
 

Uluslararası Mühendislik Araştırma ve 

Geliştirme Dergisi 

 

International Journal of Engineering Research 

and Development 

Cilt/Volume:8     Sayı/Issue:2     Haziran/June 2016                                                                    http://ijerad.kku.edu.tr 
 

          Araştırma Makalesi / Research Article         . 
 

1 

 

Genetik Algoritmayla Bindirmeli Tip Kaynaklı Bağlantılarda 

Optimum Kaynak Kalınlığı Seçimi 
 

The Selection of Optimum Weld Thickness in Overlapped Types Of Welded Joints 

Using Genetic Algorithms 

 
Tamer BAŞKAL1, Aşır ÖZBEK2

 

1Kırıkkale Üniversitesi, Kırıkkale Meslek Yüksek Okulu, 71450 KIRIKKALE 
2Kırıkkale Üniversitesi Kırıkkale Meslek Yüksek Okulu, 71450 KIRIKKALE 

 
Başvuru/Received: 29/03/2016              Kabul/Accepted: 16/05/2016              Son Versiyon/Final Version: 15/06/2016 

 

Öz 
 

Bu çalışmada, genetik algoritma yoluyla bindirmeli tip kaynaklı bağlantıların, normal kesme ve momentli kesme gerilimleri için 

en uygun kaynak kalınlığı seçimi yapılmıştır. Belirlenen sınır aralıklarındaki değişkenlerin amaç fonksiyonunu minimum yapmak 

hedeflenmiştir. Kaynaklı bağlantının yükleme şekline göre, mukavemet hesapları dâhilinde en uygun değerler elde edilmiştir. 

Makine elemanları mukavemet hesapları bu tür algoritmalar kullanılarak boyutlandırma optimizasyonuna gidilmektedir. Bu 

şekilde geliştirilmiş olan algoritma, bir genetik süreç gibi en iyiyi bulma ilkesine dayanmaktadır. Değişkenlerin aldıkları değerler 

bağlantının boyutlarını sınır aralıklarında olmasını sağlamıştır. Genetik algoritmalar, amaç fonksiyonu değişkenlerini en aza 

indirmede kullanılmıştır 
 

Anahtar Kelimeler 
 

“Genetik Algoritma, Kaynak Kalınlığı, Bindirmeli Kaynak.” 

 

Abstract 
 

In this study, using genetic algorithm the selection of optimum welded joints for normal cutting and momentum shear strength 

was used. In order to find the minimization of the objective functions with respect to variables in a specified range, the 

optimization within the strength calculations of the overlapped types of welded joints for normal cutting and momentum shear 

strength was obtained. The algorithm developed in this way, as it is based on finding the best principle of obtaining the values 

with respect to variables in a specified range, would optimize the thickness of the overlapped types of welded joints. 
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1.GİRİŞ 

  

Mühendislik problemlerinin çözümünde birçok sayısal çözümleme teknikleri kullanılmaktadır. Bu çözüm tekniklerinde, 

fonksiyona bir değer atayarak çözüm süreci başlatılır ve duruma göre değerler değiştirilerek en iyiye doğru gidilir. Ancak çözüm 

uzayının büyüklüğü nedeniyle karmaşık problemlerin bu metotlar kullanılarak çözülmesi oldukça fazla zaman gerektirmektedir 

(Mendi vd., 2008). Kaynaklı bağlantı mukavemet hesaplarında, kaynak tipine bağlı olarak kaynağın maruz kaldığı yükleme tipi 

sonucunda, çekme, basma, kesme ve momentli kesme (burulma) gerilimleri bulunmaktadır (Akkurt, 2000). Böylece kaynak 

kalınlığı ve kaynaklama boyunun yeterli olduğu kanaatine varılmaktadır. Bu tür hesaplamalar için, bilgisayar yardımıyla çeşitli 

algoritma ve programların kullanılması günümüz teknolojisi ve rekabet koşullarında gereklilik olmaktadır.  Bu çalışmada, 

kaynaklı bağlantıların hesaplanmasında, son zamanlarda çok sık başvurulan optimizasyon tekniği olan genetik algoritma (GA) 
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kullanılmıştır. Mukavemet şartlarını yerine getiren bir makine elemanının boyutunu bulmak, elemanın emniyetli sınırlar 

içerisinde olduğuna bakılarak karar verilmektedir. Bununla birlikte emniyetli çalışma koşulları birden fazla olduğunda tümü 

birlikte değerlendirilerek sonuca ulaşılmaktadır. Bu amaçla GA kısıtların çok olduğu tasarım problemlerine uygun çözümler 

