KISIM C
Uygulamah Ornekler

Asagidaki ornekler, bu brosiirde verilmis cizelgeler yardim ile maliyet hesaplarinin nasil
yapilacagim agiklar.

1. ve 2. yol ile hesaplamaya dair (“Cizelgelerin ele alinis1” bakiniz) ikiser 6rnek verilmistir.

Ornek 1 (1. yola gore hesap)

Verilenler: Aranilanlar

Sac kalinlig : 8 mm a) Elektrod ihtiyaci
Dikis sekli : 60° V dikisi b) Kaynak zamani

Agiz araligi : 1,5 mm ¢) Enerji ihtiyaci

Dikis uzunlugu :3m d) Toplam maliyet
Kaynak Pozisyonu : Diiz

Elektrod tipi : Overcord-S

Kogan uzunlugu : 30 mm

Kaynak zaman faktorii : 2 (seri halinde calisma, G3 ¢izelgesinden se¢ilmistir.)
Akim {iinitesi : Kaynak jeneratorii

a) Elektrod ihtiyacimin Tayini

D4 cizelgesine gore kok paso icin 93,25 mm’lik 4 standart-elektrod, dolgu i¢in @34,00 mm’lik 6,3
standart-elektrod, ayrica ters yonde kok paso icin de @4,00 mm’lik 4 standart-elektrod'a ihtiyac
vardir.

Buna gore toplam olarak metre basina

3,25 mm 4,0 adet standart-elektrod

?4,00 mm 10,3 adet standart-elektrod

kullanilacaktir.

OVERCORD-S'in verimi, standart-elektrod'un %100 veriminden farkli ve yine kogcan uzunlugu
standart-elektrod i¢in kabul edilmis 50 mm’den farkli oldugundan, standart-elektrod cinsinden
bulunan miktarlar bir diizeltme faktdrii ile carpilacaktir.

F 1 cizelgesine gore Overcord-S'in verimi %93, kocan uzunlugu ise 30 mm oldugundan G2
cizelgesine gore diizeltme faktorii 0,94 tiir.

Overcord-S 93,25 ve ?#4,00 mm elektrodlarin uzunluklari 350 mm olduguna gore, G1 cizelgesine

bakarak doniisiim faktoriiniin 1,33 oldugu bulunur.
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Buradan su neticeler ¢ikar:

_4,0x0,94x100x1,33
93

3,25 mm =5,38 Overcord - S/metre

~10,3x0,95x100x1,33
- 93

3 m. dikis icin gerekli olan elektrod miktar:
?3,25mm: 5,38 x 3 =16 Overcord-S
(4,00 mm : 13,84 x 3 = 42 Overcord-S

?4,00 mm =13,84 Overcord - S/metre

b) Kaynak Zamammn Tayini :

Elektrod basina net erime siiresi F2 cizelgesinden alinir.

OVERCORD-S @#3,25 mm : 125 A’de 70 Saniye

OVERCORD-S 34,00 mm : 160 A’de 78 Saniye

Kogan uzunlugu cizelgelerde esas alinan standart-elektrodun 50 mm kabul edilmis kocan
boyundan farkli oldugundan bu siirelerin 30 mm kogan boyuna tekabiil eden bir diizeltme

faktoriine yani 0,94'e (G2 cizelgesine bakiniz) boliinmesi gerekir.

OVERCORD-S (?3,25 mm : 0 1,24dakika
60x0,94

OVERCORD-S ?4,00 mm : 78 = 1,38dakika
60x0,94

OVERCORD-S ?3,25 mm : 1,24 x 16 = 19,84 dakika
OVERCORD-S @4,00 mm : 1,38 x 42 = 57,96 dakika
77,80 dakika

(T) Toplam kaynak zamani, (t,) net kaynak zamaninin kaynak zaman faktorii ile ¢arpilmasiyla
bulunur.

