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Ek 1
Kaynakl Yap larda Tasar m Prensipleri

E1l.1. Kaynaga Uygun Tasarim

Kaynak dikisleri asagidaki durumlarda ¢entik etkisi yaratir:

a) Kesit yiiksekligince uygun olmayan gerilme dagilimma yolacan kaynakli birlesimlerin
kullanimi

b) Kaynak dikislerinin hatali veya amaca uygun olmayan sekilde olusturulmasi;
ornegin, kok pasonun kismi niifuziyetli olmasi veya dikis kenarlarinda keskin yanma
oluklar1 olugmast gibi.

Kaynaga uygun tasarimin anlami kaynakli yapinin hem zorlamalara uygun tasarimini yapmak,
hem de ayni zamanda ekonomik bir imalat yapmaktir. Genel olarak kose kaynak dikislerinin yapil-
mas1 daha kolaydir ve bu nedenle gerilme dagilimi uygunsuzluklart kagcinilmaz olarak ortaya cikar.
Ayrica proje miithendisi statik zorlamaya maruz birlesimleri, dinamik zorlamaya maruz kalmayacak
sekilde de tasarlamalidir.
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Dizgiin bir kit kaynak dikisinde genlme dagalimi
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Levha vizeyine kadar taglanmas bir ki kavnak dikisindeki gerlme dagilim:

Sekil E1.1. Kut kaynak dikislerinde gerilme dagilimi ve kuvvet hatlari
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E1.2. Muayeneye Uygun Tasarim

Kaynaga uygun tasarimda kaynak dikisleri ve kaynakl pargalarda zorlamalara en uygun tasarim, kiit
kaynak dikisleridir. Bu tiir dikisler, muayeneye de en uygun dikislerdir.

Kaynakl yapilarin tasariminda muayeneye uygun tasarim, temel tasarim kriterlerinden biridir.
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a) Zorlama yoniine dik bir birlesme b) Zorlama yoniine paralel bir

hatasi iceren bir kiit kaynak dikisi birlesme hatasi igeren bir kiit kaynak dikisi
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c) Tek taraftan gekilen kose kaynak dikisleri

Sekil E1.2. Birlesme hatalari iceren kiit kaynak dikisleri ve tek taraftan cekilen kése kaynak dikislerindeki
gerilme dagilimlari ve kuvvet hatlari
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Sekil E1.3. Cift taraftan cekilen kose kaynak dikislerinde gerilme dagilimlari ve kuvvet hatlari
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Bir yapinin muayeneye uygun sekilde tasarlanmasinda gozoniine alinacak unsurlar :

a) Kullanilan malzeme

b) Kaynak yontemi

¢) Yiikleme tiirii

d) Ozellikle ulagilabilirlik ve

e) Muayene yonteminin uygulanabilirligidir.

Asagidakidaki resimlerin “b” sikkinda, kaynak dikislerinde muayeneye uygun olacak sekilde
degisiklik yapilmistir. Boylelikle kaynak dikislerinin kalitesi ispat edilebilir hale getirilmistir.
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Sekil E1.4. Kaynak dikislerinin (NDT) tahribatsiz muayeneye uygun diizenlenmesi
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E1.3. Imalata Uygun Tasarim

Tasarimda, kaynakla birlestirilecek atolye imalatindaki is siras1 gézoniine alinmalidir. Bu asamada,
asagidaki faktorler etkili olur :

E1.3.1. Malzeme Secimi

Kaynaktan etkilenmeyen malzemeler daha az zorluk cikarirlar. Ancak bu noktada, levha (sacg)
kalinlig1 ayrica diisiintilmelidir.

E1.3.2. Levha (Sa¢) Kalinhgimmin Etkisi

Kalin levhalar (saglar), ¢cok eksenli gerilme hali dogurur ve gevrek kirilma egilimi tagir. Kalin
levhalar (saglar) yerine, birka¢ adet ince levhanin (sacin) birlestirilmesi daha uygun olabilir.
Asagida buna bir 6rnek verilmistir :

Sekil E1.5. Dolu govdeli yapma kiriglerin baslik levhalarinin olusturulmasi.

Burada “b” sikkinda goriilen kesit atalet momenti, “a” sikkindaki ile aynidir. Ancak atdlyede imalat
bakimindan bazi degisikliklerin yapilmasi gerekir. “c” sikkinda ug¢larin kaynagi icin b = 3a olgiisii
en uygun degerdir. Kaynak bolgesi 45° egildigi takdirde, kaynaklama i¢in en uygun kaynak
pozisyonuna getirilmis olur.

