ELEKTROD SARFIYAT CiZELGELERI

ICINDEKILER
Kisim A Genel bilgiler
Kisim B Cizelgelerin ele alinis1

Kisim C Uygulamali Ornekler

Kisim D Birim metre dikis basina standart-elektrod miktarinin hesabi icin cizelgeler
Kisim E Kaynak dikisi agirliklarinin bulunmasina ait ¢izelgeler

Kisim F Elektrod karakteristik cizelgeleri

Kisim G Diger hesaplamalar ve ¢izelgeleri

ELEKTROD SARFIYAT GIZELGELERI, OERLIKON Yayini, 1973



KISIM A
Genel Bilgiler

Asagidaki cizelgelerde kaynak miihendisi veya kaynak konstriiktoriine elektrod el kaynagi

sahasinda maliyet hesaplar i¢in gerekli veriler bulunmaktadir.

Ayn1 zamanda 6n hesaplarin yapilmasinda ve is hazirlama konusunda da bilgi verir.

Kisitm B ve C, asagidaki cizelgelerin nasil ele alinacaklarimi ve sirasiyla hesap orneklerini
vermektedir.

Kisim F’deki cizelgeler, elektrod kullanma miktarlart ile kaynak siiresinin hesaplanmasi i¢in
gerekli biitiin elektrod karakteristiklerini icerir. Enerji ihtiyacinin tam olarak tayini i¢in
karakteristik veriler ihmal edilmistir. Enerji masrafi, toplam kaynak masrafinin %2 ile 3'u
mertebesinde olup nispeten kiiciik bir meblag teskil eder.

Kisim G de, enerji ihtiyacinin yaklasik hesab1 i¢in yol gosterilmistir.

Kisim D'nin ¢izelgelerinden, cesitli dikis sekli ve kaynak pozisyonlar: icin birim metre kaynak
dikisi basma elektrod adedi dogrudan dogruya c¢ikarilir. Bu degerler, genis Olciide yapilmis
kaynak denemelerinden elde edilmistir. Bu sebeple, bu denemeler, kullanilan elektrod tiplerine
bagh olmadan %100 verimli ve kullanilmayan kog¢an uzunlugu 50 mm. olan bir fiktif standart-
elektrod tipine gore hesaplanmistir. Kistm D'nin cizelgelerinde gegerli olan aciklamalar, Kisim
B'de verilecektir.

Kisim D'nin ¢izelgeleri kolay ve ¢ok hizli bir calismaya imkan verse de pratikte karsilagilan
biitiin durumlar1 icermemektedir. Ozel hallerde elektrod ihtiya¢ miktar1 kaynak dikis agirhigindan
hesaplanmalidir. Kaynak dikis agirligimin tayini i¢in Kisim E'nin ¢izelgeleri kullanilir. Bu
cizelgelerde birim metre kaynak dikisi basina, cesitli dikis sekilleri i¢in, agirliklar verilmistir.

Kisim G, bir hesabin yapilabilmesi i¢in gerekli diger verileri icermektedir.
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KISIM B
Cizelgelerin Ele Alinisi

Toplam maliyet hesaplarinin temelini birim metre kaynak dikisi i¢cin gerekli elektrod adedinin
hesabi teskil eder. Elektrod adedinden ilave malzeme masraflari, kaynak zaman ve iscilik
masraflar1 hesaplanir. Ayrica enerji masraflarinin hesabi i¢in de elektrod adedinin bilinmesine
ihtiyag¢ vardir. Birim metre kaynak dikisi basina kullanilan elektrod miktarinin tayini i¢in iki ayri

yol gosterilmistir.

1. Yol

Kistm D'nin ¢izelgelerinden ¢esitli dikis sekli, sac kalinliklar1 ve kaynak pozisyonlarina gore
birim metrede kullanilan elektrod adedi dogrudan dogruya okunur. Burada bahis konusu olan
standart-elektrod adi verilmis elektrodlardir. Fiilen kullanilan elektrod tipinin hesabi igin

cizelgelerden alinan adetlerin degisik faktorlerle tashihi gerekir.

