KISIM G
Diger Hesap Cizelgeleri

G1 Cizelgesi

Elektrod olciilerinin doniisiimii icin diizeltme faktorleri

D c¢izelgelerinde verilen elektrod ol¢iileri
Istenen .
elektrodlarin Elektrodlarin Uzunlugu
olgiileri 250 350 450
1,5 2,0 2,5 3,25 4,0 5,0 6,0
250 1,5 1,00 2,60 4,15 9,30 14,0 22,0 31,6
2,0 0,38 1,00 1,57 3,50 5,30 8,35 12,0
2,5 0,24 0,64 1,00 2,24 3,40 5,30 7,60
350 3,25 0,15 0,37 0,60 1,33 2,00 3,15 4,50
Elektrodlarm 4,0 0,09 0,25 0,38 0,88 1,33 2,07 3,00
Uzunlugu 5,0 0,07 0,16 0,25 0,56 0,85 1,33 1,92
3,25 0,11 0,28 0,45 1,00 1,50 2,37 3,40
450 4,0 0,07 0,19 0,29 0,66 1,00 1,56 2,25
5,0 0,05 0,12 0,12 0,42 0,64 1,00 1,44
6,0 0,03 0,08 0,08 0,29 0,44 0,70 1,00

D Cizelgelerinde esas olan ko¢an uzunlugundan farkli bir kogan uzunlugu olmasi halinde, elektrod harcama
miktarimn G2 ¢izelgesinde verilen diizeltme faktoriiyle ¢arpilmasi gerekir.

G2 Cizelgesi

Kocan uzunluklar1 50 mm’den farkl oldugu zaman
dikkate alinacak diizeltme faktorleri

Elektrod Diizeltme faktorleri
uzunlugu
Kocan uzunlugu
mm 30 40 50 60 70 80 90 100
mm mm mm mm mm mm mm mm
250 0,91 0,95 1,00 1,05 1,11 1,18 1,25 1,34
350 0,94 0,97 1,00 1,04 1,07 1,11 116 1,20
450 0,95 0,98 1,00 1,03 1,05 1,08 1,11 1,14

D cizelgelerinde bulunmayan bir elektrodla kaynak yapildiginda, harcanan elektrod miktarinin bu cizelgede bulunan
diizeltme faktoriiyle ¢arpilmasi gerekir.
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G3 Cizelgesi

Kaynak zaman faktorii icin tecriibi de@erler

Isin Cinsi Kaynak zaman faktorii
Depo, yalniz uzunlamasina dairesel dikisler 2,0
Depo, destekli, flansh, ayakli 2.4
Makine govdesi, tek imalat 3,3
Makine govdesi, seri imalat 1,8
Donme aparati icinde grup parcalar, seri imalat 1,4
Araba sasisi, profil kiris 3,3
Araba sasisi, sac kiris 2,5
Mimari kafes yapi, atdlye kaynagi 33
Dolu cidar kirisi 1,7
Gemi govdesi ve biiyiik depolar, yatay dikigler i¢in 1,8
Gemi govdesi ve biiyiik depolar, dikey dikisler i¢in 2,0
Gemi govdesi ve biiyiik depolar, tavan dikisleri i¢in 2,6
Ingaat yerinde kaynaklar, kisa dikisler, puntolamalar dahil 4,0

Kaynak zaman faktorii, toplam kaynak zamanin (biitiin diger zamanlar dahil) bulmak i¢in net erime zamaninin
carpilmasi gereken faktordiir.

G4 Clizelgesi

Toplam konstriiksiyon agirh@ina etki eden
elektrod agirhg icin tecriibi degerler

- Parca agirhg icinde % olarak

Parca Cinsi elelgtrog (;el%ir(‘iek teli agirhg
Depo, yalniz uzunlamasina ve dairesel dikisler 1,1
Depo, destekli, flangli, ayakli 1,5
Makine govdesi, ¢cok bayrakli 4.8
Makine temeli, cok bayrakli 3,8
Araba sasisi, profil kirig 1,8
Araba sasisi, sac kirig 34
Mimari kafes yap1 1,0
Dolu cidar kirisi 1,4
Takviyeli cidarlar, gemi bolmeleri 2,0
Gemi govdesi (Ticaret gemisi) 2,0

4 mm ¢apinda 25.000 elektrodun c¢ekirdek teli agirligr yaklagik 1 ton’dur.
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G5 Cizelgesi
Akim sarfiyat miktarimin hesaplanmasi

Akim sarfiyat miktar1 asagidaki formiille hesaplanir.

A:(L+ No(l—i)J.T

1000.S; .m S¢
A Kws olarak akim sarfiyat miktar
I Amper olarak kaynak akim siddeti. Her elektrod tipi ve her dlcii icin F kisminda ii¢

akim siddeti verilmistir. Segilecek akim siddeti kaynak sartlarma uygun olacaktir.

U Volt olarak Ark gerilimi;
Ark gerilimi her elektrod tipine gore 20-30 V arasinda degisir (Derin niifuziyet
elektrodlarinda 45 V’a kadar.)

TiVIIm (Overcord-G , Overcord-Zet) 25V

TiVIIm (Overcord-N) 20V

TiVIIIs (Overcord-S) 26V

Biitiin bazik tipleri 25V

Yiiksek randimanl elektrodlar (Ferrocito) 30V
S¢ Kaynak zaman faktorii; Kaynak isinin cinsine baghdir.

(G3 c¢izelgesine bakiniz)

n Kaynak akim {iretecinin verimi
Kaynak jeneratorii 0,5
Redresor 0,7
Transformator 0,8
No KW olarak bosta akim sarfiyat1 miktari;
Kaynak jeneratorii 1,2 KW
Redresor 1,0 KW
Transformator 0,3 KW
T Saat olarak toplam kaynak zamani; net kaynak zamaninin kaynak zaman faktorii ile

carpilmasindan elde edilir.
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