E1.3.3. Soguk Sekil Verilmis Yap1 Elemanlarinin Kullanimi

Yapi1 elemanlarinda soguk sekil verme yardimiyla, kaynak yapilmasi gereken eleman sayisi azaltila-
bilmektedir. Ancak eger soguk sekil verilmis bolgede kaynak yapilacaksa, DIN 18800 - Kisim 1’de
verilen Tablo 1°deki degerler gozoniine alinmalidir (bkz. Tablo E1.1 ve Sekil E1.6) .

E1.3.4. Kaynak Yonteminin Secimi

Kaynak konstriiktorii, farkli kaynak yontemlerinin uygulama kolayliklarimi ve eritme giiglerini

bilmeli ve ozellikle de yardimci ekipmanlarin kullanimint gozoniinde bulundurmalidir. Bunun
anlami, miimkiin olan en uzun kaynak dikisini araliksiz ve uygun kaynak agzi ile yapmaktir. Kose
kaynak dikisleri kiit kaynak dikislerine gore daha kolaydir; zira 90° ile biraraya gelen levhalar
(saclar) kendiliginden bir kaynak agzi olustururlar. Bagka a8iz formlar1 gerekiyorsa, kaynak
teknikerinin se¢cimi Sekil E1.7°de gosterildigi gibi, olusturulacak agiz hacmini ve doldurulacak
kaynak dikisi kesitini etkileyebilir
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Tablo E1.1 (DIN 18800). Soguk sekil verilmis bélgede kaynak icin sinir degerler
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”'S235 JO / St 37-3 i¢in bu deger 6mm’ye yiikseltilmelidir.

Eger verilen 1/t oranlarina dikkat edilmezse ve soguk
sekil verildikten sonra bir normalizasyon tavlamasi
yapilmazsa, bu durumda egrilik yarigapinin (radyiisiin)
bitiminden itibaren “mesafe = 5t” iginde hicbir kaynak
yapilmamalidir.

Bu durum, ici bos profiller i¢in de gecerlidir.

Burada degisik kutu profillerin
olusturulmasi gosterilmistir.

“a” da kisa levhalar kullanilarak ve dort adet
kose kaynak dikisi ile bir yapma profil
olusturulmugtur.

i B “b”, “c” ve “d” de ise sogukta gsekil verme
sayesinde sadece iki kose kaynak dikisi
kullanilmistir.

“c” ¢oziimii ozellikle 6nemlidir, zira eger yapma
kutu profil 45° egilebilirse, tiim kaynak dikisleri
oluk pozisyonunda ve ayni anda yapilabilir.

Bu ¢oziimde en az sogukta sekillendirme
kullanilmistir.
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Sekil E1.6. Kutu profillerin olusturulmasi

E1.3.5. Levhalarin (Sa¢larin) Birbirine Oturma Yiizeylerinin Diizenlenmesi

Kaynak isleminden once, levhalarin (saglarin) birbirine oturma yiizeylerinin talasli islenmesi,
montajdaki Ol¢ii hassasiyetinin saglanmasinda kolaylik olusturur. Sekil E1.8° de disli ¢arklar i¢in
baz1 6rnekler gosterilmistir.
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Sekil E1.7. Ayni dis kosenin birlestiriimesinde kullanilabilen farkli agiz formlari (1, 2, 3: Agiz yiizeyleri)
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Sekil E1.8. Oturma ylizeyleriyle diizenlenmis kaynakl disli carklar.

E1.3.6. Takviyelerin Diizenlenmesi

I - kesitine sahip profillerde ve yapma profillerde takviye levhalarinin diizenlenmesi, Sekil E1.9-a’
seklinde oldugu gibi, hem hadde profiller icin hem de kaynakli yapma profiller icin zorluk gosterir.
Ayrica konstriiktif hatalar1 da ¢ogaltir. Diisey govde elemaninin iist yiizeyinde ve “f” araliginda
kaynak yapma zorlugu ortaya cikar.
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Sekil E1.9’da verilen “b” c¢oziimleri, kosede daha biiyiik bir hacim sagladigindan daha kolay
yapilir. Diisey govde takviye levhasindaki dikisin uzunlugu tasinacak kuvvetle orantili olarak
belirlenebildiginden, gerektiginde ve uygun oldugunda “c” ¢dziimlerine de gidilebilir.

