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Otomotiv sektdriindeki gelismeler, {iretimin otomasyon agirlikl ilerlemesi kaynak civata ve somun-
larinin kullanimini 6nemli hale getirmistir. Montaj ve demontaj islemlerinde sagladigi kolaylik, mon-
taj siiresini kisaltmasi, hatali par¢a oranini azaltmasi kaynak civata ve somunlarinin yayginlasmasini
saglamistir. Soguk sekillendirme yontemi ile iiretilen bu baglanti elemanlarinin iiretim asamasi ve
kullanimi yillar igerisinde gelismistir. Bu ¢aligmada, kaynak civata ve somunlarinin iretimi, ¢esitleri,
kullanim alanlar1 ve montajlarinda kullanilan kaynak yontemi incelenmistir.
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ABSTRACT

Developments in the automotive industry and mostly the production of automotive progress have
made use of welding bolts and nuts important. Using of welding bolts and nuts has become widespread
because of convenience of their assembly and disassembly, shortness of assembly times, lower ratio
of defective parts rate. Using and production of these parts by cold forming have developed in years.
In this study, varieties, production, usage areas and welding method of welding bolts and nuts were
examined.
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1. GiRiS

iinlik hayatta kullandigimiz birgok alet ve mobilya-

da, sanayide, otomotivde ve benzeri bir¢ok alanda

baglanti elemanlar1 kullanilir. Baglant1 elemanlar1 s6-
kiilebilen (c1vata, pergin vb.) ve sdkiilemeyen (kaynak, lehim
vb.) olarak ikiye ayrilirlar. Sokiilebilen baglanti elemanlar
icerisinde en ¢ok kullanilani civata ve somun baglantilaridir.
Otomotiv sektdriindeki gelismeler, montaj islemlerinin oto-
masyon agirlikli yapilmasi kaynak civata ve somunlarinin ge-
lisimini saglamistir. Kaynak civata ve somunlarindan biri ara¢
sacina projeksiyon kaynagi ile kaynatilir, bu sayede baglanti
elemanlarindan biri sabit halde bulunurken digerinin monta-
j1 kolaylasir. Montaj isleminin disinda de-montaj islemini de
kolaylastirirken, merkezleme kolaylikla saglanir, hatali par-
¢a ihtimali azalir ve montaj siireleri kisalir. Civata ve somun
basta olmak {izere baglanti elemanlar ile ilgili birgok ¢aligma
yapilmistir. Kaynak civata ve somunlari ise daha yeni bir ala-
n1 olusturmaktadir.

Kaynak civata ve somunlari saca kaynagi i¢in temas yiizeyle-
rinde, eriyerek saca birlesecek ¢ikintilari (meme) bulunur [1].
Sac levhalara somunlarin projeksiyon kaynagi, otomobil en-
diistrisinin iiretim siirecinde yaygin bigimde kullanilir [2]. Bu
pargalar montaj asamasinda biiyiik kolaylik saglamaktadir.
Biiyiik sac parcalarin birbirlerine ve ara¢ karoserisine mon-
tajinda civata veya somunun sabit olusu digerinin montajini
kolaylastirmaktadir.

