ELEKTRIK ARK KAYNAGI
TEMEL EGIiTIiM REHBERI
(UYGULAMA 15-22)

UYGULAMA 15
TAVAN POZiSYONUNDA T BIRLESMESi KOSE KAYNAGI
(KIRMA DENEYI)

GEREKLI MALZEME:
+ 6 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK CELIK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA OVERCORD S ELEKTRODU.

GEREKLI DONANIM:
UYGULAMA 1'LE AYNIL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI
UYGULAMA 14'TEKI GIBI.

2. ASAMA - PUNTALAMA VE MALZEMENIN POZiSYONA GETIiRiLMESI.

1) PUNTALAMAYI, UYGULAMA 5'TE, KIRMA DENEY] ICIN YAPMIS OLDUGUN GiBI
YAP.

2) IS PARCASINI TAVAN POZISYONUNA TESPIT ET.

3. ASAMA - KAYNAK

1) DIKISI CEK.

¢ ELEKTRODUNU, DIKEYE GORE 40-45”LIK BIR ACIDA TUT. AYRICA
ELEKTRODUN, KAYNAK BANYOSUNA DOGRU GERIYE 5-10° YATMIS OLACAK.

¢ HAFIF SALINTI VE DURMA HAREKETIYLE KAYNAK ET.

¢ EN COK 6,5 mm; EN AZ 5 mm DIKiS KALINLIGI OLACAK SEKILDE ILERLEME
HIZINI AYARLA.

¢ YUMUSAK, KUVVETLI BIR ARKA ANCAK YETECEK OLCUDE AKIM SIDDETI
KULLAN.
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is parcasi

Elektrod \

Salintt ve durma
hareketi
Yan gorinus

© eee y—p-ndan
tazla olmasin.

—_——
ilerleme

Dikig. genigligi
En ¢cok 6 mm
En az 5 mm

¢ ARK UZUNLUGUN, 1iYi BIR KOK NUFUZIYETINI SAGLAMAK; YANMA
CENTIKLERINDEN, CURUF GIRMELERINDEN VE IGNE DELIKLERINDEN
KACINMAK ICIN, BiR ELEKTROD CAPINI GECMESIN.

2) YENIDEN TUTUSTURMA KABILIYETINI DENEMEK UZERE ARKI BiR KEZ

SONDUR VE YENIDEN TUTUSTUR.

4. ASAMA - KAYNAGI DENEMEK

1) KAYNAGI, UYGULAMA 5'IN SONUNDAKI GIBi KIR VE TETKIK ET.

¢ KABUL EDILEBILIRLIK STANDARDI, UYGULAMA 5'IN SONUNDA YAZILI
OLDUGU GIiBI.

##% YAPTIGIN KAYNAGI TETKiK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIiKTE, 16.
UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 16
TAVAN POZISYONUNDA KUT ALIN KAYNAGI

GEREKLI MALZEME:
« 5 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA OVERCORD S ELEKTRODU.

GEREKLi DONANIM:
UYGULAMA 1'LE AYNL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI:
UYGULAMA 1'LE AYNL

2. ASAMA - PUNTALAMA VE MALZEMEYi POZiSYONA GETiRME:
1) UYGULAMA 4'TE YAPTIGIN GIBI PUNTALA
2) IS PARCASINI SEKILDE GORDUGUN GiBI TAVAN POZiSYONUNDA TESPIT ET.

Puntalar

3. ASAMA - KAYNAK
1) KOK PASOSUNU CEK.

¢ ELEKTRODUNU TAM DIK TUT, SONRA DA ONU KAYNAK BANYOSUNA DOGRU
GERIYE 5-10° KADAR EG.

¢ BUTUN BIRLESME BOYUNCA TAM NUFUZIYET ELDE ETMEYE TAM YETECEK
OLCUDE KAYNAK AKIMINI AYAR ET.

ELEKTRIK ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993 3



¢ 1Yl BIR BIRLESME VE KOK NUFUZIYETI ELDE ETMEN ICIN ELEKTRODUNUN
UCU, KAYNAK BANYOSU CEVRESINDE BIRLESMEDEN BIRAZ DAHA GENIS BIR
ALANI ERGITMELIDIR.

