OERLIKON EXTRA ELEKTRODU ILE EXTRA BiR i$

1979 yilinda Endiistri Makinalar1 Imalati San. Ve Tic A.s. (Sarigazi yolu, Sanayi
Sitesi karsisi, Yukart Dudullu - Istanbul) tarafindan Kandira (Izmit) da faaliyete geg¢mis
olan GIMTAS elektrik kablolar1 fabrikasinin kablo makinasi hatti imal edilmisti. Bunun
ortast delik ana saftinin boyu 6 m olup 4 adet 1,5 m lik parcanin kaynakla
birlestirilmesinden olusmustu. Ancak, bu kaynak islemi bir 6nemli 6zellik arzediyordu :
kaynaktan sonra 6 m boyda, 1| mm’yi asan eksantriklik ya da carpilma
bulunmayacakti! Aksi halde, tornado projenin 6ngdrdiigii ¢apt tutturma olanagi
kalmiyordu.

Once 1,5 m’lik pargalarin orta delikleri agildi. Sonra bu delik esas alinarak disili
erkekli faturalar1 acgilip birbirlerine siki sikiya gecirildi (sek.1)
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Bundan sonra, sekilde goriilen kaynak agzi acildi (resim 1) ve saft, biiyiikk alin

tornasinin pleyti iizerinde, yataga gelen yerlere, yine i¢ delik esas alinarak toz paso
verilmis olarak, muavin yataklar iizerine alindi1 (resim 2).

Saftin malzemesi St 60 celigiydi. Kaynak i¢cin OERLIKON kalin ¢ift ortiilii bazik
EXTRA clek trodu secildi.

Elektrodlar fabrikadan yeni ¢ikmis olup kaynak islemi de sicak yaz ayina
rastladigindan bunlar1 ayrica kurutmaya gerek goriilmedi.

Kaynak iglemi boyunca 1si1l dengeye biiyiik 6zen gosterilmesi zorunlu oldugundan saft
lizerine, onu uzunlamasmma dorde bolecek sekilde tebesirle 1-1, 2-2, 3-3 ve 4-4
cizgileri c¢izildi (resim 1 ve sekil 2).
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Kaynaga baslamadan Once, oksi-asetilen saliimosuyla saftan etrafinda c¢evire c¢evire,
celik glivercin gogsii mavisi rengini (170 - 190°) alana kadar bir 6n 1sitma yapildi.
Kaynak araliksiz siirdiigiinden, hasil olan sicaklik dolayisiyla baskaca ©On 1sitma
yapilmadi.

Kaynak siras1 soyle uygulandi (sek.2) :

1-1 ¢izgisi iizerine gelen yere 2 cm genisliginde bir dikis yapildi. Saft hemen 180°
cevrilerek bunun tam karsisina gelen 2-2 ¢izgisi lizerine de 2 cm genisliginde bir dikis
yapildi. Saft bu kez 90° dondiiriilerek 3-3 ¢izgisi tizerine 2 cm genisliginde bir dikis
yapildi. Bundan sonra saft 180° cevrilerek aymi sey 4-4 cizgisi iizerine yapildi. Saft



her seferinde hep ayni hep ayni yonde ¢evrildi ve ¢izgiler yukariya geldiginden rahat
bir yatay kaynak uygulandi.

Bundan sonra saft yine aym1 yonde dondiiriildii ve 1 dikisinin yanina, yine 2 cm
genisliginde 5 dikisi, 180° dondiiriilip 2 dikisinin yanina 6 dikisi, 90° dondiriiliip 3
dikiginin yanina 7 dikisi, 180° dondiiriiliip 4 dikisinin yanma 8 dikisi yapildu...

Boylece devam edilerek kdk pasosu bitirildi, Ikinci ve bundan sonraki siralar igin yine
ayni sekilde 1-1 cizgisinden baslandi ve tamamen ayni sekilde yiiriindii.

Kaynak agzi1 karsidan karsiya varan bes pasoda dolduruldu (resim 3).

Soguma sirasinda saftin bir tarafin1 farkli sekilde sogutabilecek herhangi bir hava
akiminin olmamasina bliyiik 6zen gosterildi.

Hep karsilikli ve birbirine es miktarda kaynak yapmak suretiyle 1s1 dengelenmis,
dolayisiyla carpilmalar da, birbirlerini gotiirdiiklerinden, hi¢ meydana ¢ikmamis oldular.
Gergekten, 6 m boyunda ve ii¢ ekli saft torna edildiginde tiim c¢arpilmanin 0,5 mm’nin
altinda kaldig1 gorilmiistiir. Kaynakli birlestirmelerin  her biri yaklagik sekiz saat
stirmiistiir.

Ama is bununla kalmamis, bu son derece kolay tutusup yumusak ve tathh yanan,
sicrama yapmayan, ciirufu cekic ve fircayla hemen tiimden kalkan OERLIKON
EXTRA celektroduyla gergeklestirilen bu birlesmeler, torna edildiklerinde, en ufak bir
gozenek bile gostermemis olup saftin birkag parcadan olusturulmus oldugu hatta
farkedilmez hale gelmisti.

SACLARIN MARKALANMASI

4. Bir silindirin yatik Kesitiyle cizim (sek.I - 95)

0 da kesisen 2 AB ve CD eksenleri ¢izilir (1). 0 merkez olmak iizere CD kiigiik
eksene esit capta bir daire c¢izilir (2) ve A ile B den bu daireye tegetler cizilir. 0’dan
bu tegetlere bir 0-3 paraleli ¢izilip 0’3’ {izerine 1’-5’dikeyi c¢ikilir (3).