2. Yol

Kisim E'nin c¢izelgelerinden cesitli dikis sekilleri ve sac kalinliklar icin metre bagina agirliklar
alimir. Mutad olmayan olciiler icin veri bulunmamasi halinde agirlik, bu tablonun baginda
verilmis formiillerden hesaplanir. Gerekli elektrod adedinin tayini icin kaynak malzemesi metal
agirhg bir elektrodun kaynak metal agirligina boliinecektir. Cesitli Olciilerde OERLIKON

elektrodlarinin birim adedinin metal agirliklarn F1 cizelgelerinden alinacaktir.

Kisim D Cizelgelerine Dair Talimat
Kisim D'nin cizelgeleri, elektrod adedinin tayini i¢in yukarida sozii edilen 1.yol segildiginde

kullanilacaktir.

1. Cizelgelerin meydana getirilmesi ve gecerliligi hakkinda veriler

D1 ile D22 cizelgelerinde okunan birim metre kaynak dikisi basina sarf edilen elektrod
miktarlarina dair veriler, genis 6l¢iide denemenin iiriiniidiir. Bu ¢izelgelerdeki deneme degerleri,
iyl hazirlanmig kaynak agzi1 ve iyi bir kaynake¢i tarafindan icra edilmis kaynaklara goredir.
Kaynak agzi hazirlamisinin kalitesi ve kaynak¢inin becerisi fiili dikis kesiti ve dolayisiyla
kullanilan elektrod miktar1 iizerinde bariz etkisi oldugundan tatbikatta cizelge degerlerinden
sapmalar olacaktir.

Bu konuda asagidaki hususlar dikkate alinacaktir:
a) Kaynak agz1 hazirlanmasinda tespit edilmis olciillerden sapmalar.

Tespit edilmis olgiilerden kiiciik sapmalar dikis hacmi iizerinde nispeten biiyiik etki yapar. Ornek

olarak; 60°lik bir (V) kaynak agzinda, agiz acgisinin 3° bilyiimesinin %35 oraninda kesit bii-
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ylimesine sebep oldugu goriiliir.

b) lyi olmayan ahstirma ve puntalar.
Burada da tespit edilmis 6l¢iilerden sapmalar dikis kesiti iizerine fazlaca etki eder. 60°lik (V)
kaynak agzi ve 10 mm. sac kalinlig1 olmas1 halinde, mesela agiz araligimin 0,5 mm’den, 1,5

mm'ye ¢ikmasi %16 kadar bir kesit biiyiimesine sebep olur.

¢) Kaynakta farkh dikis cekmesi (biiziilme) ve farkh dikis fazlahg.
Bazi dikis sekillerinde kaynak malzemesinin sogumasi sonucu olusan biiziilme, dikis hacminin
kiiciilmesine ve dolayisiyla kullanilan elektrod miktarinin azalmasia sebep olur. Cizelgelerde
ortalama bir biiziilme miktar1 dikkate alinmistir. Birlestirilecek kisimlarin farkli sekilde
sikistiritlmalarma karsilik kaynak dikisinde biiziilmeden dolayr meydana gelen hacim azalmasi,
hesaplanan bu degerlerde biiyiik miktarda sapmaya neden olur. Ozellikle i¢ kose, dis kose ve alin
kaynaklarinda ve aym1 zamanda zor durumlarda kaynak edilmis (V) ve (X) dikislerinde, dikis
istiinde az veya ¢ok fazlaligin Oniine gecilemez. Bu haller de ¢izelgelerde dikkate alinmistir.
Dikisteki fazla yiiksekligin ol¢iileri kaynakcinin maharetine bagli olsa da bilhassa ince saclarin

kaynaginda cizelge degerlerinden sapmalar biiyiik olur.