¢ COK FAZLA UZUN ARK BOYU, KOK PASOSUNUN UST YUZEYINI ICBUKEY HALE
GETIRIR.

f— Kaynak dikisi

\4~

— (\'\ !
llerledik¢e K.qynck Fazla uzun
ergiyen yuzeyl ark boyu
\ bdlge IC bukey

Elektrod Arkadan gorinus

Yan gorunus

P S S

______ L ————"9

N
Kaynak dikisi \ Koselerde dur llerleme
A ama Elektrod

Kaynak banyosu
gevresinde ergimis alan

2) IS PARCASINI SOGUT.
3) DIKiS UZERINDEN BUTUN CURUFU TEMIZLE.

flerlermne Koselerde dur

4) KOK PASOSU UZERINE KAPAK PASOSUNU CEK.
¢ HAFIF DALGA VE DURMA YONTEMINI KULLAN.
¢ KAPAK PASOSU, KOK PASOSUNDAN HAFIFCE GENIS OLACAKTIR.

##% YAPTIGIN KAYNAGI TETKiK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIKTE, 17.
UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 17
DUSEY POZiSYONDA BiNDiRME BiRLESMELERI KOSE KAYNAGI
(YUKARIDAN ASAGI)

GEREKLI MALZEME:
« 2,5mm VE 1,5 mm KALINLIKTA BIRER YUMUSAK CELIK SAC.
« 2,5 mm CAPINDA OVERCORD-ZET ELEKTRODU.

DIKKAT: DUSEY POZISYONDA YUKARIDAN ASAGI KAYNAKTA OVERCORD-ZET
ELEKTRODUNU KULLANACAKSIN. CUNKU OVERCORD S, YUKARIDAN ASAGI
KAYNAGA UYGUN DEGILDIR.

GEREKLI DONANIM:
UYGULAMA 1'LE AYNIL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI
1) KUTUP: PENSE KABLOSUNUN (-) DUGMESINE BAGLA.
2) AKIM: REDRESORUNU 55 ILE 85 A. ARASINA AYARLA.

2. ASAMA - PUNTALAMA VE MALZEMENIN POZiSYONA GETIiRiLMESI

1) IS PARCASINI UYGULAMA 3'TE YAPMIS OLDUGUN GIBi PUNTALA; iKi PUNTA
ARASI 75 mm 'YI ASTYORSA, ARAYA BiR PUNTA DAHA AT.

2) PUNTALARIN COURUFUNU TEMIZLE.

3) IS PARCASINI, SEKILDE GORDUGUN GIBI KALIN SAC ARKAYA GELMEK UZERE,
TESPIT ET.

_ |

i
11
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3. ASAMA - KAYNAK
1) DIKiSI CEK

2.5 mm levha

1.5

llerleme

Toplu gériiniis

¢ KAYNAGA, BIRLESMENIN TEPESINDEN BASLA. ELEKTRODUNA YATAYA GORE
40 ILA 45 ° ACI VER VE ONU YANA, KALIN SACA DOGRU 15 iLA 20 °EG.

¢ ARK UZUNLUGUNU BIiR ELEKTROD CAPI KADAR YA DA DAHA KISA TUT.

¢ AYNI ELEKTROD ACISINI BUTUN KAYNAK BOYUNA KORU.

¢ KAYNAK BANYOSUNU KONTROL EDEREK MUMKUN OLDUGU KADAR HIZLI
ILERLE. AMA COK FAZLA HIZLI ILERLEME, BOSLUKLAR, IGNE DELIKLERI
MEYDANA GETIRIR VE CURUF ARAYA SIKISIR. CURUFA, DIKISIN YUZEYINE
CIKMA ZAMANI BIRAK.

2) IS PARCASINI, KALIN SAC ONE GELECEK SEKILDE CEVIR. ELEKTRODUNUN

ACISINI, KALIN SACA DOGRU DEGISTIR.

un

A A

! J\. t.go

25 mm levha

##% YAPTIGIN KAYNAGI TETKiK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIKTE, 18.
UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 18

YERDE YATAY POZiSYONDA KUT ALIN KAYNAGI
(DEMIR TOZLU ELEKTRODLA)

GEREKLIi MALZEME:
« 5 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK CELIK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA FERROCITO ELEKTRODU.

GEREKLi DONANIM:
UYGULAMA 1'LE AYNL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI

1) KUTUP: PENSE, KABLOSUNUN UCUNU REDRESORUNUN (-) DUGMESINE
BAGLA.