I’ .\A” .B’ .5 dortgeni, 0’ -3’ niin ekseni, 1’ -5’nilin bir dikey kesiti ve A’B’ niin de
bir yatik kesiti oldugu bir diiz silindirin izdistimii olur. (3) iincii sekil iizerinde silindir
boliinlir (bunun igin ilerde gelecek olan sek. II -34’e¢ bkz.) ve yarim daire iizerinden
Olclilmiis a ve b uzunluklar tasinarak yatik kesit yatirilir ; elde edilen noktalar
birlestirilir.

Bu son 2 ¢izim seklinin avantajlari, elips ilizerinde dairenin boliinme noktalarinin
pozisyonunu vermesindedir.

Elipse tegetler

Daire i¢in oldugu gibi tegetler, tegetlik noktasinin pozisyonu aranmadan, bir kiiciik
cetvel yardimiyla c¢izilebilir (bkz. Sek. I -73 ve I 74). Ama dairede oldugu gibi,
elipsin biitlin noktalar1 hassasiyetle saptanmis degildir. Bu nedenle tegetlik noktalarinin
aranmast yeglenir.

Biitiin hallerde, herseyden once F ve F’ odaklar saptanacaktir (bkz. Sek. I -92).

a) Elipsin ir T noktasina (sek. 1 -96, (1), ). FT ve F’T birlestirilir (vektor yarigaplar),
bunlar uzatilir ve oc acisinin ortayir ¢izilir. Bu ortay aranan tegettir. T noktasinda
elipse bir dikey, T noktasinda tegete dikey olur. (B agisinin ortay1).



b)Bir P noktasindan ; bu nokta elipsin disindadir (2). F ve F’ aranir; P noktasi

merkez olmak tiizere r; = FP yar1 capli bir daire yay1 ve F’ merkez olmak iizere de

R = AB yarigcapli bir daire yayr ¢izilir. Bu iki yay G de kesisirler ; FG ve F’G

birlestirilir ve FG nin ortasindan bir dik c¢ikilarak teget cizilir. Bu dik P noktasindan

gecip F’G yi T tegetlik noktasinda keser.

c) Verilen bir (D) diiz cizgisine paralel teget (sek. I -97).F’ noktasi merkez alinarak
AB ye esit bir pergel acikligiyla bir yay ¢izilir ve F noktasindan (D) ye bir dik
cikilir. Bu dik, onceki yay1 G de keser. F’G birlestirilir ve FG nin ortasindan dik
cikilarak teget cizilir ; tegetlik noktast T olmaktadir.

Bir geometrik seklin bir acilim iizerine tasinmasi.

1) Ucgen. En basit sekli 3 kenart tasimaktir (sek. I -98). Bir AC kenarnn A,C,
seklinde ¢izilir. A; noktasinda AB yaricapli bir yay ve C; noktasinda da CB
yarigaplt bir yay cizilir. Bu 2 yay B; de kesisirler . A; B; ve C; B birlestirilir.

2) ABCD dortgeni (sek. I -99). Diyagonallerin herhangi biri c¢izilerek iki tiiggene
ayrilir. Her iki A; By D; ve B; C; D; iiggenleri yukarda oldugu gibi ¢izilir.

3) Herhangi bir ABCD yiizeyi (sek. 1 -100). AD ve BC egrileri ayn1 sayida esit
kisimlara boliiniir ve EF, GH, IJ boliim noktalar1 birlestirilir. Dortgenler, BE, FG,
HI ve JD diyagonalleri ¢izilerek parcalanir. Uggenler birbirlerinin yanma gizilir.
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Buyuk eksen. .







Sek. [-97

Kaynagi, burulma zorlamalarina maruz birakmamak {izere, her ek yerinin yanina, sekil
I’de goriildiigii gibi, 6 adet @ 20 mm civa ¢eligi ¢akilmistir.

Basingli kaplar, i¢ten basinca maruz borular ; kazan gemi ve her tirlii metalik
konstriiksiyonlarda, yliksek kalite aranan her yerde ; farkli mukavemetli yap1
celiklerinin birlestirilmesinde ; dinamik yiiklere maruz kalacak kaynakli birlestirmelerde
; Ozellikle 00C’in altinda yiiksek c¢entik darbe mukavemetinin arandigr durumlarda
biiyiik emniyetle kullamlan OERLIKON EXTRA elektrodu, dogru akimla oldugu
kadar alternatif akimla da kaynak yapilabilir.

Ama onun mutlaka kuru olarak kullanilmast bir vazgecilmez kosuldur. Nem kapmis
elektrodlar 2 saat siireyle 3000 C’ta kurutulmadan kullanilmamalidir.

Kaynak dikisinin mekanik ozellikleri de soyledir :

Cekme mukavemeti kg/mm? : 52 - 58
Akma smir kg/mm? 142 - 48
Kopma uzamasi (5 x d) % 126 - 30
Centik darbe mukavemeti (DVM)

+ 20 °C’ta mkg/cm? 18 - 22
0 °C’ta mkg/cm? 13 - 17
- 20 °C’ta mkg/cm? c 12 - 16

- 40 °C’ta mkg/em® : 10 - 14