Kaynak somunlar ile ilgili sayili ¢alisma s6z konusudur. Ni-
elsen ve arkadaslarmin yaptiklari ¢aligmada, kare somunlarin
sac metale projeksiyon kaynagi ile kaynatilmasinin ilk kez 3
boyutlu simiilasyonu sonlu elemanlar analizi yontemi ile in-
celenir. [2]. Ringsberg ve arkadaslar1 yaptiklar ¢aligmada ise
ince sac metale kaynatilan kaynak somununun yan bolgelerin-
deki gerilme tabanli metal yorulmasini, bir otomobil karose-
risinde yorulma tasarimi islemiyle incelerler. Yaptiklari galis-
mada birgok sayisal ve deneysel yontemden yararlanilmustir.
Belirli kuvvetler altinda yapilan yorulma deneyinde ters yonde
yiikleme yapilan kaynak somunlart kullanilir. Bu sayede kay-
nak somununun yaninda bulunan sac metal kisimda egilmeli
yorulma olusur. Deney sonucu, somun geometrisi ve boyut-
larinin sac kalinlig1 ve malzemesiyle kombinasyonunda bir-
¢ok Fa-N egrisi olusur. Deneysel ¢alismalarin dogrusal elastik
sonlu elemanlar yontemleri ile devam ettirilmesi sonucu Fa-N
egrisi Wohler egrisine (ca-N) doniistiiriilmiistiir [3]. Skov-
Hansen ve arkadaslar1 yaptiklar1 ¢alismada, kaliplarin anali-
zinde sonlu elemanlar modelini kullanmig ve diger ¢alismalar-
dan farkli olarak yaptiklari ¢caligmaya 6n gerilme kosulunu ve
sik1 gegme analizini eklemislerdir [4]. Ahn ve arkadaglarinin
yaptiklar1 caligmada ise eksenel simetrik kalip modellerinde
kullanilan ekstriizyon isleminde kullanilan kaliplarm Omiir
tahmini ve hasar boyutlarmin incelenmesi aragtirtlmigtir [5].
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Fu ve arkadaslarinin ¢alismasinda da sonlu elemanlar yontemi
kullanilarak, gerilme kaynakli yorulma émiir tahminleri yapil-
mus, bu dogrultuda gergege daha yakin sonuglar elde edilmistir
[6]. Erbil ve Ince yaptiklar1 calismada, soguk dovme isleminde
simiilasyon yonteminin kullanilmasinin hem {iriin kalitesini
arttirdigint hem de iiriin maliyetini azalttigin1 ve bunlara ek
olarak da verimliligi yiikselttigini belirtmektedirler [7]. Ay
ve Sakin yaptiklar ¢alismada, civata baglantilarinin ¢aligma
alanindaki sartlara bagli olarak gelisen hatalar1 ve bu hatalarin
kaynaklarini 6rneklerle incelemislerdir [8].

Derleme makale olarak yaptigimiz bu teknik not ¢aligmasin-
da, kaynak civata ve somunlarinin {iretimi, ¢esitleri, kullanim
alanlar1 ve montajlarinda kullanilan kaynak yontemi agiklan-
mistir.

2. KAYNAK CIVATA VE SOMUNLARI

Kaynak crvata ve somunlarinda ISO ve DIN standartlar1 gibi
genel standartlarin yani sira, otomotiv firmalarmin kendile-
ri i¢in 6zel hazirladiklari standartlar da s6z konusudur. Oto-
motiv firmalar1 kendi ihtiyaclar1 dogrultusunda tasarladiklar
kaynak civata ve somunlarinmi belirli kodlar ile standartlasti-
rarak siirecte ortaya cikabilecek parga hatalarini en aza indir-
mektedirler. Kaynak civata ve somunlar yerine normal civata
ve somunlarin kaynatilmasi igleminin uygulamalar1 da s6z ko-
nusudur. Bu uygulamanin drnekleri Sekil 1°de verilmektedir.
Bu durumlarda baglant1 pargasinin zarar gormesi, ana par¢a
iizerinde hasar olugmas: gibi maddi hasara sebep olabilecek
durumlar s6z konusudur. Ayn1 zamanda bdyle bir uygulama-
nin alacagl zaman ve yol acacagi maliyet kaynak somunla-
rinin ve civatalarinkine kiyasla ¢ok daha yiiksektir. Emniyet
acisindan da ¢ok sakincalidir.

2.1 Kaynak Civata ve Somunlarinin Cesitleri

Kaynak civata ve somunlarinin bir¢ok ¢esidi bulunmaktadir.
Kafa tipi, kafa yiiksekligi, flansli olup olmamasi, somunlarda
fiberli olup olmamasi, civatalardaki civata boyu ve paso boyu
gibi bir¢ok crvata ve somun ¢esidi olmasinin yan sira, kay-
nak civata ve somunlarinda kaynak memesi tipi de ¢esitlilik
saglamaktadir. Sekil 2’de kaynak civata ve somunlarina ait
ornekler verilmistir.

"

Sekil 1. Norml Bir Somunun Parcaya Kaynag [9-11]
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Sekil 2. Kaynak Civata ve Somunlari [12]

0,
.

Sekil 3. Fiberli Somunlar [12]

Sekil 3’te ise fiberli somunlara ait gorsel verilmektedir. Fi-
berli somunlarin amact somunun mekanik olarak kilitleyerek
sokiilmesini 6nlemektir. Kullanilacagi yere bagli olarak farkli
malzemelerden iiretilmis fiberler bulunmaktadir.

