NIiKEL VE ALASIMLARININ KAYNAGI
DIRENC KAYNAGI

Nikel alasimlan1 diren¢ kaynagiyla kolayca birlestirilirler. Uygulanabilen siire¢ler nokta
kaynagi, kabarti (projection) kaynag, dikis kaynag ve flas (kivilctmlama) kaynagidir. 11k iigii
sadece bindirme birlestirmesine elverislidir (ince sa¢ ve bandlar). Bindirme tipi birlestirmede saglar
arasinda esasta bir gedik mevcut olur ki bu, bir gerilme yiikseltici olarak davranir ve calisma
sirasinda yorulma ve korozyon mukavemetinin etken oldugu durumlarda sikint1 kaynagi olur. Flag
kaynaginda boyle bir gedik-yarik bulunmaz.

Nikel alasimlarimin bircok karakteristigi, kullamlan siirec iizerinde etkili olacaklardir. Ornegin
20°C'ta Inconel 625'n elektriksel rezistivitesi, Nikel 270'inkinin yaklasik 15 katidir. Isil genlesme
katsayis1 goreceli olarak diisiik olup karbon celiginkine yaklasir. Bu itibarla, kaynaktan ileri gelen
pecleme, karbon celiginde rastlananinki kadardir.

Yiizeyde oksitler, yag, gres, boya ve kir, yiiksek direncleri dolayisiyle bir giicliik menbai
olmaktadir. Temiz olmayan yiizeylerin sonucu olarak fena elektriksel temas, kaynak elektrodu ve
igpargasi yiizeyinin fazla 1sinmasina gotiiriir. Elektrod ucu yanmalari, ylizey piiskiirmeleri ve asiri
elektrod asinmalari, isbu fazla 1sitnmanin sonucu olur.

Nokta kaynag

Tasarim miildhazalart

Bindirme, miisaade edilen minimum nokta aras1 mesafe ve sair kaynak kosullar1 baslica {i¢
malzeme tipi i¢in asagidaki tabloda verilmistir.

Obiir alagimlar ve de farkli metallarin kaynak kosullar1 yine asagidaki tablolarda verilmistir.
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nokta kaynag tasarimi. sekli
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TAVLANMIS SACIN NOKTA KAYNAGI iCIN ONERILEN KOSULLAR

Elekirod @ Elektrod Kaynak Kaynak

Kalinli in. kuvveti siiresi akm
in. tepeden dipte lb saykl amper
NIKEL 200

0-005 = = 100 3 7100
0-010 'y ¥ 130 3 11 800
0-015 = =N 250 3 12 300
0-021 =5 - 370 4 7800
0-031 & N 900 4 15 400
0.063 s 3 1720 6 21 600
0-094 5 15 2300 12 26 400
0-125 3 3 3300 20 31 000
MONEL 400

0.005 =% - 220 2 5000
0010 =5 =5 270 2 7200
0-015 = = 300 2 8600
0-021 2 5 300 12 6200
0-031 = = 700 12 10 500
0.063 A . 2700 12 15 300
0-093 3 E 2760 20 22 600
0:125 * * 5000 30 30 000
INCONEL 600

0005 x - 300 2 7000
0-010 5 = 320 4 7500
0-015 = S 360 6 7600
0-021 . - 300 12 4000
0-031 X -+ 700 12 6700
0-063 'y 'y 2070 12 12 000
0-053 3 3 3870 20 15 000
0-125 = = 5270 30 20 100
[ R
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min. temas min. kaynak Ergimis Ortalama min.
bindirmesi araligi bolge @ yirtilma yiki  yirhima yiku
in. in. in. lb lb
% 3 0:10 40 30
i 3 0-12 170 135
+ & 0-12 225 180
. 2 012 440 350
3 & 0-18 950 760
£ 14 0-25 3000 2400
3 13 0-31 4500 3600
& 214 0-37 7000 5600
i 1 0-10 70 55
% % 012 180 145
+ T 0-13 310 250
& 5 0-13 560 450
F) H 017 1056 845
3 1% 0-31 2584 2060
2 14 0-37 4860 3880
& 1% 0-47 7300 5850
T - 0-11 90 70
+ * 012 220 175
+ + 0-12 370 295
i = 012 680 545
' ] T 0-18 1150 920
i 1% 0-31 3450 2750
2 14 0-37 5500 4400
% 15 0-44 8000 6400
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INCONEL X-750 SACIN NOKTA KAYNAGI iCiN ONERILEN KOSULLAR

