memleketimizde imal edilenlerin esas madde-
sini teskil eden bakirdan baslamamizin en dog-
ru olacagi meydana ¢ikmis bulundu.
Tetkiklerimize, gore, bakirin pek degisik
evsafta bldugu anlasilarak, elektrik sahasinda
kullanilacak bakirin evsafinin tesbit edilmesi
icap etti. Bu hususta ancak bakirin direncinin
tesbit -edilmesi ile standart bir bakirin elde e-
dilmesi mimkiin oldugundan; "Bakirin Diren-

cinin Standardi” n1 yaparak bu sahada ilk adi-

mi1 atmis bulunuyoruz.

"Bakirin Direncinin Standardi” n1 umumti
heyetimize arzederken komitemizin bu ilk stan-
dardinin memleketimize hayirli ve basarili ol-

masini temenni ederiz.

ELEKTRIK MALZEMESI STANDARTLARI
TEKNIiK KOMITESI

Baskan Sskreter aza
Ali Galip Mu td oy an Turgutozal
TS

BAKIRIN FLKKTKIKI DIRENCI HAKKINDA T{JRK_STANDART

STANDART

UDK

MEVZU :
Bakirin elektriki direncinin standardi.

TARIFLER :

a) Ozdirvng :

Herhangi bir uzunlukta ve sabit kesitli
tel seklinde bir madenin O6zdirenci, madenin
direnci ile kesiti carpiminin uzunluguna bolii-
mudiir.

b) Yogunluk ozdirenci :

Mezk(ir madenin yogunluk o6zdirenci de,
madenin Ozdirenci ile oygunlugunun carpimi-
dir.

¢) Ozdiren¢ (,), yogunluk Szdirenci (<r)
yogunluk (d) olduguna goére bunlar arasinda-
ki muinasebette a = p . d seklindedir.

KABUL EDILEN BiRIMLER :
Bu standartta ayrica zikredilmedigi tak-
dirde :

Kiitle birimi gram, uzunluk birimi metre,
ylizey birimi milimetre kare, hacim birimi san-
timetre kiip olarak alinacaktir. Buna gore, 0z-
direng birimi metre basina ohm milimetre kare
(ohm mm’ \ yogunluk o6zdirenci birimi ise

m ) metrede metrs basina ohm

gram (2}_1_11_1_%7) dir.
\ m- /

I — STANDART TAVLANMIS BAKIR :

Standart tavlanmis bakir icin normal kiy-
metler asagida verilmistir.

(1) Standart tavlanmis bakirin 20°C da
Ozdirenci metre basina 1/58=0,017241 ohm mi-
ohm mm-=

) dir.

limetre kare (
m

(2) Standart tavlanmis bakirin 20 "C da
ozgiil agirligr santimetre kiip basina 8,89 gram

a
( ) dir.
cm?
(3) Standart tavlanmis bakirin 20° C dn
1s1 kat sayist her 1° C icin 0,000017 dir.

(4) Standart tavlanmis bakirin 20° C da,
tel tizerinde sabit olarak alinmis iki potansiyel
noktasi arasinda madenin serbest olarak uza-
maya terkedilmesi halinde Olgiilen, direncinin

sicaklikla degisine katsayisi her 1° C igin,

1
0,00393 =——div.
254,45

(5) (1) ve (2) nin neticesi olarak stan-
dart tavlanmis bakirin 20° C da yogunluk 6z-
direnci metrede metre basina

1/58"8,89 = 0,15328 ohm gram ( ohm g—)
m

dir.
II--- SINAT BAKIR :

(1) Tavlanmig smnai bakirin iletgenligi,
standart tavlanmis bakirin 20° C daki iletgen-
liginin, bir ytlizdesi olarak ve yilizde 0,1 takribi-
yette ifade edilir.

(2) Tavlanmis sinai bakirin iletgenligi a-
sagidaki faraziyelere gore hesaplanir:

a) Olcme yapildigi zamanki sicaklik
20° C dan + 10° C daha farkli olmiyacaktir.

b) Sinai bakirin 6zdirenci her 1° C icin
metre basina 0,000068 ohm. milimetre kare ar-
tar.

c) Sinal bakirin yogunluk o6zdirenci her



1° C icin metrede metre basina 0,00060 olun
gram artar.

d) Tavlanmig smai baklrm'ézgﬁl agirligi
santimetre kiip basina 8,89 gramdir.

Yukarnidaki faraziyelere gore; t° C da di-
renci R ohm ve kiitlesi m gram olan 1 m uzun-
lugundaki bir bakir telin 6zdirenci :

Rm
metre basina ohm

I-X 8,89

. ohm mm’ .
milimetre kare ( —-—-) dir.
m

Rm

i’X 8,89
(20-t) metre basina ohm milimetre kare

( ohm mm’

+ 0,000068

-~dir.

m ;
Ayni bakirin ylzde olarak iletgenligi,

1/58
100 X x

Rm
-1- 0,000068 (20-t)
7-X8,89

Miisabih olarak ayni bakir teelin yogunluk
Ozdirenci ise :
Rm
t*Cda . .. —i— metrede metre basina olun

Rm
20°Cda...-. —— 1+ 0,00060 (20-t) metrede

l-
ohmg
m2
dir.