Sekil 2 ve 3’te 6rnekleri bulunan kaynak civata ve somunlari-
nin genel ¢esitleri sunlardir:

+ Kare kaynak somunlari

+ Alt1 kése kaynak somunlart

+ Flansh kaynak somunlari

* Flansh fiberli kaynak somunlari
+ Sikmali flanghi kaynak somunlari
+ Kesmeli kaynak somunlari

* Piramit meme kaynak civatalari
+ Ug memeli kaynak civatalar

* Ring kaynak civatalar1 vb.

Otomotiv firmalarimin kendilerine ait kaynak civata ve somun
¢esitleri olmasinin yani sira, en sik kullanilan kaynak civata
ve somun ¢esitleri ISO ve DIN standartlarinda belirtilmek-
tedir. Sekil 4’te, piramit kaynak memesi formuna sahip ISO
34814 Standardi'na uygun bir civatanin teknik resim Srnegi
verilmistir.

Sekil 5’te ise ayni1 kaynak memesi formuna sahip bir kaynak
somunun gorseli ve teknik resmi bulunmaktadir.

2.2 Kaynak Civata ve Somunlarmn Uretimi

Genel olarak civata ve somunlarin {iretimi soguk sekillendir-
me, sicak sekillendirme ve talagh imalat yontemleri ile ger-
ceklestirilir. Fakat kaynak civata ve somunlarinda istenen me-
kanik ozellikler, kaynak memesi formlari, yiizey ve tolerans
hassasiyeti gbz oniine alindiginda, kaynak civata ve somun-
larinin iiretimlerinde tercih edilen tiretim metodu soguk se-
killendirmedir [12]. Ayrica Sekil 6’da da goriilebilecegi gibi,
soguk sekillendirmede malzeme siirekliligi saglanirken talasl
imalatta saglanamamaktadir.

Malzeme soguk sekillendirmede kullanilan yatay preslerde
kolay sekillenebilmesi igin 6ncelikle yiizey islem havuzlarin-
da islem goriir. Yiizey islem havuzlarinda yapilan bu islem,
malzeme kangallarinin sivi dolu havuzlara sirasiyla daldiril-

Sekil 4. Standart ISO 34814 Civata [16]
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Sekil 5. Kaynak Somunu Goérseli ve Teknik Resmi [12, 17]

Talagl imalat Soguk Sekillendirme

Sekil 6. Talagli imalat ve Soguk Sekillendirme ile Uretilen iki Malzemenin

ic Yapilarinin Temsili Resmi [12]

mas1 seklinde gergeklesir. Oncelikle yiizey temizleme, ardin-
da ise fosfat kaplama islemleri uygulanir. Bu islem sayesinde
malzemenin oksijen ile temasi kesilerek paslanma nlenmis
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Sekil 7. Yiizey islem Havuzlari [12]

olur. Yiizey islem havuzlarina ait gorsel Sekil 7°de gosteril-
migtir.

Soguk sekillendirme, oda sicakligindaki malzemenin disi ve
erkek kaliplar arasinda kuvvet altinda istenilen forma sokul-
mast islemidir. Malzeme tek seferde belirli bir oranin iizerinde
sekil degistiremeyecegi igin birden fazla istasyon yardimiyla
kademeli olarak son sekline ulagir (Sekil 8). Civata ve somun
iretiminde izlenecek adimlar sirasiyla; malzeme secimi, yii-
zey islem, soguk sekillendirme, 1s1l islem ve kaplamadir [12].

Soguk dévme, doviilebilir malzemelerin normal ortam sicak-
liginda kaliplar iginde kuvvet uygulanarak sekillendirilmesi
yontemidir [12].

Hammadde, soguk sekillendirme ve eksriizyon igin uygun,
sicak haddeleme ile iiretilmis, orta ve az karbonlu, az alagim-
11, istenilen fiziksel, kimyasal ve mekanik 6zellikleri sagla-
yan ¢eliktir. Diinya genelinde civata ve somun i¢in kullanilan
hammadde standartlart DIN EN 10263 ve DIN EN 10269
sartnamelerinde verilmislerdir. Civatalarda 4.8, 5.8, 6.8 so-
munlarda 8 kalite soguk sekillendirme ¢ikigi elde edilirken
(1s1l islemsiz civatalar), civatalardaki 8.8, 10.8, 12.8 ve so-
munlardaki 10, 12 kaliteler soguk sekillendirme ¢ikisi 1s1l is-
lem ile elde edilmektedir (1s1l islemli civatalar). Isil islemsiz
civatalar karbon oran1 diisiik hammaddelerden iiretilirken, 1s1l
iglemli civatalar orta karbon alagimli hammaddelerden iire-
tilirler. Hammadde se¢iminde diger faktorler ise hammadde
¢ap1, hammadde sertligi, mikro yapi, cekme-basma testi de-
gerleri ve spektral yapidir.