(TEK FAZLI DONANIM)
Elektrod
Radyus

Malzeme 3 Kaynak Elektrod  Kaynok  Cekirdek
kabniigs dp- siiresi kovveti  akimi @ Niifuziyet
in. Rin. d,in.  saykl b amper in. Ya
0010 6 & 2t 300 7300 0-11 45

2-4% 270-330 T7000-7750  0-11-0-12
0015 6 A 4t 400 7400 0-11 45

2-6¢ 350-450 7000-7800  0-10-0-12
0-021 8 & &t 750 7500 014 a5

6-8t 650-850  7100-7900 - 0-12-0.14
0031 6 .2 8t 1750 9900 017 35

6-10% 1600-1900  9500-10 200 0-14-0-18
0-062 10 & 144 4400 16 350 0-29 45

10-16¢ 4200-4700 15 500- 0-27-030

17250
0064 - 6 . 221 6000 15 000 0-32 20 ( ince)
0125 (ince taraf ) 60 { kaln)
10 w 18-26% S7T00-6400 14 000- 0-30-0-33 15-30 (ince)
{ kalin torat) 16 000 5080 (Malin)
_ ]

"Biitiin malzemelerin kontak yiizey direnci 30-70 michrorn

t Optimum
.F Miisade edilen ara

Biitiin malzemeler tavlanmis veya eriyik islemine tabi tutulmus halde.

Sayfa 803 'deki tabloda gosterilen tek nokta kaynaklarinin minimum

yirtilma

mukavemetleri, statik yiike tabi igparcalarinin tasariminda kullanilabilirler. Bu degerler, fiili olarak

deneylerde elde edilen degerlerin % 80'ine yuvarlatilmistir (ortalama yirtilma mukavemeti).

Isparcasinin  yorulmaya tabi olmasi halinde ise, tasarim gerilmesi, minimum yirtilma

mukavemetinin % 20'sini gegmeyecektir.

Burulmaya tabi olabilecek bir parcayr baglamada en az iki nokta kaynagi kullanilacaktir.
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BAZI NIMONIC ALASIMLARININ NOKTA KAYNAGI iCiN ONERILEN
KOSULLAR

MALZEME Malzeme Elektrod @,  Elektrod Kgynqk Kaynak

kalnligi fepe ve dip kuvveti suresi akimi

SW.g. in. ib. saykl amper
NIMONIC 75 16 0-25 2000 20 8800
18 025 1500 15 6200
22 0-1875 1000 10 6000
NIMONIC 80A 16 0.25 2500 20 7850
18 025 2000 25 7700
22 0-1875 750 10 5500
NIMONIC %0 16 025 2500 45 6300
18 025 2250 20 7400
22 0-1875 750 10 5800
NIMONIC 283 18 025 3250 30 7490
16 0-23 3000 35 7700
22 0-1875 1250 12 6240

NIMONIC PK33 18 0-20 3500 35 8000-
6900

22 020 1500 12 5400-
5900

Biitiin malzemeler tavlanmis veya eriyik islemli

Donanim miilahazalar

Distorsiyon ve elektrodun mantarlagsmasi (basinin yayilmasi) vaki oldugunda basing fazla
yiiksek olur. Kaynakta, piiskiirme, ¢atlama ve gozenek egilimi de basincin alt sinirinin isaretidir.
Herne kadar yiiksek nikel alasimlarinin nokta kaynag i¢in yiiksek basinca gerek varsa da, bu
basincin ¢cogu yay, hava veya sivi basincindan meydana getirilmis olmali ki ¢ok kisa siireler icinde
biiyiik kitlelerin hareketi sirasinda atalet etkileri asgaride tutulabilmis olsun.

Akim gecisi siiresi hassas olarak kontrol edilecektir. Kalin malzemede kisa siirenin
kullanilmas1 yiiksek akim siddetine gerek gosterir ve genellikle piiskiirme, yilizey yanmasi ve
giivenilmez mukavemetle sonuglanir.

Buna karsilik asirt Olciide uzun akim gecis siiresi distorsiyon, elektrod mantarlagsmasi ve
kararsiz mukavemet hasil eder. Tablolar, cesitli malzemeler i¢in Onerilen siireleri vermektedirler.
Birlesecek sac¢larin incesi, makina ayarinin se¢ciminde esas alinir.

