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MAK ELEKTRONIK
Diren¢ Kaynagi Nedir? C_>

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Malzemelerin ilave malzeme olmaksizin,

is parcalarindan gegen elekirik akimina karsi gosterilen
direngten olusan 1s1 ve ayni zamanda basing
vygulanmasiyla gergeklestirilen bir kaynak yontemidir.

Kuvvet | Kavnak
cekirdegi
Ust elektrot <
Alt 15 parcas: — Z::
_o—'—'| (:.‘ :

Ust ig parcass 4

Alt elektrot —

Primer devre

Sekonder devre

Kuwvvet T



Direng Kaynag

U ygu lama Alanlari Malzeme Analiz ve Kalte Kontrol Gibazlar Dis Tic Lid

Direng kaynagi 6zellikle Otomotiv ve Beyaz Esya sektéri basta olmak
Uzere pek cok sektérde baslica imalat yontemlerindendir.

NDT GUNLERI

“XIl. Kaynak Kongresine Giderken”
9 Ekim 2021 Cumartesi / BAOB Yerleskesi - BURSA




. u
Direnc Kaynagi Uygulamalari -

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

71 Punto Kaynak Uygulamasi
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Diren¢g Kaynagi Uygulamalari

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

71 Lazer Kaynak Uygulamasi
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Direng Kaynaklarinin

U |traS O N I k M U a‘ye N e S I Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd., Sti.
]

Daldirma Tanki Sistemi
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Daldirma Tankli Ultrasonik

Muayene Tarayici Sistemlers Malzeme Analiz v Kalite KonrolCiaztai Dis Ti. L.t
0

1 Yiksek Cozinurlik

O] Karmo§|k Geometrili
Malzemelerin Ultrasonik
Muayenesi

1 Yuksek Frekansli
Transduser Kullanimi

> Uzun Muayene Siresi

o Yiksek Bitgeli Yatirim
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MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd, Sti.

Daimler Projesi
—

Punto Kaynak Kontrolleri i¢in PunktschweilRungen DPAIMLER
Portatif Ultrasonik Tarayici
Sistemlerin Gelistiriimesi

o Gereklilikler:

v Tank ve Dald Iirma SiSteminin Scan eines SchweiBpunktes mit Pore Scan eines Schweipunktes mit Ris:
Ortadan Kaldirilmasi,

+~ Kisa Muayene Suresi

~ Yuksek Cozunurlukla
C-SCAN Goruntusu

+ 0.5mm — 8 mm Kalinhiga Sahip
Malzemelerin Muayenesi

v Portatif, Haﬂf, Ergonomik Tasarim Schnittbild des Schweilpunktes P D ey
. . . mit Pore in Fligeebene Schnittbild des Schweipunktes
(Yerinde Muayeneye Imkan Saglayan) mit Riss in Fiigeebene
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.
Mini-Scanner e

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Minyatur “DALDIRMA TANKI” Tarayici Sistemi

Tarama Alani: 10 x 20 mm
Cozunurluk: 0,1 x 0,2 mm
Tarama Suresi: <5 saniye

Tarayici Basligi Uzerinde “Su Haznesi” olusturularak membran ile
sikistirilr.

> Ultrasonik Transduserler Su Haznesi icinde tarama yapar.
s Tarama Esnasinda Transduser muayene edilen alan icinde sabit tutulur.

®& 6 6

=
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Tarama Methodu

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Odaklanmig Ultrasonik Transduser, membranli su haznesi
icinde donme hareketi yaparak taramayi tamamlar.

35MHz Ultrasonik Transduser = x'“"
Odak Capi < 0,1mm
Membranli Sizdirmaz Su Haznesi
Spiral Sekilli Tarama Paterni

Yiksek Hizda Tarama
/ Su dolu hazne

-~ Donen saft

Ultrasonik transduser

Odaklanmis ultrasonik darbe

Tarama dongusu

Tarayici bas (degistirilebilir)

Membran

NDT GUNLERI

“XIl. Kaynak Kongresine Giderken”
9 Ekim 2021 Cumartesi / BAOB Yerleskesi - BURSA




Punto Kaynak Olgctim Diyagrami

Couplant
(gel)

Moving
ultrasonic
transdycer

I e T
Water
chamber
Mini -
Scanner

Red gate; sets the start
position of the yellow gate

MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic, Ltd. Sti.