üretmektedir. GA’lar biyolojik sistemlerin gelişim sürecini simüle eden bir stokastik arama yöntemidir (Goldberg, 1989). 

GA’ların diğer yöntemlerden farklı olan bir özelliği de arama işleminin, noktaların oluşturduğu bir başlangıç yığını içersinden 

gerçekleştirmesidir (Chambers, 1998). GA’lar en iyiyi seçerek sürekli iyileşen çözümler üretir. Bu çözümleri seçim, çaprazlama 

ve değişim gibi operatörleri kullanarak üretirken iyinin ne olduğunu belirleyen bir uygunluk fonksiyonu da kullanır. GA’lar bir 

grup çözümle tarama yaparlar. Bu sayede çok sayıda çözümün içinden iyilerin seçilmesine rağmen kötü çözümlerinde düşük 

olasılıkla geçişine müsaade edilmektedir. GA’ları diğer algoritmalardan ayıran en temel özelliklerden biri de seçmedir. GA’lar da 

çözümün uygunluğu onun seçilme şansını artırır ancak bunu garanti etmez (Zeyveli, 2007). 

 

GA birçok farklı alanda başarı ile uygulanmıştır. Bu çalışmalardan bazıları şunlardır: Bonori vd. (2008) titreşim ve gürültü 

azaltma yönünde düz dişli çiftleri optimize etmek amacıyla; Mendi vd. (2010) düz dişlide modül, şaft çapı ve rulman 

optimizasyonunda; Dhafer vd. (2012) dişli modifiyesinde; Mendi vd. (2012) konik dişli için optimum modül, mil çapı ve 

rulmanın seçiminde; Başkal vd. (2013) perçin optimizasyonunda; Başkal (2014) vida sistemi elemanlarının optimizasyonunda; 

Zacharia vd. (2015) robot kolu yapım sürecini planlamada GA kullanmıştır. Literatürde özellikle dişli çarkları ve kutusu tasarımı 

optimizasyonunda GA ile yapılmış çok farklı çalışmalar mevcuttur  (Pomrehn ve Papalamb, 1995; Ognjanovic, 1996; Chen, 

1998; Deb ve Goyal, 1998; Duan vd., 1998; Yokota vd., 1998; Fan vd., 1999; Myint, 1999; Flodin, 2000; Marcelin, 2001; Dolen 

vd., 2005). GA, ayrıca dişli pompaların tasarımında (Ping vd.,1997); mekanik-dinamik optimizasyon problemlerinin tasarımında 

(Qiang ve Ji, 1999); kaymalı yataklarda yağlayıcı film tabakasının optimize edilmesinde (Saruhan ve Uygur, 2003); yuvarlanmalı 

yatakların optimizasyonunda (Kumar vd., 2003; Rao ve Tiwari, 2007) kullanılmıştır.  

 

Mundo ve Yan (2007), dişli mekanizmasında, çıkış hareketlerinin kontrolü üzerine yapılmış bir iletim mekanizmasının kinematik 

optimizasyonunu; Aberšek  ve  Popov (2004), dişli ve dişli montajlarının optimizasyonu, boyutlandırması ve üretimlerine 

yönelik olarak bir çalışmayı GA ile yapmıştır. Samanta (2004), dişli çarklarda meydana gelen hataların belirlenmesi için GA ve 

yapay sinir ağlarını birlikte kullanmıştır. Myint ve Tabucanon (1998), müşteri ihtiyaçları temeline dayalı alternatif ürünlerin 

oluşturulması için GA temeline dayalı bir uzman sistem geliştirmiştir. Su vd. (2000), geliştirdikleri zeki karma sistem yaklaşımı 

ile tasarım sürecindeki birçok aşama ve üretimi birleştirmiştir.  

