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KAYNAK CIVATA VE SOMUNLARININ ÇEŞİTLERİ, ÜRETİMİ, 
YÖNTEMİ VE KULLANIM ALANLARI 

ÖZ
Otomotiv sektöründeki gelişmeler, üretimin otomasyon ağırlıklı ilerlemesi kaynak cıvata ve somun-
larının kullanımını önemli hale getirmiştir. Montaj ve demontaj işlemlerinde sağladığı kolaylık, mon-
taj süresini kısaltması, hatalı parça oranını azaltması kaynak cıvata ve somunlarının yaygınlaşmasını 
sağlamıştır. Soğuk şekillendirme yöntemi ile üretilen bu bağlantı elemanlarının üretim aşaması ve 
kullanımı yıllar içerisinde gelişmiştir. Bu çalışmada, kaynak cıvata ve somunlarının üretimi, çeşitleri, 
kullanım alanları ve montajlarında kullanılan kaynak yöntemi incelenmiştir.
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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. 

Keywords: Welding bolt, welding nut, fasteners

*  	 İletişim Yazarı

Geliş tarihi	 :	 27.10.2015
Kabul tarihi	 :	 24.05.2016

Çoban, Özkan, D., Ünlü, B. S. 2016. “Kaynak Cıvata ve Somunlarının Çeşitleri, Üretimi, Yöntemi ve Kullanım Alanları,” Mühendis ve Makina, cilt 57, sayı 678, s. 44-52.

1. GİRİŞ

Günlük hayatta kullandığımız birçok alet ve mobilya-
da, sanayide, otomotivde ve benzeri birçok alanda 
bağlantı elemanları kullanılır. Bağlantı elemanları sö-

külebilen (cıvata, perçin vb.) ve sökülemeyen (kaynak, lehim 
vb.) olarak ikiye ayrılırlar. Sökülebilen bağlantı elemanları 
içerisinde en çok kullanılanı cıvata ve somun bağlantılarıdır. 
Otomotiv sektöründeki gelişmeler, montaj işlemlerinin oto-
masyon ağırlıklı yapılması kaynak cıvata ve somunlarının ge-
lişimini sağlamıştır. Kaynak cıvata ve somunlarından biri araç 
sacına projeksiyon kaynağı ile kaynatılır, bu sayede bağlantı 
elemanlarından biri sabit halde bulunurken diğerinin monta-
jı kolaylaşır. Montaj işleminin dışında de-montaj işlemini de 
kolaylaştırırken, merkezleme kolaylıkla sağlanır, hatalı par-
ça ihtimali azalır ve montaj süreleri kısalır. Cıvata ve somun 
başta olmak üzere bağlantı elemanları ile ilgili birçok çalışma 
yapılmıştır. Kaynak cıvata ve somunları ise daha yeni bir ala-
nı oluşturmaktadır. 

Kaynak cıvata ve somunları saca kaynağı için temas yüzeyle-
rinde, eriyerek saca birleşecek çıkıntıları (meme) bulunur [1]. 
Sac levhalara somunların projeksiyon kaynağı, otomobil en-
düstrisinin üretim sürecinde yaygın biçimde kullanılır [2].  Bu 
parçalar montaj aşamasında büyük kolaylık sağlamaktadır. 
Büyük sac parçaların birbirlerine ve araç karoserisine mon-
tajında cıvata veya somunun sabit oluşu diğerinin montajını 
kolaylaştırmaktadır. 