2. Fiili olarak kullanilan OERLIKON elektrodlar: adedinin ortalama standart-elektrod
adedinden hesab:.

Cizelgelerle verilen elektrod adetleri bir fiktif standart-elektroda goredir. Bu standard-elektrod,
3,25 mm, 4,0 mm ve 5,0 mm caplarda 450 mm’lik uzunluga sahiptir. Verimi % 100'diir. Kocan
uzunlugunun 50 mm oldugu kabul edilmistir.

Kaide olarak sadece fiili olarak kullanilan elektrod isbu standart-elektroddan sapmalar
arzedecektir. Bu sebeple c¢izelgelerden alinan elektrod miktarlari, verim, elektrod ve kocan

uzunluklan dikkate alinarak tespit edilen faktorlerle tashih edilecektir.

a) Kullanmilan elektrodun veriminin dikkate aliInmasi
Dikis sekli ve kaynak pozisyonuna gore ilgili ¢izelgeden birim metre basina gerekli standart-
elektrod adedi alindiktan sonra, bu adet 100 ile carpilip verime boliinecektir.
standart - elektrod adedi x 100
verim
Cesitli OERLIKON elektrodlarinin verimleri F1 ¢izelgesinden alinacaktir.

Fiili elektrod adedi =

b) Elektrod boylarindaki sapmalari dikkate almmasi
3,25 mm, 4,0 mm ve 5,0 mm ¢apindaki elektrodlar, cizelgelerde esas olarak verilmis 450 mm
uzunluktan bagka 350 mm uzunlukta da imal edilirler. 350 mm. uzunlukta elektrod kullanilmasi
halinde ortalama elektrod adedi 1,33 ile ¢carpilmalidir.

¢) 50 mm’den farkh kocan uzunluklarmin dikkate alinmasi
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Uygulamada, standart-elektrodun 50 mm kocan uzunlugundan farkli kogan boyu olmas1 halinde,
cizelgelerden alinan birim metre dikis basina standart-elektrod adetleri bir diizeltme faktorii ile

carpilacaktir. Kocan boyuna gore belirlenmis diizeltme faktorleri G2 cizelgesinden bulunur.

3. Ozel haller

Kisim D'nin cizelgelerinde ¢esitli kaynak isleri i¢in teklif edilmis elektrod caplarinin herhangi bir
sebepten uygun dilsmemesi halinde standart-elektrod ihtiyacinin hesab1 G1 ¢izelgesinin yardimu ile
yapilir. Bu halde, D1 ile D22 cizelgelerinden alinan elektrod miktarlari, bir elektrod dlciisiinden
digerine gecis icin G1 ¢izelgesinden alinacak diizeltme faktorii ile basitce carpilacaktir.

D1 ile D22 cizelgelerinde bulunmayan dikis dlciileri i¢in birim metre dikis basina elektrod adedini

bulmak iizere yukarida sozii edilen 2. yol se¢ilecektir.

Kisum E cizelgeleri hakkinda talimat

Kisim E cizelgelerine, elektrod adedinin tayini i¢in yukarida sozii edilen 2.yolun se¢ilmesi halinde
ihtiya¢ duyulacaktir. E1 ile E7 cizelgelerinde biitiin cari dikis sekilleri ve sac kalinliklari i¢in, birim
metre kaynak dikisi basina dikis agirliklar1 bulunur. Ayrica, cizelgelerdeki kaynak agzi acilaria
gore kaynak fazlaliklarn da degisebilir. Tekabiil eden dikis fazlaliklart kaynak sartlan dikkate
alinarak tahmin edilir. Mesela zor durumda kaynaklarda, yatay pozisyondaki kaynaklara gore daha
yiiksek bir kaynak fazlas1 hesaplanmalidir. Kb elektrodlar1 veya orta kalinlikta ortiilii elektrodlarin
kullanilmast halinde ve yine 6zellikle bogaz dolgu kaynaklarinda, mesela Ti VIIIs elektrodlarina
gore daha fazla bir dikis yiiksekligi olusur.