Yiizde olarak iletgenligi

0,15328
1000 X y dir.

Rm
+ 0,00060 (20-t)

]2
NOT: 1

1 inci kisimda verilen standart degerler,
bir ¢ok tecriibe neticelerinin ortalamasidir.
Standart iletgenligi haiz mubhtelif bakir nu-
muneleri arasinda oOzgiil agirlik standart dege-
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rinden + Ve 0,5 direncin sicaklikla degisme kat-
sayisi ise standart degerinden % 1 farkedebilir.
Fakat bu farklar, II nci kissmda verilen sinir-
lar dahilinde hesaplarin dort rakama kadar
yriitiilmesi halinde, direncin degerine tesir et-
miyecektir.

NOT: II

Standart tavlanmis bakirin 0° C daki sa-
biteleri, yukarda 202C i¢in verilen kiymetler-
den elde edilerek, asagida gosterilmistir.
0°C da ozgil agirlik santimetre kiip basina

8,90 gram {/— ;grﬁ) y diir.

Her 1I°Cicin 131 uzama katsayist . . . | 0 C00017
0°C da ozdireng 1,5881(*) mikroohm
santimetre

0°C da her 1°C igin 0gdirencin degisme katsa-
yist . ... 0,00428,

0°C da tel tizerinde sabit olarak alinmis iki po-
tansiyel noktasi arasinda (sabit kiitle ve ser-
best genisleme halinde) olgiilen direncin sicak-

likla degisme katsayisi her 1°C icin . . . . .
1

234,45

= 0,00426,

NOT:IH
SICAKLIK KATSAYILARININ IZAHI:

1 ~—= Sabit Mitle ve serbc\t genisleme ha-
linde direncin sicaklikla degisme Icatsayisi

Sabit kesitli bir tel tizerinde sabit olarak
alinmus iki potansiyel noktasi arasinda, akimin
tel eksenine paralel olarak akmasi halinde.
t, ve t, sicakliklarinda R ve R, direncleri 0l-
clilmugse, direncin sicaklikla degisme katsa-
yist olarak sabit kiitle ve serbest genisleme
halinde ti sicaklif1 i¢in «j, asagidaki formiil-
le tarif edilir.

R,=R, [1 , (t,—t"]

2 — ozdirencin sicaklikla degisme katsa-
VISt
Eger telin 6zdirencini p, yani telin diren-
1
ci R=p—(I = tel uzunlugu, s = telin kesiti)
S
ise, t, sicakliginda Ozdirencin sicaklikla degis-

me katsayis1 /3, gosterilerek, Not: I1I-1 de kul-



CIPLAK BAKIR TEL SANAYI

Memleketimizde mevcut ciplak bakir tel
imal eden miiesseseler Istanbul'da toplanmig
bulunmaktadir. Bu miiesseselerde yapmis bu-
lundugum incelemeler memlekette bu sahada
yapilan isler hakkinda meslekdaslanma tenvir

lanilan aymi ifade tarzi ile asagidaki formiil
elde edilir.
b =Pi U+Pi (t.-ti)!
Eger madenin 1s1 uzama katsayisi ise,
asagidaki formiil takribiyetle dogrudur.
,81 ’::ﬂfl '!'

( ) 1,588j rakaminin altindaki (1) bu degerin
gerektigi takdirde 1,588 alinabilecegini ifade eder.
3 — Yogunluk ozdirc.yicinin sicaklikla de-
gisme katsayisi :
Eger telin yogunluk ozdirenci d, yani telin

direnci R=d —

m
kiitlesi) ise, t, sicakliginda yogunluk ozdiren-
cinin sicaklikla degisme katsayisi ji\ ile gos-
terilerek asagidaki formiil elde edilir.

d=d l-ifti (t.—t,)1
takribi formiille

Pr"ar — 21 dir.

NOT:

Elektrik Malzemesi Teknik Komiteesi ta-
rafindan hazirlanan Bakirin Elektriki Direnci
hakkindaki standart 1955 senesi sonunda Elek-
trik Komitesinde kabul edilerek Turk Stan-
dartlart Enstitiisii Umumi Heyetine tetkik icin
gonderilmis ve 1956 baslarinda toplanan Ens-
titit Umumi Heyeti bu standardi aynen kabul
etmistir. Yalniz Enstitli  prensiplerine gore
standartlarda lisan, tarif ve sekil bakimindan
bir vahdet temini icap etti§inden mezkir stan-
dardin yukarida izah edil-en yonlerden tetkiki
icin Dil Komitesinden gecmesi icap etmekte-
dir. Halen yukanda adi gecen standart, Dil
Komitesinin tetkikini beklemektedir. Tasdik-
ten sonra elektrik sahasinda ilk Tiirk Standar-
di olarak nesredilecektir. Yukaridaki metnin
dil bakimindan nihai olmadig1 arzolumir.