Kaynak somunları ile ilgili sayılı çalışma söz konusudur. Ni-
elsen ve arkadaşlarının yaptıkları çalışmada, kare somunların 
sac metale projeksiyon kaynağı ile kaynatılmasının ilk kez 3 
boyutlu simülasyonu sonlu elemanlar analizi yöntemi ile in-
celenir. [2]. Ringsberg ve arkadaşları yaptıkları çalışmada ise 
ince sac metale kaynatılan kaynak somununun yan bölgelerin-
deki gerilme tabanlı metal yorulmasını, bir otomobil karose-
risinde yorulma tasarımı işlemiyle incelerler. Yaptıkları çalış-
mada birçok sayısal ve deneysel yöntemden yararlanılmıştır. 
Belirli kuvvetler altında yapılan yorulma deneyinde ters yönde 
yükleme yapılan kaynak somunları kullanılır. Bu sayede kay-
nak somununun yanında bulunan sac metal kısımda eğilmeli 
yorulma oluşur. Deney sonucu, somun geometrisi ve boyut-
larının sac kalınlığı ve malzemesiyle kombinasyonunda bir-
çok Fa-N eğrisi oluşur. Deneysel çalışmaların doğrusal elastik 
sonlu elemanlar yöntemleri ile devam ettirilmesi sonucu Fa-N 
eğrisi Wöhler eğrisine (σa-N) dönüştürülmüştür [3]. Skov-
Hansen ve arkadaşları yaptıkları çalışmada, kalıpların anali-
zinde sonlu elemanlar modelini kullanmış ve diğer çalışmalar-
dan farklı olarak yaptıkları çalışmaya ön gerilme koşulunu ve 
sıkı geçme analizini eklemişlerdir [4]. Ahn ve arkadaşlarının 
yaptıkları çalışmada ise eksenel simetrik kalıp modellerinde 
kullanılan ekstrüzyon işleminde kullanılan kalıpların ömür 
tahmini ve hasar boyutlarının incelenmesi araştırılmıştır [5]. 

Fu ve arkadaşlarının çalışmasında da sonlu elemanlar yöntemi 
kullanılarak, gerilme kaynaklı yorulma ömür tahminleri yapıl-
mış, bu doğrultuda gerçeğe daha yakın sonuçlar elde edilmiştir 
[6]. Erbil ve İnce yaptıkları çalışmada, soğuk dövme işleminde 
simülasyon yönteminin kullanılmasının hem ürün kalitesini 
arttırdığını hem de ürün maliyetini azalttığını ve bunlara ek 
olarak da verimliliği yükselttiğini belirtmektedirler [7]. Ay 
ve Sakin yaptıkları çalışmada, cıvata bağlantılarının çalışma 
alanındaki şartlara bağlı olarak gelişen hataları ve bu hataların 
kaynaklarını örneklerle incelemişlerdir [8]. 

Derleme makale olarak yaptığımız bu teknik not çalışmasın-
da, kaynak cıvata ve somunlarının üretimi, çeşitleri, kullanım 
alanları ve montajlarında kullanılan kaynak yöntemi açıklan-
mıştır.

2. KAYNAK CIVATA VE SOMUNLARI

Kaynak cıvata ve somunlarında ISO ve DIN standartları gibi 
genel standartların yanı sıra, otomotiv firmalarının kendile-
ri için özel hazırladıkları standartlar da söz konusudur. Oto-
motiv firmaları kendi ihtiyaçları doğrultusunda tasarladıkları 
kaynak cıvata ve somunlarını belirli kodlar ile standartlaştı-
rarak süreçte ortaya çıkabilecek parça hatalarını en aza indir-
mektedirler. Kaynak cıvata ve somunları yerine normal cıvata 
ve somunların kaynatılması işleminin uygulamaları da söz ko-
nusudur. Bu uygulamanın örnekleri Şekil 1’de verilmektedir. 
Bu durumlarda bağlantı parçasının zarar görmesi, ana parça 
üzerinde hasar oluşması gibi maddi hasara sebep olabilecek 
durumlar söz konusudur. Aynı zamanda böyle bir uygulama-
nın alacağı zaman ve yol açacağı maliyet kaynak somunla-
rının ve cıvatalarınkine kıyasla çok daha yüksektir. Emniyet 
açısından da çok sakıncalıdır.   

