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ONSOZ

Butiin imalat iglemlierinde oldugu gibi kaynakli imalatlarda da bir gok ilave donatima ihtiyag
duyulmaktadir, Bu ilave donatimlarin en 6nemlileri olan fikstiirlere ait az sayida dokiimanlara
toplu bir bilgi verici dokiiman kazandirmak amaciyla yapilan bu ¢aliymada fikstiirler ve
aparatlarna iligkin doyurucu bilgiler verebilmeye ¢aligtim.

Bu eserin hazirlanmas i¢in bana 6nderlik eden degerli hocam Y. Dog. Dr. Can Karahasanoglu
bagta olmak {zere ilgili tiim Ofretim gorevlilerine ve bu caligma igin benden yardimlanm
esirgemeyen CADEM A.S., Mercedes Benz Tiirk, Isuzu, Renault ve FIKSAN yetkililerine
tesekkiir ederim.



OZET

Kaynak esnasinda meydana gelen gerilmeler neticesinde, kaynak konstriiksiyonunda
olugabilecek distorsiyonlan onlemek, aym zamanda kaynak isleminin olabilirligi ile sekil ve
boyut tamh@: agisindan onemli olan pozisyonlama ve merkezlemeyi saglamak igin kullanilan
¢esitli konstriikksiyonlardaki tutturma aparatlanmin = tlimiine "fikstiir” adi verilmektedir.
Fikstiirler uygulamada diizenek ya da fertibat olarak da isimlendirilebilmektedir. Fikstiirler
kullamm amacimna gore, tutturma tipine gore, fikstiirin konurmuna gére ve fikstiiriin hareketine
gore smiflandinlabilir. Esas gorevleri pozisyonlama ve tutturma olsa da fikstiirler bir gok
ikincil gorevi de yerine getirmekte ve kaynak igleminin veriminin artmasmi saflamaktadsr. Ig
pargasii baglama, ayar yapma, kaynaf: bitmis i§ pargasim aparat Gzerinden sokme ve bunun
gibi iglemler kaynak igleminde 6li zamanlan olusgturmaktadir. Kaynak verimini arttrmak igin
dogrudan dofruya olii zamanlann siiresini azaltmak etkili ve mantikli bir yontemdir. Bu
siireyl azaltmak igin de kaynak fikstirleri kullamlir. Fikstiirler iglem hizim arttirdifs gibi
kaynak operatoriiniin de daha rahat ¢aligmasina imkan verir. Boylece kaynak dikigi kalitesi
yiikselir ve hata oram azalr. Bir ¢gok durumda fikstiirlerin kullamm opsiyonel degil mecburi
olmaktadir. Ornegin ig pargasiun boyutunun veya agirligmm gok bityitkk oldugu durumlarda
kaynak igleminin gergeklesebilmesi icin bu donatimlan kullanmak mecburi hale gelmektedir.

Anahtar kelimeler : Fikstiir, kaynak fikstiirii, kaynak donatimlar, tertibat, diizenek, kaynak
tertibati, pozisyonlayici




- ABSTRACT

Some holding equipments are used in various constructions in order to provide positioning’
and centering which are important for correctness of dimension and shape, and which provide
to complete welding process without distortions that may occur on welding construction in
the result of tension that arises during welding process. All these holding equipments are
called "fixture". Fixtures are classified according to the aim of usage, type of holding, location
of fixture, and movement of fixture. Although their main functions are positioning and
holding, fixtures implement lots of secondary functions and they increase the efficiency of
welding process. Setting up and adjusting the structure, removing the welded structure after
the welding process, and such processes wastes long time that is called dead times. To
decrease the dead time in order to increase the efficiency of welding is a logical and an
effective method. Welding fixtures may used to decrease these times. As fixtures increase the
speed of process they let the welding operator work comfortable. Thus the quality of welding
place increases and rate of failures decreases. In many conditions using fixtures is not optional
but it is obligatory. For example, in such conditions that structures are too big or too heavy, to
use these equipments becorme obligatory so that welding process is able to complete.

Keywords: Fixtures, welding fixtures, welding equipments, manipulators



1. GIRiS

Mekanik imalat giintimiiz rekabet ortaminda gerekli iz, kalite ve ucuzlugu, ancak islerin’
planh bir otomasyonu ve standardizasyonu ile saglayabilmektedir.

Imalatin standardizasyon ve otomasyonu, iriinlerin Ozel Imalat Araglan olan kaliplarda
sekillendirilmesinden sonra, fikstiir ve aparatlarda iglenmesi, montaji ve kontroliinii zorunlu
kilmaktadir.

Ozel imalat araglarmin énemli ayagmi olusturan fikstiir kullamrmmn amacs; imalatin aynili:
(standart) , dlgme ve baglama zamanlannin kisaltilmasi (lz) , hassasiyet (kalite) , is¢i saghgt
ve iy giivenlifi (emniyet) , bunlara skt bagi olan verimlilik ve ergonomikligin
gergeklestirilmesidir.

Mekanik imalatta otomasyon ve standardizasyonu gergeklestirmek tizere, imalat tiirtine bagh
olarak ¢ok cesitli fikstiir ve aparat geligtirilmektedir. Bunlan agafidaki sema ile topluca
gbsterebiliriz.

Cizelge 1.1 Mekanik imalatta fikstiiriin yeri (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Ozel imalat araclan

Kaliplar Fikstiirler Mastarlar ve sablonlar
Is parcas: Takim Is parcas:
tutucular: tutucular siiriiciileri
|
Imalatin Tasarim is parcasi
tiiriine gore sekline gore sayisimna gore

fikstiirler fikstiirler fikstiirler




1- imalatn Tiiriine Gére Fikstiirler:
¢ Delme Fikstiirleri
¢ Frezeleme Fikstiirleri
o Montaj Fikstirleri
o Kaynak Fikstiirleri
o Punta Fikstiirleri
o Pergin Fikstirleri
* Yapigtirma Fikstirleri
o Presleme Fikstiirleri
» Diger Mekanik Montaj Fikstiirleri
» Kontrol Fikstiirleri
2- Tasarm Sekline Gére Fikstiirler:
o Ozel Tasarim Fikstiirler
e Standart Elemanh Fikstiirler (Baukasten)
e (Cok Amagch Fikstiirler
3- Is Parcasi Sayisma Gire Fikstiirler:
e Tek Gozhi Fikstiirler

o Cok Gozlii Fikstiirler

Kaynak fikstiirleri “imalat tiirtine gore fikstiirler” simufina dahildir ve giinimiiz teknolojisinde
kaynakli imalatlarn ¢ogunda kullamlmaktadir.



2. Kaynak fikstiiriiniin tanum
Kaynak acisindan bakidiginda kaynak fikstiirlerini soyle tarif edebiliriz:

Kaynak esnasnda meydana gelen gerilmeler neticesinde, kaynak konstriksiyonunda
olusabilecek distorsiyonlart 6nlemek, aym zamanda kaynak igleminin olabilirtligi ile sekil ve
boyut tamh agisindan 6nemli olan pozisyonlama ve merkezlemeyi saglamak icin kullamlan
cesiti  konstritksiyonlardaki tutturma aparatlanmin  tiimime “fikstir" adi verilmektedir.
Fikstiirler uygulamada diizenek ya da tertibat olarak da isimlendirilebilmektedir.

Bu tamm iginde fikstiiriin en Onemli amaglan yazilmugtir. Yani fikstirlerin bu amaglar diginda
da kullamm gayeleri vardir. Bu gayeler fikstiiriin kullamima amaglan ve 6nemi bélimiinde
ayrintth olarak anlatitmgtir.

2.1 Kaynak fikstiiriiniin kullanilma amaclar: ve 6nemi

Fikstiiriin kullamimasi her kaynak yontemi igin zorunludur. Kaynak fikstiirti, kaynak edilecek
pargalari uygun pozisyonda tutar. Yani fikstiiriin en Onemli kullaniima amaglarindan biri,
kaynak edilecek pargalari uygun pozisyonda tutmaktir. "Uygun pozisyonda tutmak" ile
kastedilen sey ; pozisyonlama, merkezleme ve tutturma 'dir. Fikstiirlerin amac: da ttim bunlan
saglamaktir.

Kullanilacak olan fikstiirler i¢in su faktorler géz éniine alinmalidur
a. Kaynak teghizat: kolayca girebilmelidir
b. Diizgiin kaynak dikisi elde edilebilmelidir
~c. Kaynak sonras: diizgiin geometrik sekil elde edilebilmelidir
d. Kaynak siirati galigmada rahatlik saglayabilecek kadar yiiksek olabilmelidir

Eger yeterli miktarda ve aym boyutlara sahip parca imal edilecek ise, bu imal edilecek
pargalarin maliyetlerini diiglirebilmek amaci ile; veya yiiksek derecede boyutsal dogruluk
gerektiren pargalarda, boyutsal dogrulugun saglanmast igin fikstiir kullambir,

Fikstiir baglantilari, kaynak pargalanimn afirligs ve distorsiyon etkilerinden dolayr olusan
kuvvetleri. kargilayabilecek kadar giiclii ve mukavemetli olmalidir. Yani tiim bu etkilere kars:
parcalan dogru pozisyonda tutmaya devam edebilmelidir. Fikstiir aparatlanimn bir biyik bir

kasmm kaynak igleminde i§ pargasina yiiklenen isimin bir kismim iizerine aldy igin sogumaya



da yardmer olur. Boylece islem sonunda parcada daha az i¢ gerilme kalir. Buradan
fikstiirlerin kendisinin sicakliktan etkilenmemesi gerektii sonucu da ¢ikarlabilir. Fikstirler
ve fikstiir techizatlan sicakliktan etkilenip boyut degigiklifine ugramamaldir. Yine bu
kenetler de, tuttugu kaynak parcasi ile kaynak esnasinda ve kaynak sonrasinda olugacak
" gerilmeleri kargilayabilecek dayamklilikta olmalidir. Ayrica kaynak operasyonlarina da engel
tegkil etmemeli ve zorlagtirmamahdur.

Bir ¢ok durumda fikstiirler opsiyonel degil mecburi olmaktadir. Ornegin is pargasmin
boyutunun veya agirhimin gok biiyitkk oldugu durumlarda kaynak igleminin gergeklesebilmesi
i¢in bu donatimlan kullanmak mecburi hale gelmektedir.

Fikstiirler toleranslar dogru olusacak sekilde kaynak pargalarimin dogru yerlegtirebilmesi
gorevini mutlaka yerine getirmelidir. Aynca pargalan baglamak ve islem yapildiktan sonra da
¢ozmek, gayet cabuk ve kolay yapilabilecegi sekilde dizayn edilmelidirler. Yine kaynak
techizatlan ile kaynak yapma islemi igin de uygun olmahdir. Sonugta fikstiirler 6yle dizayn
edilmelidir ki, butiin kaynak iglemlerinde (baglama, pozisyonlama, kaynak islemi ve ¢ozme)
kolaylik saglamali ve distorsiyonlarin 6niine gegebilmelidir.

Tutturma noktalan ve mengeneler kaynak alevinden ve sigrayan pargaciklardan da
korunmaldular. Bunlar yapisip aparatin seklini bozabilir ve iglevini yerine getirememesine
bile neden olabilir.

Kaynak fikstiirleri 6zel baglant1 plakalan, masalan veya diger caligma araglanmn {izerine de
baglanmig olabilirler. Bu uygulama da kaynafin en ekonomik gekilde yapilmasina imkan
tamimaktadir. Yine bu aparatlar da diger fikstiir uygulamalaninda oldugu gibi, baglama ve
¢Ozme zamanlanm minimuma indirir, proses zamammmn toplam iglem zamamna oranmi
maksimuma ¢ikanr. Baglama, ¢6zme ve bitirme iglemleri toplam zamanmn (0l zamanlar),
kaynak operasyonu zamamndan ¢ok daha az olmas1 gerekmektedir.

Verimli bir fikstiir, herhangi bir kaynak igleminin otomatik kaynak yontemleri ile
yaptlabilmesine imkan tamyacaktir ki bu da, kaynak operatoriine bagka bir pargayi, bagka bir
fikstiir aparatina baglayabilme veya ¢Gzebilme imkam tamyacaktir. Bu da bize fikstiir
sayesinde bir gok kaynak aparatimi tek bir operatdriin bile idare edebilecegini ghstermektedir.
Bu, iglemin yiiksek derecede verimli olmasim garanti altina almig olur ve bu da fikstiir igin
yapilan masraflann kisa zamanda geri kazanmlmasim saglar. Yani bagka bir deyigle, " Fikstiir
kendi kendini amorti eder " diyebiliriz.



Kaynak edilecek pargalari mengene ile baglamak &ézel dikkat ve uzmanhk gerektirmektedir.
Bu 6zel dikkat, tutturma noktalan ile mengene ve igkence aletlerini de igermektedir. Tutturma:
noktalar1 dis ylizeylerde veya makineye ait 6zel belirlenmis yerlerde olmalidir. Mengene
aletleri 6yle yerlerden tutturulmalidir ki, pargada garpiimaya veya sehime yol agmamahdir.

2.2 Kaynak fikstiirlerinin suiflandiriimas:
Fikstiirler igin yapilacak simflandirmada dért genel boliim diigiiniilebilir.

1. Kullamm amacina gére
2. Tutturma tipine gore
3. Fikstiiriin konumuna gore

4. Fikstiiriin hareketine gore

2.2,1 Kullamim amacina gire
a. Birlestirme fikstilrleri : Sadece kaynak edilecek pargalan birbirine iligtirmek igin kullamlan
fikstiirlerdir ve sadece puntalama iglemi igin kullanihiriar.

b. Kaynak pozisyonlama fikstiirleri (pozisyonerler) : Pozisyonlama aparati olarak kuilamlan
ve kaynak pargalanmn hareket ettirilip en uygun kaynak pozisyonuna getirilmesini
saglayan fikstiirlerdir.

¢. Karma fikstiirler : Kaynak pargalanm, bitin birlegtirme iglemi boyunca bir arada tutmak
igin kullanlan fikstiidlerdir. Birlestirme ve pozisyonlama fikstiirlerinin kanigum olarak da tarif
edilebilir.

2.2.2 Tutturma tipine gore

a. Mekanik fikstiirler

b. Pnomatik fikstiirler

c¢. Hidrolik fikstiirler

olmak {tizere {ige aynlirlar.

Mekanik fikstiirlerde tutturma iglemi, mekanik olarak gergeklegtirilir. Bu tip fikstiirlere drnek
olarak her atolyede goriilebilecek olan mengene, igkence kenet ve bu amagla kullamlan diger

aparatlant gosterebiliriz. Fikstlir olarak kullamilmak iizere basit tutturma aparatlgs
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olarak imal edilebilmektedir. Uretici firmalar, imal edecekleri parganin geometrisine uygun
olarak diizenlenmiy pleytleri ve tutturma pargalarimi da bu amag icin kullanabilmektedir. Cok:
yaygin olmamakia birlikte piyasada bu tip uygulamalara da rastlamak mtimkiindiir.

Pnomatik ve hidrolik fikstiirler ise genellikle seri imalat yapan igyerlerinde iglem hizim bityiik
dlgiide arttwrdipn igin tercih edilmektedir. Tutturulacak olan pargamn boyutunun veya
agirhgmin ¢ok bityitk olmas: veya bagka sebepler dolayisiyla pnomatik fikstiirler yerine
hidrolik fikstiirler de tercih edilebilir.

2.2.3 Fikstiiriin konumuna gore

a. Kaynak makinasindan ayn bir mekanizma olan fikstiirler
b. Kaynak makinast ile birlegik olan fikstiirler

olmak tizere ikiye ayrilir.

Burada birinci gruptaki fikstiir tiiriine; yine mengeneler, igkenceler, kenetler ve fikstir
pleytlerini 6rnek verebiliriz. Buylk boyuttaki imalat pargalan da bu tip fikstirler ile
tutturulmaktadir. Ikinci gruptaki fikstiitler ise robotik ve otomatik kaynaklarda kuflanilan
fikstiir tipleridir. Bunlara en basit 6mek olarak siirtiinme kaynafim gosterebiliriz. Strtiinme
kaynaginda pargalanin baglandifi tutturma aparati, kaynak makinast ile birlegik olan bir
fikstiirdir. Buradaki fikstiir hem tutturma hem merkezleme hem de pozisyonlama gorevini
tistlenmektedir.

'2.2.4 Fikstiiriin hareketine gore
a. Sabit fikstiirler
b. Hareketli fikstiirler
i. Kaynak yapan aparat sabit
ii. Kaynak yapan aparat hareketli
olmak iizere ikiye ayrilir,

Birinci grupta fikstiir ve kaynak edilecek eleman sabittir. Burada kaynak yapan aparat
hareketlidir. Yine bu gruba da mengene, igkence ve kaynak pleytlerini 6mek verebiliriz.
Hareketli fikstirlerde ise fikstiir aparatinm kendisi Gteleme veya donme hareketi yapmaktadir.
Bu durumda kaynak yapan teghizat da hareketli veya sabit olabilir.




3. Kaynak fikstiirlerinin genel avantajlar:

Fikstiir kullanmamn bu fikstiiri kullanan fabrikalara sagladifi bir ¢ok ekonomik avantajb
vardir. Bu avantajlar bilinen kesin avantajlardir. Dogru planlanmug bir birlestirme fikstiri ile
yapilan imalatta, rutin imalat iglemleri yardimyla ve fikstiir kullanmadan yapilan igler ile
kiyaslandiginda pargalan tutturma ve ayar yapma igleminde sarf edilen emekte yani iggilikte
son derece biiyiik bir azalma meydana gelmektedir. Bu avantaj bile fikstiirleri kullanmak igin
tek bagma yeterli bir sebeptir. Fakat bu avantajdan bagka boyle bir ekipman kullanmanim
sagladif bir ¢ok avantaj vardir. Diger bir avantaji ise kaynak isinde ¢aligtirilacak igcinin
kalifiye eleman olmasi gerckmemesidir. Ayrica kaynak yaparken daha az yetenek gereksinimi
olacagmdan kurulum ve kaynak islemini daha hatasiz ve rahat yapacaktir. Cinkiy fikstirler
hata yapma oramm azaltir hatta yok ederler. Pargalan yerlerine yerlestirme iglemi dogru
yapildiysa boyutsal dogruluk saglamak igin daha fazla ayar yapmaya gerek kalmaz. Boyutsal
dogruluk otomatik olarak saglanms olur. Iyi bir birlestirme fikstiirti kullanihrsa imal edilecek
konstriiksiyonun pargalarimn dogru yerlerine yerlegtirilmesi garantilenmis olur ve by fikstiir
kullamcisina kaynak yapabilecefi yeterli bosluu da saglar. Genellikle iyi bir birlestirme
fikstlirii siradan yontemlerde kargilagilan par¢ayi yanhs yere kaynatma ihtimalini yok ettigi
igin siradan yontemlere oranla daha fazla parca tasarrufu saglar. Iyi dizayn edilmis bir
birlegtirme fikstiiriinde birbirinin yerine kullamlabilen elemanlar olmaldir. Bu pargalann
kullammm genellikle kaynakh konstriiksiyona ait parcalann el ile yerine konabildii ve ¢ok
biiyitk boyutlu olmayan ig parcalannda séz konusudur. Siradan makine pargasi imalatinda
glintimiizde yaygin kullamlan malzemeleri kuflanarak ortalama karmagikbiktaki bir
konstriiksiyon imalini diiginirsek toplam kaynak maliyetinin gofunu dogrudan fikstir
maliyeti olugturmaktadsr.

Kaynak operasyon zamamm' azaltmak igin; fikstirlerin getirdigi fayda da bityiktir. Cinkis
yatay kose kaynaBi, diigey kaynak, yan (borda) kaynak, tavan kaynafn gibi kaynak
pozisyonlarina oranla yatay oluk pozisyonunda (yatay dikis) kaynak ¢ok daha Mhizh
yapilabilmektedir. Pozisyonerler de yatay dikig pozisyonu ile kaynak yapabilmek igin pargayi
nygun pozisyona getirdifinden dolayr faydas:i bilyiiktir ve dogrudan kaynak operasyon
zamamm azalttgim soyleyebiliriz. Ozellikle dikis yogunlugu fazla olan pargalarda bu siire
¢ok daha fazla 6nem kazanmaktadir. Yatay dikis ile kaynak yapabilmenin hizdan bagka bir
avantaji daha vardir. Bu da yapilacak kaynak iginin yitksek kabiliyetli ve tecriibeli elemanlar

" Kaynak operasyon zamani: sadece kaynak dikigleri atilirken gegen zaman
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yerine birkag senelik tecriibesi olan igciler tarafindan bile yapilabilecek kadar kolaylagmasidir.
Bu da igletmelerde istihdam edilecek isgiler ve dogal olarak da o igletmenin iggilik maliyetine.
doprudan etki etmektedir. fyi kaynak fikstiifleri kaynak igleminden once yapilan deneme
kaynaginmn stiresini de kisaltmakta ve tasanim agamasinda bile avantajlar saglamaktadir.

Birlestirme ve bitirme fikstiirleri basit dizayn edildikleri ve eldeki materyaller ile imal
edildikleri stirece pahali degildirler. Bu fikstiirler kaynak ile yapilan seri imalatta en kazanch
yatirimlardan biridir. Bu fikstiirlerden elde edilecek kazang, onu kullanacak olan igyerine ait
deney ve imal departmammn bir ig igin ihtiyag duyulan tiim gereksinimleri en iyi gekilde
kargilayacak bir fikstiir dizaym ve imali igin yapti1 ¢aligmalara baghdir,

3.1 Otomatik kaynaga elverigli olmas: a¢isindan fikstiirlerin avantajlar

Otomatik kaynak yontemlerine gegis ile kaynak iz arttnldigt gibi aym zamanda dikigin de
iyilegtirilmesi ve homojenize dagiim elde edilmesi saglanmig olacafmu biliyoruz. Béylece
daha diisiik dikis hacmi ve daha ekonomik enerji ile islem yapilabilir.

Kaynak otomatiklestikce fikstiir kendini daha gabuk amorti eder kaynak kalitesi yiikselir.