(T) Toplam zaman = 77,80 x 2 = 155,6 dakika

¢) Akim ihtiyacimin Tayini :

Gerekli cereyan miktarr :

A= __IxU + No| 1— 1 xT  (GS5 cizelgesine bakiniz)
1000 x S¢ xM S¢

T = OVERCORD-S (325 = % = 0,66 saat
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OVERCORD-S (4,00 = % = 1,93 saat

J =OVERCORD-S@#3,25 =125 A
OVERCORD-S @34,00 = 160 A

Sf =2

U =26V (Ti VIIs rutil tipi icin G5 cizelgesinden)

n  =0,5 (Jenerator i¢in G5 ¢izelgesinden)

No = 1,2 Kw (Jenerator i¢in G5 ¢izelgesinden)

OVERCORD-S (?3,25 mm igin

A=[122%26 o0 L) )x0.66=2.5Kws
1000 x 2x 0,5 2

OVERCORD-S @4,00 mm igin

A= 160x26 o L) )x1.93292 Kws
1000 x 2x 0,5 2

Toplam A = 11,7 Kws

d) Toplam Maliyetin Tayini :
Toplam maliyet su unsurlarin maliyetinin toplamidir.
1- Elektrod Maliyeti
Yukarida hesapla bulunan elektrod miktarinin elektrod fiyati ile carpimi sonucu elde edilir.
2- Enerji masrafi
Yukaridaki hesapla bulunan toplam gii¢, Kw-saat fiyati ile ¢arpilarak bulunur.(Bu fiyat cesitli
yerlere gore degisiktir)
3- Iscilik Maliyeti
Yukaridaki hesapla bulunan iscilik saat siiresi kaynakgi saat ticreti ile ¢arpilarak bulunur.
4- Umumi Masraflar
Bunlar genellikle iscilik maliyetinin %200'i kadardir. Yani bulunan iscilik maliyeti (2) ile
carpilarak elde edilir.

Not:
Bir fikir vermis olmak icin cesitli islerde kaynak maliyet unsurlarmin toplam kaynak maliyetine
oranlar ortalama olarak asagidaki cetvelde gosterilmistir.

Bu cetvel 6n kaba hesaplar i¢in kullanilabilir.
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Toplam Maliyet % Deger

Elektrod masraf1 : 13,4

Enerji masrafi 2,7

Is¢ilik masrafi 28,0

Umumi masraflar: 55,9

Toplam maliyet : % 100,0
Ornek 2 (1.yola gire hesap)
Verilenler Aranilanlar
Sac kalinlig : 10 mm a) Elektrod ihtiyaci
Dikis sekli :70° (V) dikisi b) Kaynak zamani
Agiz araligi 12 mm ¢) Enerji ihtiyaci
Dikis uzunlugu :2m d) Toplam maliyet
Kaynak pozisyonu  : Dikey
Elektrod tipi : Overcord-G

350 mm boyda

Kogan boyu : 70 mm

Kaynak zaman : 3,3 (miinferit calisma, G3 ¢izelgesinden se¢ilmis)
faktorii
Akim {nitesi : Redresor

a) Elektrod Ihtiyacimn Tayini :

D cizelgesinden kok paso i¢in @3,25 mm’lik 8 adet standart-elektrod; dolgu pasolart i¢in ¥4,00
mm’lik 14 adet standart-elektrod ve ildveten ters yonde kok paso i¢in de 4 adet standart-elektrodun
gerekli oldugu okunur.

Kisim D’nin ¢izelgeleri 3,25 mm ve 4,00 mm capindaki elektrodlarin 450 mm boyunda olduklar
esasina gore hazirlanmistir. 350 mm boyunda elektrod kullanilacagina goére cizelgedeki degerler
1,33 ile ¢arpilacaktir.

Su halde toplam olarak elektrod ihtiyaci, metre basina

3,25 mm: 8 x 1,33 = 10,7 standart-elektrod

4,00 mm : 18 x 1,33 = 24,0 standart-elektrod'dur.

Bundan sonraki birim metre dikis basina elektrod ihtiyag hesabi Ornek 1'deki gibi yiiriitiilecektir.
Birim metre dikis bagina standart-elektrod miktarlari, verimin dikkate alinmasiyla (% ), kocan

boyunun dikkate alinmasiyla da 1,07 diizeltme faktorii ile carpilacaktir.
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Cesitli caplar i¢in su neticeler ¢ikar:

- 10,7x100x1,07

?3,25 mm : %) =12,3adet OVERCORD-G/metre
34,00 mm : 20X 19020 X107 _ 58 9 adet OVERCORD-G/metre