 

Bu çalışmanın ikinci bölümünde kullanılan yöntem tanıtılmış, üçüncü bölümde çözülmesi gereken problem detaylı olarak ifade 

edilmiş ve dördüncü bölümde ise çözülen problemin sonuçları verilmiştir. Sonuç bölümde konu tartışılmış ve sonuçlar 

verilmiştir. 

 

2. YÖNTEM 

 

Bir makine elemanının üzerine gelen kuvvetleri taşıyabilmesi üretildiği malzemenin emniyetli çalışma koşullarındaki verilerine 

uygun olarak yapılmasına bağlıdır. Bu anlamda en uygun boyuttaki makine elemanı, sistemin çalıştığı alanda en az yer kaplaması 

anlamına gelmektedir. Böylece hantal tasarımların oluşması engellenmektedir. GA bu tip tasarım boyutunu belirlemede bir 

benzetim tekniği olarak kullanılmıştır. Elemanın bir boyutu bir kromozom başka bir boyutu ise farklı bir kromozom olarak ifade 

edilerek çözüme gidilmiştir. 

 

GA, popülasyon içerisindeki en iyi adayların özelliklerinin korunması, nitelikleri daha zayıf olan adayların atılması fikrine  

dayanmaktadır. GA, genetik operasyonlar ile benzer genlerin transfer edilmesi yoluyla yeni nesillerin çoğaltılması sürecidir. Her 

adayın fonksiyondaki değerlendirme uygunluğundan geçirilerek yeni nesillere aktarılması veya çıkarılması amaçlanmaktadır 

(Tuomaala, 2002; Bircan, 2000). GA'nın işlem adımları Şekil 1’de akış şeması formatında gösterilmiştir. 
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Şekil 1. Genetik Algoritma Akış Diyagramı. 

2.1. Genetik Algoritmanın Seçme, Çaprazlama ve Mutasyon Operatörleri 

 

GA'da seçme prosedürü, popülasyonun tüm adaylarının fonksiyon değeri hesaplanarak minimum iki adayın belirlenmesi ve diğer 

adaylara çaprazlama ve mutasyon uygulanmasıdır. Böylece, eski popülasyonun en kötü adaylarının yerini alacak yeni 

popülasyon oluşturulmaktadır. Bu sayede kötü adaylar elimine edilerek en iyi adayların hayatta kalmasına olanak 

sağlanmaktadır. Çaprazlama yapılmasıyla yeni adayların popülasyona katılımı sağlanarak en uyguna gitme süreci başlatılır. 

Ayrıca çaprazlama sayesinde her adayın birbirleriyle genlerinin değiştirilmesiyle genetik bilgi çeşitliliği sağlanmaktadır.  

 

Bir çaprazlama çeşidi olan çok noktalı çaprazlama işleminin yapılışı, ikili sayı formatında örnek iki aday üzerinde Tablo 1’de 

gösterilmiştir (Saruhan ve Uygur, 2003). 

Tablo 1. Çaprazlama 

 

Çaprazlanan Bireyler 

Birey 1 0101001001101001101001101 

Birey 2 1011001100111001101001100 

Çaprazlama Sonrası Yeni Bireyler 

Yeni birey 1 0101001100111001101001101 

Yeni birey 2 1011001001101001101001100 

 

GA'nın mutasyon operatörü, bir adayın kromozomlarının rastgele bir bölümünden bir geninin değiştirilmesi işlemidir. Yani 

değiştirilecek yerdeki geni, 0 ise 1 veya 1 ise 0 yapmaktır. Bu işlemin amacı popülasyondaki adayların içerisinden yeni özellikli 

adayların ortaya çıkartılmasını sağlamaktır. Mutasyon işlemi için, Tablo 2’de bir örneklendirme yapılmıştır (Saruhan ve Uygur, 

2003). 