2.1 Kaynak Cıvata ve Somunlarının Çeşitleri

Kaynak cıvata ve somunlarının birçok çeşidi bulunmaktadır. 
Kafa tipi, kafa yüksekliği, flanşlı olup olmaması, somunlarda 
fiberli olup olmaması, cıvatalardaki cıvata boyu ve paso boyu 
gibi birçok cıvata ve somun çeşidi olmasının yanı sıra, kay-
nak cıvata ve somunlarında kaynak memesi tipi de çeşitlilik 
sağlamaktadır. Şekil 2’de kaynak cıvata ve somunlarına ait 
örnekler verilmiştir. 

Şekil 1. Normal Bir Somunun Parçaya Kaynağı [9-11]
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Şekil 3’te ise fiberli somunlara ait görsel verilmektedir. Fi-
berli somunların amacı somunun mekanik olarak kilitleyerek 
sökülmesini önlemektir. Kullanılacağı yere bağlı olarak farklı 
malzemelerden üretilmiş fiberler bulunmaktadır.

Şekil 2 ve 3’te örnekleri bulunan kaynak cıvata ve somunları-
nın genel çeşitleri şunlardır:
•	 Kare kaynak somunları
•	 Altı köşe kaynak somunları
•	 Flanşlı kaynak somunları
•	 Flanşlı fiberli kaynak somunları
•	 Sıkmalı flanşlı kaynak somunları
•	 Kesmeli kaynak somunları
•	 Piramit meme kaynak cıvataları
•	 Üç memeli kaynak cıvataları
•	 Ring kaynak cıvataları vb. 

Otomotiv firmalarının kendilerine ait kaynak cıvata ve somun 
çeşitleri olmasının yanı sıra, en sık kullanılan kaynak cıvata 
ve somun çeşitleri ISO ve DIN standartlarında belirtilmek-
tedir. Şekil 4’te, piramit kaynak memesi formuna sahip ISO 
34814 Standardı'na uygun bir cıvatanın teknik resim örneği 
verilmiştir.

Şekil 5’te ise aynı kaynak memesi formuna sahip bir kaynak 
somunun görseli ve teknik resmi bulunmaktadır.

2.2 Kaynak Cıvata ve Somunlarının Üretimi 

Genel olarak cıvata ve somunların üretimi soğuk şekillendir-
me, sıcak şekillendirme ve talaşlı imalat yöntemleri ile ger-
çekleştirilir. Fakat kaynak cıvata ve somunlarında istenen me-
kanik özellikler, kaynak memesi formları, yüzey ve tolerans 
hassasiyeti göz önüne alındığında, kaynak cıvata ve somun-
larının üretimlerinde tercih edilen üretim metodu soğuk şe-
killendirmedir [12]. Ayrıca Şekil 6’da da görülebileceği gibi, 
soğuk şekillendirmede malzeme sürekliliği sağlanırken talaşlı 
imalatta sağlanamamaktadır.

Malzeme soğuk şekillendirmede kullanılan yatay preslerde 
kolay şekillenebilmesi için öncelikle yüzey işlem havuzların-
da işlem görür. Yüzey işlem havuzlarında yapılan bu işlem, 
malzeme kangallarının sıvı dolu havuzlara sırasıyla daldırıl-

ması şeklinde gerçekleşir. Öncelikle yüzey temizleme, ardın-
da ise fosfat kaplama işlemleri uygulanır. Bu işlem sayesinde 
malzemenin oksijen ile teması kesilerek paslanma önlenmiş 

olur. Yüzey işlem havuzlarına ait görsel Şekil 7’de gösteril-
miştir.

Soğuk şekillendirme, oda sıcaklığındaki malzemenin dişi ve 
erkek kalıplar arasında kuvvet altında istenilen forma sokul-
ması işlemidir. Malzeme tek seferde belirli bir oranın üzerinde 
şekil değiştiremeyeceği için birden fazla istasyon yardımıyla 
kademeli olarak son şekline ulaşır (Şekil 8). Cıvata ve somun 
üretiminde izlenecek adımlar sırasıyla; malzeme seçimi, yü-
zey işlem, soğuk şekillendirme, ısıl işlem ve kaplamadır [12].