2) AKIM: REDRESORUNU 130 ILE 130 A. ARASINA AYARLA.

2. ASAMA - PUNTALAMA
1) UYGULAMA 4'TE YAPMIS OLDUGUN GIBi PUNTALA.
IKi SACININ ARASI 3 mm 'DEN FAZLA, 2 mm 'DEN AZ OLMAGSIN.

t~ 25 ila 3 mm

|
|
C | C |

3.ASAMA - KAYNAK
1) DIKiSI CEK.

ilerleme

En az
genislik

Elektrod

Elektrod -
agisini
kugult
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¢ SACLAR ARASI 2 mm ISE, ELEKTROD ACISINI AZALTARAK BIRLESMEDE
KAYNAGIN NUFUZIYETINI ARTIR.

¢ ELEKTRODUNU, KAYNAK BANYOSUNA DOGRU GERIYE 35 iLA 45 o ACIDA TUT.
DIiK ACI, COK AKICI OLAN KAYNAK BANYOSUNUN KONTROLUNA YARDIMCI

OLUR.
Ortii / Hafif siskinlik
kaplamasi "/ /[ Cekirdek ,
7

A teli ucu

SN

Birlesme iginde
yariya kadar

¢ ELEKTRODUNUN UCU NEREDEYSE KAYNAK BANYOSUNA DEGECEK GiBI ARK
BOYUNU TUT. ELEKTRODUN CEKIRDEK TELI ERGIYEREK YUKARIDA
KALARAK ARKI SURDURUR.
¢ DIKIS HAFIF TUMSEKLI OLUP BIRLESMENIN YARISINA KADAR NUFUZ EDECEK
GIBI ILERLEME HIZINI AYARLA.
Ikinci
dikis

Birinci dikis
Nufuziyet

2) IS PARCASININ ALTINI USTE GETIR.

3) DIKiSIN KOK TARAFINDAN CURUFU TEMIZLE.

4) AYNI SEKILDE iKiINCi PASOYU CEK.

¢ IKINCI PASONUN, ILKININ KOKUNE iYICE NUFUZ EDIiP ETMEDIGINE BAK.

##% YAPTIGIN KAYNAGI TETKiK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIiKTE, 19.
UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.

ELEKTRIK ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993 8



UYGULAMA 19
YERDE YATA POZiSYONDA BiNDIiRME BiRLESMELIi KOSE
KAYNAGI (DEMIR TOZLU ELEKTRODLA)

GEREKLI MALZEME:
« 5 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK CELIK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA FERROCITO ELEKTRODU.

GEREKLI DONANIM:
UYGULAMA I'LE AYNIL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI
UYGULAMA 18'DEKI GIBI.

2. ASAMA - PUNTALAMA
UYGULAMA 3'TE YAPMIS OLDUGUN GIiBi PUNTALA.

3. ASAMA - KAYNAK
DIKiSI CEK.

ilerleme

/

¢ UYGULAMA 3TE YAPMIS OLDUGUN GIiBi KAYNAK ET. ELEKTRODUNA
DIKEYDEN ASAGIYA DOGRU 20 iLE 30° ACI VER VE COK AKICI OLAN KAYNAK
BANYOSUNU KONTROL EDEBILMEK iICIN, ONU KAYNAK BANYOSUNA DOGRU
40 ILE 45° EG.

¢ BIRLESMEYI TAMAMEN DOLDURACAK GIiBi BIR HIZLA ILERLE. KAYNAGIN
AYAK BOYLARINI OLABILDIGI KADAR ESIT TUT.

2) IS PARCASININ ALTINI USTE GETIR.

3) KARSI BIRLESMEYI DE AYNI YONTEMLE KAYNAK ET.

##%  YAPTIGIN KAYNAGI TETKIiK ET VE OGRETMENINLE BiRLIKTE,
20.UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 20
YERDE YATAY POZiSYONDA BINDIRME BiRLESMELI 21 PASOLU
KOSE KAYNAGI (BAZIiK ELEKTRODLA)

GEREKLI MALZEME:
+ YAKLASIK 25x65x250 mm OLCULERINDE 2 YUMUSAK CELIK SAC.
« 4 mm CAPINDA OVERCORD S VE SUPERCITO ELEKTRODLARI.

