1. DELME

1.1. Delmenin Tanimi ve Amaci

Malzemeler tizerinde silindirik bosluklar olusturma islemine delme denir. Delmenin amaci,
baglanti elemanlarinin takilmas: ve kavrama, mil ve aks tiiric makine elemanlarinin yataklanmasi
icin bosluklar olusturulmasicir. Endistride delme, tretim islemlerinin her kademesinde
kullanildigindan 6nemi biiyiiktiir.

1.2. Delme Yoéntemleri
Bu islemi genel olarak iki yontemle yapilmaktadir.
1.2.1. El ve Kol Zimbalanyla Delme Islemi
Bu konunun iyi anlasiimas: i¢in daha ©onceden almis oldugunuz kesme modiiliini
hatirlamaniz gerekmektedir. Delme islemi esasen bir kesme islemidir. El ve kol zimbalar:

insan giciiyle calisan araglardir. Genellikle ince parcalara delik delme islemlerinde
kullaniilmaktadir (Sekil 1.1). Zimba ile delme islemi, talassiz bir delme islemidir.
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Sekil.1.1: Zimba ile delme yontemi
1.2.2. Matkap ile Delme Yoéntemleri

Matkap ile delme islemi bir talash tiretim yontemidir. Matkap tezgahi milinin dénmesi
ve buna baglh mandrene takili matkap ucunun, malzemeden pargaciklar koparmas: sonucu
delme olusur. Bu kopmalar sonucu ortaya ¢ikan parcalara talag denmektedir. Ortaya ¢ikan bu
talaglar matkap ucunun iizerindeki helis kanallar yardimiyla disar1 atiir. Dénme esnasinda
olusacak siirtiinme nedeniyle matkap ucu isinir. Eger bu sicaklik artis1 yiiksek olursa matkap
ucunun igyapisinda degisikliklere neden olur ve matkap ucu o6zelliklerini kaybeder. Bunu
onlemek igin genellikle sogutma sivilari kullaniimaktadir.

1.3. Matkap ile Delmede Kullamlan Makineler

Delme makinalar1 (Matkap tezgahlari) hassas olmayan deliklerin olusturulmasinda
kullanilan elde ve genellikle bir is masasi iizerine monte edilmis veya kendisi zemine
baglanmis delme makineleridir. Bu makineler dort bokimde incelenir.

1.3.1. Breyzler

Elle ve elektrikle calisan breyzler olarak ikiye ayrilir. Insan giiciiyle cahisanlar basit
yapidadir ve giinimiizde hemen hemen kullaniimamaktadir. Bu makineler dairesel hareketi
saglayan bir kol, mandren ve bir dayanaktan olugsmaktadir.

Elektrikle galisanlar ise; elektrik motoru ve dogrudan motor miline takili mandrenden
olusmaktadir (Resim 1.1). Tasinabilir sekilde iretilmis el breyzleri tabanca seklinde
yapilmustir. Darbeli ve darbesiz olarak kullaniimaktadir. Darbeli kullamim beton ve tas tiri
yapilarin delinmesinde kullanilirken darbesiz olanlar, metal ve ahsap malzemelere delik
delinmesinde kullanilir.



Resim 1.1: El breyz érnekleri

1.3.2. Masa Matkap Tezgahi

Endiistride kullamlan en basit matkap tezgahlaridir. Hemen hemen her kiigiik atolyede
bulunmaktadir. Masa veya tezgah iizerine monte edilir. Kayis kasnak yardimiyla elektrik
motorundan alinan donme hareketi matkap miline aktarilir ve bir kol yardimiyla bastirilarak
delme islemi yapilir.

1.3.3. Siitunlu Matkap Tezgahlan

Calisma sistemleri masa matkaplarinin aynisidir. Genel olarak bir siitun tizerine
oturtulmus govde, siitun tizerinde hareketli bir sehpa ve alt tabandan olugsmaktadir (Resim
1.2). Govde tizerinde bir elektrik motoru ve bu motordan dénme hareketini matkap miline
ileten kayis kasnak sistemi bulunmaktadir. Siitunlu matkap tezgahlari, situnlu, ¢ok milli,
islem siral tezgahlar: olarak tice ayrilir.

