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Ek 2
Distorsiyon

E2.1. Distorsiyonun Onemi

Distorsiyon, tiim kaynak islemlerinde belirli bir oranda meydana gelir. Baz1 durumlarda dikkate
alinmayacak derecede diisiiktiir; ancak bazi durumlarda ise, sonradan distorsiyon olusacagindan,
kaynaktan once bazi 6nlemlerin alinmasi gerekir.

Distorsiyonun incelenmesi ¢ok karmasiktir ve asagida bu konuda kisa bir 6zet verilmistir.

E2.2. Distorsiyonun Nedenleri
Metaller kuvvet etkisi altinda genlesir veya hareket eder ve seklini degistirir.

- Kiiciik kuvvetler etkisi altinda, elastik kalir (kuvvet kaldirildiktan sonra orijinal sekline geri
doner). Bu durum, “elastik bolge” olarak adlandirilir.

- Biiylik kuvvetler etkisi altinda ise, metaller orijinal sekillerine veya formlarina geri
donemeyecekleri bir noktaya kadar gerilebilirler. Bu nokta “akma noktas1” (akma gerilmesi)
olarak adlandirilir.

- Metaller 1sitildiginda genlesirler ve soguduklarinda ise biiziiliirler. Kaynak sirasinda
metallerin 1sS1nma ve sogumasi birbirine esit olmadigindan, yiiksek gerilmeler meydana gelir
ve metal distorsiyona ugrar (kasilma, gerilme, biiziilme ve carpilma)

- Eger bu yiiksek gerilmeler elastik bolgeyi gecer ve akma smirinin iizerine c¢ikarsa, metallerde
bir miktar kalic1 distorsiyon olusur. Bir metalin akma gerilmesi, yliksek sicakliklarda diiser.

“Distorsiyon, 1sitilan metallerin esit olmayan genlesme ve biiziilmesinin bir sonucudur.”

E2.3. Distorsiyon Tirleri

Uc ana distorsiyon tiirii asagida aciklanmaktadir :

- Acisal distorsiyon (bkz. Sekil E2.1)
- Boyuna distorsiyon (bkz. Sekil E2.2)
- Enine distorsiyon (bkz. Sekil E2.3)

E2.4. Distorsiyonun Kontrolu
Distorsiyonun kontrolii lige ayrilabilir :
 Kaynaktan once

 Kaynak sirasinda
 Kaynaktan sonra
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Sekil E2.1. Acisal distorsiyon

Sekil E2.2. Boyuna distorsiyon Sekil E2.3. Enine distorsiyon

E2.4.1. Distorsiyonun Kaynaktan Onceki Kontrolii

Distorsiyonun kaynaktan onceki kontrolii asagidaki ekipmanlarla saglanabilir :

* Punta kaynaklariyla (bkz. Sekil E2.4)

« Jigler, iskenceler ve fikstiirlerle (bkz. Sekil E2.5 ve E2.6)
« Uniform 6n tavlama ile

* Ters yonde 6n carpilma vererek (bkz. Sekil E2.7)

E2.4.2. Distorsiyonun Kaynak Sirasindaki Kontrolu
Distorsiyonun kaynak sirasindaki kontrolii agsagidaki yontemlerle saglanabilir :

* Geri adim teknigi uygulamasi (bkz. Sekil E2.8)

 Siireksiz “zincir” kaynak (kars1 dikisler ayn1 hizada) (bkz. Sekil E2.9)

 Siireksiz “kaydirmali (sasirtmali)” kaynak (bkz. Sekil E2.10)

» Dengelenmis sirali kaynak. (bkz. Sekil E2.11)

» Is1 girdisinin azaltilmas1 ve biiylik bir erimis kiitlenin biiziilmesinin engellenmesi
nedeniyle paso sayisinin azaltilmasi, daha diisiik seviyede bir distorsiyona yol acar.
(bkz. Sekil E2.12)
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Sekil E2.4. Punta kaynaklari

Sekil E2.5. Jigler ve fikstiirler
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Sekil E2.6. Iskenceler

Sekil E2.7. Ters yonde 6n carpilma verme

)

Sekil E2.8. Geri adim teknigi uygulamasi

Sekil E2.9. Siireksiz “zincir” kaynak
(Kars1 dikigler ayn1 hizada)

2

Sekil E2.10. Siireksiz “kaydirmali” kaynak
(Kars1 dikisler kaydirmali / sasirtmalr)

Sekil E2.11. Dengelenmis sirali kaynak
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Sekil E2.12. Paso boyutlarinin kii¢iltiilmesi yoluyla distorsiyonun azaltilmasi

E2.4.3. Distorsiyonun Kaynaktan Sonraki Kontrolii

Distorsiyonun kaynaktan sonraki kontrolii asagidaki yontemlerle saglanabilir :

* Yavas soguma

* Alevle dogrultma (kars1 distorsiyon olarak da bilinir.)
* Tavlama

* Gerilme giderme

* Normalizasyon

* Mekanik dogrultma

Tavlama, metalleri soguk sekillendirme veya talash isleme amaciyla yumusatmak ic¢in uygulanan
bir 1s1l islemdir. Imal edilen veya bitmis parca, kritik sicaklifma (% 0,25 C’lu gelik icin
723°C - 820°C) ulasincaya kadar bir firinda 1sitilir ve daha sonra yavas sogutulur.

Gerilme giderme, kaynakli parcalar kritik sicakligin hemen altina kadar 1sitma ve ardindan yavasg
sogutma iglemidir. Bu islem, metalin akma noktasini diisiirerek artik gerilmelerden kurtulmasina izin
Verir.

Normalizasyon, metalin tane biiyiikliigiinii diisiirerek soklara ve yorulmaya daha dayanikli hale
getirme iglemidir. Normalizasyonda kaynakl1 pargalar, kritik sicakligin hemen iistiine (% 0,25 C’lu
celik icin 820°C) kadar 1sitilir, bu sicaklikta yaklasik olarak her 25 mm kalinlik icin 1 saat tutulur
ve sonra yavas sogutulur.

Mekanik dogrultma asagidaki islemlerden olusur :

* Preste egme
* Cekicleme (dovme)
» Haddeleme