GEREKLI DONANIM:
UYGULAMA I'LE AYNIL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI

1) OVERCORD SLE KAYNAK YAPACAGIN ZAMAN PENSE KABLOSUNU
REDRESORUNUN (-) DUGMESINE BAGLA.

2) SUPERCITO iLE KAYNAK EDECEGIN ZAMAN PENSE KABLOSUNA REDRESORUN
(+) KUTPUNA BAGLA (BUNA TERS KUTUP DENIR.)

3) REDRESORUNU 140 iLA 180 A. ARASINA AYARLA.

2. ASAMA - iS PARCASINI POZiSYONA GETIiRiP PUNTA KAYNAGI

1) IKi PARCANI, SEKILDEKI GIBI 25 mm BIiDIRMELI OLARAK UST USTE KOY.

2) OVERCORD S ELEKTRODUNU KULLANARAK HER iKi UCA TAM BOY PUNTA
KAYNAGI CEK.

Her iki ugta
tam boy
punta kaynagt

3. ASAMA - KAYNAK
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1) OVERCORD S ELEKTRODUNU KULLANARAK BiRINCI PASONU CEK.

¢ ELEKTRODUNA DIKEYE GORE 45 o ACI VER. ONU, GERIYE, KAYNAK
BANYOSUNA DOGRU 5 iLA 10 o EG.

¢ 6 mm BOYUNDA DIKIiS (PASO) AYAGI OLUSTURACAK BiR HIZLA iLERLE. BU
PASOYU CEKMEKLE, KARSI TARAF KOSESI DOLDURULDUGUNDA
PARCALARIN CARPILMASINI ONLEMIS OLURSUN.

2) IS PARCASININ ALTINI USTE GETIR.

3) SUPERCITO ELEKTRODUNU KULLANARAK BIRLESME YERINI DOLDUR.

¢ BUNUN ICIN OVERCORD S ELEKTRODUYLA KULLANDIGIN KAYNAK
TEKNIGINI UYGULA.

¢ PASOLARI CEKERKEN ARK BOYUNU COK KISA (YARI ELEKTROD CAPI KADAR)
TUT. ARKI "BOGMA" ELEKTROD ACISINI HEP AYNI TUT.

Bazik elektrod

6 mm esit ayaklar

]k

Arkadan gorunus

Selulozik elektrod

4) IKINCi PASOYU CEK.

38°

213+ Bir onceki
dikis Uzerine

¢ ELEKTRODUNA DIKEYLE 35° ACI VER VE ONU GERIYE KAYNAK BANYODSUNA
DOGRU 5 ILE 10°EG.

¢ SEKILDEKI GiBI BIRINCI PASOYA BINDIR.

5) BIRINCI PASODA KULLANMIS OLDUGUN KAYNAK TEKNIGININ AYNINI

UYGULAYARAK UCUNCU PASOYU CEK.

¢ BIR ONCEKIi PASOYA 1/3 BINDIR.

¢ ESIT AYAK BOYLARI 10 mm OLACAKTIR.
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* 1 2

Elektrod

|-k10 mm

6) BIRINCI PASODAKI TEKNIKLE GERI KALAN PASOLARI CEK.

¢ BUTUN PASOLARI 1/3 BINDIR.

¢ HER UC PASODA BIR, IS PARCASINI SUDA SOGUT.

21
|
10
]
3

1

¢ UYGUN OLMAYAN BINDIRME ESIT OLMAYAN AYAKLAR VERIR.

¢

—_—

TOO MUCH LAP - VERTICAL
LEG FILLS TOO SOON

s

TOO LITTLE LAP - HORIZONTAL
LEG FILLS TOC SOON

7) IS PARCASINI TEKRAR ALT UST ET. AYNI YONTEMI KULLANARAK OVERCORD
S ELEKTRODUYLA KARSI BIRLESMEYI KAYNAK ET.

4. ASAMA - MUAYENE

1) iS PARCASINI TESTEREYLE iKiYE BOL.
2) KESITLERDEN BIRINI SERIT ASINDIRICIYLA PARLAT.

ELEKTRIK ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1993
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3) PARLATTIGIN KESITI AMONIUM PERSULFALTA DAGLA(OGRETMENIN

GOSTERDIGI GIBI).

4) KAYNAGI MUAYENE ET.