Ali Galip MUTDOGAN
Elektrik Yuksek Miihendisi

edici bir fikir verecegi kanaatindeyim.

Ciplak bakir tel imal eden miuesssseler iki
gurupta mutalaa edilebilir : Bunlardan birin-
cisi bakirin eritilmesinden ince tel ve Orguli
ciplak bakir tel imaline kadar biitiin safhalari
ihtiva etmekte olan biiylik muesseseler, digeri
de buylik muesseselerin imal ettikleri tellerden
daha ince tel ¢eken ve orgulii anten teli im?l
eden ufak miiesseselerden ibarettir.

Sekil itibariyle ayri durum arzeden bu
iki gurupu yerleri, calisma metotlar1 ve 1MP-
mulleri hakkinda maliimat vermek Uzere ayri
ayri inceleyelim :

I ~— Biiyiik Miiesseseler :

Istanbul'da halen ciplak bakir tel imaliyle
istigal eden, sekiz adet fabrika mevcuttur :

1 — Bakir Tel Sanayi Kollektif Sirketi
Emin Tek, Agop Bahadir;

2 — Bakir Sanayi T. A. S.

3 — Vasfi Giineysoy Bakir Tel ve Levha
Imalathanesi;

,4 — Sahabettin Kocaoglu ve Ortaklar
Kollektif Sirketi;

5 — Mahmut Ormen Bakir Tel imalat-
hanesi ;

6 — Yervant Koriik Bakir Tel Imalat-
hanesi ;

7 .— Armenak Tiitiin Bakir Tel Imalat-
hanesi ;

8 — Tiurkiye Bakir Endistrisi Anonim
Sirketi.

Mevcut fabrikalarin hepsi ham madde o-
larak Ergani Blister Bakin'm kullanmaktadir-
lar. Buna sebep de harigten elektrolitik baki-
rin ithal edilememis olmasidir. Sayet fabrika-
lar elektrolitik bakir bulabilseler, tabiidir ki
blister bakirina tercih edeceklerdir.

Bu fabrikalarda. Ergani Blister bakir1 80
cm. derinliginde 60 cm. kutrunda mazotla 1si-
tilan firinlarda potalar igerisinde eritilmek-
tedir. Kullanilan potalar 80, 100 ve 150 Kg.
likdir. Bu firinlarda 1100-1500°C dereesi hara-
rete kadar bir sithunet altinda blister bakir e-
ritilmekto olup potalarin igerisine bakirin ig-
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lenmesini kolaylastiracak 100 Kg. blister ba-
kira 50 gram miktarinda fosfor-brom halitasi
atilmaktadir. Fosfor-brom halitasin1 her za-
man piyasada bulamadiklarindan bu vazifeyi
gormesi icin potalarin igerisine bazi fabrika-
larda cinko veya kemik atilmaktadir. Fabrika
bakirin yiizde olarak iletgenliginin hesabinda
kullanilacaktir.

Bu ozgiil agirligin degeri, tavlanmis sinai
sahipleri her ne kadar bu maddeleri blister ba-
kirmmi saflagtirmak icin  yaptiklarini soyle-
mekte iseler de, blister bakirinin ateste refine
usuli ile elektrik sahasinda kullanilabilir bir
saflikta elde edilmesi mimkiin degildir. Hal-
buki elektrik sahasinda kullanilan bakirin sa-
fiyetinin %99,900 ve miitecanis olmasi, her
parcasindaki elektrik! mukavemetin de mil-
letleraras1 standarda uygun olmast icap eder.

Bu sebepten kullanilan ham madde, yani
Ergani blister bakiri, elektrik enerjsi nakil-
leri imalinde istihlak edilmemelidir. Ham mad-
deyi teskil eden blister bakir1 fabrikalarda fi-
ziki veya kimyevi bir muayeneye tabi tutul-
makta olup Etibank'in Ergani'de yapmis bu-
lundugu tahlil ve muyaneleriyle iktifa edil-
mektedir.

Potalarda 80, 100 veya 150 Kg. olarak ko-
nulan blister bakirinin. erime miiddeti bir saat
kadardir. Bu miiddet hitaminda gozle mayi ha-
lindeki bakirin kaliplara dokiilecek hale gelip
gelmedigi muayene olup miisahede miispet ise
potalar firindan ¢ikartiimaktadir. Potanin iis-
tiinde ciirufla oksitlenmig bakir, bir tabaka
teskil ettiginden bu tabaka demir cubukla de-
linmekte ve sonra kaliplara erimis bakir do-
kilmektedir.