Soğuk dövme, dövülebilir malzemelerin normal ortam sıcak-
lığında kalıplar içinde kuvvet uygulanarak şekillendirilmesi 
yöntemidir [12]. 

Hammadde, soğuk şekillendirme ve eksrüzyon için uygun, 
sıcak haddeleme ile üretilmiş, orta ve az karbonlu, az alaşım-
lı, istenilen fiziksel, kimyasal ve mekanik özellikleri sağla-
yan çeliktir. Dünya genelinde cıvata ve somun için kullanılan 
hammadde standartları DIN EN 10263 ve DIN EN 10269 
şartnamelerinde verilmişlerdir. Cıvatalarda 4.8, 5.8, 6.8 so-
munlarda 8 kalite soğuk şekillendirme çıkışı elde edilirken 
(ısıl işlemsiz civatalar), cıvatalardaki 8.8, 10.8, 12.8 ve so-
munlardaki 10, 12 kaliteler soğuk şekillendirme çıkışı ısıl iş-
lem ile elde edilmektedir (ısıl işlemli civatalar).  Isıl işlemsiz 
cıvatalar karbon oranı düşük hammaddelerden üretilirken, ısıl 
işlemli civatalar orta karbon alaşımlı hammaddelerden üre-
tilirler. Hammadde seçiminde diğer faktörler ise hammadde 
çapı, hammadde sertliği, mikro yapı, çekme-basma testi de-
ğerleri ve spektral yapıdır. 

Soğuk dövme prosesinde kullanılan presler 2, 3, 4, 5 ve 6 
istasyonlu mekanik preslerdir. Bu preslerde ürün istasyonlar 
arasında transfer mekanizması yardımıyla taşınarak şekillen-
dirilmektedir. Ayrıca bağlantı elemanları üretimine yönelik 
olarak özel üretilmiş “boltmaker” olarak adlandırılan presler 
üzerinde bulunan pah kırma ve ovalama mekanizmaları saye-
sinde ürün üzerindeki pah ve diş ovalama işlemleri yapılarak 
bitmiş ürün üretilebilmektedir [12].

Şekil 2. Kaynak Cıvata ve Somunları [12]

Şekil 3. Fiberli Somunlar [12]

Şekil 4. Standart ISO 34814 Cıvata [16]

Talaşlı İmalat Soğuk Şekillendirme

Şekil 6. Talaşlı İmalat ve Soğuk Şekillendirme ile Üretilen İki Malzemenin 
İç Yapılarının Temsili Resmi [12] 

 

 Şekil 7. Yüzey İşlem Havuzları [12]

Tam Paso Yarım Paso

Şekil 5. Kaynak Somunu Görseli ve Teknik Resmi [12, 17]
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yapılır. M4 bir cıvata ile M16 bir cıvatanın aynı makinede 
üretilmesi söz konusu değildir. Makine seçiminin yanı sıra, 
her cıvata ve somuna ait özel istasyon kalıpları üretilir. 

Kaynak cıvata ve somunlarının bir kısmı da dâhil olmak üze-
re, genel olarak cıvata ve somunlarda kaplama işlemi uygula-
nır.  Bu uygulamanın sebebi bağlantı elemanlarının emniyetli 
ömrünü uzatmak, yani korozyona karşı dayanımını arttırmak-
tır. Şekil 11’de kaynak cıvatalarında kaplama çeşitleri ile ilgili 
görseller bulunmaktadır.  