Soguk dévme prosesinde kullanilan presler 2, 3, 4, 5 ve 6
istasyonlu mekanik preslerdir. Bu preslerde {iriin istasyonlar
arasinda transfer mekanizmasi yardimiyla taginarak sekillen-
dirilmektedir. Ayrica baglanti elemanlari iiretimine yonelik
olarak 6zel iiretilmis “boltmaker” olarak adlandirilan presler
iizerinde bulunan pah kirma ve ovalama mekanizmalari saye-
sinde iiriin tizerindeki pah ve dis ovalama iglemleri yapilarak
bitmis {iriin tiretilebilmektedir [12].
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1. Malzeme

2. Malzeme Tavlama

3. Kangal Fosfat Kaplama
4. Tel Cekme

5. Sogut Dévme

6. Isil ilem

7. Kaplama

8. Yaglama

9. %100 Kontrol
10. Paketleme

Sekil 9. Kaynak Civata ve Somunu Uretiminde Kullanilan Soguk Sekillendirme Makinesi [12]
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Sekil 10. Civatalarin ve Somunlarin istasyon Kalip Tasarimlan ve istasyon Gikisi Teknik Resimleri [12]

Kaynak civata ve somunlarinin iiretimi genellikle yatay soguk sekillendirme ma-
kineleri ile yapilir. Bu makinelerin istasyon sayilar1 farklilik gostermektedir, kay-
nak civata ve somunlarinin iiretiminde ise genellikle 3 istasyondan 6 istasyona
kadar istasyona sahip soguk sekillendirme makineleri tercih edilir. Sekil 9°da 5
istasyonlu bir soguk sekillendirme makinasina ait resim bulunmaktadir.

Soguk sekillendirmede iiretim prensibi
baslangicta makinaya giren hammadde
ile sonda ¢ikan iiriiniin (firesi olan bazi
parcalar hari¢) hacimlerinin ayni1 olma-
sidir. Standart civataya ait 5 ve standart
somuna ait 4 istasyonlu istasyon ¢ikist
makine sekillendirilmesine ait teknik
cizimler Sekil 10’da verilmistir.

Soguk sekillendirme sonrasi civata ve
somunlara iki farkli dis agma yontemi
uygulanir. Bunlar talagh tiretimde kes-
me ve talagsiz liretimde ovalama yon-
temleridir. Keserek vida agma ydnte-
minde, yuvarlak celik bir ¢ubuga vida
formu vermek igin gubuktan kesme
yolu ile talag cikartarak, talas uzaklas-
tirma yolu ile gerceklestirilir. Ovala-
yarak dis agma yonteminde ise parcga
ezilerek vida sekli verilir [13, 14].
Ovalama isleminde malzeme koparilip
uzaklastirilmak yerine sert kaliplar ige-
risine alinarak, ezme islemi ile (soguk
sekillendirme) civata ve vida dig form-
lar1 elde edilir [15].

Her civata ve somun i¢in ayr1 makine
secimleri yapilir. Makine se¢imi &zel-
likle civata ve somunun metrik 6l¢ii-
siine, dolayisiyla malzeme ¢apina gore
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Sekil 11. a) Kaplamasiz, b) Sari Ginko Kaplamali, c) Beyaz Ginko Kaplamali, d) Siyah Ginko Kaplamali [12]

lik, islem zamani, dekoratif goriiniim,
yiizeye yapisma gibi faktorler dikka-
te alinarak degisik alanlarda kullanil-
maktadir [20]. Civata ve somunlarda
kullanilan 3 ana tip kaplama vardir.
Bunlar ¢inko kaplamalar (beyaz, sari,
siyah vb. renkte), ¢inko alagimli kap-
lamalar (¢inko-nikel, ¢inko-demir
vb.) ve lamelli kaplamalardir.