Kaliplar umumiyetle, muhteliftir. Bazilar
ustiivani ortast dokiimiin cikmasini temin et-
mek tizere konik cukur, ucu Ustiivani haddeye
verilebilmesi icin mahruti ve kalip tek parca-
dan ibarettir. Bu kaliplarin boyu bir metre ve
ortadaki delik ¢ukurun ust capt 5 cm. dir. Bu
kaliplar suya batirilmig olarak bakir dokiimii
yapilir ve biraz -eritilmis bakir sertlesir sert-
lesmez kaliplar sudan ¢ikartilarak ters gevri-
lir ve kizil haldeki dékiilmiis bakir cubuk ka-
liptan cikartilir. Kaliptan cikan dokiilmiis ba-
kit cubuk dstiivanerin en kalin yeri 5 ¢m: Sut-""

G

runda olup ucu da mahrutidir. Bunlarin agir-
Iig1 22 - 25 Kg. arasinda degismektedir. Satih-
lardaki bakir oksitlenmis olup blister bakir
olmasi hasebiyle de siingervari bir manzara
arzetmektedir.

Ustiivani kaliplarin diger kismu sekil iti-
bariyle yukarida adi gecenlerin ayni olup yal-
niz boyuna ortasindan ayrilan iki parcadan i-
baret bulunmaktadir. Dokiim yapilmadan ev-
vel bu kaliplarin igerisi bakirin yapismamasi
icin yaglanmakta ve sonra iki parga karsi kar-
stya getirilip somun ve crvatalarla sikistiril-
maktadir. Bu suretle dokiime hazir bulunan
kaliplara erimis bakir dokiilmekte ve sertle-
sir sertlesmez de somun ve civatalar sokiilerek
kalip ikiye ayrilmakta olup dokiilmiis bulu-
nan bakir boylece kolaylikla kaliptan c¢ikartil-
maktadir. Cikan bu dokiim her hangi bir mu-
ayeneye tabi tutulmamaktadir. Agirlik itiba-
riyle de 22-25 Kg. arasinda degisen bu dokiil-
mius bakirin sathi oksidasyon hadisesine ma-
ruz kalmig bulunmaktadir. Tabii dokim blis
ter bakir oldugu icin yukaridakiler gibi siin-
gervari bir kitleye sahiptir.

Kaliplarin ticlincti gurup'u, bir demir pla-
ka tlizerinde boyu 90 cm. ve maktar dort ko§e
5x5 cm. olan sira ile cukurlar tegkil etmekte-
dir. Eu cukurlarin st tarafi agik olup dokii-
miin kolayca cikartilabilmesi i¢in genislik ha-
fifce daralmakta ve dip kenarlar keskin olma-
yip yuvarlak yapilmis bulunmaktadir. Her iki
nihayet ucu sivci olup bu sivrilik 10 cm. de ve
alt satihta baglamakta ve Ust satihta nihayet
bulmaktadir. Daha ziyade uclar bir kayik bur-
nuna benzemektedir. Kaliplarin alt tarafi su-
ya batirdmig bulunmaktadir. Evveld erimig
bakir potalardan bu cukur kaliplara dokiil-
mekte olup sertlestikten sonra sicak kirmizi
renkli dokilmiis bu bakir ¢ubuklar kaliptan
demir ¢ubuklarla itilerek c¢ikarilmakta ve he-
men su dolu teknenin igine sogutulmak tlizere
atilmaktadir. .

Bu sekildeki bakir dokimii daha iyi ya-
pilmakta olup, satthda meydana gelen oksit-
lenme az olmakta ve Ust satha gelen kistmdan
bagka yerler deliksik miitecanis bulunmakta”
dir. Satihtaki kismin stingervari olusu daha zi-
yade blister bakirt kullanilmig olmasindan '1-



leri gelmektedir. Bu sebebten satihta bulu-
nan bu kisimlar vargel makinesinde planya-
Hnmaktadir. 37 - 40 Kg. arasinda dokiilen bu
cubuk]sr planyaland'ktan sonra 25 Kg.a diis-
mektedir. Bu suretle dokiimiin iyi kisimlari
120 cekilmek i'—'Ae/e tide edilmekte fakat 40
Kg lik dokum cuburundan 15 Kg. hk bir za-
yiatla istifade etmek miimkiin olmaktadir. Ta-
bil vargel maki'iesinde yontulan 15 Kg. lik ba-
kir, atilmayin tekrar potalara atilarak eritil-
mektedir. Her li¢ usulle yapilan dékiim mamu-
li ne kimyevi ve ne de fiziki bir muayeneye
tabi tutulmamaktadir.

Miitcakin ameliye, dokiilmiis bakir cu-
buklarin tstiivani haddeden gecirilmesidir. Bu
haddeler sort cehklLen yapilmis iki Ustiivane o-
lup tizerlerinde biiylikten kiiciige giden kade-
meli V seklinde kanallar agilmistir. Ustiivane-
ler, birbirinin ters istikametinde donmekte o-
lup el volaniyla da birbirine yaklastirilmakta
veya uzaklastirilmaktadir.