Tablo 2. Mutasyon 

 

Bireyin önceki kromozom yapısı 0101001001101001101001101 

Bireyin sonraki kromozom yapısı 0101101001101001101001101 

 

GA’da değişken aralıklarında ve kısıtlar dâhilinde ortaya çıkan kromozomların özelliklere aynı oluncaya kadar jenerasyona 

devam edilmekte ve bu özelliklerin değişmediği anlaşıldığında algoritma sonlandırılmaktadır. 

 

3. PROBLEM 

 

GA, bir çok farklı alanların dışında; arama uzayının geniş olduğu ve bir noktadan başlayarak çözüme gitmenin imkan olmadığı 

mühendislik hesaplamalarında da kullanılmaktadır. Bu problemin çözümünde de yükleme miktarına uygun kısıtlar dâhilinde 

boyutun bulunması için kullanılmıştır. Bindirmeli tip kaynaklı bağlantılarda kaynak kalınlığı, kaynaklama boyu elemana gelen 

kesme ve momentli kesme (burulma) gerilmelerinin bileşkesi hesaplanarak elde edilmektedir. Bu çalışmada kaynaklı 

bağlantıların mukavemet şartları düşünülerek kaynak kalınlığı seçimi ve kaynak dikiş uzunluğu GA yardımıyla, kaynak dikiş 
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alanı amaç fonksiyonu ile bulunmuştur. Bu prosedürün yapılmasında minimum kaynak dikiş alanı için algoritmada kullanılan 

amaç fonksiyonu aşağıdaki gibi düzenlenmiştir (Akkurt, 2000; Halowenken,1993). 

 

Amaç fonksiyonu minimizasyonu  Fmin(tb, L),  tb kaynak kalınlığını, L ise kaynak uzunluğunu ifade etmektedir. 

 

𝐹𝑎𝑚𝑎ç = 𝐹𝑚𝑖𝑛(𝑡𝑏 , 𝐿) = (𝑡𝑏𝐶𝑜𝑠 (
45𝜋

180
)). 𝐿                                                                                                                                                          (1) 

𝑡𝑏 , 𝑘𝑎𝑦𝑛𝑎𝑘 𝑘𝑎𝑙𝚤𝑛𝑙𝚤ğ𝚤              ∶ 1 ≤ 𝑡𝑏 ≤ 20                                                                                                                                                     (2) 

𝐿, 𝑘𝑎𝑦𝑛𝑎𝑘𝑙𝚤 𝑙𝑒𝑣ℎ𝑎 𝑔𝑒𝑛𝑖ş𝑙𝑖ğ𝑖 ∶   10 ≤ 𝐿 ≤ 200                                                                                                                                               (3) 

Kaynaklı bağlantılar, levhaların bir araya getirilerek oluşturulduğu ve yük taşıması gereken yerlerde kullanılan tasarımlardır. Bu 

amaçla levhaların üst üste konularak kaynakla birleştirilmesine bindirmeli tip kaynak adı verilmektedir. Bindirmeli tip 

kaynaklarda yükleme, kaynağın dönmesine ya da yüzeysel kaymasına neden olabilmektedir. 

 

Tablo 3. Kaynaklı Bağlantı Kaynak Kalınlığı Seçimi Parametreleri 

 

Parametre adı Sembol Birim Değer 

Uygulanan kuvvet F Newton 10.000 

Levha malzemesi kopma gerilimi (C 60) k N/mm2 700 

Levha malzemesi akma gerilimi (C 60) akma N/mm2 520 

Kaynak güvenirlik katsayısı k - 0,8 

Çalışma emniyet katsayısı S - 2 

Kuvvetin kaynaktan uzaklığı l1 mm 200 

Kaynak kalınlığı tb mm 

Arama uzayında değişken olarak tanımlı 
Kaynaklı bağlantı levha genişliği L mm 

Normal kesme gerilmesi τ1 N/mm2 

Momentli kesme gerilmesi τmax (τx, τy) N/mm2 

 

Kaynak kalınlığı seçimi yapılan bağlantının üç boyutlu görünüşü Şekil 2 ve Şekil 3’de görülmektedir. Normal yükleme tipini 

Şekil 2, momentli yükleme tipini ise Şekil 3 ifade etmektedir. 