4. Fikstiirlerde tutma ve referansiama

Is parcasmun ya da takimin uygun noktalara yaslanarak yerlestirilmesi ve dayanmasidir.
Teknik resimde belirtilen toleranslara uygun pargalarn imal edilebilmesi, o pargamin dogru
yerlestirilmesi ile miimkiindiir. Bir cismin uzayda alt: hareket serbesti bulunmaktadir. (x, y, z,
Gteleme ve dondiirme) Fikstiirlerdeki amag is parcasimn bu serbestlifini istenen yonde
kaldirirken, imalat yer ve tezgahinda da uygun yere getirmektir.

4.1 s parcasumn fonksiyonel yiizeyleri

Referans diizlemi : I parcas: resminde olgiilerin referans verildigi diizlemdir. Bu diizlem
parcanin ana yiizeyi olarak baz kabul edilir.

Tutma yiizeyi : Is pargasim belirli konumda tutma, yaslama yeridir.

Tutma yiizeylerinin belirli noktalaninda i parcas: ile temas: ile iy parcasimn hem serbestlik
dereceleri kaldinlir, hem de imalat pozisyonuna getirilmis olur.

Referans diizlemi Tutma yiizeyi Serbestlik simirlama

| AL, t&mmm XXX

XX

Sekil 4.1 Is parcasindaki yiizeylere gore serbestliggin simrlanmasi (CADEM A.S. arsivi, 2001)

a) Dikdortgenler prizmast geklindeki pargada tutma. (Her garp: igareti bir serbestlik derecesini
ifade eder) /

b) (a)’da gosterilen pargamn yandan goriintisi.
c) Silindirik pargalarda tutturma.




10

4.2 Agin referanslama

Is parcasmmn gereginden fazla noktadan referanslanmasi, parganm fikstire diizgiin
oturtulmamasma sebep olacagmdan kagmilmas: gereklidir. :

Sekil 4.2 Agin referanslamamn sebep olabilecei hatalar (CADEM A.$. arsivi, 2001)

2) Iy pargasinin referans yizeyleri ve tutturma igin 6nem tagtyan iki dl¢ii (a ve b uzunlukdari)
b) Agin referansiama durumu
<) Dogru olan tutturma gekli

1) Alt referans yiizeyi

2) Yan referans yiizeyi

3) 15 paras:

4) Dayama pargas: 1

5) Dayama ve tespitleme pargast

Sekil 4.2°de parganin referanslanmas igin (a)’da gosterildigi gibi iki yiizey yeterli olmaktadir.
Eger (b)’de gosterildigi gibi Ggiincii yiizeyden de referanslama yapilirsa bu agint referanslama
olur ve hatalara sebep olur. Dofru referanslama ve dogru tutturma (c)’de gosterildigi gibi
yapilabilir.

4.3 Iy parcas: fonksiyonel yiizeylerinin formu
1s pargasimn referanslanacak yiizeyleri;

- Diizlem

- 2 Boyutlu egrisel yiizey (silindirik)

- Uzaysal egrisel yiizey (kiire vb.) olabilir,
Diizlemsel yiizeyler, li¢ noktadan temas ile referanslamir. Dordiincii temas noktas: agin olacak
ve her seferinde farkh yaslamaya neden olacaktir.
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Sekil 4.3 Bir i pargasimu referanslamak igin kullanilan yiizeyler (CADEM A_S. arsivi, 2001)

a) Is pargasmin referans yiizeyleri.

b) Referans yiizeylerine gore serbestlik derecelerinin yok edilmesi igin konulan dayamalar.
1) Alt referans yiizeyi
2) Yan referans yiizeyi
3) Arka referans yiizeyi

Sekil 4.3°de goriilen is pargasinda referanslama iglemi 1,2 ve 3 yiizeylerinden faydalamlarak
yapilmaktadir. Bu yuzeylerde kagar tane dayama noktasiun kullamlacad: ise Sekil 4.4te
belirtilmigtir. Ilk referanslama yiizeyi olarak alt referans yiizeyini kabul edelim. Sekil 4.4’te
goriildugh gibi referanslama yiizeyi x-z diizlemindedir (S1). Serbest bir yiizeyin
belirlenebilmesi igin @i¢ nokta gerekli olmaktadir, (n1, n2, n3) Bu {i¢ nokta da ii¢ serbestlik
derecesini ortadan kaldirtr. Arka referans yiizeyi de (S2) artik iki nokta ile belirlenebilir (n4,
n5). Bu noktalar da pargammn iki serbestlik derecesini yok eder. Sonuncu referans yiizeyi olan
yan referans yiizeyi (S3) de sadece bir nokta ile belirlenir (n6) ve béylece pargada toplam 6
serbestlik derecesi yok edilerek parga ii¢ boyutta sabitlenmis olur.
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x X x
3 serbestlikc
derecest

X XK
2 serbestlik
derecest

1 serbestlik
derecesi

Sekil 4.4 Referanslama noktalannin belirlenmesi (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Birinei diizlemsel ylzeyi yaslamak igin 3 nokta gereklidir. Bu ii nokta da (b)'de
gosterilmigtir. 3 numarah yiizey icin sadece iki nokta, 2 numarali yiizey icin ise bir nokta
yeterli olacaktir. Béylece 6 hareket serbestisi de engellenmis olur ve parga saghkh bir gekilde
tutturulabilir.

Silindirik yiizeyler, genelde "V" tipi yataklardan oturtulur. Ya da "L" yataklara yandan
yaslanarak agik kisimdan bastirilir.



13

Sekil 4.5 Silindirik yiizeylerin referanslanmast (CADEM A'S. arsivi, 2001)

Sekil 4.5te de goruldigi gibi silindirik pargalanm ug kismu dizlemsel yiizeyler gibi g
noktadan referanslanir. Sekilde tist kisimda bu referanslama noktalan belirtilmektedir. Alt
kisimda ise silindirik yizeyin L yatagma oturtulmasi gosterilmistir. Boylece silindirik parga
dogru sekilde referanslanabilir.
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Deliklerde pim ve konik pimler kullanilir.

Sekil 4.6 Delik igeren bir parganin referanslanmast (CADEM A_§. arsivi, 2001)

Sekil 4.6°da {ist kisimda yine diizlemsel yiizey ii¢ noktadan referanslanmigtir. Alt kisimda ise
deliklerin referanslanmasi gosterilmigtir. Deliklerin referanslanmasi igin sekilde gosterildigi
gibi pimler kullamlmaktadir.

4.4 Tolerans degerlerinin dikkate abimmasi:

Is parcas: 6l¢ii toleranslarina gore sapmalar
Is pargas: form toleransindaki sapmalar
Referans ve tutma noktalan arasindaki mesafelerden dogacak sapmalar

Tutma elemanlarmdan 6lgli ve form toleranslarmdan sapmalar

dikkate almarak fikstirde par¢a konumiandiridmahidir.
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Sekil 4.7 Iy pargast yiizeylerinde olugabilecek sapmalar (CADEM A _§. argivi, 2001)

4.5 Fikstiirderde sikma

Imalat agamasinda i§ parcast ya da talomin emniyetli olarak konumunda kalmasim saglamak
tzere, tespit edilmesi ve kilitlenmesidir. Bu iglem igin gerekli kuvvete “Sikma Kuvveti”
denir. Stkma kuvveti hesabr igin imalat gesidine gére ortaya gikan kesme, ilerleme, termal
gerilme ve mekanik cekme-basma kuvvetleri dikkate alinmalidir. Bu islem igin ana stkicy (1)
ve yardimer sikicilar (3) kullanilabilir.

Sekil 4.8 Basit bir parganin stkma islemi (CADEM A.S$. arsivi, 2001)
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Sekil 4,8°deki stkma igleminde 1: ana sikici, 2: pleyt, 3: yardimer sikici, 4: dayama pargalary,
5: 1y pargast olarak gosterilmigti. Yayh olan yardimer sikici sayesinde 1si nedeniyle
olugabilecek genlesmelere izin verilebilir.

4.5.1 Sikma elemanlar

4.5.1.1 Mekanik sikma elemanlan

e Kama

Hl

Yol 8

Sekil 4.9 Kama ile sikma iglemi (CADEM A.S. arsivi, 2001)

1) Kama tutucusu
2) Kama

3) Kama tutucusu
4) Alt plaka

5) Dayama plmlerl

e Civata

Sekil 4.10 Crvatalarm sikma igin kullamlabilecek ylizeyleri (CADEM A §. argivi, 2001)
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s Eksantrik kol

Sekil 4.11 Eksantrik kol (CADEM A.§. argivi, 2001)

e Spiral formlu kol

Sekil 4.12 Spiral formiu kol (CADEM A.S. arsivi, 2001)

e Kenet

Stkma elemanlan genelde bagimsiz fikstiirlerde yani herhangi bir kaynak makinasimn pargast
olmayan fikstiirlerde kullanihrlar. Bu fikstiirlerde ise pargalan tutan en Gnemli ve en yaygmn
kullamilan eleman, "kenet" ad: verilen tutturma aparatidir.
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Sekil 4.13 Cesitli kenet tipleri (Fiksan A.S. argivi, 2000)
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Sekil 4.14 Aqihi olarak galigan bir kenet mekanizmast (CADEM A.S. arsivi, 2001)

Sekil 4.16 Kenet mekanizmasina pnématik piston baglanarak sistem otomatiklestirilebilir
(CADEM A.S. arsivi, 2001)

Sekil 4.13’te ¢esitli konstriiksiyonlardaki kenetler gosterilmigtir. Sekil 4.14, Sekil 4.15 ve
Sekil 4.16°da ise bu kenetlerde sikma kolunun hareketi ile stkma ucunun yaptigi hareket
gosterilmigtir.
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e Akigkan basingh sikicilar

Sekil 4.17 Akagkan basinci ile galigan sikma aparatlan (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Alkugkan basinct ile ¢aligan stkma elemanlart giiniimiizde en gok kullamlan sikma tiplerinden
biridir. Pnématik veya hidrolik pistonlarla idare edilen sikma elemanlan valf veya PLC
kontrolli olabilir.

e Manyetik tutucular

Manyetik tutucular ozellikle yer sorunu olan tutma iglemlerinde vazgegilmez tutma
elemanlandir. Eger bir fikstiir {izerinde herhangi bir sikma elemam koyabilecek yer yok ise
manyetik tutucular kullamlabilir. Ayrica manyetik tutucular kiigitk boyutlu pargalann
tutturulmast igin de son derece kullamgh olmaktadir.

Sekil 4.18 ve Sekil 4.19°da manyetik tutuculara iki 6mek gosterilmigtir. Bu resimlerde
tutucunun ortasinda yer alan ve etrafinde sam bilezik olan pargalar miknatislardir. Bu
muknatislar, izerine konulan pargayr manyetik olarak tutmaktadir.
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i

Sekil 4.19 Manyetik tutucularin kullanimuna tipik bir rnek
(Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasr)
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4.5.1.2 Kuvvet tastyrcilar

Kuvvet tastyicilar, sikma aparatiin bir tarafindan uygulanan kuvveti diger ucundan is

pargasina tagimak i¢in kullanilan degisik konstritksiyondaki mekanizmalardir.

e Baski plakasi

v
7

o)

Sekil 4.20 Bir baski plakasi (CADEM A.§. arsivi, 2001)

e Kosebent kol
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e Sikma kancasi

Sekil 4.22 Bir sikma kancast konstriiksiyonu (CADEM A.S. arsivi, 2001)

1) Sikma kancasi
2) Kancaya hareket veren pnomatik piston
3) Is pargasi

e Sikma geneleri

e Yaylar
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5. Fikstiir govdesi

Fikstiirin fonksiyonel elemanlari olan tutma, referanslama ve sikma techizatlari tizerinde
toplandigi pleyte verilen isimdir. Fikstiir govdesi, i§ pargasi, sikici ve tutucu elemanlar

tizerindeki kuvvet akiglari ilettiginden uygun rijitlige sahip olmalidir.

5.1 Bir fikstiir govdesinden beklenen temel dzellikler
- Yeterli rijitlik
- Yeterli hassasiyet
- Uygun malzeme

- Ucuz imalat sartlarin saglamasidir.

5.2 Malzeme ve imalat acisindan govdeler

5.2.1 Dékiim pleytler

Fikstiir govdeleri de bir gok makine gévdesi gibi dokme demirden yapilabilirler. Genel olarak
gri dokiim olan govdeler aliiminyum alagim pleytler seklinde de hazirlanmaktadir.

Dékiim pleytlerin avantajlar :
- Gerilim giderme ve islemeler neticesinde minimum garpilma
- Dékiim konstriiksiyonun kolayhg:

- Hafifletme sogurucu 6zelligi

- Titregim sogurucu ozelligi

Dékiim pleytlerin dezavantajlar :

- Diigiik bitkme ve burulma mukavemeti

- Bir (veya az sayidaki) imalatin ekonomik olmamast
- Isleme paylarinim yiiksek olmast

- Dokiim modeli imali vb. sebeple imalatinin uzun siirmesi
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5.2.2 Kaynakh imalat pleytler

Ozellikle az sayidaki fikstiir govdeleri kaynakh imalat ile standart ve yart mamul gelik

malzemeden imal edilir.
Bashca avantajlar :

Aym amagh dokim pleytlere gore daha hafiftir. Kaynakli imalat ile fonksiyonel pleyt
yuzeyleri karmagik da olsa elde edilebilir.

Ozetle; dokiime gore az sayilar igin daha ucuz, daha gabuk, imal edilebilmekte ve kolay
degisiklik imkam vermektedir.

Baslhica dezavantajlar :
- Kaynak; 151 iglem, isleme asamalarinda garpilma ihtimalinin olmasi

- Imalat sonunda veya bazen aralarda 151l isleme ihtiyaci olmasi

5.2.3 Civata baglantih fikstiir pleytleri

Ozellikle dokiim pleytlere karg avantajli olan civata baglantili pleytler:
- Daha az malzeme ve daha az agirlik

- Kisa imal siiresi

- Tekil imalatlarda diiiik maliyet saglarlar.

Kaynakli pleytlere gore en ¢nemli avantaji daha hassas olmalandir. (Kaynak gekmesi ve
gerilme yok). Cok hassas ve kigiik pleyt tasarimi i¢in uygundur, zira her pargas: taglanarak
imal edilebilir. Bunlara ragmen bu tur pleytlerin en bilyikk dezavantaji, dijitligin dugik
olmasidir.



6. Diger fikstiir elemanlar:
¢ Yer ve Yon Belirleme Burglan
e Konum Belirleyiciler
Islevleri agisindan ikiye ayrilir:

a- Dairesel konum belirleyiciler

Sekil 6.1 Dairesel olarak i pargasinin konumunun belirlenmesi (CADEM A.S. arsivi, 2001)

b- Dogrusal konum belirleyiciler

A

" 5
f ,
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Sekil 6.2 Dogrusal olarak ig pargasimn konumunun belirlenmesi (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Dairesel ve dogrusal konum belirleyiciler ile ig pargasi dogru pozisyonuna pratik olarak

getirilebilir.

e Tespit Elemanlan

Dogrusal ya da dénel hareket konumlarn bir tespit elemam ile tespit edilirler. Bunlar da

sekil kilitlemeli ve kuvvet kilitlemeli olarak ikiye ayrilirlar.



a- Kuresel tespitleyiciler

Sekil 6.3 Kiiresel tespitleyicilere 6rnekler (CADEM A.§. arsivi, 2001)

b- Konik tespitleyiciler
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Sekil 6.4 Konik tespitleyicilere ornekler (CADEM A.§. arsivi, 2001)

c- Silindirik tespitleyiciler
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Sekil 6.5 Silindirik tespitleyicilere 6rnek (CADEM A.S. arsivi, 2001)
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7. Fikstiir imalat malzemeleri

Fikstir imalatinda segilebilecek malzeme gesitleri; fikstiirin kullamm amaci ve yeri ile

kullamm yogunluguna gore oldukga genis bir alana yayilmaktadir. Piyasadan standart olarak

temin edilemeyen ya da kolay bulunamayan fikstiir elemanlarina ait malzeme asagidaki

sartlara gore tespit edilebilir.

I~

Fikstiir malzemeleri tertibatin fonksiyonunu garanti etmeli, fikstiirin kullanim
esnasinda 1§ pargasim bozmayacak, toleranslari etkilemeyecek, imalati
aksatmayacak sekilde segilmeli.

Kullanilan malzeme gesitleri minimumda tutulmaya cahgilmali. Miimkin
oldugunca standart pargalar, yart mamul ve profiller tercih edilmeli, bunlarin

boy ve sayilan piyasadan temin boyutlan dikkate alinarak belirlenmeli.

Ozellikle konstritksiyonda, bitmis olgiiler (delik ¢aplan, kalnlik, genislik ve
boy 6lgiileri) en az isleme pay: dikkate alinarak verilmeli.

Imalat sayilan dikkate alinarak imal usulii segilmeli. (Bu durum ozellikle
fikstir govdesi / pleyt malzeme segiminde dokiim, kaynak ya da civata
baglantili olmasinda nem arz eder)

Asagidaki tablolarda verilen malzemeler piyasada bulunabilen malzemeleri igermektedir.

Bunun yaninda baz1 imalatgi kataloglanindan 6zel malzemeler de belirlenebilir.

Cizelge 7.1 Tutma ve referanslama elemanlari igin malzemeler
(CADEM A §. arsivi, 2001)

Fikstiir Elemam Malzeme Aciklama
Dayama ve Destekler C15
Yataklama Agizlan C45K
Tagtyict Pernolar St60  100Cr6 ¢ap>6 mm.
Merkezleme Puntolart C60 100CrMné
Kilavuz Profiller ve Yataklar 35CrAl6
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Cizelge 7.2 Sikma elemanlan ve tagiyici pargalar igin malzemeler
(CADEM A.§. arsivi, 2001)

Fikstiir Elemam Malzeme Agiklama
Sikma Kamalan 15Cr3 40Cr4
Sikma Civatalan St50 8.8 10.9
Vidah Mil St50 St60-2
Sikma Somunu 10S20K
Sikma Eksantrigi C15, C60 Sertlestirilecek
Sikma Kancast 16MnCr5 Sertlegtirilecek
Sikma Ceneleri 37MnSi5
Sikma Pullan CilS Sertlestirilecek
Baski Pabuglan Crls, St42 Sertlestirilecek
Denge Pargalar St50
Yaylar 60SiMn7

Cizelge 7.3 Fikstiir govdeleri igin malzemeler (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Fikstiir Elemani Malzeme Aciklama
Ana Govde GG20 GG25 St37 (Kaynaklr)
Pleyt GG20 GG45 St37 (Kaynaklr)
Yan Mamuller, Profiller GG20, St37-2

Cizelge 7.4 Diger fikstiir elemanlan igin malzemeler (CADEM A.§. arsivi, 2001)

Fikstiir Elemam Malzeme Aciklama
Burglar (sertlestirilmemis) St60 16MnCr5
Cikaricilar cls Sertlegtirilecek
Konumlama Elemanlar St70 16MnCr5
Tutma Kollan St37
Mubhtelif Mil ve Cubuklar St50, St70
Kaplamalar Al, St33




30

8. Fikstiirlerde konstriiksiyon esaslar

Kaynak ile imal edilen siradan imalatlarin neredeyse hepsinde fikstiir kullamlmaktadir. Bir
imalat pargasi igin kullamlacak olan fikstiir tipini belirlemek i¢in kaynagin temel esaslart
igiginda  dikkatli bir caligma yapmak gereklidir. Fikstiiriin karmagsiklik derecesi birinci
derecede imalat adedine sonra da dretilecek olan pargamin geometrik sekline baghdir.
Uretilecek parga adedi az ise karmagik bir fikstir dizaymndan kaginilmalidir. Ozellikle
karmagik ve biyiikk olan imalat pargalannda fikstir dizaymnin agin biiyiik ve karmagik
olmamas! igin i parcasi alt pargalara aynlip bu alt pargalarin kaynag igin bir fikstiir
yapilabilir. Daha sonra ayn fikstirlerde kaynag: yapilan ig paralan monte edilerek ana
konstriiksiyon olugturulabilir.

Goz oniine alinmasi gereken diger onemli nokta ise o fikstiiriin iizerinde yapilacak olan
toplam kaynak dikigi miktar1 ve kullamlacak olan degisik boyuttaki elektrot tipleridir. Bunlar
gbz Onine almarak i pargasmn almasi gereken pozisyonlar belirlenerek fikstir bu

pozisyonlan saglayabilecek sekilde dizayn edilir.

Alt pargalara aynilmig bir iy pargas: igin alt pargalanmn sayisi ve bunlann igerdigi kaynak

dikisinin uzunlugu da goz oniine alinmasi gereken 6nemli bir noktadir.

Bu ¢aligmalar son derece dikkatli yapilmali ve tamamen bitirilmelidir. Imalata baslanmadan
evvel bazi degerlerin onceden bilinmesi gereklidir. Bu bilgiler 1siginda gerekli ve yeterli
yedek malzeme saglanmahdir. Pargayr bitmis hale getirebilmek gerekli zaman belirlenirken
bir kronometre ile 6lgiim yapilabilir. Ayrica bu zamanin yamnda kaynak dikisi uzunlugu da

belirlenmelidir.

Eger fikstiir igine ¢ok sayida parga baglanacaksa bu pargalann tamamimn baglanip kaynak
islemine hazir hale getirilene kadar gegen zaman dikkatli olgilmelidir. Pargalan bir araya
getirmek ve punta kaynag yapmak ve bitirig kaynak iglemini yapmak igin gerekli olacak
pozisyonlara getirmek igin kullamlacak fikstiir tipinin belirlenmesi gerekir. Biitiin bu bilgiler
pginda fikstiir tipi dikkatli bir gahgma ile belirlenir. Eger uygun fikstiir yapilmgsa fikstiiriin
kullaniligi ile i son derece kolay hale gelecektir.
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Fikstur dizayninda etkili olan iki ayn proses vardir. Bunlar:
a. Kurulum prosesi:

Pargalarni dogru yerlerine yerlestirip puntalamak ve boylece kaynak islemi boyunca dogru

yerlerinde kalmalarin: garantilemek.
b. Tamamlama prosesi:

Kaynak iglemini bitirip sonugta pargay: kati bir konstriiksiyon haline getirmek.