Ustiivani cubuklar kirmizi renkte iken
derhal dstiivani haddeye sokulmakta ve bir
dili 2 em. olan murabba maktah, takriben 8
metre boyunda muhtelif kanallardan sicak o-
larak gecmiy ¢ubuklar elde edilmektedir. Bila-
hare bu cubuklar soguk olarak daha ince ka-
nallardan gecirilerek bir dili 1 cm. olan mu-
rabba maktah ve boyu 30 - 40 metre arasinda
degisen ince ¢ubuklar imal edilmektedir.

Maktai, 5x5 cm. olan dokiilmiis bakir ¢u-
buklar ise soguk olarak Ustiivam’ haddenin
mubhtelif kanallarindan gecirilmekte ve son o-
larak ince ¢ubuk yukarida bahsedilen eb'adlari
almaktadir.

Maktai Isi cm. olan ince ¢ubuklar 8 mm.
kutrundaki c¢elik haddeden kafali tel ¢ekme
makinesinde cekilerek gecirilmekte ve 8§ mm.
kutrunda bir bakir tel elde edilmektedir. Iqte
buna "filmasin" adi verilmekte olup bu telden
diger maktalardaki teller cekilmek suretiyle
inceltilerek ima"' edilmektedir. Yani filmasin,
telin ham maddesini teskil etmektedir.

Ceki'ccek bakir tel tavlanmis olarak iste-
niliyorsa; f iknasin c¢ubuklar kangal halinde
tav firinlarina sokulmakta ve 5Q0-GOG® C'a
kndar 1si'.lirtik-tan sonra ani sogutularak tavla-
ma tamamlanmaktadir. Mezcut fabrikalardaki

tav firinlarinin isitilmasi komiirle yapilmakta-
dir. Tavlanmis bulunan bu filmasin cubuklar
ise tel cekme makinelerine aktarilarak tavlan-
mig som bakir teller imal edilmekted'r. Mem-

leketimizde ekseriyetle imal edilen som teller
tavlanmis cinstendir.

Tel ¢ekme makineleri iki cesittir. Bunlar-
dan birincisi kafali ve ikincisi de miirtiipli
makinelerdir. Kafali makineler ayni anda tel
cekilme adediyle degismekte olup bu cekilme
sayisina gore makineler 1 kafali, 2 kafali ve
3 kafali olarak fabrikalarda mevcut bulun-
maktadir. Bu kafali makinelerde bir ameliyede
yalniz tek bir Olciide tel ¢ekimi yapilabilmek-
tedir.

Miirtiiplii makineler ise muhtelif adette
basamakli mahruti kasnaklar1 olan ve bu su-
retle telin miiteaddit haddeden ge¢cmesini sag-
liyan bir makinedir. Burada tel muhtelif kade-
medeki haddelerden sirayla gecerek bir tek ce-
kilme ameliyesinde arzu edilen incelikte tel
imal edilebilmektedir. Halbuki kafali maki-
nelerde istenilen incelik elde edilebilmesi ve
gereken sayida haddeden gecmesi icin ayni
ameliyenin tekrarlanmasi icap etmektedir. Bu
sebepten miirtiiplii  makinelerle daha cabuk
netice elde edilebilmekte olup daha ince tel
cekilmesi de siir'at ve ¢ekme usuliinden dolay1
mimkiin olabilmektedir.

Kafali veya miirtiiplii makineler tel*n ¢e-
kilmesi icin gereken siirat ve cer'i temin et-
mektedirler. Asil inceltmeyi ortasi delik olan
4-5 cm. kutrunda ve 0,5 -1 cm. kalinliginda-
ki yassi tekerlek haddeler yapmaktadir. Bun-
larin biiyiik delikli  olanlarinin delik cidari
sert ¢elikten yapilmis olup ufak deliklerin de-
lik cidarlar1 da elmas tozundar yapilmistir.
Haddeler muhtelif memleketlerin standartla-
rina gore bir buytklik sira dizisinde imal e-
d'Imsktedirler. Cekilme esnasinda bu delikler
asinarak bliylimekte oldugundan kabul edilen
toleransa vasil olununca hadds hurdaya cikar-
tilarak yerine bir yenisi kullanilmaktadir.

Fabrikalarda mevcut kafali veya miirtiip-
lii makinelerle yukarida izah edildigi lizere is-
tenilen her kalinliktaki telin ¢ekilmesi miimkiin
olmakta olup bu sebepten bakir tel kalinlik
sira dizisini en uygun gekilde se¢cmek ve tat-



bik etmek cok kolaylikla, imalatcilara ilave te-
sis masraflar1 yiiklemeden, miimkiin olabil-
mektedir.

