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OZET
SAPLAMA KAYNAGININ YAPILMASINI SAGLAYAN BIiR TERTIBAT

Bulus, en az bir metal levha lzerine en az bir parcadan olusan saplamanin (40)
kaynatiimasini, bahsedilen saglamanin (40) levhaya temas ettigi bolgeden akim
uygulanmak sureti ile kaynatiimasini saglayan tertibat olup 6zelligi; is pargasinin (W)
konumlandiriilmasini saglamak Uzere en az bir adet gévde (10), bahsedilen gévde (10)
Uzerinde kaynak yapilacak olan saplama (40) Uzerinden gegen akim igin devrenin
tamamlanmasina imkan taniyan saplama hazne govdesi (30), bahsedilen saplama
hazne goévdesi (30) Uzerinde saplamanin (40) konumlandiriimasini saglayan saplama
haznesi (300), kaynak sirasinda devrenin tamamlanmasini saglamak tzere bahsedilen
saglama hazne gdvdesine (30) irtibath alt elektrot tasiyici (31) icermesi ile karakterize

edilmektedir.
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ISTEMLER

. En az bir metal levha Uzerine en az bir par¢adan olusan saplamanin (40)

kaynatilmasini, bahsedilen saplamanin (40) levhaya temas ettigi bolgeden akim
uygulanmak sureti ile kaynatiimasini saglayan tertibat olup 6zelligi;

is parcasinin (W) konumlandiriimasini sadlamak Uizere en az bir adet gévde
(10), bahsedilen goévde (10) Uzerinde kaynak yapilacak olan saplama (40)
Uzerinden gegen akim icin devrenin tamamlanmasina imkan taniyan saplama
hazne govdesi (30), bahsedilen saplama hazne godvdesi (30) Uzerinde
saplamanin (40) konumlandiriimasini saglayan saplama haznesi (300), kaynak
sirasinda devrenin tamamlanmasini saglamak Uzere bahsedilen saplama hazne
govdesine (30) irtibath alt elektrot tasiyici (31) icermesi ile karakterize

edilmektedir.

. Saplamanin (40) is parcasi (W) Uzerine kaynatimasini saglamak Uzere,

bahsedilen saplamanin (40) tutuldugu saplama haznesi (31) ile ayni eksende is
parcasi (W) Uzerine temas edebilen Ust elektrot tasiyici (20) iceren istem 1’e

uygun tertibat.

. Saplamanin (40) is pargcasi (W) Uzerine kaynatiimasini saglamak Uzere,

bahsedilen saplamanin (40) tutuldugu saplama haznesi (31) ile ayni eksende is
pargas! (W) Uzerine temas edebilen Ust elektrot tagiyiciya (20) irtibatli kaynak

elektrotu (21) iceren istem 1’e uygun tertibat.

. Bakir malzemeden mamul kaynak elektrotu (21) iceren istem 3’e uygun tertibat.

. Bakir malzemeden mamul saplama hazne govdesi (30) iceren istem 1’e uygun

tertibat.

. Is pargasinin (W) gévde (10) izerine hizalanmasini saglamak lizere, bahsedilen

govde (10) Uzerinde en az bir adet konumlandirma pimi (11) igeren istem 1’e

uygun tertibat.
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7. En az bir metal levha Uzerine en az bir pargadan olusan saplamanin (40)
kaynatilmasini akim uygulamak sureti ile saglayan yontem olup 6zelligi; govde
(10) Uzerine konumlanmis is pargasinin (W), gévde (10) tarafindan saplamanin
(40) temas ettirilmesi ve is parcasinin (W) saplama (40) temas etmeyen diger
yuzeyinden, bahsedilen saplamanin (40) temas ettigi hizada, saplama (40) ile
es merkezli olacak sekilde temas ederek akim uygulanmasi ile kaynatma

isleminin gergeklestiriimesidir.
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TARIFNAME

SAPLAMA KAYNAGININ YAPILMASINI SAGLAYAN BiR TERTIBAT

TEKNIK ALAN

Bulug, sac malzemelere saplamanin kaynak prosesi ile irtibatlanmasini saglayan

aparat ile ilgilidir.