Olusturulan ug¢ kesimleri dikislerin kesismesini engelleyerek, ii¢ eksenli gerilme hali olusumunu
ortadan kaldirirlar. Ayrica, kaynak dikislerin cekilmesini de kolaylastirirlar. Ceyrek dairenin
yarigapinin R > 35 mm olmasi gerekir. “t” levha (sa¢) kalinlig1 arttikca, egrilik yaricapin (radyiisiin)
R = t+ 25 [mm] seklinde arttirilmast gerekir.

Imalat teknigi bakimindan yetersiz bulunuyorsa veya ulasilmasi zor ise ve gazi alinmamis
(dinlendirilmemis) celiklerden iiretilen hadde profillerin i¢ kdse kisimlarinda boyuna dogrultuda
kaynak dikisine izin verilmiyorsa, diisey govde takviye levhalar1 kullanmak yerine, govde
elemaninin kalinlagtirilmasi yoluna da gidilebilir (bkz. Sekil E1.10).
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Sekil E1.10. Bir hadde profilin gévdesinin ilave diisey levhalarla takviye edilmesi.
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Sekil E1.11. U¢ acikligi olan veya olmayan takviyeler.

Dinamik zorlamaya maruz profillerde yapilacak takviyelerde, gevrek kirilma tehlikesi doguracak
takviyelerden kacmilmasi gerekir. Sekil El.11°de “a” tegkilinde gosterilen takviyeden, gerilme
yigilmast olusturdugu icin kacimilmasi gerekir. Yuvarlak kesilmis u¢ sekli ile “b” uygulamasi,

dinamik zorlamalar i¢in daha uygundur. “c” seklindeki takviye ise, ancak 16 mm’den daha ince
levha (sa¢) kalinliklarinda kullanilabilir.

E1.4. En Az Korozyon Tehlikesine Uygun Tasarim

Korozyondan korunma i¢in iki temel yontem mevcuttur :

a) Aktif koruma : Bu yontemde korozif ortam degistirilmeye ¢alisilir.

b) Pasif koruma : Bu yontemde yap1 korozif ortamdan izole edilir.

Korozyondan aktif korunmaya proje asamasinda baslanir. Koruma onlemleri, dnce malzeme
acisindan ele almir ve calisma kosullarina uygun bir malzeme secilir. Bir yapinin korozyon omrii,
malzeme secildikten sonra tasarimina baghdir. Imal edilebilme kolaylig1 ve uygunlugu,
yaklasabilirlik, kolay ve rahat bir muayene olanagi ve onarim kabiliyeti etki eden faktorlerdir.
Olii koselerden, gereksiz acilardan, dar araliklardan, iyi havalandirilamayan bolgelerden, artiklarim
kolay toplandig1 yerlerden, bos hacimlerden, tozlarin birikebildigi yerler ve pislikten, korozif artik
ve sivilarin birikmesinden kagmilmasi gerekir. (bkz, Sekil E1.12)

Yapilarin korozyondan korunmasinda diger bir yontem olan pasif korumada, malzemelerin
kaplanmasi yaygin bir yontemdir. Tablo E1.2°de kaplamalarin 6zelikleri verilmistir.

Farkli malzemelerin birarada bulundugu durumlarda korozyon tehlikesi de biiyiik olur. Korozyon
lizerine bagka bir etki de, atmosfer tiirlinden gelir.
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Tablo E1.2. Kaplama ve giydirmelerin 6zellikleri

Tabaka sayisi Kaplama - Giydirme

Gerekli tabaka kalinhgi
(her tabaka icin [um)

Amaci

(kiitle galvanizleme)

1 imalatla kaplama 15..25 Celik yap1 elemanlari depolama,
imalat ve tagima sirasinda koruma
40 1
1.2 Esas kaplama 60 Eglrlr;l . Celik yiizeyinin korozyondan korunmasi
1.2 Ust yiizey kaplama 40 normal ].Ejsas Ea.lbakamn l?orunmaSL .
80 kalin Ornegin, galvaniz tabakasinin agresif
maddelerden korunmast
1 Sicak daldirma 50 ..85 Celik yiizeyinin korozyondan

(360....610 g/m?)

korunmasi.

Normal : Normal kaplama malzemesi
Kalin : Kalin kaplama malzemesi
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Damlama kenarlari

Sekil E1.12. Korozyondan korumaya uygun profil secimi
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