Dikis yiikseklik fazlasiz teorik dikis agirliklarina nazaran farklh dikis yiiksekligini haiz kaynaklarda
dikis agirhik artisinin yiizdesi ¢izelgelerde gosterilmistir.

Biiziilme sebebi ile kaynak esnasinda aralik genisliginin degismesi ¢izelgelerde, kaynak agzinin
hazirlanmasindaki intizamsizlikta oldugu gibi az miktarda dikkate alinmistir. Cizelgelerde
alinmamis ara Olgiiler igin ¢izelgelerin basinda verilmis formiillerden kaynak dikis agirhig
hesaplanabilir.

Birim metre dikis icin gerekli elektrod adedi, Kisim E'nin ¢izelgelerinden alinan birim metre
kaynakta dikis agirliklarinin bir elektroddaki kaynak metali agirli§ina boliinmesiyle bulunur.
Elektrod basina tespit edilmis kaynak metali agirligi ¢esitli OERLIKON elektrod tipleri ve Ol¢iileri
icin F1 cizelgesinde verilmistir. Elektrod ihtiyacinin daha hassas tayini icin asagidaki «Kisim F

cizelgelerine ait talimat» konusuna bakiniz.

Kisum F Cizelgelerine dair talimat

Kisim Fnin cizelgeleri, cesitli OERLIKON elektrod tiplerinin maliyet hesaplan icin gerekli
karakteristiklerini icerir. Bu rakamlar cok sayida deney neticesinde elde edilen degerlerin

ortalamasini gosterir.

1. F1 Cizelgesi
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F1 cizelgesi, biitin OERLIKON elektrod tipi ve olgiileri icin elektrod basina kaynak metal
agirligimi gram cinsinden gosterir. Degerler S0 mm kocan uzunlugu icin gecerlidir. Uygulamada 50
mm’den farkli kocan uzunlugu olmasi halinde, hesaplanan elektrod ihtiyac1 yine bir diizeltme
faktoriine boliinecektir. Bu diizeltme faktorii G2 ¢izelgesinden almacaktir. Elektrod ihtiyacinin
hesabi i¢in asagida yazili oldugu gibi hareket edilecektir. Kok pasosu i¢in dolgu pasosundakinden
farkl elektrod ¢ap1 s6z konusu oldugundan, oncelikle kok pasosu igin gerekli elektrod adedi
tahmin edilecektir. Bunun i¢in Kistm D'nin ¢izelgelerinden yararlanilir. Kok paso elektrod agirligi,
toplam kaynak dikisi agirhi@indan ¢ikarilacak ve geriye kalan agirlik, secilen elektrodun kaynak

metal agirhigina boliinecektir.

Metre basina kaynak dikis agirligi - Metre basina kok paso agirligi

Elektrod ihtiyaci = : —
Bir elektrodun kaynak metali agirligi

Esasinda kok paso, dolgu paso, kaynak pasosu ve ters yonde alt paso i¢in cesitli ¢caplarin tefriki de
miimkiindiir.

Kok, sik rastlandigi gibi, ters yonden taslanmissa, bu kokiin ters yonden kaynagi icin gerekli
elektrod adedi, kaynak dikisi agirlhigindan hesaplanir. Ters yondeki bu kok paso igin gerekli elek-
trod miktar1 Kisim D'nin cizelgelerinden alinabilir.

F1 cizelgesinde her elektrod tipinin yiizde olarak verimi gosterilmistir. Bu deger gerekli elektrod
miktarinin 1.yol ile hesabi halinde gereklidir. («Kisim D'nin ¢izelgelerine ait talimat», mad. 2-a'ya
bakiniz.)