Bulus 6zellikle, projeksiyon kaynak makinalarinda, ayri bir saplama kaynagi hicresine,
saplama kaynak tabancasina, saplama kaynak makinesine ve saplama kaynak
unitesine gerek duyulmadan; projeksiyon kaynak makinasinda punta kaynagi
prensibiyle, saplama kaynagi yapilmasi yontemi ve bu yontemin uygulanmasinda

kullanilan aparat ile ilgilidir.

ONCEKI TEKNIK

Saplama kaynagi, genellikle civata veya 6zel olarak hazirlanmis bir somunu sag¢ veya
levha seklindeki bir is pargasina birlestirme metodudur. Saplama kaynak urunleri,
endustriyel ve ticari yapilar, kdpruler, askeri araglar, kazan Uretimi, otomobil, kamyon,
demiryolu, gemi yapimi, demiryolu araglari, elektrik parcalari, ugak, metal, mobilya ve
diger metal isleme sanayileri i¢in yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu proseste kaynak
elemanlari, ilave malzeme olmadan ve baglama elemanlarini sabitlemek igin herhangi
bir delme, zimbalama, dis agma, yapistirma ve perginleme islemi gerektirmeden
sadece ark ile birlestiriimektedir. Birgok alanda saplama kaynadi ekstra proses ve ilave

malzemeye ihtiya¢ duyulmadigi igin en ucuz birlestirme teknigidir.

Saplamanin ark ile kaynak yapilarak birlestiriimesinin bir diger avanta;ji ise levhaya tek
tarafli kaynak yapilabilirligidir. Elektrot tek bir yiizeyden iletkene temas etmekte ve is
parcasi ile saplama arasindaki direng farkindan dolayi ilgili bolgede gerilim artmakta ve
saplama ile is pargasinin birbirine kaynamasi saglanmaktadir. Mevcut teknikte
saplama kaynagi manuel islemlerde saplama kaynak tabancalari ile tasiyici robotlarda
ise robot Uzerine saplama kaynak Unitesi entegre edilerek veya tasiyici robotun ig

parcasini saplama kaynak tabancasina tasimasi yolu ile yapilmaktadir. Bu
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yontemlerde akim saplama Uzerinden uygulanmaktadir. Mevcut teknikteki

uygulamalarin birgok dezavantaji bulunmaktadir.

Manuel saplama kaynagi i¢in kaynak tabancasi, kaynak Unitesi, tasiyici robot yardimi
ile yapilacaksa tamami ithal tasiyici robot ve robotlara entegre edilmesi gereken
saplama kaynagi unitesi tertibatlarina ihtiyag duyulmaktadir. Bu durum da ilave makine

techizati yatinminin yapilmasi ihtiyacini dogurmaktadir.

Kaynak operasyonu farkh lokasyonlar arasi is pargasi tasima islemi yapilacagi
durumlarda ekstra transfer maliyeti, tasima amacli enerji ve zaman kayiplarinin ekstra
maliyet olusturmaktadir. Tasiyici robot ile saplama kaynaginda saplama kaynagi
yapiliyor ise kaynak igleminden sonra is pargalarinin tekrar projeksiyon kaynak
makinalarina somun ve civata ve benzeri operasyonlar icin transfer isciligi
bulunmaktadir. Manuel saplama kaynagi ve tasiyici robot ile entegreli saplama kaynak
tabancalar igin gerekli olan sarf malzemeler, tamami ithal collet, nozul ve benzeri

ekipmanlarin olugturdugu maliyet, Uretim maliyetini artirmaktadir.