Nikel alasimlari i¢in akim gereksinmeleri az ¢ok celiginkilerle aynidir.

Akim siddeti mutat olarak belli bir is i¢cin makinanin ayarina karar verilirken saptanacak en
sonuncu degiskendir. Basin¢ ve siire yukardaki tablolar gibi rehberlerden ya da gecmis
deneylerden secilir ve akim, Once yapisma, sonra cekirdek tesekkiilii baslangici ve nihayet
piiskiirme hasil eden bir deger araliginda degistirilir. Nihal secim, piiskiirme medyana getirecek

ama az cok ilk cekirdek tesekkiilii vaki olacak gibi yapilir.
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Normal olarak nokta kaynaginda her iki elektrod ayni bilesimde, yani ayn iletkenligi haiz
olur. Ama bazen, aynit metaldan farkli kalinliklarin, ya da farkli metallarin birlestirilmesinde,
farkli iletkenlige sahip elektrodlarin kullanilmasi gerekli olur.

Elektrod icin Onerilen sekil, Sekil 11'deki simirli kiire takkesi olup bu, diiz, kesik koni
elektroddan daha kolay ayarlanir ve kollarin hafif sapmalarina miisaade eder. 1/8'in kalinliga
kadar malzeme i¢in 3 in yarigap iyi bir ortalama olarak se¢ilmistir. Daha kalin (0.062 ila 0.125
in) malzeme i¢in bazen diiz yiizlii veya 5 ila 8 in yaricapl takkeyi haiz elektrod tercih edilir soyle
ki daha genis bir cekirdek hasil eder ve dolayisiyle de belli bir makina ayariyla daha biiyiik
yirtilma mukavemeti hasil olur.

Sert malzemelerde koninin acis1 onemsiz olup iyi bir goriis icin 30° ye kadar olabilir.
Mamafih tavlanmis Nikel 200 gibi bir yumusak malzemeyle bir mekanik kilitlenme seklinde bazi
yapismalarla karsilasilacaktir. 10° lik bir kiiciik ac1 bu yapismayr yok etmede yardimci olur.
Elektrod uglarinin veya disklerinin isleme sertlesmesi ve cilali bir parlatilmasi da yine yapismayi
asgariye indirmede yararl olur.

Aliiminyum kaynaginda kullanilanlar gibi tam takkeli elektrodlar, yiiksek nikel alagimlari
icin kullanilmayacaktir: uygun olmayan dégme, gdzeneklilik ve ¢atlak meydana gelebilir.

Kaynak siireci

Yukardaki tablolar tiirtinden veri listeleri, sinirli sayida ¢okelme sertlesmeli (yaslandirma
sertlesmeli) alasimlar (Inconel X-750 ve bazi Nimonic alasimlari) icin mevcuttur. Bunlar
genellikle tavlanmis ve eriyik islemli kosulda, kat1 eriyik alagimlarininkiyle az ¢ok ayni makina
ayarlarinda, ama daha fazla basin¢ ve bir miktar daha az akim siddetli kullanarak kaynak
edilebilirler. Catlama genellikle bu alasimlari, cokelme sertlesmeli halde kaynak etmeye
girismekten ileri gelir. Cekirdek, kati eriyik alasimdakiyle az ¢ok ayni boyutta ama yirtilma
mukavemetleri, kaynakli hal kosulunda daha yiiksek olur. Daha sonra uygulanacak bir
yaslandirma sertlesmesi, yirtilma mukavemetini yaklasik % 50 kadar artirir.

Inconel X-750 diren¢ kaynakli birlesmelerin yaslandirma sertlesmesinden once, hizli bir
gerilim gideme islemini gerektirir.