Sekil 12. Kaynatilmis Kaynak Somun ve Civatalari [1]

2.3 Kaynak Civata ve
Somunlarinin Kullanim Alanlar

Kaynak civata ve somunlarinin mon-
tajinda projeksiyon kaynagi kullani-
lir. Farkli kaynaklarda kabart1 kay-
nagi, kabart1 nokta kaynagi olarak da
gecmektedir. Projeksiyon kaynagi,
yontem olarak nokta direng kaynagi-
na benzer. Nokta diren¢ kaynaginda,
kaynatilacak sac malzemeler iist iiste
bindirilip elektrotlar arasinda sikis-
tirtir ve elektrik akimi gegirilir. Bu
yontemle elektrot bagliklarinin boyut
ve sekilleri, gecen akimi sinirlandi-
rirken; nokta kaynaginda akim, kay-
natilacak malzemelerin en az birinde
bulunan kabartilarla sinirlidir [21].

yapilir. M4 bir civata ile M16 bir civatanin ayni makinede
iiretilmesi s6z konusu degildir. Makine se¢iminin yani sira,
her civata ve somuna ait 6zel istasyon kaliplari tiretilir.

Kaynak civata ve somunlarinin bir kismi da dahil olmak {ize-
re, genel olarak civata ve somunlarda kaplama iglemi uygula-
nir. Bu uygulamanin sebebi baglanti elemanlarinin emniyetli
Oomriinil uzatmak, yani korozyona kars1 dayanimini arttirmak-
tir. Sekil 11°de kaynak civatalarinda kaplama gesitleri ile ilgili
gorseller bulunmaktadir.

Korozyon, metallerin ortamla temast sonucu, metal -ara yii-
zey- ortam ticliisiiniin etkilesimi ile yiizeyde olusan bozulma-
dir. Korozyondan korunma onlemlerinin temelinde de bu ii¢
faktoriin 6zelliklerini ve birbirleri ile iligkilerini iyi bilmek ve
gerekli degisiklikleri gergeklestirmek yatar [18]. Metallerin
ortama daha dayanikli kilinmasi icin, korozyon yapici etken-
lerin kontrol altina alinmasi yaninda, ara yiizeyi degisik mal-
zemelerle kaplamak bu tiir 6nlemlerin basinda gelmektedir
[19]. Sanayide elektrolitik ¢inko kaplama c¢esitli banyolarla
yapilmaktadir. Bunlar siyaniirlii banyolar, alkali siyaniirsiiz
banyolar ve asit kloriir banyolardir. Her bir banyo ekonomik-

Kaynak civata ve somunlarimin kay-
naginda projeksiyon kaynagi yontemi kullanilir. Sekil 12a ve
b’de kaynatilmig somunun kesiti verilmistir. Bu kesit resmi-
nin sol boliimii kaynak memesine denk gelen kisimdir. Bu
bolgede iki parcanin tam olarak birlestigi goriilebilir. Sag
taraftaki kisim ile kaynak memelerinin arasinda kalan kisim
oldugu i¢in iki parga rahatlikla ayirt edilebilmektedir. Sekil
12¢’de kaynak civatalarinin, Sekil 12d’de ise kaynak somun-
larinin saca uygulanmis durumlar: verilmistir.

Projeksiyon kaynaginda kullanilan kaynak makinesi punta
kaynak makinesi ile aynidir; tek farklilik kullanilan elektrot
tipidir. Projeksiyon kaynaginda punta kaynagindan farkli
olarak parcalara esit basing uygulayabilmek i¢in yukaridaki
sekilde de gorebilecegi gibi yassi elektrotlar kullanilir. Pro-
jeksiyon kaynagi ile birlestirilen kaynak civata ve somunla-
r1; otomotiv sanayinde, makine pargalarmin imalatinda, disli
saplamalarda, ev aletlerinin vida baglantilarinda, biiro mobil-
yalarinda, insaat sektoriinde takviyeli beton uygulamalarinda
kullanilan ¢elikten tiretilmis olan hasir tiretimlerinde vb. kul-
lanilmaktadir. Uygulamaya ait bazi kaynak civata ve somun
ornekleri Sekil 13°te gdsterilmistir.
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Sekil 13. Kaynak Civata ve Somun Cesitleri [25-28]