Korozyon, metallerin ortamla teması sonucu, metal -ara yü-
zey- ortam üçlüsünün etkileşimi ile yüzeyde oluşan bozulma-
dır. Korozyondan korunma önlemlerinin temelinde de bu üç 
faktörün özelliklerini ve birbirleri ile ilişkilerini iyi bilmek ve 
gerekli değişiklikleri gerçekleştirmek yatar [18]. Metallerin 
ortama daha dayanıklı kılınması için, korozyon yapıcı etken-
lerin kontrol altına alınması yanında, ara yüzeyi değişik mal-
zemelerle kaplamak bu tür önlemlerin başında gelmektedir 
[19]. Sanayide elektrolitik çinko kaplama çeşitli banyolarla 
yapılmaktadır. Bunlar siyanürlü banyolar, alkali siyanürsüz 
banyolar ve asit klorür banyolardır. Her bir banyo ekonomik-

lik, işlem zamanı, dekoratif görünüm, 
yüzeye yapışma gibi faktörler dikka-
te alınarak değişik alanlarda kullanıl-
maktadır [20]. Cıvata ve somunlarda 
kullanılan 3 ana tip kaplama vardır. 
Bunlar çinko kaplamalar (beyaz, sarı, 
siyah vb. renkte), çinko alaşımlı kap-
lamalar (çinko-nikel, çinko-demir 
vb.) ve lamelli kaplamalardır.

2.3 Kaynak Cıvata ve 
Somunlarının Kullanım Alanları 

Kaynak cıvata ve somunlarının mon-
tajında projeksiyon kaynağı kullanı-
lır. Farklı kaynaklarda kabartı kay-
nağı, kabartı nokta kaynağı olarak da 
geçmektedir. Projeksiyon kaynağı, 
yöntem olarak nokta direnç kaynağı-
na benzer. Nokta direnç kaynağında, 
kaynatılacak sac malzemeler üst üste 
bindirilip elektrotlar arasında sıkış-
tırılır ve elektrik akımı geçirilir. Bu 
yöntemle elektrot başlıklarının boyut 
ve şekilleri, geçen akımı sınırlandı-
rırken; nokta kaynağında akım, kay-
natılacak malzemelerin en az birinde 
bulunan kabartılarla sınırlıdır [21]. 

Kaynak cıvata ve somunlarının kay-
nağında projeksiyon kaynağı yöntemi kullanılır. Şekil 12a ve 
b’de kaynatılmış somunun kesiti verilmiştir. Bu kesit resmi-
nin sol bölümü kaynak memesine denk gelen kısımdır. Bu 
bölgede iki parçanın tam olarak birleştiği görülebilir. Sağ 
taraftaki kısım ile kaynak memelerinin arasında kalan kısım 
olduğu için iki parça rahatlıkla ayırt edilebilmektedir. Şekil 
12c’de kaynak cıvatalarının, Şekil 12d’de ise kaynak somun-
larının saca uygulanmış durumları verilmiştir. 

Projeksiyon kaynağında kullanılan kaynak makinesi punta 
kaynak makinesi ile aynıdır; tek farklılık kullanılan elektrot 
tipidir. Projeksiyon kaynağında punta kaynağından farklı 
olarak parçalara eşit basınç uygulayabilmek için yukarıdaki 
şekilde de görebileceği gibi yassı elektrotlar kullanılır. Pro-
jeksiyon kaynağı ile birleştirilen kaynak cıvata ve somunla-
rı; otomotiv sanayinde, makine parçalarının imalatında, dişli 
saplamalarda, ev aletlerinin vida bağlantılarında, büro mobil-
yalarında, inşaat sektöründe takviyeli beton uygulamalarında 
kullanılan çelikten üretilmiş olan hasır üretimlerinde vb. kul-
lanılmaktadır. Uygulamaya ait bazı kaynak cıvata ve somun 
örnekleri Şekil 13’te gösterilmiştir.

Soğuk şekillendirmede üretim prensibi 
başlangıçta makinaya giren hammadde 
ile sonda çıkan ürünün (firesi olan bazı 
parçalar hariç) hacimlerinin aynı olma-
sıdır. Standart cıvataya ait 5 ve standart 
somuna ait 4 istasyonlu istasyon çıkışı 
makine şekillendirilmesine ait teknik 
çizimler Şekil 10’da verilmiştir. 