Robot operasyonunda yapilacaksa robotun ¢alismasi gereken guvenli bdlgeye gelmesi
igin ekstra yorunge hareketleri igin gecirdigi sireden kaynaklanan zaman kayiplarina
neden olmaktadir. Manuel kaynak tabancalari ile atilan saplama kaynaklarinda ise
kalitesizlik maliyeti, eksik operasyonlu pargcanin musteriye gibi sorunlar ile
karsilasilabilmektedir. Tasiyici robota entegreli saplama kaynak tabancasi ile saplama
kaynagi operasyonun da taslyici robotun ig pargasina erisim guglugu, farkli cap ve
boyutlu saplamalarda ekstra devreye alma suresi ve ekipman maliyeti, saplama
cesitliligine gore farli gap ve boyutta ekstra yatirrm maliyeti gibi ekstra maliyetler ile

karsilasilabilmektedir.

Teknigin bilinen durumuna gore tasiyici robot ile saplama kaynagi buluglara
rastlanilimig olup projeksiyon kaynak makinasi ile saplama kaynag:r bulugsuna
rastlaniimamigtir. Literatur taramasinda da konu ile ilgili yayina rastlaniimamistir.
Saplama kaynaginin projeksiyon kaynak makinasinda yapilmasi yontemi ile ekstra
techizat yatirrmina gerek olmadan kaynak islemi gergeklestirilecektir. Bunun sayesinde
firmalarin tamami ithal olan saplama kaynagi tabanci ve kontrol Unitesi almasina gerek
kalmayacaktir. Ayrica tasiyici robotlarda saplama kaynak tabancasi ile uygulamalari
gorulse de yeni tamami ithal olan tagiyici robot gereksinimi ve tasiyici robota entegreli

saplama kaynak tabancasi yatirirmi gerekmektedir bu durumda yerli sanayiciyi ekstra
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yatirrm yapmaya zorlamak karlilik oranini disurmektedir. Bir diger durumda manuel
saplama kaynak tabanci ile saplama kaynagi yapilmasi durumunda ise prosesler arasi
tasima isciligi maliyeti ¢ikmaktadir. Tasiyici robotlarda yapildiginda ise operasyonlar
arasl tasima isciliginin yaninda ekstra robotun calismasi igin gerekli olan guvenli
bdlgeden dolay fiksturler arasi en az 1,5 metre olan gtivenli bdlge operasyon suresini
uzatmaktadir. Tasiyici robotlarda saplama kaynagdi isleminden sonra (her
puntalamadan sonra) gan kalibrasyonu isgiligide ekstra maliyet olugturmaktadir. Her iki
durumda da saplama kaynak tabancasinda ve tasiyici robotla saplama kaynagdinda

yerli sanayinin ¢cevrim siresi uzamaktadir.

Sonug olarak yukarida bahsedilen tum sorunlar, ilgili alanda bir yenilik yapmayi zorunlu

hale getirmistir.

BULUSUN AMACI

Mevcut bulus, yukarida bahsedilen problemleri ortadan kaldirmak ve ilgili alanda teknik

bir yenilik yapmak amaci ile ortaya koyulmaktadir.

Bulugun ana amaci saplama kaynaginin projeksiyon kaynak makinasinda yapilmasi ile
ekstra techizat yatirnrmina gerek olmadan kaynak igslemi yapilmasini saglayan aparat

yapisini ortaya koymaktir.

Bulusun bir diger amaci, tamami ithal olan saplama kaynagi tabanci ve kontrol Unitesi

temin edilmesi ihtiyacini ortadan kaldirmaktir.

Bulusun bir bagska amaci, projeksiyon kaynak makinasinda saplama kaynagi yapma
igin geligtirilen saplama haznesi sayesinde farkli gap ve boydaki saplamalarin kaynak

kalitesini artirmak, kalitesizlikten kaynakli kayiplari ortadan kaldirmaktir.