A1

|

———_

Hq ‘I'ki 1

Ei)-

A0 . -
IE ] WE /|BE —>
IE=Interface Echo A-scan
presentation

WE=Weld Echo

BE=Back Wall Echo

C-scan presentation

Yellow gate; In this area the maximum
amplitude of the ultrasonic signal is measured

A color related to
the value of the
maximal amplitude
in the yellow gate,
is set as a pixel in
the C-scan for each
scan point.

The C-scan is picture, composed by the 100 x 200 colored pixels

as generated in each scan point.
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Punto Kaynak Ol¢imi
A — T A R A M A E k r d n | Malzeme Analiz ve Kéiite KontrolCihaian Dis Tic. Ltd, Sti.

'LL

0}

100 .
IE=Interface Echo A

WE=Weld Echo
BW=Arka Duvar
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Minl Scanner Sistemi

Mini Tarayici, bir kaynagin baglanti bolgesinden
yansiyan ekolara bagli olarak bir kaynak dikisinin
durumuyla ilgili C-Taramasi yapan ultrasonik bir tarayici
sistemlerine verilen addr.

Tarama Unitesinde bir ultrasonik transduser, malzemeye
ultrasonik darbeler iletir ve yansiyan ultrasonik sinyalleri
alir.

Ultrasonik ses dalgasi iyi kaynamis bolgeden
dogrudan gecerek ikinci plakanin arka duvarindan
donerek ekran uzerinde echo verir.

icerisinde hata bulunan kaynakli bélgede ise
hatanin oldugu bolgeden geri yansiyarak hata
echosu verir.

Analiz sorasi elde edilen tarama gortuntusunun tarama
noktasi konumunda, belirlenen renkte bir piksel Uretilir.
15.000 tarama noktasindaki tim pikseller birlikte C-
Tarama resmini olusturur.
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Uygulama —

Kay na kS 1Z B O I g € Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.
]

o Kaynakli olmayan bir alanda bir tarama noktasi icin bir C-Taramasi olusturulmasi.

100%
e
()| Kaynaklanmamis bir alanda tarama noktas A-Tarama
@) Odakianmis ultrasonik transdiser ® @
@) Ara yiiz ekosu (su — celik)
@ Arka duvar ekosu, ilk tabaka
@ Coklu yansimalar, arka duvar ekosu @ A©

@
0%
C-Tarama \ I




Kaynak Uzerinde
=

- Kaynaklamisg bir alanda tarama noktasi icin bir C-Taramasi olusturulmasi.

‘“ A-Tarama

A

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

100%

Kaynaklanmis bir alanda tarama noktasi

Odaklanmis ultrasonik transduser

Ara yiz ekosu (su — ¢elik)

Ik tabaka arka duvar ekosu bulunmaz. lyi
kaynaklanmis dikisler yansima yapmaz.

Ikinci tabakanin arka duvar ekosu

@6 ®800®O

Coklu yansimalar, arka duvar ekosu

@

C-Tarama




Degistirilebilir
Tarayici Basgliklari C >
—

o Ulasilmasi zor noktalar ve karmasik geometrili pargalar igin ozel
tarayici basliklari ile numune ve tarayici arasinda 90 derecelik agi
saglanarak %100 kontrol saglanabilmektedir.

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.
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MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

. AMSTERDAM
MiniScanner @ TECHNOLOGY

Uygulama Videosu

Ultrasonic scanner for spot weld inspection

www.amstech.nl



MAK ELEKTRONIK
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Punto Kaynak Uygulamasi
|
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Punto Kaynak
CELIK

Test Parametreleri:
*Kaynak Sekli - Profil
*Hatanin Sekli - Profil

Kaynaksiz Bolge

MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

I Eile:D:iDataiData Spotweld scanner.xad

C-=can | Circle Ampl | Circle Amp2 | Circle Tof | Function

a3

(]| Ascan

Dizt. - 06005 |

Cw  Cow Bun Uszer

— § B0

e W

Gainl| 6.0

[Ty
Gate Extra

Irterface echo

Delay | 2152

Fange 405

Fhase | Megative

127%1.47mm | 4

Delay 024
Range 1.32

Phase | Positive

Delay 120

ol

Range [IR=}

Sari Kapi: Ilk Plakanin Kalinligi

<«——» |k Plakanin Kalinligi <«




Punto Kaynak
CELIK

MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Test parametresi:

