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XXIV -  ELEKTROD SARF�YATI 
 

1 cm3 kaynak metali terk etmek için gerekli elementer süre, a�a�ıdaki i�lemlerin 
sürelerinin toplamından olu�ur : 

 Elektrod tutu�turma süresi; 

 Ergitme süresi; 

 Çekiçleme ve fırçalama ile cüruf temizleme süresi ; 

 Elektrod de�i�tirme süresi. 

Elementer süre örtü kalınlı�ı , dolayısıyla terk edilen cüruf miktarı , örtünün cinsi ve 
elektrodun çekirdek teli çapına göre de�i�ir. Bir düz yatay çubuk üzerine 1 cm3 metal terk etmek 
için tel çapının fonksiyonu olarak süreler �öyledir : 

 

φ  (mm)                                    2          2.5          3.25          4          5          6          8 
süre  (sn)                                 120        86           60           42        31        24        16 
 
Bu rakamlar ço�u kez çalı�ma türü ve kodlarına göre bir ortalama katsayı yardımıyla 

bulunur. 
 Bu tabloda verilmi� de�erlerden hareketle a�a�ıdaki basit ilinti yazılır : 

;3505,1 =⋅ td  

Burada d , elektrodun çapı (mm) ; t de 1 cm3 metal terk etmek için gerekli elementer 
süredir. 

A�a�ıdaki tabloda formülden hesaplanmı� olan sürelerde deneysel olarak bulunmu� olanlar 
kar�ıla�tırılmı�tır. 
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1 m kaynak uzunlu�una giren kaynak metali a�ırlı�ı   
gram olarak bu  p  a�ırlı�ı , mm cinsinden levhanın e kalınlı�ının karesiyle bir C sabitesinin 
çarpanına e�it olmaktadır :  

p=Ce2   (gr) 
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Burada C sabitesi kaynak a�zının �ekline göre de�i�ir. Çe�itli �ekillere göre bunun de�eri 
a�a�ıdaki tabloda verilmi�tir. 

 

 
 
1 m kayna�ın yapım süresi ( T ) 

1 cm3 metal terk etmek için gerekli süre , yukarıdaki ili�kiden : 

(sn) 
350

5,1d
t =  

Bir çelik (özgül a�ırlık 7.8 ) elektrodla 1 gr metal terk etmek için gerekli süre : 

(sn) 
45

5,1d
t =  
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⋅=⋅= olmaktadır. 
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Buna göre 700’lik bir kaynak a�zı ve e=10 mm levhanın alın kayna�ı için ( C=6.6 ) 
elektrod çapına göre T süreleri a�a�ıdaki tabloda gösterilmi�tir. 
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1 mm uzunlu�unda bir kayna�ın yapılması için gerekli elektrod sayısı 

d çapında bir çelik elektroddan ergiyen metal a�ırlı�ı . % 80 randımanla , 
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Öbür yandan 1 m uzunlukta prizmaya giren metal a�ırlı�ı 
p=Ce2 

ve 1 m kaynak yapmak için gerekli elektrod sayısı 
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l=450 mm için  

2
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n =  

1 saatte ergiyen elektrod sayısı 
 
 

1 m kaynak yapmak için gerekli süre (sn) olup  ,    
T

3600
 bir saatte yapılan kaynak uzunlu�udur. 
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1 m kaynak yapmak için gerekli elektrod sayısı oldu�una göre bir saatte ergiyen elektrod sayısı:

     
olur. 

36
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Buradan , bir saatte ergiyen elektrod sayısının kaynak geni�li�ine de�il , sadece elektrod 
çapına ba�lı oldu�u görülür.  

Elektrodun çalı�ma ko�ulları ve elektrodun cinsine ba�lı k kullanılma katsayısı hesaba 

katıldı�ında    olur. 
36

d
kN ⋅=  

k, % 60 ile 80 arasında de�i�ir. 
1 kg metal terk etmek için gerekli elektrod sayısı : 

ldp

ldp

⋅
==′

⋅=

2

6

0

3

2
30

5
1010

n

gr 
10

5

 

l=450 mm için           
22

6 445
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Bu formüllere göre hesaplanmı� rakamlarla deneysel gözlemsel sonucu birbirine çok 

yakındır. 
Maliyet hesaplarında randıman faktörünün dikkat nazara alınması gerekir ki bu 

süresi  toplamçalisma
süre gerekli yakmaktaelektrodu bir =ρ  

olarak tanımlanır ve çok sayıda etmene göre de�i�ir , örne�in 

yapılan i�in türü 

kaynak yönetimi 

i�çilik niteli�i 

i�in yapıldı�ı yer : atölye ya da �antiye (tersane) vb...A�a�ıdaki tabloda , i�in türüne göre 

p katsayısı için rakamlar verilmi�tir : 
 

ρ  atölye ρ tersane 
çalı�ma çalı�ma 

 
 

��in türü çırakla çıraksız çırakla çıraksız 
 

Hafif do�rama 
A�ır do�rama 
Makina bankoları 
Kazancılık 

 
% 50-60 
% 60-80 
% 70-80 
% 65-75 

 
% 25-40 
% 40-60 
% 50-60 
% 45-55 

 

 
% 40-50 
% 20-35 

 
%15-25 
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A�a�ıdaki tablolarda çe�itli kaynaklı birle�melerde sarf edilecek elektrod sayısını 
vermektedir. 
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