Resim 1.2: Siitunlu matkap tezgahi

Siitunlu Matkap Tezgahlan

Siitunlu matkap tezgahlari, kayis kasnaklar veya disli ¢ark sistemleriyle calismaktadir.
Degisik ebat ve biiyiikliiklerde yapilmaktadir. Bu tezgahlar delik delme ve havsa agma igleri
icin kullaniimaktadir. Dénme sayis1 govde iizerinde bulunan kayis kasnak sistemi veya disli
sistemden ayarlanabililr ve ilerleme hizi otomatik olarak ya da elle kumanda edilerek yapilir.
Resim 1.2°de siitunlu matkap tezgahi goriilmektedir.

1.3.4. Radyal Matkap Tezgahi

Bu tezgahlar ekseni etrafinda 360° hareket edebilen
bir konsol tizerine monte edilmistir. Biiyiik is parcalarinin
delinmesinde ve havsa acilmasinda kullanilan makinelerdir.
Radyal matkap tezgahlar: alt tabla, siitun, siitun iizerinde radyal
hareketi yapabilen konsol ve konsol iizerinde ileri geri hareket
eden bir delme basligindan olusmaktadir. Bu tezgahlar 50 mm
capa kadar delik delebilirler.

Resim 1.3: Radyal matkap tezgahi




1.4. Mandren, Mors Kovan ve Kamalari

Mandrenler, matkap tezgahinda dénme hareketini yapan mile baglanmis matkap
ucunun sabitlenmesini saglayan aparattir. Mors kovanlari konik sapli matkaplarin matkap
miline mandren olmadan direkt baglanmasini saglayan yardimci elemanlardir. Kamalar ise
mandren ve mors kovanlarinin matkap milinden sékiilmesinde kullamlan araglardir.

Resim 1.4: a- Mandren, b-Mors kovanlari

Sekil.1.2: Konik saplh matkabin ve mors kovanin tezgahtan sokiilmesi

1.5. Matkap Mengeneleri

Matkap mengeneleri, matkap tezgahlarina sabitlenebilen ve kiigiik is pargalarinin
giivenli bir sekilde delinmesini saglayan takimlardr.

1.6. Matkap Cesitleri

Matkap uglari, malzemesine gore yiiksek hiz ¢elikleri (HSS), karbon ¢elikleri (WS) ve
sert maden uglu matkaplar olarak iiretilmektedir. Ulkemizde TSE tarafindan standartlar:
belirlenmistir.

Matkap uglar1 sekillerine gore tige ayrilir, bunlar:
1.6.1. Silindirik Saph Matkaplar
Matkaplar genelde 16 mm c¢apa kadar silindirik sapli olarak tretilir. Silindirik

matkaplar govde iizerine agilmus iki helis ile bir saptan olusmaktadir. Islem sirasinda olusan
talaglar helis kanallar1 yardimiyla digar1 atilir.

Resim 1.5: Takim celiginden yapilmus silindirik saph helisel matkap ucu



1.6.2. Konik Saph Matkaplar

Matkap caplart biiyidiikce matkap tezgahindaki baglama milinin de degistirilmesi
gerekmektedir. Bu durumun ortadan kaldirilmasi i¢in matkaplar konik sapli matkaplar
araciligiyla ya da mors kovanlar1 yardimiyla tezgah miline direkt olarak takilir.

Resim 1.6: Takim ¢eliginden yapilmig konik sapli helisel matkap ucu

1.6.3. Havsa Matkaplarn

Havsa matkaplari delme islemi sonrasi olusan ¢apaklarin, keskinliklerin alinmasinda
ve vida, pergin gibi baglanti elemanlarinin bas kistmlarinin oturacag: yuvalarin agilmasinda
kullanmilir (Ogrenme faaliyeti 2’de ayrintili olarak anlatilmstir.).

1.7. Matkap Capina ve Malzeme Cinsine Gore Devir Sayisi
Belirleme

Genel olarak malzeme sertlestikce ve matkap capi biiyiidiikge kesme hizi kiigiiliir.
Malzeme yumusak ve matkap ¢ap1 da kiigiikse kesme hizi biiyiir. Devir sayis1 asagida verilen
formiille hesaplanmaktadir.