Bulugun bir bagka amaci, manuel veya tasiyici robota entegreli saplama kaynak
tabancasi ile yapilan saplama kaynaginin tekrardan poke yoke kontrol sistemi ile
kontrol edilmesi ortadan kaldirilarak saplama kaynak aparatinin dogal poke yoke

olarak kullanilmasini saglayarak kalite kontrol isciligi ortadan kaldirilacaktir.
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Bulus konusu yontem ve tertibat sayesinde, kaynak operasyonlari arasi saplama
kaynagi igin tasima igin gerekli olan parca kasasina, tasima isciligine ve ekstra

saplama kaynak alani i¢in yatirima ihtiya¢ kalmayacaktir.

BULUSUN KISA ACIKLAMASI

Yukarida bahsedilen ve asagidaki detayh anlatimdan ortaya ¢ikacak tum amaglari
gerceklestirmek Uzere mevcut bulus, saplama kaynaginin yapilmasini saglayan bir
tertibattir.

Bulug, en az bir metal levha Uzerine en az bir parcadan olusan saplamanin
kaynatiimasini, bahsedilen saglamanin levhaya temas ettigi bolgeden akim
uygulanmak sureti ile kaynatilmasini saglayan tertibat olup 6zelligi; is parcasinin
konumlandiriilmasini saglamak Uzere en az bir adet gévde, bahsedilen govde Gzerinde
kaynak yapilacak olan saplama uzerinden gegen akim igin devrenin tamamlanmasina
imkan taniyan saplama hazne gévdesi, bahsedilen saplama hazne govdesi Uzerinde
saplamanin konumlandiriimasini saglayan saplama haznesi, kaynak sirasinda
devrenin tamamlanmasini saglamak Uzere bahsedilen saglama hazne goévdesine

irtibath alt elektrot tasiyici icermesi ile karakterize edilmektedir.

Bulus, en az bir metal levha Uzerine en az bir parcadan olusan saplamanin
kaynatiilmasini akim uygulamak sureti ile saglayan yontem olup 6zelligi; govde Uzerine
konumlanmis is parcasinin gbvde tarafindan saplamanin temas ettiriimesi ve is
parcasinin saplama temas etmeyen diger yluzeyinden, bahsedilen saplamanin temas
ettigi hizada, saplama ile es merkezli olacak sekilde temas ederek akim uygulanmasi

ile kaynatma igleminin gergeklestiriimesidir.

Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda, saplamanin is pargasi Uzerine
kaynatiimasini saglamak uzere, bahsedilen saplamanin tutuldugu saplama haznesi ile

ayni eksende is parcasi Uzerine temas edebilen Ust elektrot tagiyici icermektedir.

Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda, saplamanin is pargasi Uzerine
kaynatiilmasini saglamak Uzere, bahsedilen saplamanin tutuldugu saplama haznesi ile
ayni eksende ig parcasi Uzerine temas edebilen Ust elektrot tagiyiciya irtibatli kaynak

elektrotu icermektedir.
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Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda, bakir malzemeden mamul kaynak

elektrotu icermektedir.

Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda, bakir malzemeden mamul saplama

hazne gbvdesi icermektedir.

Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda, is pargasinin govde (zerine
hizalanmasini saglamak Uzere, bahsedilen govde Uzerinde en az bir adet

konumlandirma pimi icermektedir.

Bulusun koruma kapsami istemlerde belirtiimis olup kesinlikle bu kisa ve detayl
anlatimda o6rnekleme amaciyla anlatilanlarla sinirli tutulamaz. Teknikte uzman bir
kisinin, bulusun ana temasindan ayrilmadan yukarida anlatilanlar 1siginda benzer

yapilanmalar ortaya koyabilecegi agiktir.

SEKILLERIN KISA AGIKLAMASI

Sekil 1°’de bulus konusu aparatin perspektif géranusu verilmistir,
Sekil 2’de bulug konusu aparatin yan goérunusunden kesit verilmigtir.

Sekil 3'de bulug konusu aparatin Uzerinde is pargasi konumlanmis halinin yan

gorundsunden kesit verilmistir.