Fikstiir ve yardimci aparatlan o islem igin yapilan yatirimun bir pargasidir. Yapilacak olan
imalatin devam etmemesi veya ara verilmesi durumunda artik sermaye olan fikstiirlere
yapilmis olan masraf mimkiin oldugunca az olmali ya da herhangi bir sekilde yeniden
degerlendirilebilmelidir. Bu nedenle bu masraflar miimkiin oldugunca kiigiik tutulmahdir.

Kaynak fikstirleri igin en 6nemli noktalardan biri de sudur; imalat pargasi kismen veya
tamamen degistiginde fikstiirler degismeye uygun olmahdir ki yeni bir fikstiir dizaym yerine
ufak tefek degisiklikler yapilarak yeni imalata uyumlu bir fikstiir elde etmek mimkiin olsun.



9. Fikstiir dizaym ve imali
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Fikstiir dizaym, genellikle daha ¢nce hi¢g olmayan bir mekanik diizenegin sifirdan tasarimm

olmaktadir. Bu nedenle

Fikstiir tasarimum  belirli  bir

sistematik

iginde yiirtitmek

gerekmektedir. Tek seferde yapimas: ve islevsel olmast gerekli olan bir fikstir igin

konstriiksiyon prosesindeki belli asama ve adimlar agagidaki tablo ile sekillendirilir.

Cizelge 9.1 Fikstiir tasarim prosesi (CADEM A.S. arsivi, 2001)

Asamalar Is Adimlan Isin sonucn Temsil Sekli
Hazirthk | Isin genel 1- Fikstur ihtiyag bildirisi Eskiz, ihtiyag listesi
Asamas: | tariflenmesi 2- Mevcut durum ve ilave Protokol ve Liste
Istekler analizi
3- proses planindan tertibatin | Sema
Gorevin gorev semasimn
detaylandiriimasi ¢ikarilmasi Sembol ve eskizle
4- Detay fonksiyonlarin temsil
listesini olusturma
Gorevin 5- Is parcasinin hazirlanmast
adimlandinlmast (pargamn konumlanmast,
tutma, referanslama ve
sitkma yerlerinin tespiti)
Prensipler | Imalat tiirii ve 6- Detay gorevlerin Sembollerle ,
Asamast | prensiplerinin ¢ikarilmas eskizlerle teknik
¢ikariimast - Parganin Tespiti (tutma ve | fonksiyonlarin
referanslama) belirlenmesi
- Kilavuzlama, Burglar ve
yataklamalar
- Sikmalar
- Fikstiir govdesi (pleyt)
7- Coziim alternatifleri:
Teknik prensiplerin - Tasarilar Taslak gizimler
gikariimasi - Taslaklar
Tasarim Teknik tasarimlarin 8- Alternatiflerin Degerlendirme
Asamast | degerlendirilmesi kargilagtiriimas: matrisi
Konstriksiyon ve CAD - 3D kat1
dokiimanlarin 9- Teknik dokimantasyon modelleme
hazirlanmast Analizler
2D ¢izimler
Parga listeleri
Akis semalar
Hesaplar
Fikstiir imalatinin takibi,
Imalat ve isletmeye kontroli: denemeleri ve Kullanma talimat:
alma isletmeye alinmasi Rapor
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Fikstiirlerin dizayni, belirtilen bu faktorlere dayali olarak yapilmalidir. Fakat daha once
yapilmg olan basarili ve ekonomik fikstiir galigmalan ve bunlardan edinilen tecriibeler de goz

ardi edilmemelidir.

Seri imalatta (kaynak edilecek parga sayisi ¢ok olan imalatlarda) kullanilacak olan fikstiirler
gogunlukla fikstiir ile ilgili ¢ahisan bir fabrikaya veya atolyeye yaptinhr. Burada fikstir
dizayn eden ve iireten yerin segimi, o firmamn benzer fikstiir ¢alismalarindaki basarilan veya
tecriibesi dikkate alinarak yapilmahdir.

Fikstiir dizaymm yapacak olan kisiler oncelikle fikstirden beklenecek verimi gz oniine
alirlar. Bu verim, kaynak islem zamani, baglama ve ¢ézme zamanlarni igerir. Aynca imal
edilecek miktar (bir yilda imal edilecek parga adedi), imal edilecek pargamn bityukliagi de
g6z oniine alinmaktadir. Ancak bunlar goz oniine alindiktan sonra kaliteli ve verimli (aym

zamanda uygun fiyata sahip) bir fikstiir yapilip miigterinin istegine sunulabilir.

Kaynak edilecek pargalarla ilgili bilgilerin fikstiirii dizayn edecek olan kigilere ayrintili olarak
belirtilmis olmast gerekmektedir. Verilen tim bu bilgiler, fikstir dizaymrlarinin
konstritksiyonu olusturan tiim pargalann nerelerden tutturulacagim, ne kadar boyutsal
degisime izin verilebilecegini, bitirme islemlerinde ne kadar malzeme kaybi olacagimi ve

bunun gibi belirlenmesi gereken 6nemli kriterleri belirlemesini saglar.

Aym zamanda fikstir dizaymrlannin ve fikstiird imalatta kullanacak olan firmalarin
fikstiirsiiz ve fikstirlii imalatlanimi da inceleyip kargilagtirma yapabilme imkanlari da vardir.
Kullamlacak ozel kaynak proseslerinin, her kaynak isleminin buyikliga ve tipinin, her
birlestirme pozisyonunun ve ek yerlerinin geklinin, hangi tip ¢ahgma aygitlan
kullanilacagimin, kaynak teghizatinin tipinin, kullanilacak robot teghizatlanmin, ¢ok pasolu
kaynagin gerekip gerekmediginin agik¢a belirtilmesi gerekmektedir. (Blodgett, 1963)

Tim bunlar kaynak detaylardir ve bu detaylar sonugta elde edilecek olan pargamn kaynak
kalitesine ve parganin biitiin olarak kalitesine direkt olarak etki etmektedir. Aynica fikstiir igin
ayrilmg olan biitgenin de belirtilmesi gerekmektedir. Ciinkii kaynak fikstiirleri pahaliya mal
olmaktadir; hatta fikstiirin maliyeti, kaynak igleminin toplam parga maliyetinin % 50 sine
kadar ulagabilmektedir. Yapilan ©6n dizayn ¢aligmast (bunu prototip olarak da
isimlendirebiliriz), kullamci tarafindan gézden gegirilmeli ve onaylanmalidir. Bu asamadan
sonra fikstiirin imal edilmesine baslanabilir. Kaynak iglemi ve par¢a karmagiklagtikga fikstir
de karmagiklagmakta ve maliyet de gittikge yiikselmektedir. Kaynak fikstirii ve tutturma
aparatlart tecriibeli kigiler tarafindan dizayn edilmelidir. Dogru sekilde dizayn edilmis ve
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dogru olarak kullanilmug fikstiirler daha kisa zamanda kendilerini amorti etmektedir. Basit
tutturma tertibatlan kolaylikla imal edilebilir ve bir veya iki par¢a imalatindan sonra da
kendini amorti edebilir. Eger fikstirtin boyutlart dogru ise imal edilecek pargamn boyutlan da
dogru olacaktir. El ile yapilan kaynakta kullanilan fikstiirler, iizerinde bazi degisiklikler
yapilarak otomatik kaynak iglemine uygun hale getirilebilir. Eger gerekli ise fikstiirler dogru
sekilde ve Ozenle depolanmalidir. Bir sonraki kaynak igleminde kullanilmak igin tekrar
kurulumu da dikkat ile yapilmahdir. Bu, otomatik kaynak sisteminin tekrar tam kapasite
caligmasini, kendini gabuk amorti etmesini ve kaliteli kaynaklarin yapilmasm saglar. (Carry,
1989)

Fikstiirlerin dizaym yapilirken onceden tahmin edilemeyen bazi aksakliklar gikabilir. Ciinku
is pargasinda meydana gelecek distorsiyon oOnceden tahmin edilemez. Ortamin sicakhig,
parcamin sicakligi, havamn nem orani, elektrot agisi, kaynak hizi ve kaynakta kullanian
elektriksel degerler gibi bir g¢ok degisken is pargasma yapilan 1s1 yiiklemesinde rol
oynamaktadir ve bunlarin tamamu 6nceden hesaba katilip tahmin edilemez. Fikstiirin imalati
yapildiktan sonra deneme asamasi ¢ok Onemlidir. Deneme kaynaginda i pargasimn istenen
olgiilerde fikstiirden g¢ikmasi saglanabilmigse bagarih bir fikstiir dizaym yapilmus demektir.
(Carry, 1989)

Bazi durumlarda fikstirde i pargasina negatif tolerans bile verilebilir. (¢ekme degil de

genlesme y6niinde tolerans)

Sekil 9.1°de gosterilen sikma elemaminda degisik bir dizayn yapilmustir. Burada kullanilan
fikstiir pnoématik ve PLC kumandali bir 6zel fikstirdiir. Imal edilen i parcasi agir ve biiyiik
oldugu igin iy pargas: kaynak isleminden sonra bir ving yardimyla yerinden gikarilmaktadir.
Ving ile ¢ikarilan parga ancak yukar dogru gikarilabilecegi igin fikstir dizayn edilirken sikma
techizati i§ pargasmin yukan hareketini engellemeyecek sekilde bir dizayn yapilmasi
zorunlulugu vardir. Bunun igin ¢ozim fikstiiriin igine giren ve kaybolan sikma teghizati
dizayn ederek bulunmustur. Sekil 9.1°de gorilen kirmizi boyal sima kollart $ekil 9.2°de
gorildugu gibi fikstiirtin igine girmekte ve pargarun yukar hareketine engel olmamaktadr.
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Sekil 9.1 Sikma kolu is par¢asi stk halde duruyor (Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)
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Sekil 9.3 Sekil 9.1 ve Sekil 9.2’de gosterilen fikstiiriin PL.C kontrol iinitesi
(Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)

Sekil 9.4 Dik olarak yukar: kalkip ig pargasmin yukari dogru ¢ikarilabilmesini saglayan bir
sikma teghizat: (Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)
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Bir fikstiirde birden ¢ok benzer parcay: kaynak edebilmek igin yapilan dizaynlar fikstiirlerin
yapisiu hayli karmagik hale getirebilmektedir. Ornegin bir fikstiirde kayar yataklar ve
ayarlanabilir stkicilar kullanarak fikstiire degisik uzunluktaki ve degisik dlgiilerdeki pargalar
baglayip kaynak etmek miimkiin olabilir.

Bunun bir ¢ok avantaji vardir. Fabrika i¢inde kullanilabilir alandan tasarruf edilir, ilave fikstiir
maliyetinden, ilave kaynak makinesi ve is¢i maliyetinden kurtulmus olunur. Bu tip bir
fikstiirde Sekil 9.5°de goriildugii gibi kayar yataklar bulunur ve bu yataklar sayesinde
fikstiiriin i¢ine baglanacak parcanm boyu ayarlanabilir.

Sekil 9.5 Fikstiirlerde kullanilan kayar yatak tiplerine bir drnek
(Mercedes Benz Tiirk A.§. fabrikast)

Fikstiire baglanacak olan is parcasmin uzunlugu kayar yataklar sayesinde ayarlanabiliyordu.
Aynen bunun gibi baglanan parcamin geniglifinin ayarlanabilmesi de miimkiindiir. Bunu
saglamak icin sikma techizati iizerinde ilave twnaklar yapilabilir. Boylece bu sikma
teghizatina farkh kalinliklardaki pargalar da tutturulabilir.
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Sekil 9.6 ve Sekil 9.7°de bulunan sikma teghizati bunlara rnek teskil eder. Sekil 9.6’da 1, 2
ve 3 ile gosterilenler ayarlanabilir tirnaklardir. Sekilde 1 numarah tirnak asagidadir ve o tirnak
ile dayama yapilmaktadir. Daha genis olan pargalar i¢in 1 numarali tinak kaldirilir, 2 ya da 3
numarah tirnak indirilir. $ekilde 4 numara ile kayar yatak gosterilmigtir.

i
"

Sekil 9.6 Kayar yataklar ve ayarlanabilir sikma tirnaklar
(Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)

Sekil 9.7 Kayar yataklar ve ayarlanabilir skkma tirnaklari yandan goriiniisii
(Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikast)
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Sekillerden de goriilecegi gibi fiksturler dizayn edilirken o fikstiirii kullanacak olan isletmenin
galigma sartlarina ve ihtiyaglarina gore dizayn yapilir. Bu nedenle fikstiir dizaym gok gesitli
olmaktadir ve dizaym: yapacak kigilerin bu konuda tecriibeli olmalar gerekmektedir.

Fikstiir dizayninda ergonomi de 6nemlidir. Fikstiirde galigacak olan igginin rahat galigabilmesi
igin fikstiir ergonomik olmahdir. Ornegin yere gok yakin olan bir fikstirde isci egilerek
kaynak yapmak zorunda kalir ve rahat ¢aligamazi. Boylece islem hizi ve dikis kalitesi diiger

ve fikstiirden istenilen verim alinamaz.

Isginin can giivenligi de dizayn igin onemli bir konudur. Ornegin sikma islemi esnasmda
igginin ellerinin fikstiirin diginda bulunmas: gerekiyorsa ¢ift taraftan basmali digmeler
konulup ig¢inin giivenligi saglanabilir.

Ulkemizde bulunan biiyik firmalann ¢ogunda fikstirler firmamin iginde bulunan bir
departman sayesinde dizayn edilmektedir. Firmaya ait fikstiir dizayn biirolan o firmaya ait
gereksinimleri en iyi gekilde bileceginden kullamsh fikstirler dizayn edebilirler. Fakat bu
sekilde firmalarin fikstiir dizayni konusundaki bilgi birikimleri kendi biinyesinde kalmaktadir.
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10. Fikstiirlerin korunmasi ve kontrolii

Fikstiirler imal edilirken hassas bir plaka iizerinde bazi referans gizgileri ¢izilir ve 8lgiller bu
referans ¢izgilerine gore ahnwr. Imalat parcasmda bir degisiklik oldugu zaman, fikstiir
tamamen sokiiliip degistirilecegi zaman ya da kontrol edilecegi zaman bu referans ¢izgilerine
ve markalama yapilabilecek diiz bir plakaya ihtiya¢ duyulur. Bu nedenle fikstiir plakasmnmn ve
referans noktalarmm kaynak alevinden ve tiim dig etkilerden korunmasi gerekir. Kaynak
haricindeki dig etkiler ¢arpma, ¢izilme, herhangi bir kirletici sivinin (boya gibi) dokiilmesi
($ekil 10.1) olabilir. Bu durumda kaynak plakasm korumak igin Aliiminyum veya gelik
sacdan kaplama malzemesi yapilir ve bu 8nemli yiizeylerin iizerine kaplanir, Sekil 10.1°de bu
isleme bir dmek gosterilmistir. Sekilde goriilebilecegi gibi fikstiir plakasmin yiizeyi

Aliiminyum plaka ile drtiilmiis ve korunmustur.

Sekil 10.1 Bir fikstiiriin referans ¢izgileri bulunan plakanmn korunmasi
(Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikas)
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Bu koruma islemi sayesinde fikstiirlerin kontrolii yapilirken de zorhuk ile karsilagilmaz. Sekil
10.2°de gosterilen fikstiir tipinde fikstiir plakasmin uglarinda bulunan silindir seklindeki siyah
cikintilar referans yiizeyleridir. Fikstiirlerde agmmamin kontrolii yapihirken bu referans
noktalart kullamlir. Bu referans noktalarmi belirleyen miller de fizerine siyah bir silindir
takilmak suretiyle dig etkilerden korunmustur.

Sekil 10.2 Fikstiirlerde referans noktalar: (Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikast)

Fikstiirler zamanla asindigi igin belirli araliklarla kontrolleri yapilmalidir. Bu kontrol
araliklar: fikstiiriin kullamm yoZunluguna gdre degismektedir. Bu kontrol islemi fikstiirlerde
imal edilen pargalarin standart §lgiilerde olabilmesi a¢isindan son derece $nemlidir.
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11. Kaynak fikstiir ¢egitlerine ait 6rnekler

11.1 Kaynak pleytleri

Kullamilan en eski kaynak fikstiirii tiplerinden biridir. Giiniimiizde de bir ¢ok imalathanede
kaynak isleri pleytler izerinde yapilmaktadir. Bu pleytler diizgiin ylizeye sahip siradan kalm
metal plakalar olabilecegi gibi Sekil 11.1 ve Sekil 11.2°deki gibi sadece kaynak igin
kullanilan kaynak pleytleri de olabilir.

Sekil 11.1 Kaynak pleyti (1)

Sekil 11.2 Kaynak pleyti govdesi ve plakasi (1)
Kaynak pleytleri seri imalat haricindeki kaynakli birlestirmeler igin tasarlanmustir. Uzerine
her tiirlii is pargasinin baglanabilmesi igin pleyt iizerinde kare seklinde kanallar meveuttur. Is
pargalar: bu pleytler iizerine baglamirken yine bu pleytlere ait olan gesitli teghizatlar kullanilir.
Bu techizatlar gesitli konstriiksiyonlardaki tutturma aparatlar: ve yardime: elemanlardir.
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Sekil 11.3 Kaynak pleyti tutturma teghizatlari (1)
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a) Kaynak pleytini iizerinde tagtyan gévde

b) Kaynak pleyti

c) Basit bir dayama

d) Catal dayama olarak isimlendirilen dayama
e) Tepeye dogru kalinlagsan dayama

f) Silindirik dayama

g) Silindirik dayamanin kaynak pleytine baglantisi i¢in kullanilan baglanti kismu ve baglanti
somunu

h) V yatag: seklinde dayama

i) Kiip olarak isimlendirilen tutturma teghizati

J) Basit bir dayama

k) Kanalli bir V dayama

1) Kaynak pleyti iizerine baglanabilecek bir mengene

Sekil 11.3°de a ve b ’de gosterilen iki par¢a kaynak pleytinin kendisidir. Kaynak pleyti iki ana
pargadan olusur. Gévde ve ayak kismi (a) ve plaka kismu (b). e ‘de gosterilen parga tepeye
dogru kalinlagmaktadir. Bu geometri sayesinde kaynak edilen par¢anin yerinden yukar1 dogru
¢ikmasi Onlenmig olur. g ‘de bulunan parga dayamalarm pleyt yiizeyine tutturulmak igin
dizayn edilmis u¢ kismumi gostermektedir. Tutturma somunu da pleytin dort kose olan
deliklerine uymast i¢in dort kdse olarak kullamlmaktadir.
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Sekil 11.4 Kaynak pleyti teghizatlari (1)

a) Basit bir vidali dayama

b) Yiiksekligi ayarlanabilen vidali dayama

¢) Yiiksekligi ayarlanabilen vidalt dayama (yiikseklik ayar1 vidah tiptir)

d) Ayarlanabilir kollu iist dayama

e) Ayarlanabilir kollu yan dayama

f) Sabit kollu dayama

Sekil 11.4’te yine gesitli dayamalar gosterilmistir. Sekil 11.3’de yer alan dayama tipleri sabit
olmasma ragmen bu sekilde gosterilen vidah tip ayarlanabilir dayama pargalari sayesinde
ayarlama kolaylig: saglanmaktadir.

Ayarlanabilir tip dayamalar hem dayama hem de tutturma yani sabitleme gorevini yerine
getirebilmektedir. Bu sayede ayarlamak i¢in ayri tutturup sikmak igin ayr techizat
kullanmaya gerek kalmaz. Sekil 11.5°de yine bu tip ayarl dayamalara degisik 6rnekler yer
almaktadir.
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Sekil 11.5 Kaynak pleyti teghizatlari (1)

a) Uzun kollu iist dayama

b) Uzun kollu yan dayama

¢) Uzun kollu yan dayama (kanall dayama)
d) Ters V kanall yan dayama

€) Uzun kollu sikma teghizath iist dayama
f) Uzun kollu stkma teghizatli yan dayama
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Sekil 11.5°de e ve f ‘de gosterilen iki aparat vidali degildir. Geometrik yapisi sayesinde kolu
yukari ya da asag1 dogru itmek sikistirma isleminin yapilmasi i¢in yeterlidir.

Bu mekanik tutturma pargalarimin yamnda bagka mantikla ¢alisan tutturma teghizatlari da
kullanilabilmektedir. Ornegin manyetik tutturma da pratik olan bir yontemdir. Sekil 11.6°da
manyetik tutturma pargalarma gesitli 6rnekler gosterilmistir. Resimlerdeki pargalar sira ile
icten gonyeleme ve tutturma (a), distan gonyeleme ve tutturma (b), agili gényeleme (c) ile

tutturma gérevlerini yerine getirmektedir.

Sekil 11.6 Kaynak pleyti teghizatlar (1)

a) Igten gonyeleme igin kullanilan bir manyetik tutucu
b) Distan gonyeleme igin kullanilan bir manyetik tutucu
¢) Agih gényeleme igin kullamlan bir manyetik tutucu

Bu gosterilen techizatlar ile kaynak pleytleri birlikte kullanilarak bir ¢ok kaynak islemi aym
fikstiir tizerinde yapilabilir. Bu tip fikstiirleri iiniversal olarak da isimlendirebiliriz. Ciinkii
belirli bir geometrideki parga icin degil her geometrideki parga igin diistiniilmiistiir. Bu tip
fikstiirler ile tutturulup kaynak edilebilecek pargalara gesitli 6rnekler ise Sekil 11.7 ve Sekil
11.8’de gosterilmistir.
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Sekil 11.7 Tutturma drnekleri (1)

a) Ancak iki kaynak pleytinin iizetine siabilecek bir i pargasi kaynak edilmektedir
b) Sekilde siyah boyali olan i§ pargast tutturulmus halde goriilmektedir

c¢) Sekilde degisik bir tutma aparati ile yapilan tutturma gosterilmistir

d) Cesitli tutturma olanaklar1 i¢gin g6sterilmis bir 6rnek

€) Cesitli tutturma olanaklari igin gosterilmis bir 6rnek

Sekil 11.8 Tutturma drnekleri (1)
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Sekil 11.7 ve Sekil 11.8°deki ig pargalarindan bu fikstiir ile tutturulabilecek pargalarm
cesitliligi goriilebilir. Kaynak pleytleri sadece kaynatma iglemi i¢in degil kesme iglemi igin de
kullamimaktadir. Kesme islemi i¢in kullamlan tutturma teghizatlari aym olmasma ragmen
parganmn {izerine kondugu pleyt farklidir.