Soğuk şekillendirme sonrası cıvata ve 
somunlara iki farklı diş açma yöntemi 
uygulanır. Bunlar talaşlı üretimde kes-
me ve talaşsız üretimde ovalama yön-
temleridir. Keserek vida açma yönte-
minde, yuvarlak çelik bir çubuğa vida 
formu vermek için çubuktan kesme 
yolu ile talaş çıkartarak, talaş uzaklaş-
tırma yolu ile gerçekleştirilir. Ovala-
yarak diş açma yönteminde ise parça 
ezilerek vida şekli verilir [13, 14]. 
Ovalama işleminde malzeme koparılıp 
uzaklaştırılmak yerine sert kalıplar içe-
risine alınarak, ezme işlemi ile (soğuk 
şekillendirme) cıvata ve vida diş form-
ları elde edilir [15]. 

Her cıvata ve somun için ayrı makine 
seçimleri yapılır. Makine seçimi özel-
likle cıvata ve somunun metrik ölçü-
süne, dolayısıyla malzeme çapına göre 

Şekil 8. Cıvata Üretim Aşamaları [12]

1. Malzeme
2. Malzeme Tavlama
3. Kangal Fosfat Kaplama
4. Tel Çekme
5. Soğut Dövme

6. Isıl İşlem
7. Kaplama
8. Yağlama
9. %100 Kontrol
10. Paketleme

1 2 3 4 5

6
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8 70C
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Şekil 9. Kaynak Cıvata ve Somunu Üretiminde Kullanılan Soğuk Şekillendirme Makinesi [12]

Şekil 10. Cıvataların ve Somunların İstasyon Kalıp Tasarımları ve İstasyon Çıkışı Teknik Resimleri [12]
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3. İstasyon: Redüksiyon

4. İstasyon: Kafa Kesme

5. İstasyon: Uç Sivriltme

Tarak Ovalama

Kesme

1. İstasyon

2. İstasyon:

3. İstasyon:

4. İstasyon: 

5. İstasyon: Delme

Kaynak cıvata ve somunlarının üretimi genellikle yatay soğuk şekillendirme ma-
kineleri ile yapılır. Bu makinelerin istasyon sayıları farklılık göstermektedir, kay-
nak cıvata ve somunlarının üretiminde ise genellikle 3 istasyondan 6 istasyona 
kadar istasyona sahip soğuk şekillendirme makineleri tercih edilir. Şekil 9’da 5 
istasyonlu bir soğuk şekillendirme makinasına ait resim bulunmaktadır.

Şekil 11. a) Kaplamasız, b) Sarı Çinko Kaplamalı, c) Beyaz Çinko Kaplamalı, d) Siyah Çinko Kaplamalı [12]

 

 

a)

a) c)b) d)

b)

Şekil 12. Kaynatılmış Kaynak Somun ve Cıvataları [1]

c) d)
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3. PROJEKSİYON KAYNAĞI

Projeksiyon kaynağı kaynak bölgesi kabartıların bulunduğu 
bölgedir (Şekil 14). Bu kaynakta, birleştirilecek parçalar üst 
üste getirildiği zaman sadece kabartıların (kaynak cıvata ve 
somunlarında kaynak memeleri) bulunduğu kısımlarda iki 
parça arasında temas olur. Bu kaynak yönteminde prensip, 
kaynak makinasından uygulanan akımın kabartının bulundu-
ğu bölgede yoğunlaşması ve kabartının hızla ısınmasıdır. Bu 
sayede ısınan kabartı ergiyerek çöker ve iki parça arasında 
ergimiş bölge oluşur, elektrik akımı kesilerek basınç uygulan-
maya devam edildiğinde kaynak işlemi tamamlanır. 

Şekil 14’te, projeksiyon kaynağı dirençleri ile birlikte veril-
miştir. Kaynak sırasında oluşan ısı etkisi, kısmi dirençlerin 
toplamıyla ve akımın karesiyle orantılıdır. Kaynak çekirdeği-
nin oluşumunda sadece R5 ve R6 dirençleri gerekli ısı miktarı-
nı üretir. Kaynak yapılacak parçalar arasındaki temas direnci, 
kabartı formundan, baskı kuvvetinden ve parçaların yüzey 
durumundan etkilenir. Kaynağın başlangıcında R5 ve R6  mal-
zeme dirençleri nispeten küçük olduğundan temas bölgesinde 
aşırı ısınmanın yol açtığı sıçramadan kaçınmak için, direncin 
temiz sac yüzeyi ve yüksek baskı kuvveti ile uygun sınırda 
tutulması gerekir [23].