 

 

 
Şekil 2. Bindirmeli Kaynaklı Bağlantı, Normal Yükleme Tipi 
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Şekil 3. Bindirmeli Kaynaklı Bağlantı, Momentli Yükleme Tipi 

 3.2. Tasarım Kısıtları 

 

Bindirmeli kaynaklı bağlantıda, sisteme gelen yükü taşıyabilecek kaynak kalınlığı ve uzunluğunun hesaplanması öncelikli 

hedeftir. Bu amaçla kaynaklı bağlantının, kesme ve burulma gerilmelerine karşı dayanabilmesi için aşağıdaki kısıt fonksiyonları 

kullanılmıştır. Burada, emniyetli malzeme gerilimi (τemn), 𝑔1 ve 𝑔3  normal kesme gerilimi, 𝑔2  ve 𝑔3  momentli gerilim için 

kullanılmıştır (Halowenken, 1993). 

 

𝑔1 = τ1 − τ𝑒𝑚𝑛 ≤ 0                                                                                                                                                                                               (4) 

𝜏1 =
𝐹

𝑡𝑏𝐿
                                                                                                                                                                                                                    (5) 

𝑔2 = (𝜏𝑥
2 + 𝜏𝑦

2)
1

2⁄
− 𝜏𝑒𝑚𝑛 ≤ 0                                                                                                                                                                            (6) 

𝜏𝑥 =
𝐹𝑙1

𝑡𝑏𝐿3

12
+

𝐿𝑡𝑏
3

12

                                                                                                                                                                                                         (7) 

𝜏𝑦 =
𝐹

𝑡𝑏𝐿
                                                                                                                                                                                                                   (8) 

𝑔3 = 10𝑡𝑏 − 𝐿 ≤ 0                                                                                                                                                                                                 (9) 

GA çözüm uzayında en uygun adayı ararken 𝑔1, 𝑔2 ve 𝑔3 fonksiyonlarını kısıtlayıcı bölge olarak kullanmaktadır. Bu tip bir 

kısıtlayıcı, alan çözüm uzayı içerisinden fonksiyona, mukavemet kontrolüne bağlı algılanmasına ve GA'nın farklı arama 

bölgesine yönlenmesine engel olmaktadır. Kullanılan popülasyon içerisindeki uygun adayın bulunması için amaç fonksiyonun 

minimuma göre kısıt fonksiyonu aşağıda ki bağıntı ile kullanılmaktadır. Burada F, uygunluk fonksiyonunu negatiften 

uzaklaştırmak için 𝐹𝑎𝑚𝑎ç (𝑡𝑏 , 𝐿) + 𝑃    fonksiyonundan yeterince büyük seçilmiştir. P ceza fonksiyonunu, g her bir kısıt 

fonksiyonunu, r ise kısıtlar için kullanılan katsayıyı, Ncon ise iterasyon sayısını ifade etmektedir (Saruhan ve Uygur, 2003). 

 

𝐹𝑢𝑦𝑔𝑢𝑛𝑙𝑢𝑘 = 𝐹 − (𝐹𝑎𝑚𝑎ç (𝑡𝑏 , 𝐿) + 𝑃)                                                                                                                                                              (10) 

𝑃 = ∑ 𝑟𝑗(max[0, 𝑔𝑖])2

𝑁𝑐𝑜𝑛

𝐽=1

                                                                                                                                                                                   (11) 

3.3. Genetik Algoritmanın Parametreleri ve Kaynak Kalınlığı Değişkenleri 

 

Bir fonksiyondaki değişkenlerin alabilecekleri değerleri ve kromozomları kullanılan algoritma yazılımına göre 2’lik (0,1) sayı 

tabanında kodlanmıştır. Bu kodlama sayesinde GA operatörleri kullanılabilmektedir. Bu kodlamanın yapılması için Eşitlik (12) 

ve (13)'de verilen bağıntı kullanılmaktadır. Burada l her değişken için kullanılan bit uzunluğunu, xialt limit değişkenin alt sınırı, 
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𝑥(𝑖)ü𝑠𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡  değişkenin üst sınırını,  değişken arama değerini ifade etmektedir (boyutlandırma hassasiyetini yükseltmek için 

=0,01 alınmıştır.) (Saruhan ve Uygur, 2003). 