Halen mezk(r fabrikalarda som bakir tel
icin kullanilan hadde cap sira dizisi milimetre
cinsinden soyledir :

Grup : I Grup : II
800 : 420 2,60
700 : 380 2,30
6,20 : 340 2,00
540 : 3,00
4,80
Grup . lU Gmp A\
1,80 LI9 : 069 : 037
1,60 109 : 063 : 034
1,45 099 : 056 : 0,31
1,30 082 =: 050 : 0728
076 : 045 : 020
: 041 : 0,4
: 0,22
0,20

Bu dizi Alman standardi olup tolerans-
lar da burada zikredilenlerin ayni olarak 1,75
mm. ¢aptan buylkler i¢in 0,03 mm. ve 3,75
mm. captan kugiikler icin de 0,01 mm. olarak
alinmistir. Yani haddenin ¢ap1 biyiiklerde
0,03 mm. ve kiiciiklerde 0,01 mm. biiyiiylince
kullanilmiyarak atilmakta ve yerini bir ye-
nisi almaktadir. Bakir som teller soguk cekme
usuliyle imal edilmektedir. Cekilme esnasinda
kopan bakir teller gilimiis kaynakla birbirine
eklenmektedir.

Blister bakirindan cekilen tellerin tetki-
kinde mamullerin capakli, lizerinde pul ve cat-
laklarin mevcudiyeti, makta'in miitecanis ol-
mayip damarli bulundugu, fakat diizgiin ve
yuvarlak bir sekle sahip oldugu gorilmiistiir.
Miisahede ve sorusturmalar neticesinde ima-
latcilarin mamulleri hi¢ bir muayeneye tabi
tutmadiklari, toleranslara dikkat etmedikleri,
cap1 lzerinde yazili haddeden ne cikarsa ma-
mulii o sekilde adlandirdiklari, gimis kay-
nakla yapilan eklerin sayis1 ve Kkalitesinin bir
tahdide tabi tutulmadigr gorulmistir. Sayet
kullanilan ham madde elektrolitik bakir olur-
sa, cikan mamul daha iyi ve kusursuz olabi-
lecektir.

Mamul som bakir teller vasati ¢ap1 30 - 60
- 85 cm. arasinda degigen kangallar haline
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getirilmektedir. Ufak c¢aplar ince teller ve bi-
yik caplar da kalin teller i¢in kullanilmak-
tadir. Bu kangallar dort yerinden baglanarak
ambalaj yapilmakta ve boylece sevkiyata ha-
zir olarak tutulmaktadir. Uzerine firma ister-
se bazan adini ihtiva eden bir etiket koymak-
ladir. Fakat telin capini bildiren bir etiket ve-
ya garanti vesikasi verilmemektedir. Kangal-
larin standart bir uzunlugu veya agirligi mev-
cut degildir. Bir filmasin ¢ubuktan imal edile-
bilen miktar kangali teskil etmektedir. Yine
sevkiyata hazir kangallar her hangi bir mua-
yeneye tabi tutulmamaktadirlar. Ince teller
makaralara sarilmak suretiyle sevkiyata ha-
zir bulundurulmaktadir. Bu makaralar da yu-
karida kangallar icir>, izah edilen muameleye
tabi olmaktadirlar.

Ciwplak orgiilii Teller :

Som teller 6rgU makinesinde bir arada
kivrilarak ciplak oOrgiilii  nakiller imal edil-
mektedir. Istenilen eb'at ve adetteki teller bir
araya getirilerek arzu edilen maktadaki oOr-
gulii teller elde edilmekte olup orgill teller
ic'n de alman standartlar1 tatbik edilmekte-
dir. Tek sira orgtill tellerde biikiim sag tara-
fa ve iki siralilarda birinci bikiim saga ve i-
kinci biikiim de sola yapilmaktadir. Daha faz-
la sira olursa merkezden itibaren sag ve sol
olarak miinavebe ile yon degistirilmektedirler.
Bilikiim hatveleri ise makinenin cekme sur'a-
tiyle ayarlanabilmektedir. Bu makinede de sar-
giya ithal edilen som tellerin Olciilerine ve a-
detlerine gore Orgiilii nakil imal edildiginden
istenilen eb'at elde edilmesi miimkiindiir. Bu
sebepte som tellerde oldugu gibi memleketimi-
ze uygun bir sekilde orgiilii ¢iplak bakir na-
kil standardim yapmamiz imkan dahilinde bu-
lunmaktadir, oriilme esnasinda kopan som
teller sayet orgiilil tel enerji nakli icin kulla-
nilacaksa giimiis kaynakla eklenmekte ve sa-
yet anten tellerinde kullanilacaksa elle birbiri-
ne sarilarak eklenmektedir.

Enerji naklinde kullanilan ciplak oOrgili
bakir nakillerin ambaldji da kangallar haline
getirilerek dort yerinden baglanmakla yapil-
makta olup bu kangallarin vasati kutru mak-
ta biiylkligiine gore 60 - 80 -100 cm. civarin-
da, agirliklar1 da siparise gore 150 - 500 kilo
arasinda degismektedir. Anten telleri de ayni



sekilde ambalaj yapilmakta fakat kangallarin
vasati kutru 15 - 20 cm. civarinda bulunmak-
ta ve agirliklar da 1,7 - 6,0 Kg. arasinda degis-
mektedir.