Capraz tel kaynagi icin 6nerilen kosullar.
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Tel "Elektrod Kaynak

Malzeme ] basinc siiresi Akim
in. lb saykl amper

NIKEL 200 % -5 90 2 2000
-4 180 3 4500

& -7 360 6 7000

= -4 90 2 2200

ds—+ 90 2 2400

- 180 6 5000

MONEL +5 -1 100 2 1630
&oo -4 200 3 3700
A -+ 400 6 5700

- 100 2 1790

7= -+ 100 2 1950

R 200 3 4050

MCONEL 4 -+% 125 2 1050
600 s -4 250 3 2300
& --3% 500 6 3600

- % 125 2 1100

Y- 125 2 1200

- 250 3 2500

BAZI BiRBiRiINDEN FARKLI METALERIN NOKTA KAYNAGI iCiN ONERILEN
KOSULLAR

Alcak olasim celidi { EN100E) 0-063 Tr 1600

min. Ergmis
Malzeme bilesimi Kadinlk Elektrod Elekfrod  Koynok Akim mir . kaynak bolge Kesme
? kuvveti siiresi siddeti bindirme oralig @ mukavemeti
in. in. lh. saykl amper n in. in. Ib.
" Nikel 200 ile :

Yumusok celik 0-063 o 1500 8 16 200 i 13} 025 2200
Algak dosim celi§i (EN 0QE] 0063 4 1500 8 14 500 i I 0-25 2350
18-8 Poslonmoz celik 0-063. = 1800 10 16 00D H i 025 2700
MONEL 400 0-063 & 2000 10 20 000 $ 14 028 2900
INCONEL &00 0-063 = 2500 10 15 500 i e 0-26 2750
MONEL 400 ite '
Yumusak celik 0-063 % 1600 12 17 500 3 11 025 2300
Algok olastm celidi [EN 100E) 0-063 'y 1600 12 16 800 § 1% 0-25 2450
18-8 Paslanmoz celk - 0-063 = 1800 - 12 16 000 F 14 025 2800
NCONEL 600 0-083 * 2300 12 15 500 H 1% 025 3000
INCONEL 600 ile
Yurmusak celik 0-063 = 1600 12 17 000 i . 14 023 2200
Alcak clasrm celigi (EN 100E) 0-083 = 1600 12 16 000 i 1% 025 2300
18-8 Paslanmaz celik 0-063 = 2500 13 14 000 § 1% 028 2950
18-8 Pastanmaz celikle
Yumsak celik 0063 & 1600 12 18 000 ] 14 025 270

12 17 500 H -1k 026 2400
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Yetersiz basing kullanildiginda ¢okelme sertlesmeli alasimlarin nokta kaynaginda bazi
catlaklar meydana gelebilir. Basinci artirmak suretiyle bu catlagi yok etmek miimkiin olmadigi
takdirde, uzun kaynak siiresi veya kaynak akim siddetinin miktarindan bir miktar azaltilmis

kaynak sonras1 akimin bir pulsu, ¢atlagi yok etmede yardimci olacaktir.

Kabarti (projection) kaynagi

Capraz tel kaynagi, nikel ve nikel alagimlar tellerinden kafes tel ve dekapaj ve 1s1l islem

techizatinin imalinde mutat olarak kullanilir. Diiz elektrod onerilir.

Dikis kaynag

Genel diren¢ kaynagi (6zellikle nokta kaynagi) cercevesinde mutat olan prensip ve kaideler

1s181inda asagidaki tablolar, dikis kaynagina da 1s1k tutmaktadir.

Kaynak hatalari

Dikis kaynagindaki hatalar genellikle nokta kaynagindakilerin aynmi olup aymi sekilde
Onlenirler.

Ancak burada bir yeni degisken olarak disk-elektrodun hizi devreye girmis olmasiyla bir
yeni hata bahis konusu olabilmektedir: noktalarm araligi, yani birbirlerinden mesafeleri. Bir gaz
sizdirmaz dikis istendiginde, noktalarin birbirlerine yeterince binmis olmalar1 gerekir; bunun
icin de daha genis bir nokta elde etmek iizere akim siddeti artirilarak bu bindirme saglanir; bu
arada diskin hiz1 azaltilarak nokta mesafeleri azaltilir, akimin kesiklik ("off") siiresi azaltilir

veya bunlarin bir kombinasyonu uygulanir.

Dikis kaynaginin denenmesi

Bir dikis kaynaginin mukavemetinin nadiren énemli olmasina karsin bunun sizdirmazligi
esastir. Bu itibarla dikis kaynaklarinin cogu basinch sizdirmazlik deneyine tabi tutulur. Bunun en
basit sekli, yastik deneyi (Sekil 15) olup bunda iki diiz sa¢, bir kapali kap teskil edecek gibi
cevresel olarak "dikilir." Bu saclarin birine bir delik delinir ve buna dis c¢ekilerek, ya da
sertlehimleyerek bir irtibat borusu tespit edilir. Basin¢li su bu fitingsten iceri sevkedilir ve
yastiklanma baglar.