Kesme islemi igin kullamlacak olan pleytin alevden etkilenmemesi ve yiizeyinin bozulmamasi
gereklidir. Bu nedenle kesme iglemi i¢in diizgiin yiizeye sahip olan pleyt yerine piramit adi
verilen ufak pargalardan olusturulmug bir yiizey kullamlir. Baz1 piramit tipleri Sekil 11.9°da
gOsterilmigtir.

Sekil 11.9 Kesme piramitleri (1)

Bu kiigiik piramitler kullanilarak kesme islemi i¢in kullanilacak diiz bir yiizey elde edilir ve
kesme iglemi yapilir. Boylece kesme islemi esnasinda alevden etkilenerek pleytin yiizeyinin
bozulmasi engellenmis olur. Piramitler alevden etkilenerek bozulsa bile yerlerine yenisini
koymak ¢ok fazla bir maliyete yol agmaz. Bu nedenle bu piramitlerin kullammu pratik ve
ekonomik olmaktadir. Piramitler kullanlarak yapilmis kesme masalar1 Sekil 11.10°da
gosterilmistir.

Sekil 11.10 Kesme masalar1 (1)

a) Emici tertibata sahip bir kesme masasi

b) Kesme masast
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Sekil 11.10°da gosterilen kesme masast, kesme esnasinda agiga ¢ikan gazlan toplayan emici

sistemine sahiptir. Baca ¢ikigi da masamn sol tarafindaki kapaktan yapilmaktadir. Bu kesme

masalan sayesinde kesme iglemi daha hassas ve daha hizli yapilabilir.

Sekil 11.11 Piramit ile ve yatay lamalar ile kesme iglemlerinin kargilagtiriimas. (1)

a) Swradan kesme islemlerinde kullanilan yatay destekler

b) Yatay destekler olmadan kesme masasinda kesilmis bir metal plaka

c¢) Yatay destekler tizerinde kesilmis bir metal plaka

d) Belirli sayida yapilan kesme islemi neticesinde yatay desteklerin aginma durumu

e) Piramitler ile yapilan kesme isleminde piramitlerin konumu

Kesme alevi yatay desteklere (Sekil 11.11 b) denk geldigi zaman altta bulunan desteklere
¢arpmakta ve etkisi azaltmaktadir. Bu nedenle kesme iglemi yavaslamakta ve yiizey kalitesi
diigmektedir. (Sekil 11.11 ¢) Piramitli kesme masalarinda ise alevin gelecegi yerlere piramit
konulmaz. (Sekil 11.11 ¢) Boylece alevin etkisi azalmaz ve hem zamandan tasarruf edilir ve
yiizey kalitesi artar. Daha az zaman daha az malzeme (kesme igin kullanilan gaz, elektrik vb.)
sarfiyati demektir ve her bakimdan kazang saglar. Bosuna yere deformasyona ugrayan diiz
desteklerden ve bozuk gikan kesme yiizeylerinden de kesme masalan sayesinde kurtulmug
olunur. (Glizmanenko, 1985)
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11.2 Dénel tip fikstiirler

Seri imalatta kaynak igin kullamilan donel fikstiirler su sekilde de simflandirilabilir.
1. Birlegtirme fikstiirleri

2. Pozisyonlama fikstiirleri

3. Karma fikstiirler (hem birlestirme hem pozisyonlama fikstiirii)

Fikstiirler 6zel bir ig igin teker teker imal edilirken bagka temel gereksinimler de goz oniinde
bulundurulmalidir. Tlk olarak fikstiir o isi miimkiin oldugunca basit hale getirebilmelidir. Bu

basitlik sunlar igermelidir:

15 igin gerekli minimum malzeme

Is igin gerekli minimum emek

Is icin gerekli minimum aksesuar (donatim)

ile rahathkla imalat yapilabilmelidir.

11.2.1 Birlestirme fikstiirleri

Bu tip fikstiirler puntalama iglemi veya pargalan birbirine tutturacak olan herhangi bir kaynak
Oncesi baglama islemi igin kaynakhi imalatin iskelet parcalanm bir arada tutmak igin
kullanilirlar. Bu iglev fikstiirlerin temel gorevidir. Bu tnitenin kurulumu igin dikkatli bir
caligma yapmak gereklidir. Ciinkii meydana ¢ikacak olan son driinin boyutlan dogrudan
dogruya bu temel fikstiire baghdir. Her pargay: tutan geneler, kelepgeler ve durdurucular da
dzenle yerlegtirilmesi gereken pargalardir. (Brooking, 1944)

Birlestirme fikstiirleri iskeleti sekillendirirken su basit adimlar yerine getirmelidir:
Biitiin herhangi bir 6lgiim ve ayarlama olmadan dogru konumlaninda tutabilmelidir.
Pargalan minimum emek ve minimum aksesuar ile tutup puntalamaya imkan verebilmelidir.

Punta yapilacak olan noktalara herhangi bir engelleme olmadan ulagilabilmelidir. Bu puntalar
kaynak iglemi boyunca pargay: rijit tutacag igin ¢ok onemlidirler. Bu birlestirme prosesinde
puntalarin gekiglenmesi esnasinda da engelleme olmamasi 6nemli bir noktadir. Ciinkii

genellikle ¢ekigleme islemi de puntalar kadar iyi yapilirsa pargalar daha iyi dogru pozisyonda



kalabilme yetenegine sahip olurlar.

Fikstiirler montaj alt pargalarim veya i§ par¢asiuin tamamim kesin ve hassas yiizeylere
yaslayarak tutabilmelidir. Burada bahsedilen hassaslik, is pargasinin olgii hassasiyetidir. Tabi
bunu saglamak igin fikstiriin kendisinin de hassas imal edilmesi gerekecektir. Bu ytizeyleri
elde etmek i¢in oyuklar, dayama olarak sekillendirilmis fikstiirler, durdurucular, geneler,

dayama pimleri veya saplamalar kullanilabilir.

Sekil 11.12 Bir birlestirme fikstiirii (Arc welding engineering and production, 1944)

Sekil 11.12'de gesitli pozisyonlama donatimlarnin kullamldigi bir birlestirme fikstiirii
gorilmektedir. Bu fikstiirde pozisyonlama donatimi olarak pimler, saplamalar, kiskaglar ve
durdurucular kullamlmustir. Bu aparatlar sayesinde hassas kesilmis pargalar bityiik bir fikstir

aparati igine konulup tutulmakta ve punta kaynag: yapilmaktadir.

Bir ¢ok parganin toleranslarimin ve dogru pozisyonlamasimin saglanmasi bu tip fikstirlerin
asli gorevidir. Fikstarin herhangi bir yiizeyindeki veya ayarlanabilir pargalarimin herhangi
birindeki hata, sonugta i§ pargasina yansiyacaktir ki o is parcasimin montaji esnasinda birlikte

caligacag pargalar arasindaki uyum imkansiz olacaktir. (Brooking, 1944)

Birlestirme fikstiirii iginde puntalama iglemi biten parga kolaylikla cikarilabilmelidir. I
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pargasimn fikstirden ¢ikarma zorunlulugu fikstiiriin maliyetini arttiran en onemli nedenlerden
bindir. Bu ¢ikarma igleminin yapilabilmesi igin uygulanmig degisiklikler, maliyetin artmasina

sebep olmaktadir.

Bu nedenle parg¢amn kolay ¢ikarilmasi ile elde edilen kazang bu maliyeti ortebilir.

Sekil 11.13 Basit bir birlestirme fikstiirii (Arc welding engineering and production, 1944)

Sekil 11.13'te iki basit igkence ve bir kag civatadan (kaynak edilecek pargalan fikstiire
baglayan civatalar) olugmus basit bir birlestirme fikstiirii goriilmektedir ve kaynak iglemi

bitince bitmis i pargasi fikstiirden kolayca ayrilabilmektedir.

Incelen pimler, takozlar ve iskenceler kolayca sokiiliip is pargasim serbest birakirlar. Bu
nedenle bilyiikk ve agir makinelere ait karmagik yapilarda ¢ok kullamilirlar. Bir iy makinasinin

ana govdesi olan yap1 Sekil 11.14'te gosterilmigtir.
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Sekil 11.14 Bir birlestirme fikstiirli (Arc welding engineering and production, 1944)

Bu tip fikstiir biyiik bir birlestirme fikstiirine 6rnek olarak gésterilebilir. Incelen pimler,
takozlar ve ¢eneler gevsetildigi zaman kaynak edilmis olan ig pargasi kolayca yerinden
¢ikarilabilmektedir. Kaynakta meydana gikan 1s1 sebebiyle distorsiyona ugrayan ve genisleyen
par¢a, takozlar sikigtirsa bile sokiilmesi pratik olmaktadir. Birlestirme fikstiirlerinin, alt
makine parcalari ve kismi pargalar i¢in bir 6nemli &zelligi de sudur; is pargasini kaynak
sigramasindan korumak igin kullanilan koruyucular punta kaynaklan atilirken takilmazlar. Bu
nedenle bu fikstiirlerin kurulumu biraz daha basittir. Esas kaynak islemi yapilirken
koruyucular yerlerine takilmaldirlar. Bahsedilen koruma islemi genelde ¢ok karmasik ve zor
olmamaktadir. Sekil 11.15'te buna bir érnek gosterilmistir. Burada tavlanmig bir pinyon
dislisi, tahrik volanina kaynak edilmektedir. Bitmis i§ parcasi resmin sag tarafinda
gosterilmistir. Volan, baglama fikstiiriiniin diiz olan tablasinin {izerine konulup rahat kaynak
edilebilecek sekilde tabla dondiiriilmiistiir. Volanin ortasindaki delige gegip hem volanda hem
de pinyon dislisinde olan faturalar birbirine oturunca pinyon dogru pozisyonuna gelmektedir.
Burada par¢anin kendi geometrisinin baglama fikstiiriine yardimer olarak kullanilabilecegi de
goriilmektedir. Biitiin i pargalarinda i pargasi kaynaktan sonra yerine takildigi zaman eger

kaynak sigramasindan dolay: gérevini yerine getiremeyecekse mutlaka korunmahdir.

Pinyon dislisinin hassas yiizeylerinin korunmasi bu dislilerin tizerine gegirilmis olan bir boru

ile yapilabilir. (Sekil 11.15)
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Sekil 11.15 Kaynak sigramasindan ¢énemli yiizeylerin korunmasi. Pinyon dislisinin tizerine
gegirilmig bir boru ile disli yiizeyinin kaynak sigramasindan korunmaktadir. (Arc welding
engineering and production, 1944)

11.2.2. Pozisyonlama fikstiirleri

Kaynak pozisyonlama fikstiirlerinin birinci gorevi kaynak islemi boyunca pargamn
dondurilebilmesine de imkan tamyarak par¢ayr miimkiin olan en uygun pozisyonda tutmak

ve kaynagin en ekonomik ve en kaliteli sekilde yapilmasim saglamaktir.

Pozisyonlama fikstiirleri de genellikle birlestirme fikstiirleri gibi yapilacag: is igin 6zel olarak
iretilirler. Yani genellikle tniversal olan pozisyonlayici fikstirler kullanilmaz. Ozellikle seri

imalatta imalat pargasina ait 6zel pozisyonlayici fikstiirler tercih edilmektedir.

Pozisyonlama fikstiirleri kullanim amacina gore 4 gruba aynlabilir. (Brooking, 1944)

11.2.2.1.Kiigiik pargalar ve yapilar icin yapilan fikstiirler:

Pargalar nispeten daha kolay tutulur ve i§ pargast kaynak yapilacak yerin uygun pozisyonuna
gore daha kolay donduriilebilir ve is pargasi genellikle pozisyonlayici fikstirlerin tizerindedir.

(iginde degil)
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Ig pargas

Sekil 11.16 Basit bir pozisyonlayict donel fikstiir

a) Fikstiiriin ¢alisma ortamindaki fotografi (Arc welding engineering and production, 1944)

b) Fikstiiriin sematik goriintisti

Sekil 11.16'da bir plaka (bu is i¢in plaka diiseyle 45°lik a¢1 yapacak sekilde ayarlanmugtir)
lizerinde ii¢ adet aski gikmtist iceren tip bir fikstiir gdsterilmektedir. Burada asili olan ig
pargasi el ile gevrilerek (giplak el ile degil) yatay oluk kaynak pozisyonuna getirilip rahatga
kaynak edilebilir. Burada bir ucun kaynag: bittiginde par¢a diger ucu one gelecek sekilde
cevrilir ve diger ucu da kaynak edilir. Yine parca merkez ekseni etrafinda 360° cevrilerek
biitiin kaynak islemi yatay oluk pozisyonunda yapilabilir. Bahsedilen fikstiir bu tip fikstiirlere
en basit ornegi teskil eder Basit sekle sahip pargalarin bilyiik bir ¢ogunlugu da bu fikstiir
sayesinde kolay kaynak edilebilir. fyi hizmet eden bu fikstiir tipinde kaynak operatdrii ek bir
motora gerek duymadan pargay: kolayca cevirebilir. (Bu ¢evirme iglemini giplak el ile degil
masa gibi yardime aparatlarla yapar) Sekil 11.16'daki fikstiiriin diger bir varyasyonu da Sekil
11.17'de gosterilmigtir. Bu fikstlir ikinci dondiirme ekseni sayesinde istenilen her tiirlii
pozisyonu saglayabilecek sekilde hareket serbestisine sahiptir. Bu iki dondiirme ekseni
sayesinde iiniversal bir pozisyonlama elde edilmektedir. Bu tip fikstiirler karmagik sekle sahip
kiiciik parcalarda ya da farkli diizlemlerde ¢ok sayida kaynak dikisi gerektiren pargalarda yani
pozisyonlamasi zor olan pargalarda etkili bir sekilde kullamlmaktadir.
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Sekil 11.17 Bir pozisyonlayici donel fikstiir (Arc welding engineering and production, 1944)

11.2.2.2.0Orta boy ve biiyiik is parcalari icin donel pozisyonlayicilar

Sekil 11.18'de de gosterildigi gibi bir merkezi plakadan ve bu plakanin uglarinda bulunan

millerden ayaklara bagh bir aparattir.

Sekil 11.18 Bir pozisyonlayici donel fikstiir (Arc welding engineering and production, 1944)
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Plakamin merkezinden gegen tastyict mil ekseni etrafinda 360° donebilen plaka ile neredeyse
biittin konstriiksiyonlar istenilen pozisyona getirilebilir. Kaynakli konstriksiyonlar hakkinda
yapilan dikkatli caliymalar sonucunda gorilmustir ki eger tek yonde yani aym dizlem
uizerinde yeterli miktarda dikis var ise bu pargalani kaynak ederken sadece bir yonde
dondiirmek biitiin bu pargalarin pozisyonlamast igin yeterli gelmektedir. Burada kaynak sayisi
ve kaynak dikiginin uzunlugu pek onemli degildir. Bu nedenle bu tip is pargalannin kaynag
kolaylastiracak sekilde pozisyonlamast igin en iyi g¢oziim bir eksen etrafinda donebilen bir

fikstiir olur ki bu da donel pozisyonlayicidir.

Bazi i§ pargalarint bu fikstiirleri kullarularak en iyi pozisyona getirmek miimkiin olmayabilir.
Fakat bu pargalar daha rahat kaynak edilecek bir pozisyona getirilip kaynak edilebilir.
Boylece nispeten daha az maliyetle islem tamamlanmus olur. Bu tip fikstiirler biyik ve
karmagik yapilanin gogu igin en ekonomik sekilde kaynaga imkan verir. Buna bir 6rnek olarak

Sekil 11.19'daki biiyiik i pargasim verebiliriz.

i_
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Sekil 11.19 Uzerine biyiik bir i§ pargast baglanmis olan bir pozisyonlayict donel fikstiir (Arc
welding engineering and production, 1944)
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Sekilde goziiktigii gibi plakaya bagh olan govde iskeleti uygun pozisyona getirilmig halde
kaynak edilmektedir. Sekil 11.14'te gosterilmis olan birlestirme fikstiirii ile pozisyona getirilip
punta kaynagi yapilan bu gévde birlestirme fikstiirii ile birlikte bir ving yardimiyla kaldirihp
donel pozisyonlayici iizerine baglanmustir. Birlegtirme fikstiirii tizerinde rulman gobegi
seklindeki yuvaya gecirilen mil, donel pozisyonlayicimn ayaklan lzerindeki yuvaya
gegirilerek baglanti saglanmgtir. Boylece sabit olan birlestirme fikstiirii tamamtyla donel hale
gelmistir. Bu haliyle fikstiir, bir donel pozisyonlayici haline gelmistir. Bu hale gelen fikstir
tizerinde tiim dikigler bitirilir ve kaynak islemi tamamlanan par¢a soguduktan sonra yerinden
¢ikarlabilir. Buradaki gibi yapilan bir uygulama ile gok ekonomik olan bir fikstir dizaym
yapildigim ve bir fikstiir ile iki igi birden yapabilecegimizi goriiyoruz. Daha Once de
bahsedildigi gibi donel tip pozisyonlayicilarda da dikkatli bir ¢alisma yapilmas: gereklidir.
Uniteyi yatay oluk pozisyonunda kaynak etmek ile diger herhangi pozisyona getirip farkl
pozisyonda kaynak etmek arasindaki maliyet ozenle Kargilagtirilmahdir. Genellikle bir
diizlemin (diizlemden kastedilen donel pozisyonlayictmn 360° donebilen ve iizerine i§ pargasi
baglanan kismudir) bir merkez etrafinda donmesi ile olusan pozisyonlama en ekonomik
pozisyonlamadir. Burada gbz Oniine alinmast gereken bir nokta da sudur. Yatay i¢ kose
kaynaklani ve doldurma kaynaklan modern koruyucu ark kaynaklarindan biri ile yapilirsa
daha ekonomik olup olmayacag: da Gnemlidir.

11.2.2.3 Biiyiik boyutlu parcalar icin donel pozisyonlayicilar

Biiyiik boyutlu ve uzun pargalar (motor govdesi veya makine govdesi gibi) bu tip fikstiirler
yardimuyla tutturulup kaynak edilir. Bu tip fikstiirlere 6rnek olarak $ekil 11.20'deki aparati
gosterebiliriz. Bu fikstiir, daha 6nceden bahsettigimiz tip olan iki noktadan asihi donel
pozisyonlayictya benzemektedir. Tek farklari bu fikstiir tipinde ana donel gergeve iginde ve
tam merkezde diger bir donel gergevenin daha bulunmasidir. Ikinci dénme ekseni, birincisine
90° dik diizlemde oldugundan, ti¢ boyutta biiyiik hareket serbestisi elde edilir ve bu da her

tiirlii pozisyonlamay: miimkiin kilar.
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Sekil 11.20 ki donme eksenli bir pozisyonlayici donel fikstiir (Arc welding engineering and
production, 1944)

Boylece daha geligmis tip bir donel pozisyonlayici elde edilmistir. Fakat bu yeni fikstar

tipinin digerine gore avantajlar1 ve dezavantajlan vardir. Bunlar su sekilde 6zetlenebilir.

11.2.2.4. Avantajlan

Uzerine bagh olan is pargasimi kaynak iglemi boyunca iizerinden sokmeye gerek kalmadan her
yonde donmesine izin verir. Kaynak operatori tarafindan ve el ile idare edilebilen az maliyetli
bir fikstiir tipidir. Igteki donel plakaya baglanmus bir is pargasinda bir yiizeydeki tiim dikisler
tek dondiirmede bitirilebilir. Daha sonra ana milden bir parga donme yapilarak diger
yuzeydeki tim dikigler bir kerede bitirilebilir. Bir yiizeyde diizenli olarak yerlestirilmig
kaynak dikigi bulunan ve sandik tipi dort kose olan pargalara ve diger konstriiksiyonlarin
tamamina ¢ok uyumlu bir fiksturdir. Dairesel kaynak igeren pargalara ¢ok uyumlu oldugu

soylenemez fakat bu pargalarda da igslem kolayhigr saglamaktadir. (Brooking, 1944)
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11.2.2.5.Dezavantajlar

Fikstiiriin kendisi ¢ok biiyiiktiir. Ciinkii i§ parcasimin {izerine baglandigi gergeve o is
pargasinin tamamini dondiirebilme yetenegine sahip olmalidir. Aym mantikla hareket edersek
ana c¢ercevenin de biiyiikk olmasi gerekir. Bu da genellikle fikstiiriin yerden ¢ok yiiksek
olmasina yol agmaktadir. Ayrica bazi konstritksiyonlarda birinci donel gergeve yiiziinden

(par¢anin bu gerceveye ¢arpmast yiiziinden) hareket serbestisi azalmaktadir. (Brooking, 1944)

11.2.3. Motorlu dinel pozisyonlayicilar

Motorlu donel pozisyonlayicilar belirli tipteki konstriiksiyonlar igin gozle goriiniir avantajlar
saglamaktadir. Fakat bir ¢ok fabrika motorlu tip pozisyonlayicilari kullanmadan evvel

dikkatlice degerlendirme yapmalidir.

Sekil 11.21 Motorlu tip bir pozisyonlayici donel fikstiir (Arc welding engineering and
production, 1944)

Sekil 11.21 'deki gibi motorlu tip pozisyonlayicilarin kullanimina, retilecek parga adedi ve
yapilacak 0Ozel tipte imalatlar ile ilgili dikkatli bir ¢aligma sonucunda karar verilip
uygulanmaya baglanmahdir. Uzun ve agir pargalar ile Sekil 11.22'deki degigen radyusa sahip
elips sekilli pargalar en iyi pozisyonlayici donel fikstiirlerde kaynak edilebilirler. Ancak
bunun ig¢in iiretilecek parga adedinin bu tip bir fikstiiriin maliyetini kargilayabilecek miktarda

olmasi gerekmektedir.
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Su da unutulmamalidir ki Sekil 11.21°dekine benzer iki tarafli kaynak dikisi olan parcalar
birinci tarafin kaynag: bitince sokilmeli ve ters gevrilerek tekrar baglanmalidir. Ancak ikinci
yizey de kaynak edildikten sonra islem tamamlanmg olur. Bu ekstra islem maliyeti
arttirmaktadir. Kugiik boyutlu olan ve ¢ift tarafli kaynak igeren pargalarda motorsuz basit tip
olan donel pozisyonlayicilart kullanmak daha elverigli olmaktadir. Boylece motorlu tip

pozisyonlayict maliyetinin kiigiik bir kismu ile pozisyonlama iglemi yapilabilir.