2m. dikis i¢in elektrod ihtiyaci
3,25x350 mm : 12,4 x 2 =25 OVERCORD-G
4,00 x 350 mm : 27,9 x 2 =56 OVERCORD-G

b) Kaynak Zamanmmin Tayini:
Elektrod basina net erime siiresi icin F2 cizelgesine bakiniz.
OVERCORD G, 3,25 x 350 mm : 125 A'de 65 saniye
OVERCORD G, 4,00 x 350 mm : 160 A'de 71 saniye
Bu neticeler 70 mm’lik kocan dikkate alimarak G2 c¢izelgesinden alinan 1,07 faktoriine
boliinecektir.
65

OVERCORD-G, 3,25 x 350 mm. ———— = 1,01 dakika
60x1,07

OVERCORD-G, 4,00 x 350 mm. _n = 1,10 dakika
60 x1,07

2 m. dikis icin net kaynak zaman :

OVERCORD G, 3,25 x 350 mm : 1,01 x 25 = 25,25 dak.

OVERCORD G, 4,00 x 350 mm : 1,10 x 56 = 61,60 dak.

(tn) net kaynak siiresi : 86,85 dak.

(T) toplam kaynak zamam : 86,85 x 3,3 = 286,60 dak.

¢) Akim ihtiyacimin Tayini
Akim ihtiyaci (G5 ¢izelgesine bakiniz)

A L + No(1- L) xT formiilii ile hesaplanir.
1000 x S¢ xM S¢

d) Toplam Maliyetin Tayini
Toplam maliyet su unsurlarin maliyetinin toplamidir.
1- Elektrod maliyeti
Yukaridaki hesapla bulunan elektrod miktarinin elektrod fiyatinin ¢arpimi ile elde edilir.
2- Enerji masrafi

Yukaridaki hesapla bulunan toplam gii¢, Kw-saat fiyat1 ile ¢carpilarak bulunur. (Bu fiyat ¢esitli
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yerlere gore degisiktir.)
3- Iscilik maliyeti

Yukarida hesapla bulunan isg¢ilik saat siiresi kaynaker saat iicreti ile carpilarak bulunur.
4- Umumi masraflar
Bunlar umumiyetle is¢ilik maliyetinin %200' kadardir. Yani bulunan is¢ilik maliyeti (2) ile
carpilarak elde edilir.
Not :
Bir fikir vermis olmak icin cesitli islerde kaynak maliyet unsurlariin toplam kaynak maliyetine
oranlar ortalama olarak asagidaki cetvelde gosterilmistir. Bu cetvel 6n kaba hesaplar i¢in
kullanlabilir.

Toplam Maliyet % Deger
Elektrod masrafi 8,0
Enerji masrafi 1,2
1§9ilik masrafi 30,3
Umumi masraflar 60,5
Toplam Maliyet 100,0

Ornek 3 (2.yola gire hesap)

Verilenler Aranilanlar

Sac kalinlig :40 mm a) Elektrod ihtiyaci
Kaynak agz1 : 2/3 X dikisi, 60° aralik agisi b) Kaynak zamani
Aralik genisligi 12 mm ¢) Enerji ihtiyaci
Dikig uzunlugu :5m d) Toplam maliyet
Kaynak pozisyonu  :2/3 diiz, 1/3 tavan kaynagi

Elektrod tipi : 2/3 FERROCITO, 1/3 OVERCORD-S

Kogan uzunlugu : 50 mm

Kaynak zaman : 3,3 (G3 cizelgesinden, miinferit ¢caligma)

faktorii

Akim {nitesi : Transformator

a) Elektrod IThtiyacimn Tayini :

40 mm kalinlik ve 2/3 (X) dikisi i¢in birim metre dikis bagina kaynak malzeme agirligi ES
cizelgesinden alinir. 1,5 mm’lik bir dikis yiiksekligi farzedildiginde

G1,5=4930 gr/m bulunur.

Alt kismin dikis kesiti 13 mm. kalinlikta bir (V) dikisidir. E2 ¢izelgesinden metre basina agirlik
G 5= 1105 gr/m

Buradan, iist kismin dikis agirligi 3825 gr/m olarak ¢ikar. Kok kaynagi icin metre basina
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8 adet OVERCORD-S 4,00 x 450 mm
sonucu bulunmustur. (D6 cizelgesine bakiniz.)
Kok pasonun agirligi yukaridaki kesitten ¢ikarilmalhidir.

