OERLIKON FONTARGEN
Kaynak elektrodlariyla biiyiik tasarruf

Kirllan ya da asman makine pargasi, takim v.b. ¢ok biiyiikk bir bolimiiniin, bilgili ve
sistematik bir bakim ve tamirle ve ¢ok az masrafla kurtarilmasi olanaklidir. Yedek
parcanin ¢ok pahali oldugu bir gercektir, hele parcanin pahali malzemeden imal
edilmis olmasi durumunda

Milyonlarca liray1 tasarruf ettirmek amaciyla OERLIKON FONTARGEN kaynak
cubuk ve elektrodlari meydana getirilmislerdir. Hi¢ kuskusuz tamir - bakim konusu,
OERLIKON’un uzmanlik alani iginde bir konudur.

Asinmig, captan diismiis bir sa¢ kesme zimba matris takimidir bu. Kendisi ¢ok paraya
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mal olmustur. Yenilenmesi daha da ¢ok fazlaya mal olacaktir, hele elde edilmesi igin
gececek zaman, ve bu zaman icinde zaman iginde isten kaybedilenler dikkate
alindiginda...

FONTARGEN sayesinde bu “zaman”, bir iki saate inmektedir! Resimde goriilen sicak
kesme zimba ile matrisi, % 180 gibi yiliksek verimli, yani g¢ekirdek teli agirlinin %
180’1 kadar kaynak malzemesi birakan, kalin ortiili

OERLIKON FONTARGEN E 717 CO

Kobalth elektrodu ile doldurulmustur. Asinmaya ve oksitlenmeye ¢ok dayanikli olan ve
siirekli dévme cekicleri, sicak is takimlarinin tamir ve imalinde kullanilan bu elektrod
diizgiin goriniisli, catlak ve gozenek icermeyen, talas kaldirilarak islenebilen bir dikis
verir.

Resimdeki zimba ve matris sdyle doldurulmustur :Once bunlar tavlanarak suyu almmis
ve firmnda sogutulmuslardir. Sonra E 717 Co elektrodu ile uzunlamasina, sekil
gosterilen siraya gore, yani hep karsiliklt olmak {zere, dolgu pasolart c¢ekilmis.
Parcanin ¢arpilmamasi icin gosterilen kaynak sirasina uymak kesinlikle gereklidir.

[Ik iki dolgu tabakasinda ana metalle karisma olacagindan ii¢ dolgu tabakasi, her bir
tabaka yine uzunlamasmna ve gosterilen sirada dikiglerden olusmak flizere, ¢ekilmigtir.
Boylece en iistteki tabaka, elektrodun biitiin 6zelliklerini tasimaktadir.



Ve biitiin bu igler bir iki saat gibi kisa bir siire i¢inde ve bir iki elektrod sarfiyle
yapimistir.