Gerek eneri: nakli vu.gerekse an'-en icin
imal edilen ¢iplak oOrgulu bakir teller ne imnal
edildikleri ve ne de sevkiyata hazir olduklar
anda herhangi bir muayeneye vey-1 olcitye tabi
tutulmamakta ve kangallar lizerine evsafi be-
lirten bir etiket konulmamakta \cv< bir ga-
ranti verilmemektedir. Yalniz baz1 imalatcilai
isterlerse kangalin lizerine adlarimi ihtiva o-
den bir etiket koymaktadirlar.

Il - Kiiciik Bliicssfneler :

Istanbul'da halen dokuz adet bu sehada
calisan ufak imalathane faaliyette bulunmak-
tadir.

Bu kiiclik miesseseleri biiylik miiessese-
lerden almig olduklari som bakir telleri miir-
tuplu tel cekme makinelerinde daha evvel bah-
sedildigi Uzere istedikleri incelikte cekmekte-
dirler. Kullandiklar1 haddelerin ortast elmas
tozundan yapilmis olup tolerans olarak da
0,01 mm. kabul edilmis bulunmaktadir. Yani
haddenin deligi 0,01 mm. buyliyiince hurdaya
cikartilmakta ve yerine yenisi konulmaktadir.
Haddeler 0,01 mm. icin bir ton bakir cekebil-
diginden mesela 0,20 lik hadde 20 ton ve 0,50
lik hadde 50 ton bakir ¢ekebilmektedir.

Cekilen teller alman standardi olup su
siray1 takip etmektedir :

Caplar mm. olarak
175 : 120 * 066 * 034
60 : 110 : 05 : 030
145 : 09 : 054 : 028
1,30 : 089 : 044 : 026
0,72 « 04 : 0,21
: 039 : 022
: 0,20

Mevcut makineleriyle blister bakirini 0,12
mm. ye kadar cekebilmektedirler. Halbuki e-
lektrolitik bakirindan mamul teller kullanmis
olsalar 0,6 mm. ye kadar daha kolay ve gabuk
olarak cekmek miimkiin olabilmektedir.

Cekilen teller kopunca giimis kaynakla
eklenmektedir. Mamuller blister bakirindan
oldugu icin capak, pul, ve catlaklar mevcut o-
lup seklen yuvarlak ve diizgiindiir. Elektroli-

tik bakir kullanilmasi halinde matluba uygun
tel cekilmesi miimkiindiir.

Cekilen som teller makaralara sarimak-
ta ve diglarina da uzak yere sevkedilecekse bir
kagit sarilarak ambaldji yapilmaktadir. Bu
miulesseselerde de mamullerin ne ham madde-
sini, ne imalat esnasinda ve ne de imal edildik-
ten sonra her hangi bir muayeneye veya Ol-
cliye tabi tutulmamaktadir. Mamulle birlikte
bir garanli verilmedigi gibi her hangi bir eti-
kette konulmamaktadir.

Makaralara sarilmis teller ya bobinaj ve-
ya Orgiilii fleksibil tel imal etmek igin kulla-
nilmaktadir.

Fleksibil orgiilii bakir tel imali daha evvel
bahsedildigi lizere oOrgli makinelerinde yapil-
maktadir. Bu teller vasati kuturlart 15 - 20
cm. agiliklart 1,7 - 6,0 Kg. arasinda degisen
kangallar haline getirilmekte ve dort yerinden
baglanmak suretiyle ambalajlart yapilmig bu-
lunmaktadir. Urgii icerisinde yapilmasi icap e-
den som tellerin ekleri elle bukiilerek yapil-
maktadir. Tabii bu teller de bir muayeneye ve
Olciiye tabi tutulmamaktadir.

Kaucuk ve Kablo Fabrikam T. A. §. :

Findikli'da faaliyette bulunan bu fabrika
izole nakiller imal etmekte oldugu icin tetkik
mevzuumuz haricinde kaldigindan mezkir fab-
rikanin 'malat isleri tetkik edilmemistir. Yal-
nn bizi aldkalandiran husus fabrikada mevcut
bulunan ufak tecriibe laboratuvaridir. Bu la-
boratuvar icerisinde nakiller tizerinde yapil-
masi arzu edilen hemen her tcriibej'i yapmak
mumkiindir. Meseld cap, 1st ile uzama, kop-
ma, sertlik, mihaniki ve elektrki mukavemet
ozgil agirlik gibi Olclleri yapacak hassas
kiymetli aletler mevcuttur. Fakat halan bu
laboratuvarda ne kendileri ve ne haricteki
kimseler icin herhangi bir tecriibe yapilma-
maktadir.

Nakiller icin standartlar tevhit edildikten
sonra bu laboratuvardan strndart muayene-
leri yapmak ic¢in istifade edilmesi laboratuva-
rin kiymetlendirilmesi bakimindan uygun ola-
caktdir.

