korozyon
üzerine baflka bir etki de, atmosfer türünden gelir.

fiekil E1.11. Uç aç›kl›¤› olan veya olmayan takviyeler.
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Tablo E1.2. Kaplama ve giydirmelerin özellikleri

Tabaka say›s›

1

1...2

1...2

1

Kaplama - Giydirme

‹malatla kaplama

Esas kaplama

Üst yüzey kaplama

S›cak dald›rma
(kütle galvanizleme)

Gerekli tabaka kal›nl›¤›
(her tabaka için _µm)

15...25

40 normal
60 kal›n

40 normal
80 kal›n

50 ...85
(360....610 g/m2)

Amac›

Çelik yap› elemanlar›n› depolama,
imalat ve tafl›ma s›ras›nda koruma

Çelik yüzeyinin korozyondan korunmas›

Esas tabakan›n korunmas›. 
Örne¤in, galvaniz tabakas›n›n agresif
maddelerden korunmas›

Çelik yüzeyinin korozyondan
korunmas›.

Normal : Normal kaplama malzemesi
Kal›n : Kal›n kaplama malzemesi

fiekil E1.12. Korozyondan korumaya uygun profil seçimi

Damlama kenarlar›
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