Burada: n= devir sayis1 (dev/dak) D=matkap ¢api(mm)
V=kesme hizi(m/dak)
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Sekil.1.3: DikKkatsiz Kisl
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Hususlar

*  [s pargasinin savrulmamasi igin is parcasi, tezgah mengenesine sikica baglanmalidir.
*  Mandren anahtari, tizerinde birakilmamalidir.

*  Bag ve viicut tezgahtan uzak tutulmalichr.

*  Kullamlan tezgahin 6zellikleri iyi bilinmelidir.

*

Is verimini artrmak, matkabin émriinii uzatmak ve is parcas: yiizeyinin Kalitesini

artirmak i¢in sogutma sivist kullaniimalidir.

* Calisma alan1 temiz olmalidir, delme esnasinda {istiibii ve benzeri maddeler matkap
ucuna degdirilmemelidir.

* Sehpa tizerindeki talaglar elle ya da tifleyerek temizlenmemelidir, bir fir¢a yardimiyla
temizlenmelidir.

* Is pargasi boydan boya delinecekse parga altina tahta takoz konulmalidir. Delme
esnasinda tahta talas geldigi zaman delme islemi gergeklesmistir, boylece tazgah
sehpasi zarar gormemis olur.

* Matkap kapatildiktan sonra bir siire daha matkap mili doneceginden matkap durmadan

kesinlikle matkap mili el ile kavranmamalidir.






Islem Basamaklar Uyanlar

* Delinecek malzemenin delik merkezlerini * Markalama esnhasinda  teknik
markalayarak, nokta vurunuz. resim kurallarin uygula

(Markalama modiikini hatirla).

*  Gerekli ise delinecek malzemeyi mengeneye
baglayimz, parca altm tahta takoz ile| Par¢a altina koyacaginiz tahta

destekleyiniz. takoz matkap ucunun alttan ¢ikmasi
| eapdii W, o esnasinda mengenenin delinmesini
| onler.
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Sekil.1.4: Uygulama yapilacak I pargasi resml *  Delmenin baslangicinda matkap

ucunun is parcasina dalmasi igin
aceleci davranma!

*Matkab1 mandrene baglayiniz ve makinayi

caligtirimz. * Fazla devir ve ilerleme hiz1 tezgahin
sarsiimasina neden olur. Dikkat et!
* Delik merkezini matkap ucuna agizlatinz. * Delme isleminin sonuna dogru matkap

kendi baski kuvveti ile ilerlemelidir,

. ) baski kuwvveti fazla olursa delme
* Uygun delme hiz1 ile deligi merkezinden delmeye islemi bittiginde matkap ucu alttan

baslayiniz, gerekiyorsa sogutma sivist kullaniniz. disart ¢iktiginda kirilabilir.

*  Delik bitiminde (Matkap ucu altan ¢ikarken)
delme hizin1 azaltiniz.

* Yapilan islemin dogrulugunu (6lgilerini)
kontrol ediniz.

*  Capaklar: temizleyiniz.

HAVSA

2.1. Havsanin Tanimi ve Onemi
Havsa agma, onceden delinmis deliklere konik veya silindirik yuvalar agma islemidir. Bu iglem, gelistirilmis havsa
matkaplari ile gergeklestirilir. Havsa agmanin bir¢ok amaci vardir. Cogunlukla havsa agma islemi, per¢in ve

vida gibi baglanti elemanlarimin bas kismunin oturacag yuvalari agmak igin kullanilir. Havsa, delik agizlarindaki
capagin keskinlikleri almak ve eksenleri kagik delikleri biyiitmek iglemleri i¢in de kullaniimaktadir.

2.2. Havsa Matkaplari
Bu matkaplar silindirik ve konik tip olmak iizere ikiye ayrilr.
Silindirik Havsa Matkabi

Diiz havsa matkabi olarak da anmilir. Yiizeylerinde ¢ikinti istenmeyen silindirik bagh
gémme vidalarin yuvalarmi agmak icin kullaniilmaktadir.



Konik Havsa Matkabi

Deliklerin capaklarim temizlemek, pah kirmak ve konik havsa yuvasi agmak igin kullanilir. Ug agilari 60° ve
90° olanlar1 bulunmaktadir.

2.3. Havsa Acilarn

Havsa matkaplart ile ilgili ¢izimlere bakildiginda ortak 6zelliklere sahip  olduklart

gozlenmektedir. Havsa matkaplarinin ug¢ agilari kullanildiklar1 yere gore degismektedir. Asagida
bu matkaplarin kullamldiklar1 yerlere gore havsa acilar: goriillmektedir.