¢ PASOLAR ANA METALE iYICE NUFUZ ETMIiS OLACAK VE BUNLARDA IGNE
DELIKLERIYLE CURUF SIKISMALARI BULUNMAYACAK.

##% YAPTIGIN KAYNAGI TETKiK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIiKTE, 31.
UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 21
DUSEY POZiSYONDA T BiRLESMELI 3 PASOLU KOSE KAYNAGI
(BAZIiK ELEKTRODLA) (ASAGIDAN YUKARI)

GEREKLI MALZEME:
« 6 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK CELIK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA SUPERCITO ELEKTRODU.

GEREKLI DONANIM:
UYGULAMA I'LE AYNIL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI
1) KUTUP: PENSE KABLOSU REDRESORUN (+) DUGMESINE (TERS KUTUP) BAGLA.
2) AKIM: REDRESORU 10 iLA 130 A. ARASINA AYARLA.

2. ASAMA - PUNTALAMA VE MALZEMENIN POZiSYONA GETIiRILMESI
1) UYGULAMA 5'TE YAPMIS OLDUGUN GIBI PUNTALA.
2) IS PARCASINI SEKILDEKI GiBI TESPIT ET.

Puntalar

3. ASAMA - KAYNAK
1) BIRINCI PASOYU CEK.

llerleme

a
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¢ HER UC PASO ICIN ELEKTRODU YATAY OLARAK 90°DE TUT. BIRINCI PASO
ICIN YAN ACI 45° OLACAK. YUKARIYA DOGRU KAYNAK ET.

¢ ILK PASOYU, IKINCi VE UCUNCU PASOYA GORE BIiRAZ DAHA GENIS YAP.
BOYLECE BIRLESMENIN EN DERIN BOLUMUNE iYI BiR NUFUZIYET SAGLAMIS
OLURSUN.

¢ DIKIS 10 mm GENISLIGINDE VE HAFIFCE DISBUKEY OLMALIDIR.

10 m;n<
Fdzla yuksek

Dikis dikis
genisligi

¢ CURUFUN ELEKTRODDAN [S PARCASINA YUMUSAKCA AKTIGI NOKTADA ARK
BOYUNU KISALT.

¢ COK UZUN ARK BOYU, COK HIZLI ILERLEME VE/VEYA COK ALCAK KAYNAK
SIDDETI iIGNE DELIKLERI iLE DAR VE YUKSEK DIKiSLER VERIRLER.

DIKKAT: Kaynak akim siddetini, 6 mm'lik bir hurda sac parcasi iizerine yerde yatay
pozisyonda bir ip dikis ¢ekerek ayarla. Ergimis metal yumusak sekilde ve kolayca akmali ve
hafif bir ¢atird1 sesi ¢ikmali. Akim siddeti cok az olursa, ark sesi az ¢ok suskun olur; ¢cok yiiksek

olursa da giiriiltiilii ses ¢ikar ve ¢cok kaynak sicramalari olur.
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¢ SALINTI VER. BOYLECE KAYNAK BANYOSUNA NUFUZIYETIN SEKLIN, YUKSEK
CURUF YOGUNLASMASINA RAGMEN DAHA Y1 GOREBILIRSIN.

¢ NOKTALI  CIZGILER  ELEKTRODUN  HAREKETINI  GOSTERIR. UC
NOKTALARINDA YETERINCE DURMALAR, CURUFUN AKIP, DIKISIN
ORTASINDA SARKIK BIR CERCEVE OLUSTURMASI ICIN GEREKLI SUREYI
SAGLAR.

¢ GOZUN SARKIK BU CURUF CERCEVESI UZERINDE OLSUN. CURUFUN
YUKSEKLIGI, YAPMIS OLDUGUN DIKISIN BOYUTUNU SAPTAMAYA YARDIMCI
OLUR. DIKIS COK GENISSE, CERCEVE YUKSEKLIGINI AZALTMAK ICIN
ILERLEME HIZINI ARTIR.

Kaynak dikisi

Curuf
sarkmasi

2) TUM CURUFU TEMIZLE. IS PARCASINI SOGUT.

3) IKINCI PASOYU CEK.

¢ IKINCI DIiKiSi, DUZENLI YUKARI DOGRU HAREKETLE CEK.

¢ EGER KAYNAK BANYOSUNU KONTROLDA ZORLUK CEKIYORSAN, COK HAFIF
BiR SALINTI HAREKETI UYGULA.