Sekil 11.22 Motorlu tip pozisyonlayici donel fikstiir (Arc welding engineering and
production, 1944)

Disli kutulani ve Sekil 11.21'de goriilen parga gibi kavisli pargalarda veya Sekil 11.22'de
gosterilen traktor sanzimam gibi karmagik ve agir yapiya sahip pargalardan gok sayida
uretilecek ise motorlu tip pozisyonlayict donel fikstiirler kullanarak imalat yapmak, diger tip
pozisyonlayicilar kullanarak yapilacak imalattan gok daha fazla ekonomi saglar. Motorlu
doénel pozisyonlayicilarin - kullammunda  bu tip fiksturlerin  diger motorsuz  donel

pozisyonlayicilara oranla daha fazla mekanizma igerdigi ve ¢ok daha karmagik bir yapiya
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sahip oldugu da unutulmamahdir. Bu farkhlik en azindan bir motoru igermektedir. (Genelde 2
elektrik motoru kullamlir) Ayrica motordan gelen hareketi gerekli yere aktarmak icin
kullanilan digli kutulant ve digli mekanizmalan da mevcuttur. Daha karmagik oldugundan
dolay: butin bu etkenlerin tamamindan dolayr da ¢ok daha agirdir. Agir olmas: sebebiyle de
kaymali yataklar yerine rulmanlar kullanilir. Genellikle bu mekanizmalann tamam aym isi
yapabilecek basit bir pozisyonlayiciya oranla daha maliyetli olmaktadir. Motorlar digliler,
rulmanlar ve kontrol ekipmanlari basit pozisyonlayictya oranla daha fazla bakim
gerektirmektedir. Bu motorlu pozisyonlama fikstiirlerinin belirli tip imalatlarda ¢ok onemli
bir yeri vardur. Ciinkii yerinde kullamldiginda ¢ok biiyitk ekonomik avantajlar sunarlar.

Su da goz ardi edilmemelidir ki az 6nce degindigimiz."yerinde kullamm" ¢ok 6nemlidir ve bu
fikstiir kullanilmadan evvel etkili bir etiit galigmasi yapilmas: gerekir. Bu tip bir fikstiiriin ilk
kurulum maliyeti kesinlikle kiigiimsenmeyecek degerlere ulagmaktadir. (Brooking, 1944)

11.2.4 Karma fikstiirler

Birlestirme fikstirleri ve pozisyonlama fikstiirlerini bir arada bulunduran bir fikstiir yapmak
genellikle ayn fikstiirler kullanmaktan ¢ok daha ekonomik olmaktadir.

Bir ¢ok imalat pargasi nispeten basit fikstiirlerin kullanimina elveriglidir. Bu amagla imal
edilecek fikstiir miller iizerinde asih olmali ve bu miller etrafinda donebilmelidir. Aynca
birlestirme fikstiiriiniin elemanlan olan tutturma aparatlan ve durdurucular, operatdre kaynagt
zahmetsizce yapabilecegi sekilde uygun boslugu saglayabilmelidir. Eger becerikli bir fikstiir
dizaymn bir karma fikstir dizaym yaparsa ¢ok daha memnun edici neticeler alabilir. Karma
fikstirlerin en onemli avantajlarmdan biri fazladan tutturma iglemini yok etmesidir. Aksi
halde birlestirme fikstiriinde bagh olan ve punta kaynagi yapilmug olan is pargasinin
sokiilmesi ve pozisyonlama fikstiirlerine tagimp orada baglanmas: gerekliligi dogacakti. Diger
bir faydali yam ise isletmeye yer bakimindan avantaj saglamasidir. Puntalama islemi ve
kaynak islemi birbirinden ayn islemler olmadig: igin kullanilan alan da daha az olacaktir.
Eger bu islemler birbirinden ayn olursa igyeri igin gok degerli olan kullamlabilir alanlar,
birlestirme fikstiiriine bagh olan ve ayrica puntas: bitip kaynak iglemi igin bekleyen pargalar
tarafindan kullamlacaktir. Ayn ayr yapilan puntalama ve kaynatma iglemleri sebebiyle de
daha pahali is¢ilik ortaya cikacakti. Ayrica kayip zamanlar da daha fazla olacakti. Ciinkii
pozisyonlama fikstiiriiniin bagindaki operator, punta yapan operatorii bekleyecekti ve iki defa

tutturma yapildig i¢in de ekstra zaman kaybr olacakt:.
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Kaynag1 yapacak is¢i ile birlestirme fikstiirtinde kurulumu yapacak olan ig¢i aym kisi olursa
kurulumu yapacak is¢i daha dogru ve daha hizh gekilde kurulum ve puntalama yapabilir. Aym
mantikla diigliniirsek kaynak iglemini yapan operator de daha hizh ve dogru kaynak
yapacaktir. Puntalama ve kaynak islemlerini bir ig¢inin yapmasi bir bagka avantaji daba
dogurur. Eger ayn isciler yapms olsayd: iki ayr1 kaynak makinesi gerekecekti fakat bir kisi
kurulum ve kaynak islemini yapmca sadece bir kaynak makinesi yeterli olacaktir. Ayrica eger
iki makine olsayd: bir tanesinin (operator bekliyor iken) bosta yatacagi zamanlar da gereksiz
maliyet teskil edecekti. Ayrica karma fikstiirlere puntasi yapilmis ara mamuller de
baglanabilir.

Giiniimiiz teknolojisinde kullamlan fikstiirlerin ¢ogu karma fikstiirlerdir. Ozel durumlar
haricinde puntalama ve bitirme kaynagi bir tek fikstiir {izerinde tamamlanmaktadir.

Sekil 11.23 Insan giciiyle galigan basit bir karma donel fikstiir (Mercedes Benz Tiirk A.S.
fabrikast)

Sekil 11.23°de de basit bir karma fikstiir gOsterilmigti. Bu fikstiir cerceve halinde
diigtiniilmiis bir donel fikstiirdiir. Sekil 11.24’te gosterilen fikstiir tipinde ise gergeve degil
plaka kullamlnugtr. Boylece bu fikstiitiin n ylizinde yapilan kaynaktan arka yiiz
etkilenmemis olur.
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Sekil 11.24 Rediiktorlii bir karma fikstiir (Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)
Fikstiiriin plaka olarak imal edilmesinin en onemli avantaji fikstiiriin iki yiizeyinin de
kullanilabilmesidir. Bu sekilde fikstiiriin arka yiiziine de parga baglamak igin teghizat
konulabilir. Diger bir avantaji da on tarafta yapilan kaynak isleminden arkada baglt olan
pargaya herhangi bir kaynak sigramasi olmamasidir. On ve arka yiizdeki tutma teghizati aym

parga i¢indir, genellikle fikstiiriin 6n yiiziine farkli arka yiiziine farkh parca baglanmaz.

Iki yiizeye sahip donel fikstiirlerde bir tarafa iy pargast baglamr ve kaynak yapihr. Kaynak
islemi tamamen bitince fikstiiriin arka yiizii gevrilir ve buraya ikinci par¢a baglanir ve kaynak
" edilir. Bu parcanin kaynagB: esnasinda arka yiizeyde bekleyen parca da sogumus olur. Boylece
kaynaktan sonra parcay ¢ikarmadan evvel sogumasimu beklemek igin bosu bosuna zaman
harcanmamig olur. Ikinci taraftaki i parcasmm kaynagi bitince fikstiir tekrar dondiiriliir ve
arka yiizdeki sogumus olan parga ¢ikarilir. Yerine yeniden is pargasi baglanir ve isleme bdyle
devam edilir. Iki tarafh fikstiir kullanmanin dogurdugu diger avantajlar da is pargasmin
fikstiirden soguk olarak ¢ikarimasmin sagladig faydalardir. Bunlardan birincisi sudur; Eger
parga erken ¢ikarilsayd: sofuma esnasmda c¢arpima ihtimali olacakti. Soguk ¢ikarildig igin
bu ihtimal ortadan kalkar. Ayrica par¢a soguk iken fikstiirden daha kolay ¢ikar ve bu sebeple
hem operatore kolaylik saglar hem de fikstiirii fazla asindirmaz. Sekil 11.25, Sekil 11.26 ve
Sekil 11.27°de gosterilen fikstiir ¢ift tarafl fikstiirdiir.
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Sekil 11.25 Insan giiciiyle ¢alisan bir rediiktérlii karma donel fikstiir (Mercedes Benz Tiirk
A.S. fabrikast)

Sekil 11.25°deki fikstiir insan giiciiyle ¢evrilmektedir. Fikstiir plakasim doéndiirme ve
sabitlemek ig¢in basit sistemlerde kullamlan diskler degil bir rediiktdr kullanilmaktadir.
Kaynak operatorii rediiktor kolunu gevirmek suretiyle fikstiir plakasim rahatlikla déndiirebilir.
Bu fikstiiriin rediiktor kism ise Sekil 11.26’da agikga goriilmektedir.

Sekil 11.26 Sekil 11.25°deki fikstiiriin rediiktdr kismi (Mercedes Benz Tiirk A.S. fabrikasi)
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Sekil 11.27 Cift tarafli bir dénel fikstiirtin plakasimnm dizayni (Mercedes Benz Tiirk A.S.
fabrikast)

11.2.5 Satin ahnabilecek standart birlestirme ve pozisyonlama fikstiirii elemanlan

Neredeyse biitiin birlestirme ve pozisyonlama fikstiirleri 6zel bir isi yapmak igin dizayn
edilmektedir. Yani tniversal amagh degildir. Yeni bir imalat par¢asi igin bir fikstiir
yapilacaksa bu fikstiirlin dizaym, ilk imalat par¢asin yapilmas: esnasmda ve isyerinde
planlanmir. Bunun biiylik avantajlari vardir. Bu avantajlardan bir kagim §6yle siralayabiliriz.:

flk olarak bir baglanti fikstiiri veya pozisyonlama fikstiirii yapmanin en iyi yolu is
pargalarmdan birini fikstiir olmadan kaynak etmektir. Daha sonra bu konstriiksiyonu numune
olarak kullanmak suretiyle bunun ¢evresinde bir fikstiir dizayn edilir.

Konulmas: gereken yerlere durdurucular ve ceneler yerlestirilir. Kaynagi bitmis bir is
parcasma bakarak tutucu aparatlarin yerlestirilecegi dogru yerler daha kolay belirlenebilir. Bu
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yerlerin belirlenmesi dizaymrlar tarafindan yapilabilecegi gibi herhangi bir kaynakg
tarafindan bile yapilabilir. Fikstiirlerin fabrikada dizayn ve imal edilmesi igin diger bir iyi
sebep de eger bir problem ¢ikarsa aninda ve dogru miidahale edilebilecegidir. Eger basit donel
pozisyonlayicilar yapilacaksa genellikle 6zel malzemeler veya yeni fikstir pargalar satin
almak yerine bir 6nceki fikstiirden arta kalan malzemeler ve iskarta malzemeler kullamlir.
Boylece maksimum ekonomi ile yeni bir fikstir imal edilebilir. Tum donel
pozisyonlayicilarda bir ¢ok genel parga kullamimaktadir. Bu pargalarin bir kismu Sekil
11.28'de gosterilmektedir.

———

Sekil 11.28 Hazir donel fikstiir pargalan (Arc welding engineering and production, 1944)

a) Dondiirme ve sabitleme diski

b) Montaj edilmemis tespit mandali pargalan (yaylar, tespit pimleri vs.),
c) Genelde ¢ok kullanilan C seklindeki mengene

d) Mengene pargalarn

Bu pargalarin bir gogu motorsuz tip pozisyonlayici donel fiksturlerde yaygin olarak
kullamlmaktadir. Ayrica bagka fikstiirlerde ve sablonlarda da kullamlmaktadir. Dikkatli ve
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becerikli bir fikstiir dizayn biirosu fikstiiriin daha giizel gdziikmesindense iglevselligine 6nem
verir. Dogru olan davrants tarzi da budur. Fikstiirler giizel goriiniislii olmayabilir fakat
islevsellik bu tip fikstiirler icin ana unsurdur ve kullamimis olan fikstiir pargalarm yeniden
kullanmak genelde fikstiiriin kendini daha c¢abuk amorti etmesine ve dolaywsiyla daha iyi
kazang saglamasmna yardime: olur.

Bir ¢ok fikstiirde kullanilan tagtyic: millerin karmagik olmasi gerekmez. Ciinkii zaten yavag
devirde donerler ve gok hassas degildirler. Bu miller sadece yatak iginde donebilmesi i¢in
miisait olmah ve yatagma uymahdir. Cok siki veya bogluklu olmamali yani uyumlu ¢ahsmah
ve sarma egilimi gostermemelidir. Nadiren de donel yataklar kullamma daha uygun
olabilmektedir. Fakat biiyiik gogunlukla kaymali yataklar kullamlmaktadur.

Kaymali yatak bloklarii ve dolaysiyla is parcasi ile donel cergevelerin tamamini belirli
ylikseklikte tutmak igin her tiirlii sekle sahip destek pargalari kullanilabilir. Borular, kutu
profilleri, T demirleri, agih agisiz gényeler, I demiri ve bunun gibi yardime:r materyallerin

tiimii ayarlama ve tutturma islemi igin kullamlabilir.

Bu tip fikstirlerde kullanidan donel gergeveler igin de her tiirlii malzeme kullamlabilir. Fikstiir
imalatgilar: tarafindan yeterli mukavemette olmasi ve gok fazla iskarta malzeme kalmamasi
sart1 ile biitiin malzemeler kullanilabilmektedir. Fikstiir tasarimcilar: tarafindan fikstiiriin ve is
par¢asmmn (is pargasi fikstilr {izerine bagh konumda iken) agirlk merkezi dikkatlice hesap
edilmelidir. Bu hesaplar degerlendirilerek gercevelerin rahat dénmesi temin edilmelidir. Rahat
dénme saglanmasi igin iyi balansi olan bir fikstiir dizayn edilmesi gerektigi agiktir. Eger
fikstiiriin donebilmesi zor oluyorsa is¢ilik pahahlagir ve bazen de dondiirme islemi esnasinda
hayli masraf agabilecek kazalar meydana gelebilir. Fikstiir dizaynilar, fikstiirleri balans
agirhg: eklemeden rahat donebilecek sekilde dizayn etmelidirler. Ciinkii balans agirhklar
fikstiire eklendigi zaman fikstiiriin yapmm igin gerekli olan malzeme miktari da artar ve
dondiiriilecek parganin agirhfi arttifi igin bu parcalan gevirecek olan igcinin giiciiniin
yetebildigi olgiide imalat hizi da azalacaktir. Boylece fikstiir kullanilmasmm baslica
sebeplerinden birisi olan hizli imalat da saglanamamus olacaktir.

Kaynak ile imalat sanayiinde ekonomik bakimdan en 6nemli kaynaklardan biri islenmis
pargalari kullanabilme olanagidir. Fikstlir dizaymri efer miimkiinse islenmis pargalar
kullanip bu pargalardan yararlanabilmeye 6zen gostermelidir ki i pargast kaynak edildikten
sonra tekrar islenmeye miimkiin oldugunca ihtiyaci kalmasm. Bu da i§ pargasmmn islenmis
yiizeylerini kaynak prosesi boyunca korumak igin o&zel durdurucular ve koruyucu
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mekanizmalara ihtiyag dogurur. Hatta bazen fikstiiriin dogru dizayn edilmesi ile bu koruma
saglanabilir. Sekil 11.29°da buna bir drnek gosterilmistir. (a)'da iki islenmis parga
pozisyonlanmug halde goriilmektedir. Bu tutma islemi diisey duran uzun mil sayesinde
yapilmaktadir. Bu mil hem dogru pozisyonlamay: saglamakta hem de is pargasindaki bu mile
denk gelen deliklerin i¢ kismum kaynak sigramasindan korumaktadir. Bu gematik gdsterimin
alindig: fikstiir ise (b)'de gosterilmistir.

Is parcas1

pozisyonlayici mil

Is parcast ; m

a b

Sekil 11.29 Donel fikstiire bagh halde géziiken is pargalari

a) Pozisyonlayici milin gematik gésterimi

b) Fikstiiriin ger¢ek resmi (Arc welding engineering and production, 1944)
11.2.6 Kaynak distorsiyonunun fikstiir konstriiksiyonuna etkisi

Fikstiir dizaynirlarim yaptii bir ¢ok cahigma onlara is pargas: iizerindeki distorsiyon etkisi
hakkinda bir ¢ok sey gretmistir. Bu distorsiyon etkileri de durduruculari dogru ve gerekli
yere yerlestirerek biiyiik Slgiide ¢oziilebilmistir. Ayrica kaynak esnasmda olusan 1siyr fikstiir
tizerine dagitacak ve gabuk soniimleyecek bir fikstiir dizaym ile is par¢asinmn sidan ¢ok daha
az etkilenmesi saglanabilir. Baz: durumlarda pargaya distorsiyon etkisinin tersi yoniinde bir
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on gerilme uygulamr. Boylece kaynaktan sonra ek bir igleme gerek kalmaksizin ya da g¢ok az

bir ek islem ile distorsiyon etkisi ile parga kendi kendine dogru konumuna gelir.

Sekil 11.30 Egimli fikstiir dizaym ile distorsiyon etkisinin giderilmesi (Arc welding
engineering and production, 1944)

Sekil 11.30'da bu yonteme bir omek gosterilmektedir. Sekilde bir kazima greyderinin yan
govdesi fikstire bagh olarak gosterilmektedir. Yan govdenin neredeyse tamamu tek taraftan
kaynak edilmektedir. Bu nedenle fikstiriin kendisi zaviyeli tasarlanmmgtir ve kaynak
neticesinde kaynak yogunlugu daha fazla olan tarafa dogru ¢ekme olacagindan i§ pargasi diiz
hale gelecektir. Bu konstritksiyonlar genis ve ince oldugundan kanallarla desteklenmigtir.
Fakat bu kanallar, fikstiir egik oldugu i¢in birlesme yerinde birbirine denk gelmeyebilir. Bu
nedenle bu pargalar mimkiin oldugunca yasst olmalidirlar ki iinitenin kaynagim en iyi gekilde
bitirebilmek mimkiin olsun. Biyik ve yassi i pargalarinda meydana gelen kigiik
bozukluklar duzeltmek (utilemek) igin kullanilabilecek bir fikstir tipi Sekil 11.31'de

gOsterilmigtir.



Sekil 11.31 Distorsiyon gidermek igin tasarlanmug bir fikstiir (Arc welding engineering and
production, 1944)

Bu fikstiir su aparatlardan olugmaktadir: Rijit bir alt plaka (pleyt) ve bunun iizerine ters olarak
yerlestirilmig "U" seklindeki hareketli gerceve. Bu cergeveye motorlu ve hidrolik hareket
sistemleri monte edilmigtir. Basing, kazima greyderinin alt kismini olusturan pargalara (Sekil
11.31'de gosterilen ve itilenmekte olan parga), yan govde parcalarma ve buna yakin tiim
yass1 pargalara uygulanabilir. Kaynak fikstiiriinde nispeten agir konstritktif elemanlarin
kullanilmasimin en 6nemli sebeplerinden biri de rijitlik bir yana kaynak esnasinda agiga gikan
1sty1 i pargasindan kendi biinyesine alip dagitabilmesidir. Boylece ig pargasi bu 1sidan gok
fazla etkilenmemis olur. Eger ¢ok fazla sayida is pargasi kaynak edilecek ise fikstiirde
nispeten agir pargalar kullanmak ¢ok daha uygun olacaktir. Bir gok durumda fikstiiriin sadece
agir olan pargalart 1simmn bir kismim soénimlemez. Fikstiirin tim pargalan ile i§ pargasmnmn
temas alani ne kadar biiyiik olursa 1s1 transferi de o kadar iyi olur. Béylece fikstirin diger
elemanlann da 1siun soniimlenmesine yardimer olur. Fikstir tizerinde gerekli olan yerlerde
1styt soniimleyen elemanlar kullanarak iretilen konstriiksiyonlar daha diizenli bir i¢ yapiya

sahip olurlar ve bunlar tizerindeki kalinti gerilmeler de minimuma iner. (Brooking, 1944)



11.3. Universal kaynak pozisyonlama fikstiirleri (pozisyonerler)

Universal kaynak pozisyonlama fikstiirleri, “pozisyoner” olarak da isimlendirilirler. Kaynak
esnasinda pargay! istenilen konuma getirerek kaynak iglemini kolaylagtirmak igin kullanilan
yardimeir kaynak donatimdir. Boylece kaynakgin isi kolaylagtigindan ve daha rahat bir
¢aliyma ortamu saglanmi§ oldugundan kaynak dikisinin kalitesi de yiikselir ve hata oram
azalir. Orta biyiiklitkteki kaynak parcalannin kaynag igin kullamilan pozisyonlama fikstiirleri
Sekil 11.32 ve Sekil 11.33'te gosterilmektedir.

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullamlan kaynak tiirii olan diiz kaynak dikisidir(yatay oluk
pozisyonunda yapilan kaynak dikisi). Bunun sebebi, Biiyilk boyuttaki elektrotlarnn
kullanilabilmesine uygun olmasi, kaynak operatorini daha az yormasi ve nispeten daha
yiiksek kaynak hizlariin elde edilebilir olmasidir. Pozisyonerler, dogru pozisyonlama ve iyi
kaynak dikisi elde etmek igin el ile kaynak edilmesi gereken imalat pargalarinda kullamlan
¢ok onemli bir aparattir.

hol
Sekil 11.32 Orta biiyiiklikteki pargalar i¢in iniversal bir pozisyoner. (Ortiilii elektqqﬁ%]@*
elektrik ark kaynag, 1991) o



Sekil 11.34 Sekil 11.32ve 13.33’teki pozisyonerin kaynak dikisinin yerine gore ayarlama
olanaklan (Welding technology, 1966)

Bu pozisyonerler oldukga gelistirilmistir ve ¢ok buyiik boyutta ve ¢ok buyiik agirlikta olan
kaynakli imalat pargalan ile ¢aligmayr mimkin kilmakta ve bunun Otesinde kaynakgiya

pozisyonlama ve tutturma gereksinimlerini giderme ve kaynak dikigini kolaylastirma
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agisindan rahatlik bile saglamaktadir.