Bir projeksiyon kaynak işleminde uygun kaynak paramet-

releri çok önemlidir. Kaynak yapılacak sacın kalınlığı, mal-
zemenin cinsi ve diğer değişkenler kaynak kalitesini etkile-
mektedir. Akım, kaynak süresi ve elektrot kuvveti bu kaynak 
yönteminde en önemli parametrelerdir. Kaynak yapılan ka-
bartı, mercek şeklinde bir kaynak çekirdeği oluşturur. Kaynak 
işlemine bağlı olarak bir ITAB (ısının tesiri altındaki bölge) 
oluşur. Bu bölgede malzeme özellikleri değişmiş; fakat kay-
nak olmamıştır [23]. 

Projeksiyon kaynağı genel olarak seri üretimde kullanılan bir 
yöntemdir. Projeksiyon kaynağında kabartıya akım iletimi tek 
taraftan veya çift taraftan olabilir. Sac metallerdeki uygula-
masında tek seferde bir adet kabartıyı kaynatabildiği gibi çok-
lu kabartıyı da kaynatabilmektedir. 

Tahribatlı muayene ile bulunan ortalama nokta çapı çekirdek 
çapı olarak adlandırılır ve dp ile gösterilir. Birleşme düzle-
mine dik olarak ölçülen ve kaynağın çekirdeğinin en yüksek 
kalınlığı ise çekirdek kalınlığı olarak adlandırılır. Elektrot 
kuvveti kabartıda bulunan ısı üretimi temas direnci yoluyla 
iletilir. Kaynak yapılacak kabartının yapısı, malzeme cinsi, 
malzeme kalınlığı, elektrot kalınlığı elektrot kuvvetini etkiler.

Kaynak akımı, kaynaklı bağlantının oluşumunda en önemli 
parametredir. Isı üretimi, kaynak akımının karesiyle orantılı 
olarak artar. Akım şiddeti olarak elektrik akımının efektif de-

Şekil 13. Kaynak Cıvata ve Somun Çeşitleri [25-28]

Şekil 14. Projeksiyon Kaynağının Sac Metal ve Somun Uygulaması ve Direnç Gösterimi [22-23]

R1 ve R2	 Elektrot Dirençleri
R3 ve R4	 Elektrot-Çelik Sac Temas Direnci
R5 ve R6	 Çelik Sac Malzeme Direnci

ğeri geçerlidir. Kaynak akımının belirlenmesinde, kabartının 
şekli, parça kalınlığı, yüzey durumu ve aynı anda kaynak ya-
pılacak kabartı sayısı göz önüne alınır. Gerekli dayanım de-
ğerine ulaşabilmek için, kaynak akımı, elektrot kuvvetine ve 
kaynak süresine bağlı olarak optimize edilir [23].

Yapılan testlerden biri ise somun genişletme testidir. Bu teste 
ait izlenecek adımlar şu şekildedir; Somun dişleri anma çapı-
na kadar silinir. Mandrel, EN493 Standardı'na göre üretilir, 
sertliği 45 HRC'den düşük olmamalıdır. Mandrel'in silindirik 
kısmı somun deliğini geçene kadar eksenel yük uygulanır. 
Genişleme delik çapının yüzdesi olarak ölçülür. Dayanım sı-
nıfı 4–12 arası somunlarda  %6’dır. Dayanım sınıfı 4 ve 5 olan 
somunlarda %4 genişleme olmalıdır. Somun %4 veya %6 de-
ğerine ulaşmadan kırılırsa deneyi geçememiş olur [1].