Capak almak ve havsa agmak icin ug agisi : 60° Per¢in
yuvalarinin bas kismi igin : 75° Havsa bagh
vidalarin bas kismi igin : 90° Sag perginleri igin
1 120°

2.4. Havsa Matkabu ile Deliklere Havsa A¢mak

A- B- G

<S{Comm

:

Seklil.2.1: (A) Silindirik havsa, (B) Konik havsa, (C) Silindirik havsa matkabi, (D) Konik havsa
matkaby

o] o]

Havsa agmanin gerekliligi yukarida vurgulanmisti. Sekil 2.1°de silindirik ve konik havsa
acilmig pargalar1 goriiyorsunuz. Havsa matkaplarini helisel matkaplardan ayiran en 6nemli 6zellik,
kesici agizlarinin ikiden fazla olmasidir. Bu nedenle delik igleri daha kaliteli olmaktadir. Havsa
acma islemini gergeklestirmek i¢in havsa matkab: bulunamadigi durumlarda, delik ¢apinin iki kati
biyikligiinde helisel matkap ile de havsa agilabilir.



ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Kaynak i¢in gerekli 1sinin elektrot ile is parcasi arasinda olusturulan ark araciyla saglandigi
ergitme kaynak tiirline elektrik ark kaynagi denir.

kim Ureteci ;
e i Kaynak kablosu  Elekirod pensesi
I (elektroda)
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KAYNAK MAKINALARI

Dogru Akimla (DC) Calisan Dinamolu Kaynak Makinesi : Bu makine motor ve dinamodan
meydana gelir. Motor benzinlidizel motoru olabildigi gibi elektrik motoru da olabilir.

Dinamo elektrik iiretir. Dinamoyu ¢eviren ise normal (benzin-dizel) motordur. Bu makinelerin donen
kisimlar fazla oldugundan sik sik ariza yaparlar verimleri yiiksek degildir.

Motor ve Dinamo

Redresorlii Kaynak Makinesi : Dogru akim (DC) kaynak makinesi olarak da bilinir. Gerilimi
yiikselten, akimu diisiiren, dalgali akimi1 (AC) dogru akima (DC) doniistiiren makinedir. Elektrot ve
sase baglantilarinda, art1 ve eksi kutuplarin yeri degistirilebilir.



Dalgalh Akim Kaynak Makinesi: Transformatorlii kaynak makinesi olarak da bilinir. Akim tiirtinii
degistirmeden gerilim ve akim degerini ayarlar. Makine ¢ikiginda eksi kutup elektroda, art1 kutup
kaynatilacak parcaya (saseye) baglanir. 220 V sehir sebeke cereyan1 60 -70 V a diiser. Baglangicta 9-
12amper olan akim siddeti sonugta 500 ampere kadar ¢ikar. Boylece yiiksek akimla ¢aligma imkani

dogar.
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ELEKTROTLAR

Kaynakli birlestirmenin en énemli elemanlarindan birisidir. iki par¢ani birlestirilmesinde dolgu
metali olarak gorev yapar.
Erimeyen elektrotlarin ¢ogu karbon, tungsten ve wolfram elementlerinden yapilmistir. Ark tesekkiilii
icin kullanilir.
Eriyen elektrotlar ise birlestirilecek parcalarin yapisinda veya onlara ¢cok yakin bilesikte olmalidir.
Eriyen elektrotlar ince, orta, kalin kesitlerde olabilirler ayrica ¢iplak veya ortiili sekilde kullanilirlar.
Ciplak elektrotlarin ark tesekkiiliinde giicliik ¢ikarmalari, yalniz dogru akimla ¢alismalari, oksijen ve
azot gazlarim absorbe etmeleri ve oksitlenmeleri nedeniyle kullanirken bir¢cok mahsurlar dogururlar.
Elektrot Ortiisiiniin gorevleri;

1. Ark kolay tutusur

2. Koruyucu gaz olusturur hava ile temasi keser.

3. Kaynak {izerinde ortli meydana getirir.

4. Kaynagin yavas sogumasini saglar.

5. llave alagimlama yapar.