Dairesel kaplarin ve borularin kaynak edilebilmesi igin en sik kullanilan aparatlar merdaneli
yataklardir. Bunun digindaki tim kaynakli birlegtirmeler igin daha yaygin uygulama alant
bulan iniversal hareket edebilen diiz (yassi) aynalardir. Bu niversal diiz aynalara kaynak
edilecek is pargasi baglamr ve kaynak puntalari atiir. Aynalar, merkez ekseni (A) (Sekil
11.34) etrafinda ve buna dik olan cap ekseni (B) etrafinda donebilmektedir. “B” ekseni
etrafindaki dénme hareketi ile ii¢ boyutta hareket serbestisi saglanmis olur. (Anik, 1991)

Diiz ayna A

L
v

F e
N

Sekil 11.35 Eksenlerin gosterimi (Welding technology, 1966)

.——-—-1-

Agirhgin gok fazla olmadift durumlarda insan giiciiyle gahistinlabilen (manuel) pozisyonerler
kullamlir. Daha fazla agirhiga sahip konstriiksiyonlar igin insan giicii kafi gelmedigi igin
motor tahrikli pozisyoner tipleri kullamimahdir.

Sekil 11.36°da 2 ton agirhga kadar olan pargalarin imalati igin kullanilan bir pozisyoner
gorilmektedir. “a” ile gosterilen diiz (yass1) ayna, uistiinde konik digli bulunan ve hareketini
motordan alan “b” konik diglisi yardimiyla donmektedir. Bu ayarlanabilir pargalarnin tamamu
da yatay eksen olan “B” ekseni etrafinda egilebilmektedir.” “B” ekseni etrafinda egilme
hareketi de diiz disli cark pargasi (c) ile saglanmakta ve yine motorla idare edilmektedir.

" Burada belirtilen egilme hareketi, “B” ckseni etrafinda suurht ag1 ile dénme anlamuna gelmektedir. Yazinn
ilerleyen kisimlarinda kanigikhiga yol agmamak igin bundan sonra bu hareket egilme olarak telaffuz edilecektir.
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Biutin bu hareketli pargalart tagiyan “B” merkezli mil, rulmanlar ile rijit govdeye (d)
yataklanmugtir. Bu yataklama, diiz aynanin (a) sekilde gériilen yatay pozisyonundan itibaren

135 derecelik bir egilmeye miisaade edebilmektedir.

Sekil 11.36 Iki tonluk bir pozisyoner (Welding technology, 1966)

Pozisyonere bagh olan hareket motorlan diigmeler’ vasitas: ile kontrol edilir. Motorlarn
tamamu “e” kontrol panosu uzerinden kontrol edilebilmektedir. Ayrica motorlara otomatik
elektromagnetik frenler akuple edilmistir ve bu frenler, motora verilen hareketin durduruldugu
konumda sabitlemeyi ve tabla (diiz ayna) ile tizerinde baglanmg olan pargayr stabil gekilde

kaynak iglemi boyunca tutabilmeyi saglar.

Pozisyonerlerin tasima kapasitesi sadece tutturulacak olan pargamin agirhgmna bagh degildir.
Yani pozisyonerin ist tablasinin yatay pozisyonda iken iizerinde tasiyabilecegi maksimum

yik, onun tagima kapasitesini gostermez. Bu kapasite daha ¢ok pozisyonere ve pozisyoner

" Digmeler, sadece bastli pozisyonda motora hareket vermelidir. Diigme birakildig1 zaman motorun hareketi de
durmalidir.
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parcalanina etkiyen momente baglidir. Diiz aynaya verilecek olan son pozisyonda duran
parcamn agirhik merkezi, ki bu agirhk merkezi “A” ve “B” eksenlerinin etrafindaki donme ve
egilmeye baghdir, pozisyonere ve iizerinde bulunan pargalara (6rnegin duz digliler, konik
disliler ve motorlar) etkiyen momenti belirler. (bakimz Sekil 11.37 ve Sekil 11.38)

I5 pargast
~ »

o

!

|

ey ly=(h+b)sinct +ecoset’

AAASARAN NN SRR RN
Sekil 11.37 Dengeleme uzunlugu ve muhtelif boyutlar (Welding technology, 1966)

“ly” dengeleme uzunlugu, parcanin agirhk merkezinin (G) ayna yiizeyi ile olan uzakhg (h) ve
agirhk merkezinin “A” ayna eksenine gore eksantrikligi (e) belirler. Bu uzunlugun degismesi,
parga agirhigimmn (W) egilme eksenine olan etkisini yani momenti degistirir. Bu moment (M),
“L” uzunluguna bagh olarak bulunur ve bu moment sayesinde egilme motoruna ve egilme

hareketini saglayan diglilere gelen kuvvetler hesaplanabilir.

Egilme agist “a”, aynamin merkez ekseninin digey eksenle yaptigi agidir. Egilme agisi
buyiiditkge “M,;” momenti de biyiir. A’ ve G', o donmesi neticesinde “A” ve “G” “nin aldig

son pozisyonlardir.

Maksimum etki, ayna 90° egilme agist ile egildiginde ortaya gikar. (diiseyle 90° a¢1 yaptif
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konum)

Ayna dondiirme aparatlarma yani konik disliler ve donme motoruna gelen kuvvetler de M,
momenti yardimu ile hesaplanabilir. Aym mantikla diigiiniirsek M, momenti de agirhk
merkezinin (G) déndirme ekseni (A) ile arasinda kalan eksantriklik (e) mesafesine bagh
olarak degisir. Momentin maksimum degeri ayna 90° egildiginde ve G-A gizgisi diisey oldugu
pozisyonda ( =90° $=90° ) meydana ¢ikar.

Sekil 11.38 Momenti etkileyen uzunluklar ve agilar (Welding technology, 1966)

Sekil 11.38’de gelisigiizel o ve B agilan igin W agirh@ neticesinde olusan ve ilgili dondiirme

ile egme tnitelerine etkiyen momentleri gostermektedir.”

Bir pozisyonerin yiikleme kapasitesinin, taginacak olan pargamin agirhk merkezinin ozel

pozisyonlardaki durumu gz oniine alinarak belirlenmesi gereklidir.

" Bu hesaplarda siirtiinme ihmal edilmigtir.
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Bu uygulama su sekilde yapilabilir;

Is pargasimin ayna tizerindeki makul konumu i¢in oncelikle agirlik merkezi ile ayna iist yiizeyi
arasindaki uzunluk olan “h” yiiksekligi, (“b” uzunlugu Sekil 11.37°de gorildiigii gibi sabittir.)

ve “e” eksantriklik limitleri bulunarak incelenir.

Egilme momenti :

M; =W x [(h+b) x sina + e x cosf x cosa ] (13.1)
o =90° ve B =0°igin : Mymax = W % (h+b)

Doéndiirme momenti :

M, = (W x sina) x (e x sinf) (13.2)
a=90°ve B=90°igin : Mamax =W X €

Pozisyonerler i¢in kapasite spesifikasyonlan Cizelge 11.1 ve Sekil 11.41°de gorilebilir. Bu
kapasite degerleri, yukanda bahsedilmis olan hesap tarzlan ile belirlenmis degerlerdir.

Cizelge 11.1 Pozisyoner kapasiteleri (Welding technology, 1966)

Tkinci kolonda verilen agirhklar
s Kt icin izin verilebilen maksimum
“h” uzunlugu. (agirlik merkezinin
sekli diiz ayna yiizeyinden yiiksekligi)
El ile kontrol 7 cwt (355,6 kg) 7 ing
El ile kontrol 15 cwt (762 kg) 8 ing
Motor ile kontrol 2 ton 9ing
Motor ile kontrol 6 ton 18 ing
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Bahsedilenlerden de anlagilabilecegi gibi “A” ve “B” eksenlerinin rolatif pozisyonlan, ayna
st yiizeyi ile “B” ekseni arasindaki “b” uzakhigiun degerleri degistirilerek bir pozisyonerin
kapasitesini arttirabilir ve buna bagh olarak o pozisyonerin hareketini saglamak igin gerekli
olan motor giici de artar. Bu bahsedilen degerler arasinda en elverigli sonug¢ alinacak sekilde

asagida bahsedildigi gibi bir ¢alijma yapilmig ve bitin bu calismalar sonucunda S$ekil

11.39’da goriildiigi gibi bir pozisyoner dizayn edilmistir.

Sekil 11.39 On tonluk bir pozisyoner (Welding technology, 1966)

Bu pozisyoner onceki gordiigimiz tipten ¢ok daha fazla yiikleme kapasitesine sahiptir. Ayna
yuzeyi ile “B” ekseni arasindaki “b” mesafesi minimuma indirgenmis, “A” ve “B”
eksenlerinin birbirlerine gore pozisyonu (Sekil 11.40) ise déndiirme ve egilme sonucu olusan
moment minimuma indirilecek sekilde diizenlenmigtir. Kullamlan motorlar ve digli kutulari,
agirliklant dengeleme agirhiklarna yardimer olacak gekilde yerlestirilmigtir. Dengeleme
agirhklan 1§ pargasimn agirlik etkisini kontra balans yaparak azaltmakta ve momenti
dustrmektedir. Bu amag igin de egilme yapan tabla, “R” pargast ile desteklenmigtir. Bu destek

pargasi egilme hareketi esnasinda motor ve diglilerle birlikte hareket eder.



Sekil 11.40 On tonluk pozisyoner igin pargalann gosterimi (Welding technology,1966)

Biutiin  bu pargalar egilme esnasinda egilmeyi saglayan yanm cgark (s) sayesinde
hareketlendirilir. Bu gark, sol taraftaki destek ayagimn iizerinde ve diiz ayna tagtyici milinin
yataklandig: yerdedir. (Sekil 11.41)
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Normal kapasite, 10 ton TB;)’

layak = 8048cm.

Sekil 11.41 Pozisyonerler i¢in kapasiteyi gosteren grafik (Welding technology, 1966)

Sekil 11.41°deki grafikte bu pozisyoner igin is pargasiun agilik merkezine bagh olarak
yiikleme kapasitesi gosterilmektedir. Grafikten de gorilebilecegi gibi kaynak edilecek i
pargasmnin agirligi W=10 ton olmast igin h=6 feet (6 feet = 1828,8 mm.) ve e=4 feet (4 feet =



82

1219,2 mm.) ($ekil 11.37) olmahdir ki saghkh bir tutturma gergeklestirilebilsin.

Bu kapasitenin yiikseltilmesi igin is pargasmn agirhk merkezinin daha uygun bir pozisyona

getirilmesi gerekir. Ornegin “h” ve “e” kiigiiltiilebilirse kapasite yiikseltilebilir.
Bu pozisyoneri hareket ettirebilmek igin gerekli olan motor giigleri:
Dondiirme motoru igin 50 HP (Da)

Egilme motoru igin 30 HP (Dg) dir. (Sekil 11.40)

Daha yiiksek gii¢ gereksinimi de genelde su iki hal igin gegerlidir:

(TR

1. Temel olarak daha biyitk amaglar icin dizayn edilmis ve bu dizaym sebebiyle “h” ve “e
uzunlugu biiyik olan konstriiksiyonlar.

2. Digli garklan geriye cevrilebilir ve kendinden kilitli olarak yapmak igin ortaya ¢ikan
zorunlu kisitlama veya yetersizlikler sebebiyle “h” ve “e” uzunlugu biyik olan
konstriiksiyonlar.

Motorlarn kontrolii basit diigme ile yapilabilir. Motor saft iizerindeki elektromagnetik frenler
de diigme birakildig: anda mevcut hareketi aniden durdurup pargay: o pozisyonda tutabilecek
sekilde dizayn edilmelidir.

Pozisyonerlerin montaji esnasinda pozisyonerin yerlestirilecegi yere bir ¢ukur agihp
pozisyoner bu ¢ukura saglam sekilde oturtturulmalidir ki ayna yiizeyinden gok yiiksek olan ig
pargalar bile aynaya baglandiktan sonra rahatlikla ve emniyetle dondiiriilebilsin.

Agir is pargalan pozisyonere baglamrken son derece dikkatli galigmak gereklidir. Kaynak
esnasinda agiga ¢ikan 1sidan dolayr sikma civatasinda olusabilecek genlesme ve gevseme
o6nemli bir hasara yol agmamalidir. Bu sartlar altinda sadece gevseme zorlanmas:” tasimak
i¢in dizayn edilmig bir stkma civatasi, yerinden kayan i§ pargasi tarafindan uygulanan kesme

gerilmesi etkisiyle kirilabilir ve boylece i pargasi ayna lizerinden kayabilir.

" civataya onu gevsetme yoniinde gelen zorlanmadir. Civatayr koparmaya zorlayan gerilmedir.
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Bityiitiilmiis "X" goriiniisi
Tutturma civatasiun 1s1 sorucy
genlesmesi gosterilmistir.

(a) ¢}

Sekil 11.42 Isi etkisiyle civatamn aldigi son durum (Welding technology, 1966)

Bu tehlikeyi énlemek igin ig pargasmnin gesitli yerlerine sikma civatalanindan (a) (Sekil 11.42)
ayn bir teghizat olarak durdurucular (b) ($ekil 11.42) baglamir. Hatta parganin kayacagindan
siphelenildigi durumlarda durdurucular ayna yiizeyine kaynak bile edilebilir.

Sekil 11.43°te bir pozisyoner iizerinde kaynatimakta olan bir i§ pargasi’ iizerinde bulunan

sikma pargalan ve durdurucular gérilmektedir.

Ozel amagh kaynak fikstirleri de imalat adedi uygun oldugu durumlarda kullamm igin
kendini ispatlamugtir.

“ Bu parca rediiksiyon dislileri tagtyan bir muhafazadir. Disli kutusu olarak da telaffuz edilebilir.
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Sekil 11.43 Sikma civatalari ve durdurucularin konumu (Welding technology, 1966)

Tium fikstiirlerde detay aparatlan ve tutucu geneleri, i§ par¢asini giivenli bir bigimde baglamak
ve kaynak operasyonu boyunca pozisyonda tutmak i¢in g¢ok 6nemlidir. Aym zamanda bu
aparatlar kaynakli 1§ pargalarina operasyon esnasinda ve islem sonunda kolayca ulasabilmeyi
de saglamalidir. Sadece detay aparatlar1 ve geneler pozisyonda iken punta kaynagi yapilir.
Puntalama iglemi esnasinda ayna hareket etmez. Puntalama iglemi bitince ayna hareket ettirilir

ve pozisyoner gerekli pozisyona getirilerek kaynak islemi tamamlanir.

Kaynak iglemi neticesinde is pargas: lizerinde kalinti gerilmeler kalsa bile tutturma
aparatlarimin ve cenelerin ¢ogunlukla imalat esnasinda olusabilecek distorsiyonlar1 énlemek

icin kullanildigini sdylemek yanhs olmaz.

Kaynak fikstiirleri giiniimiizde eskiye oranla daha karmagiklagmig ve is par¢asimin tamami
icin daha fazla detay aparati kullanilir hale gelmistir. Bu karmasiklikta bir fikstiiriin
dizayninda kaynak islemi tamamlandiktan sonra i§ par¢asinin tekrar gikarilabilmesi i¢in detay

aparatlarini dizaynina ve yerlestirilecegi yerlere 6zellikle dikkat edilmelidir. Ciinkii is pargasi
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bir kere kaynatildiktan sonra tekrar parcalara bolinemez. Is pargasimn cikanlmasinda
meydana gelen zorluklar genellikle yeni bir fikstir dizaym yapildig:i veya ig pargasinda
degisiklik yapildigi zaman ortaya ¢ikar. Yeni dizayn esnasinda kaynak iglemi tamamlanmug
bir iy pargasimin ¢ikanlabilmesi igin kesilmesi gereken aparatlara veya fikstiir pargalarina
rastlanabilir. Kaynak islemi esnasinda i§ pargasinda meydana gelen distorsiyonlar ig
parcasimn zor c¢ikarilmasma hatta g¢ikarilamamasina sebep olabilir. Bu 6nemli ayrinti da

fikstur dizayni yapilirken mutlaka goz oniine alinmahdir.

Genel baglama tertibati dizaynina uygulanabilen yontemler aym zamanda kaynak fikstiirleri
dizayminda da uygulanabilir. Bu yontemler, uygulandigi i§ igin yeterince hassas olmali ve is
pargasi ile komponentleri i¢in 6ngoriillen toleranslan saglayabilmeli, ayrica yeterince saglam
ve giivenilir olmalidir. Kaynak igin yapilmus fikstiirlerde kullamlan makine pargalar yani

durdurucular ve sikma geneleri gibi aparatlar ark sigramasindan korunmalidir. (Amk, 1991)

Tipik bir kaynak fikstarii de Sekil 11.44’te gosterilmistir.

Sekil 11.44 Akim kesici tist plakasinin kaynag igin yapilmg bir fikstiir
(Welding technology, 1966)
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1. isaretlenmis detay aparatlart:
A. Ana pleyt
B. Kenar takviyesi
C. Enine takviye

D. Rulman yuvas tutucusu (kolu)

E. Kilavuz plakast
2. Fikstiir pargalari:
a;,a; : ayaklar
b, : fikstiir cergevesi
b2 : pozisyonlayici doner gergeveyi tutan ana mil
¢ : “A” plakas igin tespit takozu
d : takviye i¢in tespif takozu
e : “B” takviyesi igin pozisyonlama ve sikma pabucu
f: “D” sehpasi i¢in pozisyonlama ve stkma pabucu
g “A” plakasi igin sikma pabucu

h : “E” kilavuz plakasi igin pozisyonlama ve sikma pabucu
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11.4 Diger kaynak yontemleri icin kullamlan fikstiirler

Rezistans kayna@i ve kismen nokta kayna@ ile projeksiyon kaynagi igin yapilan fikstir
dizaynlarinda anlatilan noktalarin diginda gesitli ilave ayrntilara da dikkat etmek gereklidir.
Akim tagtyict pargalar ve fikstiiriin izolasyon pargalanina 6zel énem gosterilmelidir. Kaynak
akimim bir plakadan ya da bir elektrottan alip detay aparatlarina ileten akim tagiyici pargalar
uzun O6mirlii bakir alagmmindan yapilmahdirlar. Bu uygulama akim kayiplarim azaltacak ve
fikstiir tizerinde olugan aginmalan minimuma indirecektir. Tiim bu tertibatlarda ozellikle de
tek parga olan bir fikstiir tertibati birkag pargay! tutuyorsa kaynak akimumn, kaynak edilen
pargalar iizerinden direk fikstiir igine gegerek by-pass yapmasma engel olunmahdir. Ayrica
farkli detay aparatlanm tagiyan pargalar arasindaki izolasyonun da iyi olmasi saglanmahdir.
(Stanley, 1950)

Ust elektrot ——
sy i ]
e -
" { "
| Bakir
I l a alagimi —
i l ; blok
‘\:\ -~y s
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Sekil 11.45 Bakir alagimindan yapilmug destek blogunun kullanim
(Welding technology, 1966)

Nokta kaynag igin genellikle gok basit olan diizenler kullamimaktadir. Kapali kutu seklinde
olan bir nokta kaynakh imalat pargasinda goklu nokta kaynagi, standart bir nokta kaynag
makinesine, kaynak edilecek pargamin igine bakir alagimindan yapilmus bir takoz pargast

yerlestirilerek uygulanabilir. (Sekil 11.45) Bu uygulama gayet basit olsa da ancak “b”
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aparatinin bitkiimiinden sonra elde edilen “a” mesafesinin oldukga hassas olan degerleri igin

tatminkar neticeler verebilmektedir.

Projeksiyon kaynaginda izolasyon gok snemlidir. Alt elektrot gorevi goren fikstiiriin taban
pargast, (bakir alagimindan yapilmigtir) st plakadan ve merkezleyici V blogundan (Sekil
11.46) izole edilmelidir. “b” kiskag pargast da izolasyon maddesinden yapilmalidir. Ciinkii bu

ORI )

parga “c” genesine ve “d” pargasina temas etmektedir. Merkezleme pimi “¢” sadece “d”

pargasinin kendisi ile temas halinde oldugu igin gelikten yapilabilir.

Yiksek kaynak hizim saglayabilmek icin fikstiirler isletme zamanini, yiikleme ve bosaltma
zamanlanm azaltacak sekilde dizayn edilmelidir. Igletme zamam, yiikleme ve bosaltma
samanlart minimuma indirilmezse kaynak zamam ve isletme zamant arasindaki oran

ekonomiklik seviyesinin digina gikar.

I
Ust plaka —~ :
e i =
! S /SR
J MmO hhrhhh - s
A AR I iRy : RNy~ govde
A %
agimi
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- >Pimler
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Sekil 11.46 Projeksiyon kaynag igin yapilmig bir fikstiir (Welding technology, 1966)

a) Destek kogebendi
b) Kiskag pargasi

¢) Ust gene

d) I pargast

e) Merkezleme pimi
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Gayet basit ve etkili bir projeksiyon kayna@" fikstiirii olan ve kesiti 90° ‘lik V seklinde olan
destek kosebendi pargalarini, (Sekil 11.47) hadde ¢eliginden yapilmig ve yine 90° ‘lik kesiti
olan kosebent (Sekil 11.47) pargasina kaynatmak i¢in kullanilan bir fikstiir tipi Sekil 11.48 ve
Sekil 11.49 ‘da goriilmektedir. Destek kosebentlerinin (a) (Sekil 11.46 ve Sekil 11.47) her
birinde bir projeksiyon islemi vardir ve her biri iist plaka tarafindan yani “b” fikstiir ¢enesi
(Sekil 11.46 ve Sekil 11.47) tarafindan tutulmaktadir. Aym zamanda da kdsebendin kendisi,
“c” kanali ve “d” saplamalan tarafindan tespit edilmis yani fikstiiriin alt ¢enesi tarafindan
dogru ve sabit pozisyonda tutulmustur. Su sogutma sistemleri Sekil 11.48 ve Sekil 11.49 ‘da
gosterilmektedir. Bu sekillerde alt ve {ist geneye ait sogutma tertibatlar1 agik¢a goriilebilir.

