SURTUNME KAYNAK
MAKINESI

https://www.youtube.com/watch?v=Vff0_3T190E

AYCE MEKATRONIK olarak 6zel makine tasarimi ve imalati, endiistriyel otomasyon
uygulamalar1 konularinda deneyimli kadromuz ile anahtar teslim projeler yaparak
giiveni, kaliteyi ve verimliligi saglamaya ¢alistyoruz. Makine tasariminda uzman
kadromuz ile otomotiv sektoriinden gida sektoriine her tiirlii probleme 6zel miithendislik
¢Ozlimleri tiretmekteyiz.

SURTUNME KAYNAK MAKINESI tasarim ve imalatin1 yaparakanahtar teslim
projeler yapiyoruz. AR-GE ¢alismalarimiz ve iirettigimiz makineler ile siirtiinme
kaynak teknolojisindeki tecriibelerimize yenisini ekliyoruz. Yaptigimiz makine ile kare
pargalar1 dairesel bir sekilde dondererek kaynatmay1 basardik ve bu alanda bir ilki
gerceklestirdik (https://www.youtube.com/watch?v=Vff0_3T190E).

Sizden gelen istekler dogrultusunda
tasarimimizi yapip e€n uygun sistemi
sizlere sunuyoruz. Biitiin analiz ve
kontrollerden gecen makine tasariminin
imalatin1 yaparak miisterilerimize
teslim ediyoruz. Ozellikle iiniversite
laboratuvarlarina yaptigimiz makineler
ile akademik ¢alismalar yapabileceginiz
cok hassas makineler iiretiyoruz.
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Siirtlinme kaynak yonteminin avantajlart:

* En 6nemli 6zelligi ¢evreci ve temiz bir kaynak
yontemi olmasidir.

* Siirtlinme kaynak yontemi diisiik enerji tiiketir.

* Kaynak iletimi i¢in herhangi bir dolgu malzemesi,

elektrot veya koruyucu gaza ihtiyag yoktur. Kaynak
bolgesi herhangi bir katki malzemesi i¢cermez.
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*Yiiksek mukavemet ve farkli malzemeleri
birlestirebilme kolaylig1 saglamaktadir.

* Siirtiinme kaynagi olduk¢a kisa zamanda tamamlanir.
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SURTUNME KAYNAK TEORISI

Siirtiinme kaynagi biri sabit digeri doner
harekete sahip iki parganin, ara yiizeylerinin
stirtiinmesi ile elde edilen 1sidan yararlanilarak,

eksenel basing altinda birlestirildigi bir kati
hal kaynak yontemidir.

Siirtlinme kaynakta kaynak siiresi boyunca
stirtiinen yiizeyler eksenel basing altindadir.
Isitma faz1 yada siirtiinme fazi olarak
adlandirilan bu siire¢ birlesme bolgesinde
plastik deformasyon sicakligina ulagincaya
kadar devam eder .Bu sicaklikta donme hareketi
ani fren yapilarak durdurulur ve eksenel basing
arttirilarak yigma yapilir.

Hiz, zaman ve basing kuvveti gibi kaynak
parametrelerinin genis ¢apta kullanimu ile
kaliteli bir kaynak elde edilebilir.