Akım süresi periyot cinsinden ölçülen bir süredir ve kaynak 
akımının parçadan geçtiği süre olarak tanımlanmaktadır. Kay-
nak cıvata ve somunlarında uygulanan projeksiyon kaynağı 
işlemi standartlarca belirtilen akım ve basınç değerlerine göre 
gerçekleştirilir. Uygulanan akım ve basınç değeri kaynak cı-
vata veya somununa ait kaynak memesi hacmi ile doğru oran-
tılıdır. Örnek olarak M12 kare kaynak somunun kaynak işlemi 
20000 amper akım ve 5.5 bar basınç altında gerçekleştirilir-
ken, M6 ölçüsündeki 3 adet nokta formunda kaynak memesi-
ne sahip somunda kaynak işlemi 13000 amper akım ve 3 bar 
basınçta gerçekleşmektedir. 

4. KAYNAK CIVATA VE 
SOMUNLARININ KONTROLÜ

Üretilen Kaynak cıvatası ve somunlarının kontrol şartları 
standartlarda belirtilmektedir. Kısaca, ürünlerin kontrolünde 
izlenecek basamaklar aşağıdaki gibidir:

•	 Boyutsal ölçüler kontrol edilir (Çap, boy, kalınlık...).
•	 Diş kontrolleri mastarlar yardımıyla yapılır.
•	 Sertlik değerleri ölçülür.
•	 Çekme deneyi yapılarak dayanım sınıfı kontrol edilir.
•	 Kaynak somun ve cıvatalarında kaynak test kontrolü yapı-

lır.
•	 Yüzey kalite kontrolü yapılır (sertleştirme çatlağı vs.). 
•	 Bağlantı elemanlarının nominal çapına, meme yükseklik-

lerine ve sac kalınlıklarına uygun kaynak zamanı, akım 
şiddeti ve basınç belirlenmelidir.

•	 Test numunesindeki kaynaklar ara verilmeden yapılmalı-
dır.

•	 Bağlantı elemanı saca düzgün kaynatılmalı, kaçık kaynat-
ma olmamalıdır.

•	 Parça koparma testi yapılarak basma kuvveti istenilen de-
ğerlerle karşılaştırılmalıdır.

Kaynak somun ve cıvatalarında yapılan bu testler için başarı 
kriterleri şu şekilde açıklanmaktadır: Koparma testinde 4 kay-
nak memesi varsa, 4 memeden en az 3’ü; 3 kaynak memesi 
varsa, 3 memenin tamamı sac üzerinden parça koparmalıdır. 
Kopmaması durumunda, kaynak parametrelerinin tekrar ayar-
lanması gerekmektedir [1]. Somunda veya cıvatada çatlak ve 
kaynak yanığı olmamalıdır. Sac ve cıvata metali birbirine 
bağlanmaya elverişli, kaynatılacak malzeme yüzeyleri temiz 
olmalıdır. Somun dişlerinde deformasyon ve çapak olmama-
lıdır. Kaynak yapıldıktan sonra mastarla diş kontrolü yapıl-
malıdır.

5. SONUÇ

Yüksek lisans çalışmasının literatür tarama kısmındaki bilgi-
ler doğrultusunda oluşturulan bu derleme makalede, kaynak 
cıvata ve somunların çeşitleri, üretim yöntemleri ve kullanım 
alanları açıklanmıştır. Kaynak cıvata ve somunları sağla-
dıkları kolaylıklar sebebiyle otomotiv sektöründe yoğun bir 
şekilde kullanılmaktadır. Yapılan testler, bilgisayar destekli 
sayısal benzetim yöntemleri ve firmaların AR-GE çalışma-
ları sayesinde kaynak cıvata ve somunlarının üretimleri her 
geçen gün geliştirilmekte ve montajları hızlandırılmaktadır. 
Bu çalışmalar sayesinde, ilerleyen yıllarda kaynak cıvata ve 
somunlarının kullanım alanları genişleyerek bu parçalara du-
yulan ihtiyaç artacaktır.
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