(Adair,1966)

Sekil 11.47 Projeksiyon kaynagi ile yapilacak kaynagin izahi

(Welding technology, 1966)

" projeksiyon kaynaginin diger adi da kabartili direng kaynagidir.
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Sekil 11.48 Kogebentlerin projeksiyon kaynag igin kullamilan bir fikstir
(Welding technology1966)

Sekil 11.49 Sogutma tertibatlarimin konumu (Welding technology, 1966)
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11.5. Ozel kaynak fikstiirleri

Kaynak ile seri imalat yapan fabrikalarda genellikle genel kullamm amach basit fikstirler
yerine daha karmagtk ve 6zel amagh fikstiirler kullanilir. Boyle bir fikstiir Sekil 11.50°de
gorilmektedir. Bir kaziyiet greyderin alt govdesi bir o6zel fikstire bagl halde

gosterilmektedir.

Sekil 11.50 Karmagik yapida bir fikstiir (Arc welding engineering and production, 1944)

Sekil 11.51’de de dort yonde pozisyonlama yapabilen 6zel bir fikstir mekanizmasi
gosterilmektedir. Is pargasimin bir yiizeyinde 29 adet uzun doldurma kaynak dikisi meveuttur.
Pozisyonlama sayesinde kaynak islemi diisey dolgu dikisi yerine yatay diz dikis olarak
yapilabilmekte ve bdylece her parga igin 2,5 saat gibi bir zaman kazanimi saglanmaktadir.
Acikga goriilmektedir ki bu tip doldurma kaynaklarinda (bir parga i¢in gerekli olan kaynak
miktart ve bu pargadan yiizlerce imal edilecegi de goz 6niinde bulundurulmalidir) &zel
fikstiirlei kullanmak imalatta hatini sayilir olgiide zaman kazandiracak ve aym zamanda

maliyetlerde buyiik kazanglar saglayacaktir.

S



Sekil 11.51 Ozel bir is igin tasarlanmug bir kaynak fikstiirii
(Arc welding engineering and production, 1944)

Sekilde gosterilen fikstir tipi fikstir Gst tablasiin altina bagh bulunan pnomatik bir piston
tarafindan yukari-agag1 hareket ettirilebilmektedir. Fikstiir ust tablasi, alttaki tablaya 2 kanca
vasitasi ile baghdir. Fikstiir tertibati izerinde 8 adet kanca vardir. Hangi yonde pozisyonlama
yapilacak ise ona uygun olan taraftaki iki kanca kapatilir ve uist plaka, bu kancaya bagl olan
mil etrafinda donme hareketi yapabilir. Bu sayede bir tek baglayista bir yuzeydeki
kaynaklarm tiimii bitirilebilir. (Adair, 1966)

Genelde kiigiik olgekli imalat yapan fabrikalar ve atolyelerde 6zel bir fikstir uygulamasi
bulunmamaktadir. Buralarda kaynak igin gerekli tutturma iglemi mengeneler ve iskenceler
yardimiyla veya basit pleytler ve bunlara tutturulan aparatlar yardimiyla yapimaktadir.
Profesyonel anlamda fikstiirler daha buyuk igyerlerinde ve seri imalat yapan fabrikalarda
kullamilmaktadir. Seri imalatta kullanilan fikstarler de genelde mekanik, pnomatik ve hidrolik
fikstiirler olmak tizere ¢ tiptir. Sekil 11.52, 15.53, 15.54, 15.55, 15.56, 15.57 ve 15.58’de
gosterilen fikstiirlerin timii mekanik fikstarlerdir. Bu sekillerde fikstiirlerin boyutlart ve

konstritksiyonun gesitliligi agikga gorilebilir.
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Sekil 11.52 Taban 6n kaynak fikstiirii (Fiksan A.S. arsivi, 2000)

Sekil 11.53 Motor kaputu kaynak fikstiirii (Fiksan A.$. arsivi, 2000)



Sekil 11.55 Ornek bir mekanik kaynak fikstiirii (Fiksan A.S. arsivi, 2000)
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Sekil 11.57 Otobiis karoser tavan kaynak fikstiirii (Anadolu Isuzu Otomotiv Sanayi)
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Sekil 11.58 Otobiis karoser tavan kaynak fikstiirii (parcalar bagli)
(Anadolu Isuzu Otomotiv Sanayi)

Mekanik fikstiirlerde sikma aparatlarmm tek tek sikilmasi gerekmektedir ve bu da fikstiirden
almacak verimi azaltmaktadir. Bu verimi arttirmak igin tek bir valften ya da tek bir diigmeden
kumanda alan pndmatik sikma techizatlari kullanlabilir.

Pnomatik sikma techizati iceren fikstiitler “pnomatik fikstiirler” olarak isimlendirilmektedir.
Pnomatik fikstiirler genellikle seri imalat yapan isyerlerinde islem hizim biiyitk 8lgtide
arttirdi igin tercih edilmektedir. Is parcasmm adedi yeterli sayida ise ve geometrisi uygunsa
mekanik fikstiir yerine pndmatik fikstiirler kullanilabilir. Kurulus maliyeti ¢ok yiiksek
olmasmna kargin islem hizini biiyiik 6lglide arttirdig1 igin tercih edilebilir. Ozellikle ¢ok fazla
sikma techizati igeren fikstiirlerde operatér onlarca sikiciy1 tek tek sikmak yerine sadece bir
diigmeye basarak tutturma islemini yapabilmekte ve bu da operatére ¢ok biiyikk avantajlar
saglamaktadir. Aym mantikla dilsiiniirsek kaynak igleminden sonra parcanin fikstiirden
¢ikarilmasi da son derece kolay olmakta ve bdylece zaman bakimindan avantaj oldukga
artmaktadir.

Sekil 11.59, 15.60, 15.61, 15.62 ve 15.63’te pnomatik fikstiirlere drnekler gosterilmistir.
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Sekil 11.59 Pnématik fikstiir Srnedi (Fiksan A.S. arsivi, 2000)

Sekil 11.59’da goriilen fikstiir tek valften kumanda edilen basit bir pnématik kaynak
fikstiiriidiir.
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Sekil 11.60 Toyota corolla gogiis {istii paneli i¢in pndmatik kaynak fikstiirii
(Fiksan A.S. arsivi, 2000)

Sekil 11.61 Pnomatik fikstiir 5rnegi (Anadolu Isuzu Otomotiv Sanayi)
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Sekil 11.62 ve Sekil 11.63’te gorillen fikstiirler ise PLC kumandah pnomatik kaynak
fikstiirleridir. PLC kumanda tablalar fikstiirlerin hemen yanina monte edilmigtir.

Sekil 11.62 Pnomatik fikstiir Srnegi (Fiksan A.$. arsivi, 2000)



Sekil 11.63 Pnomatik fikstiir Srnegi (Fiksan A.S. arsivi, 2000)

Hidrolik ve pnomatik fikstiirler, otomatik fikstiirler olarak da telaffuz edilmektedir. Otomatik
fikstiirler de maliyetleri hayli yiiksek olmasina kargin kaynak islemini son derece hizlandirdigt
ve iyilestirdigi i¢in sikga kullamlmaktadwr. Otomatik fikstiirler sayesinde islem hiz1 arttigt ve
kaynak kalitesi yiikseldigi gibi hata oran1 da oldukga azalmaktadir.

Tutturulacak olan parganin boyutunun veya agirhigmm ¢ok biiyilkk olmas: veya baska sebepler
dolayistyla pnomatik fikstiirler yerine hidrolik fikstiirler de tercih edilebilir. Sekil 11.64'te
hidrolik bir kaynak fikstiirti gésterilmektedir. Bu 6rnek aym zamanda fikstiiriin biiyiik
boyutlar1 ve karmagikliim da gdstermektedir.

Otomobil sasesinin altinda bulunan raylara bagh olan fikstiir is par¢asin ileri tagtyarak robot
kollarn hizasmna getirmekte ve burada tutmaktadir. Robot kollarin kaynag: bittikten sonra
fikstiir tekrar hareket ederek diger kaynaklar i¢in ig par¢asmi dier robot kollarm hizasma
getirir ve sabitler. Biitiin bu islemler otomatik olarak gergeklesir. Bu da bize fikstiirler yeterli
teknoloji ile kullanildigt zaman kaynak operatoriine bile ihtiyag kalmayacafi gergegini
gOstermektedir.
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Sekil 11.64 Otomatik kaynak fikstiirli (Renault-Mais A.S. fabrikasi)

Kaynak fikstiirlerinin boyutlar1 ve geometrileri son derece degiskendir. Yapilacak igin tiiriine

gore ¢ok biiyiik ya da ¢ok kiigiik, karmagik ya da basit olabilirler. Buna en giizel rneklerden
biri de Sekil 11.65’de goriilebilir.

Sekil 11.65 Bir siv1 tankim kaynak etmek i¢in kullamlan fikstiir (Fiksan A.S. arsivi, 2000)
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Sekil 11.65°te gorilen fikstiir, puntasi yapilmus olan sivi tankimn bitirme kaynagmin
yapilamasi igin kullanilir. Buradaki fikstiir i pargasmm tutmaktan ziyade kaynak techizatim
tagimaktadir. Uzerinde bulunan ray sistemi sayesinde kaynak techizati iizerinde kayabilmekte

ve gevre boyunca kaynagin yapilmasina imkan tamimaktadir.

11.5.1 Borularin kayna@: icin fikstiir konstriiksiyon ornekleri ve fikstiirlere parca
baglanirken dikkat edilecek hususlar

Borulanin kaynaginda da fikstiriin 6nemi biyiiktir. Borular kaynak edilirken birbirini
agizlayabilmesi igin oncelikle g¢evre geometrilerinin birbirleri ile uyum saglamas: gereklidir.
Zira spiral kaynakli borularda imalat yonteminden kaynaklanan bir ovallik vardir. Boyuna
kaynakli borularda ise kaynak dikiginin bulundugu kisimda bir dizlik gorilir. Borularn
kaynak edilmesinde kaynak oncesi borulann birbirlerini agizlamasi ve puntalarmn
yapilabilmesi i¢in 6zel tutturma tertibatlari kullanilir. Kaynak agzi agilmug borular bu tutturma
ve merkezleme tertibati iginde birbirlerini agizlar iken eger varsa kaynak agzimun kok aralig
da standardin 6ngérdiigii 6lgiide olmalt ve bu aralik biitiin gevre boyunca korunmahdir. Bu
bakimdan ek tertibatlar kullanmadan iyi bir sonu¢ alma olanag yoktur. Sivi veya gaz
nakleden ve bilyilk boyutlu olan borular dosenecegi yerlere kaynak agizlari 6nceden
hazirlanmis olarak getirilir ve asil kaynak oncesinde birbirlerine puntalanirlar, Bu puntalama
islemi de borulari agizlayip merkezleyen tertibat yardimu ile yapiimahdir ve kok alin arahg,
parca kalinhigma ve uygulanan kaynak yontemine gore segilmeli ve bu deger tiim cevre
boyunca sabit tutulmalidir. Boru ¢apinn 350 mm’yi astifi hallerde merkezleme tertibati igten
takilan tipte ve hidrolik tahrikli tiirden olmalidir. Zira o6zellikle iginde stvi ya da basingh gaz
tagiyan boru hatlarinda pargalar arasinda alt ve iist kagiklik miktann 1,6 mm olarak
siirlanmugtir ve kalin gaplt borularda bu kosul ancak igten takilan ve hidrolik tahrikli olan
merkezleme tertibatlan ile saglanabilmektedir.

Boyutlari ¢ok bityitkk olmayan ve basingh akigkan tagimayacak olan borular birbirine kaynak
edilirken ¢ok kullamilan diger fikstiir tiplerinden herhangi biri kullaniabilir. Zira bu borularda
kaynak dikiginin kalitesi hayati derecede onem tagimamaktadir. (Kalug, 1999)

Kigitk boyutlu borular igin genellikle donebilen tipte fikstirler kullanilir. I pargasi bu
fikstiire baglamir ve bu teghizat ile birlikte donerler. Bu esnada sabit olan kaynak teghizati ile
kaynak iglemi yapilabilir. (Sekil 11.66 ve Sekil 11.67)
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Sekil 11.67 Kiigiik ve degisik ¢aptaki borulara kaynak yapmak i¢in kullanilan bir fikstiir
(Fiksan A.$. arsivi, 2000)
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Kaynak edilecek borunun boyutu buyiiditkge onu dénen bir aynaya tutturmak zorlagir. Bu gibi
durumlarda da sgekil 11.68'de gosterilmiy olan donel merdaneli kaynak fikstiirleri
kullamlmaktadir. (Anik, 1991)

Sekil 11.68 Biiyiik boyutlu borular igin kullanilan dénel merdaneli kaynak fikstiiri (Ortiila
elektrot ile elektrik ark kaynagi, 1991)

Borularin kaynaginda tutturma iglemi igin sabit fikstiirler de kullamlabilir. Sekil 11.69 ve
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Sekil 11.70’te buna ornekler gosterilmigtir.

o
«u‘.w?’:-‘w

Sekil 11.69 Borular igin sabit kaynak fikstira (Ortiili elektrot ile elektrik ark kaynagi, 1991)

quil 11.70 Borular igin sabit kaynak fikstiirleri
(Ortilis elektrot ile elektrik ark kaynag, 1991)
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Sabit kaynak fiksturleri genellikle bir tek ¢ap 6lgiisii igin kullanilirlar. Ayarh olan tiplerde bile
ayar araligi gok smurhdir. Cesitli ¢aplardaki borularn tek bir fikstiirle tutturabilmek i¢in zincirli
tip fikstirler kullanilmalidir. Bu tip fikstiirlere Sekil 11.71, Sekil 11.72 ve Sekil 11.73’teki

fikstiirleri 6rnek olarak gosterebiliriz.

Sekil 11.71 Borulann kaynag: i¢in kullanilan zincirli tip bir fikstiir
(Ortiilii elektrot ile elektrik ark kaynagt, 1991)

Sekil 11.72 Boruya dirsek kaynatilmast i¢in zincirli fikstir ile tutma
(Ortiili elektrot ile elektrik ark kaynagy, 1991)
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Sekil 11.73 Boruya flang kaynatilmast i¢in zincirli fikstiir ile tutma
(Ortiilia elektrot ile elektrik ark kaynagi, 1991)
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12. Kaynak icin levhalar tutma diizeni

El ile yapilan kaynaklarda birlestirilen kenarlarin bir hizada bulunmasi ve birbirlerine tam
intibak etmesi gerekli idi. Makine kaynaginda ise bu noktalar daha da fazla onem tagtyan
hususlardir. Otomatik kaynagin avantajlart olan yiiksek kaynak siirati, ok iyi dikig kalitesi,
distorsiyonlarn azaltimasi, tek parga kaynak geometrisi, muntazam neticeler ve daha disiik
masraf ancak kaynak yapilacak levhalar igin gerekli tutma diizeninin dogru olarak yapilmasi
ile temin edilebilir.

Ince ve orta kalinhklardaki levhalar gogunlukla alin kaynag kullamlarak birlestirildiginden
tutma diizeninin prensiplerini gu ana oOzellikler tegkil eder: Birlegtirilecek pargalari yakn
temasta tutmak, kaynak yapilacak pargayr argon ark hamlacinin (kaynak teghizatinin)
altindan gegirmek, kaynak yapilacak pargayr sabit tutup bir mekanik tagtyici yardimiyla
hamlaci dikis boyunca gezdirmek.

Bu ag1 120° *den kii¢ik olm amahdur.

~ hamlaa -
A . Agrhklar

Kaynak yapiacak levha

= = e -
- : :
/k/ ~ {stinat
"

Bu agikhik, ark durumunun miisaade
ettigi kadar kiigiik olmahdir.

Sekil 12.1 Ince levhalart tutmak igin basit bir diizen (Argonark (TIG) kaynagi, 1968)

Boyle bir tutma diizeninin en basit gekli Sekil 12.1 ‘de gorilmektedir. Bu diizen diiz
levhalarin tutulmasi igin uygundur. Agihklarin uglan elektrotun ve argon Ortiisiinin
girebilmesine musaade etmek sartiyla mimkiin oldugu kadar birbirine yakin olmalidir. Levha
ince ise ek yerinin altinda bir bosluk veya aralik birakilir. 1/8 ing (3,175 mm.) kalinhiga kadar
arkasinda kalan yiizeysel oksit tabakasi, kaynagmn fazla niifuziyetini onleyecek kadar kuvvetli

ve saglamdir.
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Daha kalin levhalarda, agirliklarin basincina dayanabilecek sekilde takviye edilmis ve yanm
daire geklinde bir kanali bulunan althk kullamlmasi tavsiye edilir. Degisik kalinhklarda
levhalar birlestirilecekse kaynagin geometrik sekline uyacak degistirilebilir tip kanalli bakir
parcalar kullamlmahdir. Béyle bir diizen ise Sekil 12.2°de aynntili olarak gosterilmektedir.

Bu ap 120° ’den oldukga kiigik olmahdir.

Il
e R
.\(/ < \,-

i
g/]////

Degistirilebilir tip bakar parca Yarm daire kanal

Kaynak yapilacak levha

istinat

Sekil 12.2 Kanall: istinat vasitastyla niifuziyeti kontrol edilen alin kaynag: igin levhalarin
tutulmas: usulii. (Argonark (TIG) kaynagy, 1968)

Degistirilebilir tip pargalar genellikle bakirdan, istinatlar ise yumusak veya paslanmaz
celikten yapilir. Agirhiklar tek parga ya da ayn ayn pargalar halinde olabilir. Her bir par¢ann
yiiksekligi ve basinct (ig pargasina uyguladifi basing) ayn ayn ayarlanabilmelidir. Uzun
kaynak dikiglerinde basincin her yerde aym olmasim temin etmek zor olabilir. Ozellikle
paslanmaz ¢elik gibi dayanikli bir malzemeye kaynak yaparken bu husus onemlidir ve
agirhklanin ug basinglan merkezde egilmeye sebep oluyorsa, tek bir agirhk demiri levha
kenanimin tam hizada olmasina ve tam intibakina mani olabilir. Bunu énlemek igin tek gare,
ug basinglarini tatbik etmeden once agirlik iizerine bir ters basing koymaktir. Bu islem Sekil
12.3’de gosterildigi gibi yapilabilir ve gesitli otomatik argon ark kaynak uygulamalarinda
bagan ile kullamlmaktadir. Ters basmncin dogru olarak ayarlanmas: suretiyle biitiin kaynak
dikisi boyunca esit basing temin edilebilir.
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Sekil 12.3 Kavisli veya kesiti diiz olmayan agirhk vasitasiyla uzun kaynak dikisi boyunca
ayni basinci temin edebilen bir diizen (Argonark (TIG) kaynag, 1968)

Tutucu diizen ile muhtelif uzunluklardaki parcalar tutturulacak ise $ekil 12.4°de goriilen tip
tutturma tertibati tercih edilir. Bu yontem sayesinde oldukga uzun olan kaynak dikisi boyunca
aym basing elde edilebilir ve azami derecede basing ayan yapilabilir. Agirhiklar izerine tatbik
edilen basing, kaynak yapilacak malzemenin kalinh@ina ve yapisina gore degisir. Fakat lokal
egilmeler yizinden levha kenarlanmin kivnilmasina imkan verecek kadar agirhiklar
birbirlerinden uzakta iseler kaynak esnasinda tam hizalanmanin temininde sadece basincin
kendisi yeterli gelmez. Agirliklar birbirinden ¢ok uzak tutuldugu zaman ortaya ¢ikacak durum
Sekil 12.5°de goriilmekte olup Sekil 12.6’da buna benzer bir egilme goériilmektedir. Ancak
Sekil 12.7°de degisik bir durum vardir. Burada lokal 1stnmamin da etkisiyle bir kayma olmus,
kayan levhalar birbirinin altina girmis, birisi digerinin altina dik girecek sekilde kivrilmis ve
neticede kaynak ilerledikge kaynak metalinin hacmi biyimistir. Diizeltme igin de oldukga
fazla taslama ameliyesi gerekmektedir.
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Sekil 12.4 Muhtelif uzunluklardaki silindirlerin tutulmasi igin bir diizen.
(Argonark (TIG) kaynag:, 1968)

Sekil 12.5 Agirliklanin gok uzak olmasi dolayisiyla kenarlann egilmesi.
(Argonark (TIG) kaynag:, 1968)
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Yetersiz basing

N
% = Z

Sekil 12.6 Agirhiklar iizerindeki basing kafi olmadig taktirde egilen kenarlar.
(Argonark (TIG) kaynagi, 1968)

Paslanmaz gelik, bakir alagimlan ve bunun gibi sert madenlerin kaynaginda serbest hareketi
onlemek igin agirhigm uygulayacagi basmemn 100 libre/ing® olmas: tavsiye edilir. Daha hafif
alagimlarda ise gok daha dugiik basinglar kullamilabilir. Uygulanacak olan basing, el ile veya
otomatik olsun metalin biinyesi ile ilgilidir. Aym zamanda masrafla ve kaynakla ilgili bir ¢ok
yan etkiye de baghdir.

Netice itibari ile kullanilacak olan tutucu diizen i¢in su faktorler goz oniine alinmalidir :

Hamlag teghizat: kolayca girebilmelidir

Diizgiin kaynak dikisi elde edilebilmelidir

Kaynak sonras: diizgiin geometrik gekil elde edilebilmelidir

Kaynak siirati caliyjmada rahathk saglayabilecek kadar yiiksek olabilmelidir
Punta kaynaklart (..

\\_
.