Tiirkiye Sanayi Kalktmna Bankasi'nm
yardimiyla kurulmasi mutasavver Elektrolitik
Bakir Sanayii :

Kurulmast memleketimiz igin biiylik fay-
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Elektrolitik Bakir
Sanayii'nin sermayesinin %601

dalar sagliyacak bulunan
Tiirkiye Sa-
nayi Kalkinma Bankasi tarafindan ve ',r401
da hususi tesebbiis tarafindan temin edilmis-
tir. Sabit tesisler igin gereken sermaye yati-
rimt  7.479.092 lira olup bunun 5.250.480
(1.860.00 dolar) lirasin1 doéviz ihtiyaci teskil
etmektedir. Bu doviz ihtiyaci da Dinya Ban-
kasinda hissemize diisen miktardan 6denmesi
icin projeler New York'a gonderilmis olup tas-
tikini beklemektedir. Ayrica 2.450.000 1-1"1:k
da isletme sermayesine ihtiyac oldi1”"'mdan
mecmu yatirim sermayesi 9.929.092 1i'i du\

Tesisler icin gereken malzeme vz maki-
neler i¢in bir Alman firmasi ile temasa gsnil-
mis ve varilan mutabakata gore Diinya Banka-
sindan doviz temin edildigi tarihten 1libarou
1,5 - 2 sene icerisinde fabrikanin faaliyete ger-
mesi miimkiin olabilecektir. Tes'slerin eiektro-
liz kisimlarinin bir sene icerisinde biti.iuci bii-
yiik bir ihtimal dahilindedir.

Varilan anlagsmaya gore senede 4.000 ton
blister bakir1 teslim edilmek {lizere Etibank'tan
10 senelik bir obsiyon alinmis bulunmaktadir.
Bu esaslar dahilinde fabrika senede 4.000 ton
elektrolitik bakir imal edecek ve bu bakirin bir
kismi bu sekilde piyasaya arzedilecek ve mii-
tebakisi de fabrikanin yapacagi diger imalatta
kullanilacaktir. Fabrikanin mamulleri cins ve
miktar itibariyle soyle planlanmistir :

1.978 ton elektrolitik bakir tel (muhtelif
ebatta),

150 ton elektrolitik bakir levha,
50 ton elektrolitik bakir cubuk,
250 ton piring boru,

250 ton pring cubuk,

1.000 ton bakir siilfat,

1.400 ton elektrolitik katot,

Elektrolitik kismi hari¢ bir posta ile fa-
aliyette bulunacaktdir. Ciiz'i bir masrafla e-
lektroliz cihazlarin'n kapasitesini kisa bir za-
manda 6.000 tona yiikseltilmesi miimkiin ola-
bilmektedir. Fabrika bakir levha imalini pi-

~adaki <iiger fabrikalara birakmistir.

Mezkir tesislerin faaliyete gegmesi tahak-

kuk ettigi zaman memleketimiz ¢ok kiymetli
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ve elektriklenmemizin esasini teskil, eden bir
sanayi'e sahip olacak; ayrica da blister baki-
rimizin igerisinde bulunan altin ve .gimiisi
de milli varligimiza kazandirmis olacaktir. Ay-
ni zamanda halen imal edilmekte olan ve elek-
trik sahasinda kullanilmaya gayri miisait bu-
lunan bUster bakirindan mamul nakillerden de
kurtulmus ve emniyetle kullanabilecegimiz na-
killeri piyasada bulmus olacagiz.

Netice :

1 - — Mevcut fabrikalarda istedigimiz her
cesit som ve orgulii bakir teli imal etmek miim-
kiindiir. Yalniz cekilecek telin haddesinin elde
olmasi lazimdair.

2 — - Ciplak som ve orgiilii nakillerin stan-
dardin1 yapmakta bir mani mevcut olmayip
istedigimiz standardi kolaylikla yapmamiz
muimkiindiir.

3 — Tel imal edilen bakir cubuklarin imal
tarzlarinda asirt oksidasyonu Onliyecek ted-
birlerin alinmas1 ve bir standardin tesbiti icap
etmistir.

4 — Ham madde ve mamuller tecriibelere
tabi tutulmali1 ve standart damgas: vurularak
piyasaya boylece sevkedilmelidir.

5 — Blister bakirinin elektrik nakilleri
imalinde kullanilmasina siddetle mani olun-
mali ve bu fabrikalarda islenmek iizere elek-
trolitik bakir temini imkftnlan arastirilmali-
dir.

ELEKTRIK SANTRALLARIMIZIN
TOPLU DURUMU 1948 - 1956

KURULU GUC YILLIK URETIM
Miktar Yillik artis Miktar Yilhk artis
(MW) T (GWh) ‘"
19-13... 305.,5 21,5 676,4 8,2
1949 . . 381,7 24.9 736,6 89
1950 . . 407,8 6.8 789.6 7,2
1951 . . 4232 3,8 887.,9 12,4
1K52 . . 4378 34 1020,3 11,9
1953 . . bCS.O 13,3 1200,5 17,7
1951 .. 537,9 8.4 1397,8 16,4
1955 . . 618,9 15,1 1567.8 322"
1956 . . 87i 41,4 1785 13,9.