Gysk = 8 x 36,6 =292 gr
36,6 gr = bir adet OVERCORD-S 4,0 x 450 mm'nin kaynak metal agirhgidir. (F1 cizelgesine
bakiniz) Yukarida geri kalan kesit

3825-292 =3533 gr
Geriye kalan kesit ise FERROCITO 5,00 x 450 mm ile doldurulmalidir.
Yine F1 ¢izelgesinden 1 adet FERROCITO 5,00 x 450 mm'nin kaynak metal miktarinin 97,8 gr
oldugu okunur. Geri kalan kesiti doldurmak i¢in metre bagina
% = 36,1 adet FERROCITO 5,00 x 450 mm elektroda ihtiya¢ vardir.
Kokiin temizce taglanmasindan sonra ters yonde kaynak i¢in metre bagina 4 adet OVERCORD-S
4,00 x 450 mm kullanilmas1 gerekir. (D6 cizelgesine bakiniz)
Ters yonde kaynak agirliginin alt kesitten ¢ikarilmamasi gerekir. Kokiin tam olarak islenmesi
halinde, ters yonde kaynak i¢in 8 adet OVERCORD-S 4,00 x 450 mm gerekir.
Alt dikis kesiti OVERCORD-S 4,00 x 450 mm ile doldurulacaktir. Bir adet OVERCORD-S 4,00 x
450 mm’nin F1 ¢izelgesinden alinan metal agirlign 36,6 gr’dir.
Alt dikis kesitini doldurmak icin metre basina

1310—5 =32 OVERCORD-S 4,00 x 450 mm'ye ihtiyag vardir.

5 m dikis icin elektrod ihtiyaci :

Ust dikis kesitinin dolgu tabakalari icin

5 x 36,1 =180,5 adet FERROCITO 5,00 x 450 mm gereklidir.
Alt dikis kesitinin dolgu tabakalar i¢in :

5 x 32 =160 adet OVERCORD-S 4,00 x 450 mm

Kok tabakast i¢in :

5 x 8 =40 adet OVERCORD-S 4,00 x 450 mm

Ters yonde kaynak i¢in :

5 x4 =20 adet OVERCORD-S 4,00 x 450 mm

Bundan sonraki hesaplar Ornek 1 ve 2'de oldugu gibi yiiriitiiliir.

b) Kaynak Zamam Tayini :

FERROCITO 35,00 mm : 300 A'de 85 san.
OVERCORD-S @4,00 mm : 160 A'de 115 san.
5 m dikis icin net kaynak zamam

FERROCITO (5,00 mm : % — 255 dak.
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OVERCORD-S @4,00 mm : % — 421 dak.

(tn) net kaynak zaman1 = 255 + 421 = 676 dak.
(T) Toplam kaynak zamani = 676 x 3,3 = 2230 dak.

¢) Akim ihtiyacimin Tayini :
(GS c¢izelgesinden)
FERROCITO @5,00 mm i¢in

_ 300 x 30 +0’3(1_L) x255X3’3=52,6Kw—s
1000x3,3x0,8 33 60
OVERCORD-S ?4,00 mm igin
= M+0,3(1_L) XM:MSKW -5
1000x 3,3x 0,8 3,3 60

Toplam A = 93,9 Kw-s

d) Toplam Maliyetin Tayini :
Toplam maliyet su unsurlarin maliyetinin toplamidr.
1- Elektrod Maliyeti
Yukaridaki hesapla bulunan elektrod miktarinin elektrod fiyati ile carpimiyla elde edilir.
2- Enerji Masrafi
Yukaridaki hesapla bulunan toplam gii¢ Kw-saat fiyat1 ile carpilarak bulunur. (Bu fiyat cesitli
yerlere gore degisiktir.)
3- lscilik Maliyeti
Yukarida hesapla bulunan is¢ilik saat zaman1 kaynakg¢1 saat iicreti ile carpilarak bulunur.
4- Umumi Masraflar
Bunlar genellikle iscilik maliyetinin %200'ii kadardir yani bulunan iscilik maliyeti (2) ile
carpilarak elde edilir.