Dikis kaynagimin hatali olmasi halinde saglar pratik olarak higbir sekil degistirme

arzetmeden hava kaciracaktir. Iyi bir kaynakta ise yastik, sisecektir.
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MONEL 400°UN DiKiS KAYNAGI iCiN ONERILEN KOSULLAR

Elektog .
.. tape e
Kabnlik Blekirod | Zomgnloma sads  arobiy  Disk Kaynak ge Kook  Koynak
ve geyc huvveh sayid inbosa  hm climi jgenislifi bindirme  niffuziyeti
in-sw.g d b hopai gk hoyrok  in./doh.  omper in. Yo %
2500 8 12 9 20 19 000 a7 10 as QOptimum
0-062-18 d=}in -
R=8in 2400-2600 | 8-10 815 7-11 - 10000- | 0.0- 015 0-40 Miisade
21 000 0-23 edilir
orobk
700 4 12 12 19 10 000 a15 20 @ Optimum
0.031-22 d=4In -
R=8in 600800 | 3-8 815 10-14 B500- 0.0- 0-25 0-45 Misnde
11 000 018 edilir
aralik
Flektradiar 500 3 12 " 22 9500 015 10 5 Optimum
takviyesiz : = ;". in o0 isode
00N -25 =6 in 500- 2-4 8-15 10-12 — §000— 0g- 015 040 Miis
10 00 m1a edilir
aralk
Elekdrodiar 500 2 ] 12 38 2700 015 pat] 40 Optimum
A d=#%in
Yahviyeli R=6in 400-500 | 1-3 48 14— 7200 00- 0-25 0-50  Misade
002125 8020 018 edilr
gk
Eiektrodior 300 1 3 12 75 600 016 1§ 38 Optimum
. d=+in
Yakviyeli R=8in 250350 | 14 24 n-13 - 6800~ o0- 0-20 040  Misade
0Ms-29 TED0 on edilen
oraltk
Bektrodior 200 1 3 12 75 5300 009 15 30 Oplimum
takviyeli d=+In
0010-32 R=3in 150-250 | +9% 24 LT |- R— 4800~ 00~ 0-20 0-35 Milsade
5200 010 edilen
arolk
A

INCOHEI X-750 SACIN DiKiS KAYNAGI iCiN ONERILEN KOSULLAR (TEK

FAZLI DONANIM )
Ergimis

Mol zeme Makara Elektrod  Zomanlomo soykl  Kaynok  Koynok  bolge Kerynak

kabnldy  yorop @ Kuwweh saykl h gk genisbdi Aralk niifuziet

in " in. in b Kopob _ Ack in./dok.  omper in. okt An. Ve

a0 - 9 Optimum 400 1 3 45 3600 o011 20 3045
Musade edilir 350-450 +14 2-3 28-63 32004000 19-22

4015 -3 9 Optimum 700 2 4 36 3900 0-13 7 30-45
Miisade edilir 625-775 1-2 -6 21-58 36004200 16-19

a.021 3 9 Ophmum 1400 3 [ 30 8000 014 14 30-43
Miisnde edilir 1250-1550 2-4 58 2043 T700-8400 12-16

o031 A3 9 Ophirmum 2300 4 8 3 8500 017 10 30-50
Miisade ediir 2100-2500 3-5 510 19-40 81008900 912

0-062 A8 8 ﬁmun 4000 min B 18 12-5 10 300 018 12 30-65

sade edilir 7-8 15-28 815 10 00010 600 11-13

* Kontok yiizey direnci 30-70 microhm
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BAZI NIHONIC ALASIMLARIN ADIM ADIN DiKiS KAYNAGI iCiN KAYNAK

KOSULLARI
Malz Elektrodiz  Elektrod Kaynak Kaynak Kaynak Dogme  Geri donme Kaynak Akim
eme Geye  genistig kuweti  hatvesi hizs sires.  sires siiresi aomi foleranst
in. b nokta/in. in/dak. saykl saykl saykl amper %
NIMONIC 75 22 = 1000 15 6-0 10 9 13 6500 +4
-
16 4 3000 6 95 17 14 23 T200 +5
) -5
16 % 2500 15 60 11 3 14 10 500 +5
—15
NIMONIC BOA 22 = 1500 15 10-0 10 2 15 €500 +10
—3
16 F 3 2500 6 50 35 33 35 7800 +5
—8
NIMONIC 20 22 5 1500 15 100 10 2 75 6700 +7
-3
16 F 2750 6 50 35 33 35 8200 +7
[