2. F2 Cizelgesi

F2 cizelgesi, biitiin OERLIKON elektrod tip ve Slciilerinin saniye cinsinden erime siirelerini verir.
Erime siireleri sirasiyla ii¢ degisik I;, I, I3 akim siddeti icin verilmistir. I;, zorlu bir durumda
kaynak edildiginde uygulanan nispeten diisiik bir akim siddetidir. I, yatay pozisyonda kaynak
edildiginde en miisait (optimal) akim siddetidir. I3, mesela akort ¢aligmada ekonomik olmasi
istenen durumlarda ortaya cikan, tavsiye edilen en yiiksek (maximum) akim siddetidir. Tespit edil-
mis elektrod adedi ve erime siiresinin t, net kaynak zamani (ana zaman) tespit edilir.

tnh (san) = n Elektrod x t;23) /san.

Bu hesap kullanilan degisik erime siiresine sahip her elektrod ¢api i¢in tek tek yapilmalidir.

Ek siire, ana siire, tevzi ve techiz(hazirlik) siirelerini i¢ine alan toplam T kaynak zamaninin (siparisg
zamani) tayini i¢in iki imkan vardir.

Hassas metod, ek siire ile te¢hiz(hazirlik) siiresinin tayini i¢in saat tutmaktan ibarettir.

Yaklagik hesap icin tamamen uygun, daha az hassas bir metot da ek(yan) siireyi, tevzi ve techiz
stirelerini, net kaynak zamanini, kaynak zamani faktorii adi verilen bir fakttrle carpmak suretiyle

meydana gelen bir metoddur.

Toplam kaynak zamani T (san) = net kaynak siiresi t, (san) x kaynak zaman faktorii
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G3 cizelgesinde cesitli kaynak igleri i¢cin kaynak zaman faktoriiniin tecriibi degerleri verilmistir.

3. F3 Cizelgesi

F3 cizelgesinde, biitiin OERLIKON elektrod tipi ve Olg¢iileri i¢in saat basmma kg cinsinden erime
giicleri bulunur. Bu erime giici, aym1 sekilde, ii¢ I;, I, ve I3 akim siddetleri i¢in verilmistir. F3
cizelgeleri, degisik OERLIKON elektrod tiplerinin ekonomikligi hakkinda bilgi verir. Erime giicii
vasitastyla, elektrod kullanma miktarindan gecmeden dogrudan dogruya kaynak dikis agirligindan

net t,, kaynak siiresi hesaplanabilir.

Kaynak dikis agirligi (g) x 3,6

t, (san)=
n (san) Erime giicii (kg/sa)

Kisum G cizelgelerine dair talimat

G1 Cizelgesi

Gl ¢izelgesi, muayyen bir dl¢iide elektrod miktarindan baska Slciide elektrod miktarma ge¢gmek
icin gerekli diizeltme faktorlerini igerir.

G2 Cizelgesi

G2 cizelgesi, uygulamada 50 mm’den farkli kocan birakilmasi halinde dikkate alinacak diizeltme
faktorlerini verir.

G3 Cizelgesi

G3 cizelgesi, kaynak zamam faktorlerinin tecriibi  degerlerini  verir. (Malisius:-
Wirtschaftlichkeitsfragen der prakt. Schweisstechnik-, Vieweg-Verlag, Braunschweig'dan) Biitiin
ek stireleri, techiz vesair siireleri dikkate alan bu kaynak zaman faktorii ile (t,) net kaynak siiresi
carpilarak (T) toplam kaynak siiresi elde edilir.

G4 Cizelgesi

G4 cizelgesi, bir konstriiksiyonun toplam agirhigina gore kaynak metali agirlik payina dair tecriibi
degerleri igerir(ayni eserden). Bu metot ilk takribiyetteki hesapta kullanilabilir.

G5 Cizelgesi

G5 cizelgesi, kaynak esnasinda gerekli elektrik enerjisinin hesabi i¢in formiil ve talimati igerir.
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