*Punto Kaynak
Kalinhgi

Kaynakli Bolge

B File:D:\Data\Data Spotweld scanner.xad

C-Scan | Circle Ampl | Circle &mp2 | Circle Tof | Function 53 C] Ascan

Cw  Cow Bun User

- § B

(sson @]

Gainl| b6.0

[aseen | [ 5o |

hdain
Gate Extra

Irterface echo

Delay 2152

Fange 4105

Phaze | Megative

8% 1.65mm

Delay 0.54

A

Fange 1.32

Phase | Positive

54%2.75mm | €

Delay 252

4

Range 0.5y

IZ-flist.:*I.EEE I I- _
< » Kalinhk <«———
Sari Kapi: Echo YOK (Kaynak Nuflziyeti Y1)
Yesil Kanr: Punto Kavnak Arka Duvar Yankisi




Punto Kaynak MAKLEKTRNIK

CELIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

E‘AFile:D:'iData'\Data Spotweld scanner.xad @@

C-Scan | Circle A&mp1 | Circle &mp2 | Circle Tof | Function

Cw Ccw PRun User

i1 N 0

| Start scan | D ]

Gainl| 56.0 dB

Test parametresi:
*Hata Boyutu
*Hata Derinligi

= fes)

Main
Gate Extra
| Interface echo '

Delay 21.52 mm

Range 4.05 mir

||| |Phase | Negative

81% 1.37mm [

Kaynak Igindeki o ' e
Hata Olan Bolge i AT Phase Postive
T 54% 2.75mm
| i || Delay 2.52 mm| |
-BU 7 Range; 0.57

100
| Dist.: 1.626

Punto Kaynak — «—
Hata Derinligi

Sari Kapi: Echo VAR ( Kaynak Nufliziyeti KOTU)



Punto Kaynak MAKLEKTRNIK

CE LIK Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dig Tic. Ltd. Sti.

[ File:D:ispot weld 2 plate high tension steel.xad

C-Scan | Circle &mp1 | Circle &mp2 | Circle Tof | Function |82 (]| Ascan

Olclim Parametreleri
*Cekirdek Capl

Manuel
degerlendirme:
Echolarin etrafina bir
elips cizerek boyut

hesaplanir.
—>

|| Phase | Positive

e o AN [Diame‘ler
\

| Interface echo

Delay 21.43

Range 2.3

hase | Negative
68% 1.32mm
Delay 0383
Range 1.38

92% 2.72mm

Delay 213

| Range 1.00 i,

Exp ﬁ m
Size ﬁ_ftf 2 [—9—7_

Dist.: 1.376 ID: DEMOS

| lQuality ind. a3

Otomatik degerlendirme: Punto kaynaginin etrafina bir dikdértgen cizilir. Eko

yuksekliginin belirli bir yuzdeden daha dusuk oldugu bu alandaki toplam yuzey

4444

hesaplanir. <




Punto Kaynak MAKLEKT RNIK

CELIK Malzeme Analiz e Kalite Kontrol Cihazlan Di Ti. Ld. St

EFiIe:D:"-.Data"-.Data Spotweld scanner.xad

]
]
=
)
=
=]
=
“
o

C-Scan | Circle &mpl | Circle &mp2 | Circle Tof | Function g3 E] Ascan Cow

Test parametresi:
*Girinti Olglimu
‘Time Of Flight (TOF)’

Gainl| b6.

H

Interface echo

Delary 21.50

Fange 4.35

Fhaze | Negative

8% 1.38mm

Delay 0484

i

Fange 132

Phase | Posttive
60% 2.75mm
Delay ’ﬁ

Range 057

Indentation
Time Of Flight

Referans:

Punto Kaynaginin
yanindaki
kaynaksiz bolge




Punto Kaynak MAELEKTRONIK

CELIK Malzeme Analiz e Kalite Kontrol Cihazlan Di Ti. Ld. St

C-Scan | Ci 1 | Circle Amp2 | Circle Tof | Function 279 () Size | Cw Cew Run User