Celik serit

Ayar somunu

Sekil 12.7 Boru kaynaginda niifuziyeti kontrol igin tavsiye edilen tutma diizeni.
(Argonark (TIG) kaynagi, 1968)
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Kaynak yapilacak
malzeme

Boru parcast
(veya demir)

45
Istinatta agimiy kanal

___ Istinat boyunca arahkl
b olarak aqilmuy delikler

Sekil 12.8 Alin kaynaginin tutulmasi ve ek yerinin alt tarafina argon tatbik edilmesi.
(Argonark (TIG) kaynags, 1968)

Sekil 12.9 Muhtelif uzunluklardaki silindirik pargalari tutmak igin bir tertibat.
(Argonark (TIG) kaynagi, 1968)
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Sekil 12.10 Bu sekilde 6 adete kadar silikonlu gelik yapraklar bir mandren iizerine monte
edilir. Tki hamlag kullanilarak ayni zamanda birbirine kaynatilir. ki kaynak yapildiktan sonra
mandren doner ve aksi istikamette diger iki kaynak yapilir. Biitiin iglemler otomatik olarak
gergeklesir. (Argonark (TIG) kaynagi, 1968)
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Sekil 12.11 Asansoriin gelik kapilarinin otomatik kayna@ igin bir tutucu dizen. Kapr iki
yanm pargadan meydana gelmistir ve her iki taraftan ug kaynag: yapilir. Bir kaynak makinesi
kullamhr ve kaynak stirati 40 m/dakikaya kadar ¢ikar. (Argonark (TIG) kaynagi, 1968)

Sekil 129, Sekil 12.10, Sekil 12.11°de gesitli tutucu diizenler goriilmektedir. Her birinin

ozelligi digerlerine gore farklidir.

Bazi hallerde (mesela boru kaynaginda) fazla kaynak metalinin alinmasi ¢ok zor, hatta
imkansiz olabilir. Bu taktirde Sekil 12.7°deki gibi bir diizen kullanarak muntazam bir kaynak
derinligi elde etmek mimkiindiir. Bir metal bant veya halkaya uygun sekil verilir, borularn
birlesen yiizeylerinin altinda bir takviye veya gergi ile yerinde tutulur ve kaynak bittikten
sonra hepsi gikanlabilir. Fazla 1ismmadan dolayr erimesin diye kullalan metal bant veya

halka oldukga kalin yumusak gelikten olabilir. (Sekil 12.7)
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Her tirde kaynak isleminde kaynaktan once birlesen kisimlan puntalayarak tespit etmek
yoluna gidilebilir. Silindirik galigmalarda da yine aym yonteme bagvurulabilir. Bilhassa orta
kalmliktaki ve fazla kaln aliiminyum veya bakir alagimlarinin kaynagmda bu yola bagvurulur.
(Adair, 1966)
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13. SONUC

Kaynak igleminin aynimaz bir pargasi olan fikstiirler her tiirlii kaynak igleminde operatorlere
kolaylik saglamakta ve boylece hem iglem siiresini azaltmakta hem de diki§ kalitesini
yitkseltmektedir. Fikstiirler sayesinde kaynak islemi esnasinda agiga g¢ikan isidan dolay
pargada olugmas: muhtemel distorsiyonlar da bertaraf edilmis olunur. Kolaylik saglamak ve
islemi hizlandirmak bir yana ¢ogu durumlarda fikstir kullanm opsiyonel degil mecburi
olmaktadir. Ornegin i§ pargasimn boyutunun veya agirhginin bityitk oldugu durumlarda
kaynak iglemini yapabilmek ve i pargasim pozisyonlayabilmek igin fikstir kullanmak
kagmilmazdir.

Kayna.kfa yardimer iglemlerin zamamm azaltarak kaynak proses zamammn toplam zamamn
buyikk bir yizdesi haline getirmek, dolayisiyla verimi arttrmak igin fikstiirler
kullamlmaktadir.

Giinimiizde her alanda oldugu gibi fikstiirlerde de biiyiik teknolojik gelismeler meydana
gelmektedir ve ozellikle biiyitk boyutlu olmayan seri imalat pargalarinda tam otomatik veya
otomatik sistemler kullanilirken bu otomatik imalat hatlarinmn en biiyiik yardimeilan otomatik
fikstiirler olmaktadir.
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Welding Society
Internet kaynaklan :
1. www.weldsale.com (Weldsale kaynak pleytleri tireticisinin internet sayfast)
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Ek1 Deneysel Cahisma
1. Ozet

Fikstiirler her kaynak isleminde kullanilmaktadir. Eger fikstirler kullandmasayd: is
parcasinda carpilma meydana gelecek ve kaynak iglemi normalden ¢ok daha uzun sirede
tamamlanabilecekti. Fikstiirlerin de bir i§ pargas: igin gerekliligi belirlenirken bu etkenler goz
oniinde bulundurulur. Yaptigimiz deneysel gahgmada bir ig parcasiun serbest ortamda ve
fikstiir aparatinin iginde kaynak edilmesi arasindaki farklar incelenmistir.

2. Girig

Calismada kullanilacak olan is pargas: sekil Ek1.1 ve gekil Ek1.2’de gosterilmistir. Sekilde de
goriildugi gibi parga diizlemsel bir gekle sahip degildir. Bu sebeple bir plaka iizerine
baglanarak tek iglemde kaynak edilmesine imkan yoktur. Bu parga ancak yardimc: aparatlar
yardimiyla kaynak edilebilir. Bu is pargasini kaynak etmek icin kullanilan fikstiir sekil Ek1.1
‘de verilmektedir. Sekil Ek1.2°de ise galiymada kullamlacak olan is par¢asimn teknik resmi

gosterilmigtir.

" Is pargasi igin dizayn edilmis olan manyetik fikstiir, Mercedes Benz Tiirk firmasi tarafindan yeni dizayn edilip
isletmeye alinmugtir ve halen kullamlmaktadir.
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Sekil Ek1.1 Ig pargast ve ig pargasim kaynak etmek icin kullamilan fikstir

(Mercedes Benz Tiirk A.S. arsivi, 2001)
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Sekil Ek1.2 Caliymada incelenecek olan ig pargasi (Mercedes Benz Tiirk A.S. arsivi, 2001)
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3. Asamalar

Deneysel galigma iki agamadan olugmaktadur:

1. Carpilma etiidii : Birinci asamada ¢arpilma bakimindan inceleme yapilmustir.

2. Zaman etiidii : Bu asamada ise zaman bakimindan inceleme yapilmustir.

Calismanmn ilerleyen kisimlarinda pargalardan bahsedilirken sekil Ek1.3°de gosterildigi gibi

pargalar a, b, c, d, e olarak isimlendirilecektir.

y ekseni

a

x ekseni € A

P
z ekseni

Sekil Ek1.3 Is pargasina ait alt parcalar ve eksenler
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3.1 Carpiima bakimindan inceleme

Carpilma bakimindan inceleme yapilirken is pargasmm et kalnlig: 3 farkh degerde alnms ve
diger kaynak parametreleri miimkiin oldugunca sabit ayarlanmustir.

3.1.1 2 mm. et kahnhg i¢in inceleme
Kaynak parametreleri :

Is pargasi et kalnlig : 2 mm.

Kullamilan malzeme : St 37 DKP sacdan biikiilmiig 40x20x2 profil
Dis ortam sicakligr : 18 °C

Kullanilan kaynak yontemi : MIG

Kullanilan koruyucu gaz : Ar-CO; (%90 Ar, %10 CO,)

Kaynak akimi : 75 A

Kaynak teli gap: : 0,8 mm

Kaynak teli hizi : 6 m/dak

Iki adet is pargasi kaynak edilmistir. Birincisinin kaynagi tamamen fikstiiriin icinde iken
bitirilip sogumasi beklendikten sonra gikarilmstir. ikinci par¢a ise fikstiire baglamp is
parcasmin dogru seklinde durabilmesi igin belirli yerlerden puntalar atimstir. Bu puntalarin
plam sekil Ek1.4°te verilmistir. Puntalar1 tamamlanan is parasi fikstiirden gikarihp serbest
ortamda kaynag bitirilmistir.

Sekil Ek1.4 Puntalama plam
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Islemi biten pargalar soguduktan sonra ii¢ boyutta dlgiim ‘yapﬂmls ve pargalarda meydana
gelen carpilmalar kaydedilmistir. Carpilmanmn pargayr hangi yonde saptirdigi da sekil
Ek1.5’te yer almaktadir. Bu sekilde gosterilen K, L, M uglarinda meydana gelen ¢arpilmalar
x,y,z eksenlerinde §lgiilmiistiir. Bu degerler de ¢izelge Ek1.1°de verilmektedir.

Deney yapilan is pargasi

Dogru boyutlar

Sekil Ek1.5 Is pargasinda meydana gelen garpilma

Yapilan biitiin dlgiimlerde z ekseni iizerinde bulunan a pargasi sabit kabul edilmis ve biitiin

dlgiimler bu pargaya gore yapilmstir.”

* Olgme islemleri Mercedes Benz Tiirk A. $. ‘nin 6lgme labaratuvarinda yapilmistir. Yardimlarindan dolay: bu
firmanin yetkililerine tegekkiir ederim.
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Cizelge Ek1.1 Is pargasinda meydana gelen garpilma miktarlan

Olgiim noktast K L M
x eksenindeki ¢arpilma miktar +1,52 -3,77 -1,35
y eksenindeki ¢arpilma miktar -0,20 10,57 -1,28
z eksenindeki garpilma miktar 0 0 0

Cizelgeden de anlagilabilecegi gibi et kalnh@ 2 mm. olan i pargas: igin fikstiir iginde ve
serbest ortamda yapilan kaynaklar arasinda garpilma bakimindan ¢ok fazla fark meydana
gelmemektedir.

3.1.2 1,5 mm. et kalinh§ icin inceleme

Kaynak parametreleri :

I§ pargast et kalinligs : 1,5 mm.

Kullamilan malzeme : St 37 DKP sacdan biikiilmiig 40x20x1,5 profil
D1 ortam sicakligs : 16 °C

Kullanilan kaynak yontemi : MIG

Kullanilan koruyucu gaz : Ar-CO; (%90 Ar, %10 CO,)

Kaynak akimi : 65 A

Kaynak teli gapi : 0,8 mm

Kaynak teli hiz1 : 6 m/dak

1,5 mm. et kalmhg i¢in yapilan incelemede bir onceki boliimde yapilan inceleme ile aym
yontemler ve is siralan izlenmistir.



Deney yapilan is pargasi

Sekil Ek1.6 I parcasinda meydana gelen ¢arpilma

Cizelge Ek1.2 Is par¢asinda meydana gelen garpilma miktarlar

Olgiim noktas: K i M
x eksenindeki ¢arpilma miktar +6,17 - 5,66 -12,18
y ekseningieki ¢arpilma miktari +0,17 +1.35 +4,87
z eksenindeki garpilma miktar1 0 0 0
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3.1.3 1 mm. et kahnhg i¢in inceleme

Kaynak parametreleri :

Is pargast et kalinlig1 : 1 mm.

Kullanilan malzeme : St 37 DKP sacdan biikiilmiig 40x20x1 profil
Dis ortam sicakligi : 14 °C

Kullanilan kaynak yontemi : MIG

Kullamlan koruyucu gaz : Ar-CO, (%90 Ar, %10 CO,)

Kaynak akimi : 55 A

Kaynak teli gap1 : 0,8 mm

Kaynak teli huzi : 6 m/dak

Deney yapilan is pargasi

Dogru boyutlar

Sekil Ek1.7 s pargasinda meydana gelen ¢arpilma



130

Cizelge Ek1.3 Is pargasinda meydana gelen garpilma miktarlari

Olgiim noktast K L M
x eksenindeki ¢arpilma miktar1 + 14,36 +1,81 - 15,64
y eksenindeki ¢arpilma miktari -2,12 -0,22 +11,09
z eksenindeki garpilma miktari 0 0 0

3.1.4 Toplam inceleme

yesil renk 1 mm. et kalmlig
kirmizi renk 1,5 mm. et kalinlig:
mavi renk 2 mm. et kahnh$

Sekil Ek1.8 Is parcasinda meydana gelen garpilma
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Sekil Ek1.8°de goruldugi gibi i§ pargastin degisik kalnhik miktarlan igin degisik garpilmalar
gozlenmistir. I pargasinin et kalinhg: azaldikga parcada meydana gelen garpilma miktar da
artmaktadir. 2 mm. et kalinhig igin maksimum carpiima miktari 4 milimetreyi gegmezken
Imm. et kalinh@ igin maksimum c¢arpilma 15,64 mm. degerine ulagmaktadir. Biitiin 6lgiilen
degerler incelenerek et kalmhigimin azalmasi halinde i pargasindaki carpilmamin da nasil
degistigi tespit edilebilir. 2 mm. Kalnlktaki i§ pargasinda meydana gelen sapmalan referans
kabul ederek bir hesap yapilirsa;

Cizelge Ek1.4 Carpilmamn yiizdesel degisiminin hesabi

. y
| X |(6.17)+(1,52) x 100 = 406 | (0,17-(-0,20)) + (0,20) X100 = 185 ters
Sé* L [(-5,66) + (-3,77) x 100 = 150 (1,35) + (0,57) x 100 = 237
2 [M[(12,18) = (-1,35) x 100 =902 (4.87-(-1.28)) = (1,28) <100 = 480 ters

K |(14,36) + (1,52) x 100 = 945 (-2,12) + (-0,20) x 100 = 1060

=
g L [(1,81-(-3,77)) + (3,77) X100 = 148 ters'[ (0,22) + (0,57) x 100 =-38"
T | M| (-15,64) + (-1,28) x 100 = 1429 (11,09-(-1,28)) + (1,28)x100 = 966 ters

Cizelge Ek1.4’te gosterilen hesaplarda son olgillen degerlerin referans degerlerine
orantilanmas: ile edilen rakam yiizdesel olarak ifade edilmistir. Referans olgiileri ile ters
yonde meydana gelen carpilmalarda 6lgiilen deger ile referans deger arasindaki fark hesaplara
dahil edilmigtir. Boylece kalinlik degigmesiyle garpilmalarda meydana gelen yiizdesel
degismeler elde edilmigtir.

Cizelge Ek1.4’te hesaplanmus olan degerlerin diizenli bir tablo haline getirilmis hali ¢izelge
Ek1.5°te verilmigtir.

" Burada meydana gelen carpilma referans kabul ettigimiz garpilma ile ters yonde oldugu igin “ters” ibaresi
kullanilmigtar.

" Sonucun negatif olmas: demek, garpilmanin referans carpilma degerinden daha az olmasi demektir.
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Cizelge Ek1.5 Carpilmanin yiizdesel olarak incelenmesi

K L M
1,5 mm. kalmhiktaki parga igin

(Et kalinhig1 % 25 azaltilmig halde)
x eksenindeki garpilmanin arti§ yiizdesi (%) 406 150 902
y eksenindeki ¢arpilmamn arti§ yiizdesi (%) 185 ters 237 480 ters

1 mm. kalmliktaki par¢a igin

(Et kalinlig1 % 50 azaltilmis halde)
x eksenindeki garpilmanin artig yiizdesi (%) 945 148 ters 1429
y eksenindeki ¢arpilmanin arti yiizdesi (%) 1060 -38 966 ters

Cizelge Ek1.5’te elde edilen degerlere bakilarak et kalnligimn azalmas: halinde meydana

gelen garpilmalarin gounun arttig1 agik¢a goriilebilir.

Bu da gostermektedir ki ozellikle et kalmhg az olan pargalarla cahgirken i§ pargasinda
carpilma olmamast igin mutlaka bir tutturma islemi yapiimahdir. Ozellikle kaynak yogunlugu
fazla olan konstriiksiyonlarda pargaya yiiklenen st daha fazla olacag: igin ¢arpilma miktan da

fazla olacaktir. Bu da bize fikstiiriin kaynak islemi igin gerekliligini gosterir.

3.2 Zaman bakimindan inceleme

Is pargasinin fikstiirde kaynak edilmesi esnasinda harcanan zamanlar kronometre ile dlgiilerek

normal standart zamanlar ¢ikarilmugtir. Bu standart zamanlar cizelge Ek1.6’da verilmigtir.
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Cizelge Ek1.6 Fikstir aparatinda yapilan kaynak iglemi igin olgiilen zamanlar

Yapilan islem Zaman
dakika | saniye
1 | Pagalanin temizlenmesi ve kaynak yiizeylerine ginko yiiklii astar 0 20
boya suiriilmesi
2 | Pargalann fikstiire yerlegtirilmesi 2 0
3 | Gazalt: kaynak makinasi ile kaynak isleminin yapilmas 2 30
4 | Pargamn sogumasimn beklenmesi ve fikstiirden ¢ikariimasi 1 30
5 | Pargamn tagima arabasina konulmast 0 10
Toplam 6 30
Cizelge Ek1.7 Fikstiir olmadan (atélye sartlarinda) yapilan kaynak iglemi i¢in olgiilen
zamanlar
Yapilan iglem Zaman
dakika | saniye
1 | Pagalanin temizlenmesi ve kaynak yiizeylerine ginko yiklii astar 0 20
boya siiriilmesi
2 | a pargasinn pleyt iizerine yerlestirilip tutturulmas: 0 30
3 | b pargasimn yerlestirilmesi, ayarlanmasi ve sikilmas. 1 00
4 | aveb pargalarinin birbirine kaynatilmasi 0 30
5 | aveb pargalarindan olugan pargamn altina yikselti konmas: ve 2 10
gonyeli ayarlanip tutturulmas:
6 | c,d ve e pargalarinin yerlestirilmesi, ayarlanmasi ve tutturulmasi 5 20
7 | Is parcasinin kaynaginin yapilmas 2 30
8 | Is parcasmnin ¢oziiliip kaynagimn bitirilmesi 1 0
9 | Parganin regale konulmasi 0 10
Toplam 13 30

Cizelge Ek1.6’da goruldiigi gibi toplam imalat zamam 6 dakika 30 saniyedir. Bu zamanlar
normal galigma temposunda Olgiilmistiir. Eger fikstiir olmasaydi bu gizelgede yer alan 2.

adim olan “pargalann fikstiire yerlestirilmesi” islemi tek bir iglem olarak yapilamayacak ve
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kademe kademe tamamlanabilecekti. Bu sekilde kaynagi yapilan diger bir iy parcasi da
cizelge Ek1.7°de gosterilen zamanlar harcanarak kaynak edilebilmigtir. Buradaki toplam
zaman da 13 dakika 30 saniyedir. Yani parga bagina 7 dakika zaman kaybi olmaktadir. Bu
zaman dilimi kiigiimsenmeyecek bir rakamdir. Ozellikle yitksek imalat adetleri sz konusu
oldugunda biiyiik degerlere de ulagabilir. Ornegin 100 adet parga igin bu zaman farki 11,7 saat

olmaktadir. Bu zamanlan da yiizdesel olarak degerlendirirsek;

13,5/6,5 x 100 = 208

Normal imalat zamammn ancak % 208’i kadar bir zaman diliminde kaynak islemi

bitirilebilmektedir. Bu da iretici firma agisndan gok bityiik kayiplara sebep olmaktadur.

Zaman kaybmin yamnda bir de islem zorlugu meydana gelmektedir. Tek asamada
yapilabilecek bir iglem ancak 4 asamada tamamlanabilmektedir. Aynca ayarlar yapihirken
meydana gelecek en ufak yanhshk pargamn hatah olgiilerde gikmasina sebep olabilir. Hal bu
ki fikstiirde herhangi bir ayarlama islemi bulunmamaktadir.
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a pangas

b
deateh paryan demtek paryan
P

c d
Sekil Ek1.9 Is pargasinin tutturma ve kaynak asamalar

a) a pargasi tutturulmus halde.
b) a ve b pargasi tutturulma sekli.
c) a ve b pargalan kaynatilmig iken c, d ve e par¢alanimin baglanmasi igin yapilan hazirlik.

d) c, d ve e pargalarimin tutturulma gekli.

Sekil Ek1.9 ‘da agikga goriildigii gibi fikstiir olmadan yapilan kaynakh birlestirme islemi igin
bir gok ara ayar kademesi ve daha fazla emek gerekecektir. Dolayisiyla kaynak islemini
bitirmek igin ¢ok daha fazla zamana ihtiyag duyulacaktir. Bu da ozellikle seri imalat yapan

imalatgilar igin hi¢ istenmeyen bir durumdur.
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4. Sonug

Kaynak zamam agisindan incelemede fikstir kullamlmadan yapilan imalatta, fikstiir
kullamilarak ~ yapilan imalatin  ancak % 208’ kadar zamanda kaynak islemi
tamamlanabilmistir. Aym pargadan yiizlerce adet imal edilecegini dugiiniirsek bu gok biyiik
bir zaman dilimi haline gelmektedir. Carpilma bakimindan incelemede ise fikstiir iginde
kaynak edilen pargalarda hi¢ garpiima saptanmamgtir. Ancak burada da konstriiksiyonun
geometrisi 6nem tagimaktadir. Serbest ortamda kaynak yapildiginda et kalinigi 2 mm. olan
parcada maksimum 3,7 mm. carpilma gozlenirken et kalmhg % 50 azaltiip 1 mm.
yapildiginda maksimum c¢arpilma miktari yaklagtk i{i¢ kat artarak 12,2 mm. degerine
¢ikmaktadir.

Kaynak fiksturi ile yapilan kaynak islemi ile fikstir olmadan yapilan kaynak islemi
kargilagtinldigt zaman hangi agidan bakilirsa bakilsin fikstiir ile yapilan kaynak islemi daha
avantajli olmaktadir. Islem zamam bakimindan kiyaslandiginda ozellikle seri imalat yapilan
imalathanelerde is pargasimn mimkin oldugunca az zamanda kaynak edilebilmesi gok
onemlidir. Bu sebeple bu tip imalatlar igin fikstir kullanmak zorunludur. Imalat zamam o
kadar da o6nemli olmayan imalathaneler igin zaman agisindan bakildigina fikstir
kullanilmayabilir. Fakat burada da garpilma faktorii devreye girmektedir. Carpilma agisindan
bakildiginda eger is par¢asinin boyutsal dogrulugu onemli ise fikstiir kullanmak zorunludur.
Ancak bu sekilde garpilmalarin 6niine gegilebilir. Ozellikle et kalnlif az olan pargalarin ve
ince saclarin kaynag ile meydana gelen konstriiksiyonlarda ise garpilmalar daha fazla oldugu
igin fikstiir kullanmadan imalat yapmak mumkiin degildir.
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