
İMO - 01 / 2005   EK 2 E 2-1

Ek 2 
Distorsiyon

E2.1. Distorsiyonun Önemi

Distorsiyon,  tüm kaynak ifllemlerinde belirli bir oranda meydana gelir. Baz› durumlarda dikkate
al›nmayacak derecede düflüktür; ancak baz› durumlarda ise, sonradan distorsiyon oluflaca¤›ndan,
kaynaktan önce baz› önlemlerin al›nmas› gerekir.

Distorsiyonun  incelenmesi çok karmafl›kt›r ve afla¤›da bu konuda k›sa bir özet verilmifltir.

E2.2. Distorsiyonun Nedenleri 

Metaller kuvvet etkisi alt›nda genleflir veya hareket eder ve fleklini de¤ifltirir.

- Küçük kuvvetler etkisi alt›nda, elastik kal›r (kuvvet kald›r›ld›ktan sonra orijinal flekline geri 
döner). Bu durum, “elastik bölge” olarak adland›r›l›r.

- Büyük kuvvetler etkisi alt›nda ise, metaller orijinal flekillerine veya formlar›na geri 
dönemeyecekleri bir noktaya kadar gerilebilirler. Bu nokta “akma noktas›” (akma gerilmesi) 
olarak adland›r›l›r.

- Metaller ›s›t›ld›¤›nda genleflirler ve so¤uduklar›nda ise büzülürler. Kaynak s›ras›nda 
metallerin ›s›nma ve so¤umas› birbirine eflit olmad›¤›ndan, yüksek gerilmeler meydana gelir 
ve metal distorsiyona u¤rar (kas›lma, gerilme, büzülme ve çarp›lma) 

- E¤er bu yüksek gerilmeler elastik bölgeyi geçer ve akma s›n›r›n›n üzerine ç›karsa, metallerde 
bir miktar kal›c› distorsiyon oluflur. Bir metalin akma gerilmesi, yüksek s›cakl›klarda düfler.

“Distorsiyon, ›s›t›lan metallerin eflit olmayan genleflme ve büzülmesinin bir sonucudur.” 

E2.3. Distorsiyon Türleri

Üç ana distorsiyon türü afla¤›da aç›klanmaktad›r :  

- Aç›sal distorsiyon (bkz. fiekil E2.1)
- Boyuna distorsiyon (bkz. fiekil E2.2)
- Enine distorsiyon (bkz. fiekil E2.3)

E2.4. Distorsiyonun Kontrolü

Distorsiyonun kontrolü üçe ayr›labilir :

• Kaynaktan önce
• Kaynak s›ras›nda
• Kaynaktan sonra
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fiekil E2.1. Aç›sal distorsiyon

fiekil E2.2. Boyuna distorsiyon fiekil E2.3. Enine distorsiyon

E2.4.1. Distorsiyonun Kaynaktan Önceki Kontrolü 

Distorsiyonun kaynaktan önceki kontrolü afla¤›daki ekipmanlarla sa¤lanabilir :

• Punta kaynaklar›yla  (bkz. fiekil E2.4)
• Jigler, iflkenceler ve fikstürlerle   (bkz. fiekil E2.5  ve E2.6)
• Üniform ön tavlama ile
• Ters yönde ön çarp›lma vererek  (bkz. fiekil E2.7)

E2.4.2. Distorsiyonun Kaynak S›ras›ndaki Kontrolü 

Distorsiyonun kaynak s›ras›ndaki kontrolü afla¤›daki yöntemlerle sa¤lanabilir :

• Geri ad›m tekni¤i uygulamas› (bkz. fiekil E2.8)
• Süreksiz  “zincir” kaynak (karfl› dikifller ayn› hizada) (bkz. fiekil E2.9)
• Süreksiz  “kayd›rmal› (flafl›rtmal›)” kaynak (bkz. fiekil E2.10)
• Dengelenmifl s›ral› kaynak. (bkz. fiekil E2.11) 
• Is› girdisinin azalt›lmas› ve büyük bir erimifl kütlenin büzülmesinin engellenmesi 

nedeniyle paso say›s›n›n azalt›lmas›, daha düflük seviyede bir distorsiyona yol açar.
(bkz. fiekil E2.12)
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fiekil E2.7. Ters yönde ön çarp›lma verme

fiekil E2.8. Geri ad›m tekni¤i uygulamas› fiekil E2.9. Süreksiz “zincir” kaynak 

(Karfl› dikifller ayn› hizada)

fiekil E2.11. Dengelenmifl s›ral› kaynakfiekil E2.10.Süreksiz “kayd›rmal›” kaynak 

(Karfl› dikifller kayd›rmal› / flafl›rtmal›)

fiekil E2.6. ‹flkenceler

fiekil E2.4. Punta kaynaklar› fiekil E2.5. Jigler ve fikstürler
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E2.4.3. Distorsiyonun Kaynaktan Sonraki Kontrolü 

Distorsiyonun kaynaktan sonraki kontrolü afla¤›daki yöntemlerle sa¤lanabilir :

• Yavafl so¤uma
• Alevle do¤rultma (karfl› distorsiyon olarak da bilinir.)
• Tavlama
• Gerilme giderme
• Normalizasyon  
• Mekanik do¤rultma

Tavlama, metalleri so¤uk flekillendirme veya talafll› iflleme amac›yla yumuflatmak için uygulanan
bir ›s›l ifllemdir. ‹mal edilen veya bitmifl parça, kritik s›cakl›¤›na (% 0,25 C’lu çelik için 
723°C - 820°C)  ulafl›ncaya kadar bir f›r›nda ›s›t›l›r ve daha sonra yavafl so¤utulur.

Gerilme giderme, kaynakl› parçalar› kritik s›cakl›¤›n hemen alt›na kadar ›s›tma ve ard›ndan yavafl
so¤utma ifllemidir. Bu ifllem, metalin akma noktas›n› düflürerek art›k gerilmelerden kurtulmas›na izin
verir.

Normalizasyon, metalin tane büyüklü¤ünü düflürerek floklara ve yorulmaya daha dayan›kl› hale 
getirme ifllemidir. Normalizasyonda kaynakl› parçalar, kritik s›cakl›¤›n hemen üstüne  (% 0,25 C’lu
çelik için 820°C) kadar ›s›t›l›r, bu s›cakl›kta yaklafl›k olarak her 25 mm kal›nl›k için  1 saat tutulur
ve sonra yavafl so¤utulur.

Mekanik do¤rultma afla¤›daki ifllemlerden oluflur :

• Preste e¤me
• Çekiçleme (dövme)
• Haddeleme

fiekil E2.12. Paso boyutlar›n›n küçültülmesi yoluyla distorsiyonun azalt›lmas›