< 21274

h‘h | Gain1|59.0
. || O Hor & vert Size
(O Hor [_ 6.04

O ver £.39

Caic. 621

y O Spot 1
I 7 ToFR)| 273
. INT [ 2124

Depth 0.34

ORet.1 | 127

ToFM [ 210

dINT [ 2091

| ORret.2 | 127
| toFm [ 210

INT 20.83

[ © Unknown (NB)

Dist. : 0.7566 ID: DEMOJ3 léll- -
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Uygulama:

Lazer Kayn ak (A 'o las ) Malzeme Analiz v Kalite KonrolCiaztri Dis Ti. L.t

lyi Kaynak Klicik Boyut Klcuk Boyutlu Ug

- Numunenin Arka Yuzunden Muayene Yapllir.
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Lazer Kaynak MAKLEKTRN|K

Arplas Celik Malzeme Anaiz ve Klite Kontrol Cvaztan Dis Tic Lid St
B File:D:\data USP Cidemol\arplas_02.xad

C-Scan m Circle Ampz | Circle Tof | Eunction 277 C] Azcan ﬁ %
Test Parametreleri: 8 )27 = B
*Kaynak Sekli - Profil Gain1| 54.0
*Hatanin Sekli - Profil csean
flain

Gate Extra

Interface echo

Delay 21.44

Fange 3.87

:

Fhaze | Megative

Delay 0.51

Kaynaksiz Bolge

i:

Fange 0.60

Phaze | Postive

1277 1.50mm

Delay 1.1
A0 Range 0.60

Ik Plakanin Kalinhgi <+
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127% 0.75mm |




Lazer Kaynak
Arplas Celik

Test Parametresi
*Kaynak Kalinhgi

-

Kaynakli Bolge

MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

P File:D:\data USPCidemo'arplas_D2.xad

-100

C-Scan | Circle Ampl | Circle Amp2 | Circle Tof | Function 277 C] Ascan

Delay 21.44
/ Range 3.87
100 '

Cw  Cow Run Uszer

- § B 0=

£ |1 3>27%
[ Start Scan l D l

Gainl| b4.0

Iain
Gate Extra

Interface echo

Phaze | Negative

6% 0.78mm

Delay 051

i:

Fange 0.e0

Phaze | Postive

68% 1.38mm | «-

Delay 1.1

Dist. . 0.6105

}4 >‘ Kaynak Kalinligr «

Sari Kapi: Echo YOK (Kaynak Nufiiziyeti 1Yi )
Yesil Kapi: Punto Kaynak Arka Duvar Yankisi




Lazer Kaynak
Arplas Celik

Test parametreleri:
-Kaynak Olgtimleri
*Kaynak Gemaoetrisi

Manuel
degerlendirme:
Echolarin etrafina bir

elips gizerek boyut

hesaplanir.

MAK ELEKTRONIK

Malzeme Analiz ve Kahte Kontrol Clhazlan Dis Tic. Ltd. $t|

P File:D:\Arplas 01.xad

C-Scan | Circle Ampl. | Circle Amp2 | Circle Tof | Eunction | | 280 C] Ascan

Main
Gate Extra

| Interface echo

elay 21.39

Range 1.26

hase | Negative

- 17%0.71mm

Delay IW

v Rangem .

- Phase | Positive

- 65% 1.40mm

Delay l_—17

‘ }iangém' y

;m ‘Henght
B pa0mn [#5°

Dist.: 0.9367 ID: DEMO#M [NERE RN RN RN RN NRNENRRNE N

Otomatik degerlendirme: Punto kaynaginin etrafina bir dikdértgen cizilir. Eko
yuksekliginin belirli bir ylzdeden daha disuk oldugu bu alandaki toplam yuzey

hesaplanir.

<

++++




Uygulama:Projeksiyon Kaynag

( YU Var| ak S omu n) Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.
1

J,F Tarama Pozisyonu
: t
AN W A
|7 ?Af//ﬂ{/ A
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Uygulama:Projeksiyon Kaynagi

( Yuvarlak Somun)

- (1]
Genisglik : 2mm
OK.

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd, Sti.