 

2𝑙 ≥
𝑥(𝑖)ü𝑠𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡 − 𝑥(𝑖)𝑎𝑙𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡

𝜀
+ 1                                                                                                                                                                 (12) 

 

Bit uzunluğu hesaplandıktan sonra ikilik sayı tabanındaki bitler yan yana getirilerek değişken sayısı kadar kromozom uzunluğu  

oluşturulur. Bu kromozom boyutu ile genetik operatörler kullanılabilir. GA işlemleri sonrası kodların çözülmesi içinde Eşitlik 

(13) kullanılmaktadır. Burada  d(i) dizinin 10’luk tabandaki değerini göstermektedir (Goldberg, 1989). 

 

𝑥(𝑖) = 𝑥(𝑖)𝑎𝑙𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡 +
𝑥(𝑖)ü𝑠𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡 − 𝑥(𝑖)𝑎𝑙𝑡 𝑙𝑖𝑚𝑖𝑡

2𝑙 − 1
𝑑(𝑖)                                                                                                                                 (13) 

 

Aşağıdaki Tablo 4’de Eşitlik (12) kullanılarak kaynak alanı seçiminde kullanılan değişkenlerin bit uzunlukları gösterilmiştir. Bu 

tabloda görüleceği gibi, kaynak kalınlığı için 11 bit, levha genişliği için 15 bit kullanılarak, bu bitlerin yan yana sıralanması 

sonucu 26 genli kromozom uzunluğu oluşturulmuştur.  

 

Tablo 4. Kaynak Dikiş Alanı Değişkenleri 

 

Kaynak Dikiş Alanı Değişkenleri 

Kaynak kalınlığı (tb) 1 ≤ 𝑡𝑏 ≤ 20 Levha genişliği(L) 10 ≤ 𝐿 ≤ 200 

01010010011  010011010011011 

01010010011+010011010011011 

0101001001101001101001101 

 

Popülasyon sayısı, Goldberg tarafından aşağıdaki bağıntı ile bulunması tavsiye edilmektedir (Goldberg, 1987). Burada, l 

kromozom uzunluğunu ifade etmektedir (l=26). 

 

𝑃𝑜𝑝ü𝑙𝑎𝑠𝑦𝑜𝑛 𝑆𝑎𝑦𝚤𝑠𝚤 = 1.65 ∗ 20.21∗𝑙                                                                                                                                                               (14) 

 

Bu bağıntıya göre (14), kaynak alanı optimizasyonunda, popülasyondaki aday sayısı 73 olarak hesaplanmaktadır. Aşağıdaki 

tavsiye edilen bağıntı gereğince de P mutasyon oranı 0,02 olarak bulunmaktadır (Goldberg, 1987). Ancak mutasyon oranı 

ortalama eğrinin optimizasyon değişimlerini engellemek için algoritmada 0,0001, çaprazlama olasılığı ise bir çok çalışmada 

olduğu gibi 0,7 kullanılmıştır. 

 

1 𝑝𝑜𝑝ü𝑙𝑎𝑠𝑦𝑜𝑛 𝑠𝑎𝑦𝚤𝑠𝚤 < 𝑃𝑚𝑢𝑡𝑎𝑠𝑦𝑜𝑛 𝑜𝑟𝑎𝑛𝚤 < 1 𝑘𝑟𝑜𝑚𝑜𝑧𝑜𝑚⁄⁄                                                                                                                       (15) 

 

Bu çalışmada GA için seçilmiş parametreler aşağıdaki Tablo 5’de gösterilmiştir. 