Cizimler, istemlerde tanimlanan koruma kapsamini sinirlandirmayi amaglamamaktadir
ve s0z konusu istemlerde tanimlanan kapsami yorumlamak amaciyla mevcut bulusun
aciklamasindaki teknik agiklamaya basvurmadan tek baslarina bunlara atifta
bulunulmamalidir. S6z konusu ¢izimler bulugsu aciklik katarak tanimlamayi

amaclamaktadir.

SEKILLERDEKi REFERANS NUMARALARININ ACIKLAMASI

10. Govde
11. Konumlandirma pimi

20. Ust elektrot tasiyici
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21. Kaynak elektrotu
30. Saplama hazne g6vdesi
300. Saplama haznesi
31. Alt elektrot tasiyici
40. Saplama
A. Aparat

W. is parcasi

BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Bu detayli agiklamada bulug konusu saplama (40) kaynaginin yapilmasini saglayan
bir aparat (A) sadece konunun daha iyi anlasilabilmesi i¢in higbir sinirlayici etki

olusturmayacak orneklerle agiklanmaktadir.

Bulus konusu 6zellikle, projeksiyon kaynak makinelerinde kullanilmak Gzere ayri bir
saplama kaynagl hucresine, saplama kaynak tabancasina, saplama kaynak
makinesine ve saplama kaynak Unitesine gerek duyulmadan; projeksiyon kaynak
makinasinda punta kaynagi prensibiyle, saplama kaynagi yapilmasi yontemi ve bu

yontemin uygulanmasinda kullanilan aparat (A) ile ilgilidir.

Bulus, en az bir metal levha Uzerine en az bir pargadan olusan saplamanin (40)
kaynatiimasini, bahsedilen saglamanin (40) levhaya temas ettigi bdlgeden akim
uygulanmak sureti ile kaynatiimasini saglayan tertibat olup 6zelligi; is pargasinin (W)
konumlandiriilmasini saglamak Uzere en az bir adet gévde (10), bahsedilen gévde (10)
Uzerinde kaynak yapilacak olan saplama (40) Uzerinden geg¢en akim igin devrenin
tamamlanmasina imkan taniyan saplama hazne gdévdesi (30), bahsedilen saplama
hazne govdesi (30) Uzerinde saplamanin (40) konumlandiriimasini saglayan saplama
haznesi (300), kaynak sirasinda devrenin tamamlanmasini saglamak Uzere bahsedilen
saglama hazne gdvdesine (30) irtibatli alt elektrot tasiyici (31) icermesi ile karakterize

edilmektedir.
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Bulus, en az bir metal levha Uzerine en az bir pargadan olusan saplamanin (40)
kaynatilmasini akim uygulamak sureti ile saglayan yontem olup 6zelligi; govde (10)
Uzerine konumlanmis is parcasinin (W), gévde (10) tarafindan saplamanin (40) temas
ettirilmesi ve is parcasinin (W) saplama (40) temas etmeyen diger yuzeyinden,
bahsedilen saplamanin (40) temas ettigi hizada, saplama (40) ile es merkezli olacak

sekilde temas ederek akim uygulanmasi ile kaynatma isleminin gergeklestiriimesidir.

Sekil 1’de bulusun galismasini gostermek Uzere bulus konusu aparatin ve sistemin bir

bolimunun perspektif gérinisu verilmigtir.

Bulusun sahip oldugu goévde (10) Uzerine, kaynak vyapilacak is parcasi (W)
konumlandirilmaktadir. Bulusun tercih edilen yapilanmasinda, gévde (10) Uzerinde is
parcasina (W) uygun en az bir adet konumlandirma pimi (11) bulunabilmektedir.
Bahsedilen konumlandirma pimi (11) vasitasi ile is pargasinin (W) goévde (10) Gzerinde
hizalanmasi saglanabilmektedir. Bulusun alternatif yapilanmalarinda, gévdenin (10)

formu is parasina gore degiskenlik gosterebilmektedir.