3. PROJEKSIYON KAYNAGI

Projeksiyon kaynagi kaynak bdolgesi kabartilarin bulundugu
bolgedir (Sekil 14). Bu kaynakta, birlestirilecek pargalar iist
iiste getirildigi zaman sadece kabartilarin (kaynak civata ve
somunlarinda kaynak memeleri) bulundugu kisimlarda iki
par¢a arasinda temas olur. Bu kaynak yonteminde prensip,
kaynak makinasindan uygulanan akimin kabartinin bulundu-
gu bolgede yogunlasmasi ve kabartinin hizla 1sinmasidir. Bu
sayede 1sman kabarti ergiyerek ¢oker ve iki parca arasinda
ergimis bolge olusur, elektrik akimi kesilerek basing uygulan-
maya devam edildiginde kaynak islemi tamamlanir.

Sekil 14’te, projeksiyon kaynagi direngleri ile birlikte veril-
migtir. Kaynak sirasinda olugan 1s1 etkisi, kismi direnglerin
toplamiyla ve akimin karesiyle orantilidir. Kaynak cekirdegi-
nin olusumunda sadece R, ve R, direngleri gerekli 1s1 miktari-
n1 iiretir. Kaynak yapilacak parcalar arasindaki temas direnci,
kabarti formundan, baski kuvvetinden ve pargalarin yiizey
durumundan etkilenir. Kaynagin baglangicinda R, ve R, mal-
zeme direngleri nispeten kiigiik oldugundan temas bélgesinde
asir1 1sinmanin yol agtigi sicramadan kaginmak igin, direncin
temiz sac yiizeyi ve yiiksek baski kuvveti ile uygun sinirda
tutulmasi gerekir [23].

Bir projeksiyon kaynak isleminde uygun kaynak paramet-

releri ¢ok Snemlidir. Kaynak yapilacak sacin kalinligi, mal-
zemenin cinsi ve diger degiskenler kaynak kalitesini etkile-
mektedir. Akim, kaynak siiresi ve elektrot kuvveti bu kaynak
yonteminde en 6nemli parametrelerdir. Kaynak yapilan ka-
barti, mercek seklinde bir kaynak ¢ekirdegi olusturur. Kaynak
islemine bagli olarak bir ITAB (1sinin tesiri altindaki bolge)
olusur. Bu bolgede malzeme 6zellikleri degismis; fakat kay-
nak olmamuistir [23].

Projeksiyon kaynagi genel olarak seri {iretimde kullanilan bir
yontemdir. Projeksiyon kaynaginda kabartiya akim iletimi tek
taraftan veya cift taraftan olabilir. Sac metallerdeki uygula-
masinda tek seferde bir adet kabartiy1 kaynatabildigi gibi ¢ok-
Iu kabartiy1 da kaynatabilmektedir.

Tahribatli muayene ile bulunan ortalama nokta ¢ap1 ¢ekirdek
cap1 olarak adlandirilir ve dp ile gosterilir. Birlesme diizle-
mine dik olarak 6lgiilen ve kaynagin ¢ekirdeginin en yiiksek
kalinhig: ise ¢ekirdek kalinligi olarak adlandirilir. Elektrot
kuvveti kabartida bulunan 1s1 {iretimi temas direnci yoluyla
iletilir. Kaynak yapilacak kabartinin yapisi, malzeme cinsi,
malzeme kalinlig, elektrot kalinlig: elektrot kuvvetini etkiler.

Kaynak akimi, kaynakli baglantinin olusumunda en 6nemli
parametredir. Is1 liretimi, kaynak akiminin karesiyle orantili
olarak artar. Akim siddeti olarak elektrik akiminin efektif de-
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geri gecerlidir. Kaynak akiminin belirlenmesinde, kabartinin
sekli, parca kalinlig1, ylizey durumu ve ayni anda kaynak ya-
pilacak kabart1 sayis1 goz oniine alinir. Gerekli dayanim de-
gerine ulasabilmek i¢in, kaynak akimi, elektrot kuvvetine ve
kaynak siiresine bagli olarak optimize edilir [23].