 

Tablo 5. Genetik Algoritma Parametreleri 

 

Genetik Algoritma Parametreleri 

Kromozom uzunluğu 26 

Popülasyon sayısı 73 

Jenerasyon sayısı 200 

Çaprazlama olasılığı 0,7 

Mutasyon oranı 0,0001 

 

 

4. GENETİK ALGORİTMA SONUÇLARI 

 

GA, popülasyondaki tüm kromozomların birbirine yakın sonuçlar vermeye başlaması ile sonlandırılmıştır. Bu parametrelerle GA 

kullanıldığında Tablo 6’daki sonuçlar elde edilmiştir. 
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Tablo 6. Kaynaklı Bağlantı Alanı ve Değişken Sonuçları 

 

Genetik Algoritma Sonuçları 

Fonksiyon değişkenleri Normal kesme gerilimi Momentli kesme gerilimi 

Kaynak kalınlığı, tb (mm) 3,1230 4,0520 

Levha genişliği, L (mm) 31,1070 40,9850 

Amaç Fonksiyonu 

Kaynak dikiş alanı(mm2) 68,6934 117,4301 

 

Amaç fonksiyonu en uyguna yaklaştığında oluşan GA fonksiyon grafiği Şekil 4 ve Şekil 5’de gösterilmektedir. Grafiklerin yatay 

ekseni, genetik operatörler sonucu elde edilen nesil miktarını, düşey eksenler ise uygunluk fonksiyon değerlerini oluşturan amaç 

fonksiyonunu ifade etmektedir. Bu grafiklerde arama uzayında elde edilen en iyi, ortalama ve en kötü eğrileri görülmektedir. 

Ortalama eğrisinin 50. ve 70. jenerasyondan sonra minimizasyonun sağlandığı görülmektedir. Optimizasyonda kullanılan 

değişkenlerin aldıkları değerler, kesme mukavemeti için Şekil 6’da, momentli kesme gerilimi için ise Şekil 7‘de ifade edilmiştir. 

Şekil 6 ve Şekil 7’de kaynak kalınlığı ve levha genişliği değerlerinde, noktaların birbirine yaklaştığı yerler değişkenlerin 

minimumda bulunduğu koordinatları (optimizasyon değerleri)  ifade etmektedir. 

 

Şekil 4. Amaç Fonksiyonu Grafiği (Normal Kesme Gerilimi İçin) 

 

 

Şekil 5. Amaç Fonksiyonu Grafiği(Momentli Kesme Gerilimi İçin) 
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Şekil 6. Normal Kesme Gerilimi İçin Değişkenlerin Aldıkları Değerler 

 

 
Şekil 7. Momentli Kesme Gerilimi İçin Değişkenlerin Aldıkları Değerler 

 

5. SONUÇ 

 

GA ile çözümleme tekniği, kaynaklı bağlantıyı etkileyen yükün minimum kaynaklama boyu ve kaynak kalınlığını elde etmek 

için kullanılmıştır. Böylece elde edilen sonuçlar Tablo 6’da, optimizasyon grafiği ise Şekil 4 ve Şekil 5’de gösterilmiştir. Bu 

sonuçlar, kaynaklı bağlantının verilen tasarım parametreleri için yükleme miktarına uygun kaynak kalınlığı ve kaynaklama 

boyunu ifade etmektedir. Tasarım parametre şartlarına göre 1 ile 20 mm arasındaki kaynak kalınlık aralığı, kesme gerilimi için 

4,052 mm ve momentli kesme gerilimi için ise 3,123 mm bulunmuştur. Kaynaklama boyu, 10 ile 200 mm arasından kesme 

gerilimi için 31,107 mm ve momentli kesme gerilimi için ise 40,985 mm olduğu genetik süreçle elde edilmiştir. GA ile 

değişkenlerin alabilecekleri değerler sürekli saklanmaktadır. Bu sayede en uyguna yaklaşan sonuçlar kaynak alanını minimum 

yapmaktadır. Ayrıca sonuçlar çok kısa zamanda elde edildiğinden; GA'nın, fonksiyon optimizasyonu ve makine elemanlarının 

mukavemet hesaplamaları için pratik ve etkili çözümleme tekniği olduğu anlaşılmaktadır. Diğer makine elemanlarının 

tasarımında da bu yöntemin etkili bir şekilde kullanılabileceğinin mümkün olduğu görülmektedir. 
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