Govde (10) Uzerinde saplamanin (40) kaynaklanmasini saglamak Uzere en az bir adet
saplama hazne govdesi (30) yer almaktadir. Bahsedilen saplama hazne gdévdesinin
(30) ic kisminda saplama haznesi (300) yer almaktadir. Saplama (40) bahsedilen
saplama haznesine (300) konumlanmaktadir. Bahsedilen saplama hazne gdévdesinin
(30) Ust kisminda alt elektrot tasiyici (31) yer almaktadir. Saplama haznesi (300)
kullanilacak olan saplamanin (40) dis formuna uygun yapidadir. Sistemde bahsedilen
saplama haznesinin (300) merkezi ile es merkezli olarak konumlanmig/temas sirasinda
konumlanan kaynak elektrotu (21) yer almaktadir. Bahsedilen kaynak elektrotu (21) tst

elektrot tasiyici (20) ile tutulmaktadir.

Bulusun sahip oldugu Ust elektrot tasiyici (20) ve kaynak elektrotu (21) projeksiyon
kaynak ust elektrot tagiyici (20) ve kaynak elektrotudur (21).

Bulusun tercih edilen yapilanmasinda sahip oldugu kaynak elektrotu (21) bakir

malzemeden mamulddr.

Bulugun tercih edilen yapilanmasinda sahip oldugu saplama hazne govdesi (30) bakir

malzemeden mamuldar.

Bulus konusu aparat (A) ve Ust elektrot tasiyici (20) ve kaynak elektrotu (21) ile kaynak

yapilmasi sirasinda devre is pargasi (W) ile temas eden saplama (40) ve bahsedilen
7



10

15

20

25

30

saplamanin (40) konumlandirildigi hazne govdesi (30) Uzerinden tamamlanmaktadir.
Tercih edilen yapilanmada elektrik akimi kaynak elektrotu (21) Gzerinden is pargasinin
(W) saplama (40) konumlandiriimadidi diger ylzeyine, bahsedilen saplama (40) ile es
merkezli olacak sekilde temas edilmesi ile iletiimektedir. Kaynak iglemini etkileyen

parametreler; akim degeri, kaynak zamani ve elektrot baski kuvvetidir.

Q = 12.R.t formulden anlagilacagi Uzere is pargalarindan (W) gegen elektrik akimina
karsi temas noktalarindaki direngten saglanan 1si ve ayni zamanda parcgalara
uygulanan basincin tatbikiyle yapilan bir kaynak isleminin gerceklestiriimesi

saglanmaktadir.

Bulus konusu aparatin (A) operasyon sureci, projeksiyon kaynak makinasi alt elektrot
tasiyici (70) saplama kaynak aparati (60) takilarak kaynak islemi yapilacak olan
saplama (40) saplama haznesi (300) igerisine yerlestirilir. Kaynak edilecek is parcasi
(W) s aparatina (A) konumlandirilir. Ust elektrot tasiyici (20) kapatilarak kaynak
elektrotu (21) is pargasi (W) ve saplamayi (40) kaynak elektrotu (21) saplama hazne
govdesi (30) arasinda akim gondererek ve baski kuvveti altinda saplama (40) kaynak
islemi yapilir. Ust elektrot tasiyici (20) acilir ve saplama (40) kaynak islemi igin tekrar

hazir hale gerek devam eder.

Bu yontem ile her ¢apta ve uzunlukta saplama igslemi projeksiyon kaynak makinasinda
gerceklestirilebilir. Saplama haznesi (300) projeksiyon kaynak makinasinda hali
hazirda bulunan calistigi slrece devir daim yapan sogutma suyu ile sogutulmakta,
projeksiyon kaynak makinesinin pistonundan bosalan geri tahliye havasi saplama
haznesi gévdesine (30) verilerek sogutma islemi gergeklestirilerek ekstra ekipmana

gerek olmadan saplama (40) kaynagi yapilir.
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