Yapilan testlerden biri ise somun genisletme testidir. Bu teste
ait izlenecek adimlar su sekildedir; Somun digleri anma gapi-
na kadar silinir. Mandrel, EN493 Standardi'na gore {iiretilir,
sertligi 45 HRC'den diisiik olmamalidir. Mandrel'in silindirik
kismi somun deligini gegene kadar eksenel yiikk uygulanir.
Genisleme delik ¢apimin yiizdesi olarak 6l¢iiliir. Dayanim si-
nif1 4-12 arasi somunlarda %6’dir. Dayanim sinifi 4 ve 5 olan
somunlarda %4 genisleme olmalidir. Somun %4 veya %6 de-
gerine ulagsmadan kirilirsa deneyi gecememis olur [1].

Akim siiresi periyot cinsinden 6lgiilen bir siiredir ve kaynak
akiminin par¢adan gectigi siire olarak tanimlanmaktadir. Kay-
nak civata ve somunlarinda uygulanan projeksiyon kaynagi
iglemi standartlarca belirtilen akim ve basing degerlerine gore
gerceklestirilir. Uygulanan akim ve basing degeri kaynak ci-
vata veya somununa ait kaynak memesi hacmi ile dogru oran-
tilidir. Ornek olarak M12 kare kaynak somunun kaynak islemi
20000 amper akim ve 5.5 bar basing altinda gerceklestirilir-
ken, M6 6l¢iistindeki 3 adet nokta formunda kaynak memesi-
ne sahip somunda kaynak islemi 13000 amper akim ve 3 bar
basingta gerceklesmektedir.

4. KAYNAK CIVATA VE
SOMUNLARININ KONTROLU

Uretilen Kaynak civatasi ve somunlarmin kontrol sartlari
standartlarda belirtilmektedir. Kisaca, {iriinlerin kontroliinde
izlenecek basamaklar asagidaki gibidir:

* Boyutsal dlgiiler kontrol edilir (Cap, boy, kalinlik...).

+ Dis kontrolleri mastarlar yardimiyla yapilir.

» Sertlik degerleri 6l¢iiliir.

* Cekme deneyi yapilarak dayanim sinifi kontrol edilir.

+ Kaynak somun ve civatalarinda kaynak test kontrolii yapi-
lir.
* Yiizey kalite kontrolii yapilir (sertlestirme catlagi vs.).

+ Baglanti elemanlarinin nominal ¢apina, meme yiikseklik-
lerine ve sac kalinliklarina uygun kaynak zamani, akim
siddeti ve basing belirlenmelidir.

* Test numunesindeki kaynaklar ara verilmeden yapilmali-
dir.

+ Baglanti elemant saca diizgiin kaynatilmali, kacik kaynat-
ma olmamalidir.

* Parca koparma testi yapilarak basma kuvveti istenilen de-
gerlerle karsilastiriimalidir.

Deniz Coban Ozkan, Bekir Sadik Unlii

Kaynak somun ve civatalarinda yapilan bu testler igin basar1
kriterleri su sekilde agiklanmaktadir: Koparma testinde 4 kay-
nak memesi varsa, 4 memeden en az 3’{i; 3 kaynak memesi
varsa, 3 memenin tamami sac iizerinden parca koparmalidir.
Kopmamasi durumunda, kaynak parametrelerinin tekrar ayar-
lanmasi1 gerekmektedir [1]. Somunda veya civatada gatlak ve
kaynak yanigi olmamalidir. Sac ve civata metali birbirine
baglanmaya elverigli, kaynatilacak malzeme yiizeyleri temiz
olmalidir. Somun dislerinde deformasyon ve ¢apak olmama-
lidir. Kaynak yapildiktan sonra mastarla dig kontrolii yapil-
malidir.

5. SONUG

Yiiksek lisans galigsmasinin literatiir tarama kismindaki bilgi-
ler dogrultusunda olusturulan bu derleme makalede, kaynak
civata ve somunlarin ¢esitleri, iretim yontemleri ve kullanim
alanlar1 agiklanmistir. Kaynak civata ve somunlar1 sagla-
diklar1 kolayliklar sebebiyle otomotiv sektdriinde yogun bir
sekilde kullanilmaktadir. Yapilan testler, bilgisayar destekli
sayisal benzetim yontemleri ve firmalarin AR-GE c¢aligma-
lar1 sayesinde kaynak civata ve somunlarinin tiretimleri her
gecen giin gelistirilmekte ve montajlar1 hizlandirilmaktadir.
Bu ¢aligmalar sayesinde, ilerleyen yillarda kaynak civata ve
somunlarinin kullanim alanlar1 genisleyerek bu pargalara du-
yulan ihtiyag artacaktir.
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