Catlak
NOK

Birlesme
Yetersiz

(@)

Geniglik: 1,7mm Birlesme
Kiguk Bosluk YOK

oK. e NOK
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Uygulama:Projeksiyon Kaynag

(Saplama Civatalari)

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Metalografi Goruntusu

\\ .-f.s;:é
B »v._vm
a

Celik Sag Uzerindeki Saplamalar

Tarama Pozisyonu
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Uygulama:Projeksiyon Kaynagi ¢ (IR 0
(Saplama Civatalari) . .

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Tarama:
KOTU KAYNAK
(Porozite Igerir)

Tarama:
Yl KAYNAK

"S'Ieel sheet

resepm ey

NDT GUNLERI

“XIl. Kaynak Kongresine Giderken”
9 Ekim 2021 Cumartesi / BAOB Yerleskesi - BURSA




Uygulama: Civata Kaynag

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Yuvarlak Civata Kare Civata

- Numunenin Arka Yuzunden Muayene Yapillir.
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Uygulama: Lazer Kaynak T —
(Aluminyum Plaka) C_>

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

Yuvarlak Al. Plaka Kare Al. Plaka

- Numunenin Arka Yuzunden Muayene Yapllir.
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Uygulama: Pergin

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

- v Y

S o= -
~ e =

San2|ma icindeki Pergin

v

- Numunenin Her Iki Yiziinden Muayene Yapilir.
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MAK ELEKTRONIK

Uygulama: Percin .

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.
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Uygulama: Yiksek Basingli
Alumi nyu m Dokum Melzeme Analiz e Kalte Kontrol Chazlar Dis Tic. Ltd, Sti

B File:D:\data USPC\Tjechie_Demo\Technical_university\poreus 2 .xad [ File:D:\data USPC\Tjechie_Demo\Technical_university\poreus 2 .xad

LEEX

C-Scan | Circle Amp1 | Circle &mp2 | Circle Tof | Function 276 D Ascan Cw Ccw Run User 1 | Circle Amp2 | Circle Tof | Eunction 276 [:] Ascan Cw Ccw Run User
. =il - B B . =il B |
< |1 21274 < | 21274
= r = r
Start Scan L) Start Scan L)
(N (S
Gainl| 56.0 dB Gainl| 56.0 dI
Main hain
Gate | Extra Gate Extra
. 21.34mm | 21.35mm
| Interface echo | Interface echo |
Delay 2125 Delay 21.25

Range 525

||| Range 525

100' = 2 O hase | Negative 100' S

n - | 9% 1.20mm = | | 70% 1.32mm |
1 i || Delay 063 [ ||| Delay 063 mm |

20 i T Range 113 20 A e ” i 1 - g || Range 113 |
A S " 4 A VNI X B W Vi, v

20 3 | I \ Phase | Posttive 20 | il [ Phase | Posttive ‘
1 | 127% 1.97mm F ‘ | 33% 1.94mm |

-60 i Delay 156 mr 60 i Delay 156 mm |

Range 108 100 f Range 1.08

:
o) " list.; 1.322 | 0

A-scan HATASIZ BOLGE A-scan HATALI BOLGE

hase | Negative

100
 Dist. 1.348

YUKSEK BASINGLI ALUMINYUM DOKUM NUMUNESI ( KALINLIK: 2 mm )
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Uygulama Notlari

Malzeme Analiz ve Kalite Kontrol Cihazlari Dis Tic. Ltd. Sti.

_
« Tarama sonrasi elde edilen her sinyal ayri ayri degerlendirilerek
(6lgimlendirilerek) Windows tabanli isletim sistemi GUzerinde
rapor edilebilmekte ve saklanabilmektedir.

 Her numuneye 0zel kalibrasyon ve olgum sonuglari hem cihaz
bunyesinde hem de PC ortaminda saklanabilmektedir.

« Wifi / Ethernet baglantisi ile veri sonuglarinin bulut sisteminde
saklanmasi ve paylasiimasi mumkundur.

 C-TARAMA gorseli uzerinde herhangi bir photoshop, goruntu
dlzenleme, goruntu iyilestirme vb. mumkun degildir.

AMSTERDAM
TECHNOLOGY

MINISCANNER
FORSPOT
WELD/RIVET
SCANNING

MAK ELEKTRONIK
Malz liZ v lite Kontrol Cihazian Dis Tic, Ltd. Sti
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Katiliminiz Igin Tesekkiir Ederiz. ..
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www.makelektronik.com.tr
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