¢ ELEKTRODUN YAN ACISI, GORDUGUN GIBI, 35 DiR.

T\

4) IS PARCASINI SOGUT. TUM CURUFU TEMIZLE.

5) UCUNCU PASOYU CEK.

BUNUN ICIN ILK PASODA KULLANDIGIN YOLU TUT, AYNI ELEKTROD YAN
ACISINI KORU.

6) AYNI YONTEMI KULLANARAK KARSI KOSENIN KAYNAGINI YAP.

##%  YAPTIGIN KAYNAGI TETKIiK ET VE OGRETMENINLE BiRLIKTE,
22.UYGULAMAYA BASLAMADAN ONCE ONU DEGERLENDIR.
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UYGULAMA 22
TAVAN POZiSYONUNDA T BIRLESMESI
3 DiKiSLi KOSE KAYNAGI
(BAZIiK ELEKTRODLA)

GEREKLI MALZEME:
« 6 mm KALINLIKTA 2 YUMUSAK CELIK SAC.
+ 3,25 mm CAPINDA SUPERCITO ELEKTRODU.

GEREKLi DONANIM:
UYGULAMA 1'LE AYNL

1. ASAMA - REDRESORUN AYARI

1) KUTUP: PENSE KABLOSUNU REDRESORUN (+) DUGMESINE BAGLA.

2) AKIM: REDRESORUNU 100 iLE 130 A. ARASINA AYARLA. AKIMI UYGULAMA
21'DE KULLANDIGUNDAN 5-10 A. DAHA FAZLA OLSUN.

2. ASAMA - PUNTALAMA VE MALZEMENIN POZiSYONA GETIiRiLMESI
1) UYGULAMA 5'TE YAPMIS OLDUGUN GIiBI PUNTALA.
2) IS PARCASINI, SEKILDEKI GIBI POZISYONA TESPIT ET.

Puntalar &

3. ASAMA - KAYNAK

1) BIRINCI PASOYU CEK.

¢ DIKiS BOYUTLARI, UYGULAMA 21'DEKI GiBi OLACAK.
¢ ELEKTRODUNU TAVANA GORE 90 ° 'DE TUT.

¢ HAFIF BiR "Z" SALINTISI VER.
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2) IS PARCASINI SOGUT. TUM CURUFU TEMIZLE.
3) IKINCI PASOYU, YUMUSAK CiZGi (iP) TEKNIGi ILE YA DA KISA ILERLEME VE

DURMA HAREKETIYLE CEK.

Elektrod

@@ @ ({
‘“Mk\\& AN

Birinci  dikis Bir elektrod
capi

¢ KRATERI GEREKLI DiKi$ OLCULERINE DOLDURMAK iCIN NOKTALARDA DUR.
¢ BIR ELEKTROD CAPI KADAR ILERLE, SONRA TEKRAR DUR.

4) IS PARCASINI SOGUT. TUM CURUFU TEMIZLE.

5) ILK PASODA YAPTIGIN GIBi UCUNCU PASOYU CEK.

6) AYNI SEKILDE KARSI KOSEYI DE KAYNAK ET.

w1 KAYNAKLARINI TETKIK ET VE OGRETMENINLE BIiRLIKTE BUNLARI
DEGERLENDIR.
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BELLEGINDE TUTACAGIN BiLGILER

1- OVERCORD-S ELEKTRODU

CELIK KONSTRUKSIYON, TANK, KAPALIKAP, KAZAN, BORU TESISATI YAPAMINDA; GEMI
INSAATINDA, SASi, KAROSERI IMALATINDA, CELIK MOBILYA, BUTUN TAMIR VE
DOLDURMA KAYNAKLARINDA KULLANILIR.

2- OVERCORD-ZET ELEKTRODU

OVERCORD-S. ELEKTRODUNUN KULLANILDIGI BUTUN iSLERDE KULLANILDIGI GIBI ONDAN
FAZLA OLARAK OVERCORD-ZET ELEKTRODU, OBURUNUN YAPMADIGI DUSEY
POZISYONDA YUKARDAN ASAGI KAYNAK YAPAR.