6. Erimis metalin oksitini alir.




ELEKTRODLAR iig gruba ayrilir;
1-KAYNAK YAPMA MAKSADINA GORE
A-) Birlestirme Kaynagi
Iki veya daha fazla parcay1 ¢dziilmez bir biitiin haline getirmek yiiksek dayanim degerine sahip
tok ve siinek olmasidir.
B-) Dolgu Kaynag
Is parcas1 hacmindeki eksikligi tamamlamak veya hacmi biiyiitmek ayrica korozyona ve asindirici
tesirlere kars1 koruma iglemidir.
2-ORTU KALINLIGINA GORE
A-) Ince Ortiilii: Cekirdegin Ortiiye oran1 %120 kadar.
B-) Orta Kalin :Cekirdegin ortiiye oran1 %120 ile 155
C-) Kalin :Cekirdegin ortiiye oran1 %155’ten yukari

3- ORTU TIPINE GORE
o Rutil Tip (R) , Seliilozik Tip (S) ,Bazik Tip (B) ,Asidik Tip (A) , Oksidik Tip (O)
ve Ozel Kullanim Elektrotlart
1. Rutil Elektrodlar
2. Selilozik Elektrodlar
3. Bazik Elektrodlar
4. Demir Tozlu Elektrodlar

RUTIL ELEKTRODLAR

Bu tiir elektrodlar ortii agirliginin %35’ini Titandioksit olusturur.

« Iyi kaynak istenen genel amagli malzemeler icin tavsiye edilir.

* Alternatif akim ve dogru akimda kaynak yapar.

« Ortii kallig1 ince damlalar halinde ark icine tasmir bu da dikisin mekanik 6zelliklerini olumlu
yonde etkiler.

* Her pozisyonda kaynak yapar.

* Yumusak ve sakin yanighdir.

* Aralik doldurma kabiliyeti ortii kalinlastik¢a artar.

* Ciirufu gayet kolay kalkar.

* Sicak sekillendirme miimkiindiir.

* St 37 den St 42’ye kadar biitiin ¢eliklerin kaynaginda kullanilir.

* Rutil elektrodlar DC ve AC kutuplarinda kullanilabilir.
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SELULOZIK ELEKTRODLAR

Bu tiir elektrodlarin ortiisiinde, yliksek miktarda seliiloz bulunur. Bu ortii tiirii, derin nufuziyetli bir
ark ve yliksek dolgu organinin olugsmasinda etkili olur. Boylece yliksek kaynak hizlarinda ¢alisma
olanag verir. Kaynak sirasinda ek kaynak metali taginimi damlalar halindedir ; curuf akicidir ve
kolay temizlenir.
Bu tiir elektrodlar ile yapilan kaynak dikislerinin aralik doldurma kabiliyeti oldukga iyidir. Her
Pozisyonda kaynaga uygundurlar. (6zellikle yukaridan asagiya diisey)
Seliilozik elektrodlarin belli basl 6zellikleri asagidaki gibi 6zetlenebilir ;

*Elektrodun kolayca biikiilebilme 6zelligi

* Yukaridan asagtya kaynaga yatkinlik

« Iyi mekanik &zellikler

* Tlim pozisyonlarda derin nufuziyetli kaynak

* Aralik doldurma kabiliyeti iyidir (kok pasolarda)

* St 37°den St 52’ye kadar tiim ¢eliklerin kaynaginda kullanilabilir

¢ Curufu ¢ok rahat ve temizdir

* Dikisi konkav seklinde piiriizlii ve siskindir

» Ham petrol ve tabi gaz borularmin kaynaginda, gemi tank ve montaj islerinde kullanilir

BAZIiK ELEKTRODLAR
Bu tiir elektrodlar Kalsiyum Karbonat ve Kalsiyum Floriir karbonatlardan olugur.
« Ortii genellikle kalindir.
* Curufu daha akicidir.
* Pozisyon kaynaklarinda Banyoyu daha iyi kontrol etmek miimkiindiir.
« Uretim asamasinda 400 —500 C kurutulur
* Elektrod ortiisii Hidroskopi yapiya sahiptir.
* Kuru yerde saklanmalar1 6nemlidir.
* Genelde Gemi insa, Kazan, Basingl Kab, Makine, Celik Konstiirksiyon islerinde kullanilir
*Yiiksek mukavemet yiiksek dikis kalitesi ¢atlamaya kars1 yiiksek direng saglar
Bazik elektrod kullamlmadan 6nce dikkat edilecek hususlar
o Kullanilmadan 6nce elektrodu 300 C’ de 2 saat firinlanmali
o Elektrod kibrit tutusturulur gibi tutusturulmali
o Tutusturma agist 85 — 90 olmali