BAZI MTHONIC ALASIMLARIN DiKiS KAYNAGI iCiN KAYNAK KOSULLARI

Eleidrod iz Elektrod Koynak Koynok devresi Ko devresi  Kaynak Alam
Maizeme Geye genisligi |:N\'eﬁ hia I re gﬁ: { akimi folerans:
in. b in/dak. sayid saykl amper Yo
NIMONIC 15 22 N 1500 140 10 18 8200 +4
—3
18 3 3000 55 25 ek 12200 +4112
NIMONIC BOA 22 = 1250 80 10 15 6300 +5
—4
16 ¥ 3000 50 20 20 12100 +6
—10
NIMONIC 90 22 =N 1500 80 10 15 6900 +3
—3 -
16 } 3000 50 20 20 10000 +2
—3
Sm [ AL L ll’ll'lll..'llt: - -
[]—'ehim £ Dk kaynag
DENEYDEN 6NEE ‘ll.]lll’“l‘l.l.lll':
— Mutat kusur nokdas:
DENEYDEN SONRA
Sekil: 15 — Dikis kaynagi icin yastik deneyi.
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Flas kaynag

Flas kaynaginin uygulanma sekli daha 6nce verilmisti(*).
Asagidaki tablo, 1/4 ve 3/8 in ¢capinda Nikel 200, Monel 400 ve K 500 ve Inconel 600 ile

Nimonic 75, 80 A, 90 cubuklarinin flag kaynag icin 6nerilen kosullar: verir.

Kaynak hatalari

GOz muayenesi, isparcalarina akimi ileten kelepgelerin yanmasinin saptanmasi icin
yeterlidir. Bunlar1 yok etmek icin malzeme temizlenecek, kelepceler temizlenip bastan tesviye
edilecek ve bunlarin isparcalarini, olabildigince genis bir alan iizerinde uygun bir basingla
kavradigi kontrol edilecek.

Yizeyden cikan akma cizgileri

Sekil: 16 — Kaynaklarin kesilip, daglanip makrotetkiki.

FLANS ALIN KAYNAGI iCiN TiPiK KOSULLAR

Malzeme Kesit Ug Flas Flas Sisirme sirasinda  Sisirme Kaynak  Anamehal
hazirlig* mesafesi siiresi okim siiresi mesafesi . Kaynak bosina  mukavemeti mukavermeti
in. in saniye saykl in. watt-soat tontAn?  tonf/in?
200 it Sivri 0-842 25 14 0125 215 259 29
o Sivri 0-442 25 24 0-145 4-87 29-3 29.7
MONEL w § 9 Sivri 0-442 25 14 0-125 184 306 315
io Sivri 0-442 25 24 0145 555 358 318
MONEL KS00 } ¢ Sivri 0-442 25 14 0125 202 419 46
io Sivri 0-442 25 24 0145 470 441 4“2
INCONEL 600 4} @ Sivri 0-442 25 14 0125 215 451 49
ie Sivri 0-442 25 2} 0-145 519 455 473
NIMONIC 5 1x4 Kare 0-375-0'5 15-20 - 025 — 48 48
NIMONIC BDA xH  Kore 0-643 85 24 0-875 — Tt 714
NIMONIC % {9 Kare 0563 — 24 0375 — 72¢ 724

*1107 ic acl t Tam isil iglemli
Kaynakta dendritik malzeme varligini saptamanin en iyi yolu, kaynagi, ona dikey bir

diizlem ya da diizlemlerde kesmek, parlatmak, daglamak ve mikroskop altinda tetkik etmektir.
Bunu yok etmek i¢in daha biiyiik dogme basinc1 ve/veya dogme mesafesi, sisirme akimini
artirmak ya da sisirmeden sonraki akim gegis siiresini artirmak veya parcalart daha s1g bir igag1
ile hazirlamak gerekir.

Oksit girmeleri ve bosluklar1 yok etmek icin sisirme akimi artirilir, sisirmeden sonraki

akim gecis siiresi artirilir ve kivilcimlama gii¢ diizeyi ayarlanir.
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