Not:

Bir fikir vermis olmak icin cesitli islerde kaynak maliyet unsurlarmin toplam kaynak maliyetine
oranlar ortalama olarak asagidaki cetvelde gosterilmistir. Bu cetvel 6n kaba hesaplar i¢in
kullanlabilir.
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Toplam Maliyet % Degeri

Elektrod maliyeti 14,7
Enerji maliyeti 1,2
Iscilik maliyeti 28,0
Genel giderler 56,1
TOPLAM MALIYET % 100,0

Ornek 4 (2.yola gire hesap)

Verilenler Aranilanlar

Dikis formu : I¢ kose kaynag, a) Elektrod ihtiyaci
Aralik agis1 120° b) Kaynak zamani1

Dikis kalinlig :a=6mm ¢) Enerji ihtiyaci

Dikis uzunlugu :1,5m d) Toplam maliyet

Kaynak pozisyonu  : Dikey

Elektrod tipi : SUPERCITO

Kogan uzunlugu : 60 mm.

Kaynak zamani : 2 (Gemi govdesi dik G3 cizelgesinden)

faktorii

Akim {iinitesi : Kaynak jeneratorii

a) Elektrod Thtiyac: :

1 mm olarak kabul edilen kaynak fazlaligi icin (E1) cizelgesinden

G1,0 = 597 gr/metre

Kok paso icin tahmini

6 adet SUPERCITO 3,25 x 350 mm

gerekecegi diistiniilmiistiir. Kok pasonun agirligi toplam dikis agirligindan ¢ikartilmalidir.
6x 23,1

kok

=133 gr/m

23,1 = F1 cizelgesinden alinan 1 adet SUPERCITO 3,25 x 350 mm elektrodun kaynak metal
agirligdir.

1,04 = (G2) cizelgesinden alinan 60 mm. kocan boyu icin diizeltme faktoriidiir. Geri kalan kesitin
agirlig

597 - 133 =464 gr/m

Geri kalan kesit SUPERCITO 4,0 x 450 mm. ile doldurulacaktir. Bunun i¢in lazim olan metre
basina miktar:

464 x 1,04

e = 10 adet SUPERCITO 4,00 x 450 mm’dir.
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(Bir elektrodun kaynak malzeme agirligi (47,2) F1 ¢izelgesinden alinmustir.)
1,5 m. dikis i¢in elektrod sarfiyati

Kok paso i¢in : 6 x 1,5 =9 adet SUPERCITO 3,25 x 350 mm

Dolgu i¢in : 10 x 1,5 = 15 adet SUPERCITO 4,0 x 450 mm

b) Kaynak zamaninin tayini :

SUPERCITO 3,25 x 350 mm : 130 A'de 65 san.
SUPERCITO 4,00 x 450 mm : 175 A'de 103 san.
1,5 m dikis i¢in net kaynak zamani

SUPERCITO 3.25 x 350 mm = — 22 %2~ 9.5 dak.
60 x 1,04

SUPERCITO 4.00 x 450 mm = 2% _ 247 dak.
60 x 1,04

(tn) net kaynak zamani 34,2 dak.
(T) Toplam kaynak zaman1 = 34,2 x 2 = 68,4 dak.

¢) Enerji ihtiyacimin tayini (G5 Cizelgesinden) :
SUPERCITO 3,25 mm i¢in
SUPERCITO @4,00 mm i¢in

d) Toplam maliyetin tayini :
Toplam maliyet su unsurlarin maliyetinin toplamidr.
1- Elektrod Maliyeti
Yukaridaki hesapla bulunan elektrod miktarinin elektrod fiyati ile carpimiyla elde edilir.
2- Enerji masrafi
Yukaridaki hesapla bulunan toplam giic Kw-saat fiyat1 ile carpilarak bulunur (bu fiyat cesitli
yerlere gore degisiktir)
3- Iscilik Maliyeti
Yukarida bulunan isgilik saati, kaynak¢i saat ticreti ile ¢arpilarak bulunur.
4- Genel giderler
Bunlar genellikle is¢ilik maliyetinin %200'i kadardir yani bulunan iscilik maliyeti (2) ile
carpilarak elde edilir.
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Not:
Bir fikir vermis olmak icin cesitli islerde kaynak maliyet unsurlarin toplam kaynak maliyetine
oranlar ortalama olarak asagidaki cetvelde gosterilmistir. Bu cetvel 6n kaba hesaplar i¢in

kullanilabilir.

Toplam Maliyet % Degeri
Elektrod maliyeti 19,2
Enerji maliyeti 2,0
Iscilik maliyeti 26,3
Umumi masraflar 52,5
TOPLAM MALIYET % 100,0
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