Dogry
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Sekil 20 - Bazik elektrodlar ile yapilan kaynak- 1 ’
ta arkin tutusturulmas. Sekil 16 - Elektrod is parcasi arasindaki aci
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DEMIR TOZLU ELEKTRODLAR

e Biinyesinde Metal Tozlar katilmistir.

e Diger tip elektrodlara gore kaynak metali dolgusu Demir tozundan 6tiirii cok yiiksektir.
e Curufu kolay temizlenir.

e Yatay ve Kornis pozisyonlarinda kaynak yapmak miimkiindiir.



e Yiiksek verimli elektrot olarak adlandirilir. Elektrot ¢ekirdek telinin agirligindan daha fazla
kaynak dikisinin agir oldugu goriiliir. Sigramasi yok denecek kadar azdir.
Elektrot ve Akim Secimi

Is pargasimin kalinlign | Elektrot Capt | Amper
2.5 mm den kiiciik 2.50 60-110
2.5 mm den bilviik 3.25 110-140
2.5 mm den bilviik 4.00 140-180
2.5 mm den biiyiitk 5.00 1 70-240

Table 1: Elektrot Capina Gare Amper Ayarlar:

. Kaynak Uygulama Teknikleri

Kaynak Akimi

Kaynak arki i¢in gereken elektrik akimi, elektrik sebekesinden alinir; ama direkt olarak
kullanilmaz. Ciinkii sebekede bulunan elektrik akimimin gerilimi yiiksek, siddeti diisiiktiir. Oysa
elektrik ark kaynaginda kullanilan akimin, gerilimi diisiik, siddeti yiiksektir. Kaynak makineleri
sebekeden aldiklart elektrik akimini kaynak akimina indirirler. Sebekeden aliman 220 veya 380 volt
gerilime sahip elektrik akiminin, kaynak makineleri aracilifiyla gerilimin 25-50 volt ve akim
siddetinin 10-600 amper degistirilmesiyle elde edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan akima,
kaynak akimi denir.

Ark Tiirleri

Kaynak akimi aymi zamanda bir elektron hareketi olarak degerlendirilebilir. Ark olusumu
esnasinda hareket eden elektronlar, (-) kutup olan katottan (+) kutup olan anota dogru, hareket
ederler. (-) kutba bagli olan elektrot, (+) kutba sase araciligiyla bagli olan is pargasina degdirilecek
olursa iki kutup arasinda bir elektron hareketi baslar. Elektronlar, siirekli olarak elektron
yoniinden zayif olan tarafa dogru, hareketlerini gerceklestirir.

Elektrotun is pargasina degdigi kisim kaynak akiminin ge¢mesi, yani elektron hareketi nedeniyle
kizarmaya baslar. Ciinkii elektrotun gectigi nokta, ideal bir ortam olugmadigi i¢in elektrik akiminin
direnci ytiksektir.

Ark Uygulamasinda Akim Ayari

Elektrotun Yakilmasi

Elektrik ark kaynaginda c¢ogunlukla, iizeri ortii maddesiyle kaplanmis metal ¢ubuklardan
yararlanilir. Bunlara elektrot ad1 verilir. Ciplak ug, elektrotun pense takilmasini sagladigi i¢in, kaynak
akiminin kolaylikla iletilmesini saglar. Elektrik ark kaynaginda arkin olusmasi i¢in, elektrot ile is
parcas1 arasinda bir hava boslugu, ya da araligin bulunmasi, 6nkosul olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Bu havanin da elektron akisina uygun olmasi gerekmektedir. Elektrot ile is pargasi arasindaki
dar hava alani, ¢ok kisa siirede isinip, elektron iletimi i¢in uygun hale getirilebilir. Bu isleme
elektron akmasi denir. Bu iki sekilde gerceklesebilir. Bu islem basamagi, elektrotun is pargasina
vurulmasi veya siirtmesi ile saglanir.
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Elektrodun yakilmas:

Eloklrodun harekeli
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