3- FERROCITO ELEKTRODU

BU ELEKTROD DA, OBURLERININ KULLANILDIGI iSLERDE KULLANILIR. ANCAK, COK DUZGUN
DIS GORUNUSLU DIKISLERIN ARANDIGI YERLERDE, OZELLIKLE BUYUK DIKIS KESITLERININ
VE UZUN KOSE DIKISLERININ YATAY POZISYONDAKI KAYNAGINDA KULLANILIR. OBUR
POZISYONLARDA KULLANILMAZ.

BU ELEKTRODU, YUKARIDAKILERDEN AYRINAN OZELLIK, BUNUN ORTUSUNDE DEMIR
TOZU BULUNMASINDADIR. KAYNAK SIRASINDA BU DEMIR TOZU DA ERGIR VE DIKISTE
ELEKTRODUN CEKIRDEK TELI METALINE EKIENIR. BOYLECE CEKIRDEK TELININ
SAGLAYACAGINDAN COK DAHA BUYUK HACIMDE DIKIS METALI ELDE EDILIR. BUNEDENLE
ONA "YUKSEK VERIMLI ELEKTROD" ADI DA VERILIR.

4- SUPERCITO ELEKTRODU

BIR "BAZIK" ELEKTRODDUR. BUNA AYRICA "DUSUK HIDROJENLI ELEKTROD" DA DENIR.

- BU ELEKTRODU BILESIMINI BILMEDIGIN KARBONLU VE AZ ALASIMLI CELIKLERIN HER
TUR BIRLESTIRILMESI;

- KUKURT, FOSFOR GIBi ZARARLIMADDELERI ICEREN CELIKL ERIN KAYNAGI;

- 50mm 'DEN YUKARI KALINLIKTA KESITLERIN KAYNAGI;

- FARKLIORANDA CELIK ICEREN CELIKLERIN BIRLESTIRILMESI;

- SARSINTILARA MARUZ PARCALARIN KAYNAGI;

- SIFIRIN ALTINDAKI SICAKLIKLARDA CALISACAK KONTRUKSIYONLARIN KAYNAGI;

- CINSI BILINMEYEN CELIKLERIN (PASLANMAZ CELIKLER DISINDA) KAYNAGI GiBi iSLERDE
KULLANACAKSIN.
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UNUTMA!

e BU ELEKTRODU, YUKARIDAN ASAGI DiK KAYNAKTA KULLANMAYACAKSIN.
OBUR BUTUN POZISYONLARDA KULLANABILIRSIN.

e BAZIK ELEKTRODLARIN ORTUSU, RUTUBETE COK DUYARLIDIR, KUTUDAN
CIKTIKTAN BIRKAC SAAT ICINDE HEMEN HAVANIN NEMINI KAPAR. BU DA
DIKiSIN GOZENEKLI VE DAYANIKSIZ OLMASINI SONUCLANDIRIR. BU NEDENLE
BASARILI BIR KAYNAK GERCEKLESTIRMEK iSTIYORSAN:

- COK "TAZE", YANI AMBARDA YATMAMIS, KUTUSU ACILMAMIS,
FABRIKASINDAN YENI GELMIiS ELEKTROD KULLANACAKSIN.

- BUNU HER ZAMAN KOLAYLIKLA SAGLAYAMAYACAGINA GORE,
ELEKTRODLARI KULLANMADAN ONCE MUTLAKA 250-300°C SICAKLIKTA IKi
SAAT SUREYLE KURUTACAKSIN VE "SICAK" ELEKTRODLA KAYNAK EDECEKSIN.
BUNU YAPMAZSAN BASARISIZLIGIN KESINDIR!

BU KITAPTA YAZILI UYGULAMALARI BASARIP VERILMIS BILGILERI IYICE
BELLEMEN DURUMUNDA CIRAKLIK DONEMINI BITIRMIS SAYILACAKSIN.
BUNDAN SONRA SANA VERILECEK OLAN GELISME EGITIMI SONUNDA USTA
OLACAKSIN.

OERLIKON, YASAMININ BU DONEMINDE SANA HER TURLU TEKNIiK YARDIMI
YAPMAYA, SENi DAHA ILERI BIR KAYNAKCI DUZEYINE GETIRMEK ICIN GEREKLI
EGITIMI VERMEYE HAZIRDIR.

SEN DE YARIN
¥

BOYLE BIR ISTE CALISMANIN MUTLULUGUNU TADACAKSIN.
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