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OZET

Dinyada duminyumun eneji nakil daninda kullanimi 1930Iu vyillarden itibaren
badayarak gunimiize kadar giderek atan bir egilim icerande devam emis olup bu
trendin gelecekte de en azindan farkli yeni mazemder Uretilene kadar bir Sire daha
devam edecegi askadir. Son vyillada dekirik enerjis  ileiminde duminyum,
kullanma tekniklerinin - gdidirilmes, hefiflik ve mdiyet avantglai ile  diger
metalere kars bilyik bir Ustinlik saglamis  bulunmeaktadir. Ulkemizde ise bu danda
diminyumun  kullanimina 1952 yilindan itibaren badanmidir. Ciplak iletkenler ile
yapilan yikssk ve dcak geilim hatlainda dektrik ileimi  tamamen  diminyum
Uzerinden nakledilmektedir. Tlrkiyede hava haiti dekirik enerjis  naklinde ciplak
iletken tipleri olasgk ACSR ve AAC ki bunlar drasyla c¢dik 6zl ve tam
aUminyumdur,  kullanilmaktadir. Tirkiye deki  hatlarin tamami bu iki cins iletkenden
olusmus olup bu iletkenlerin dUminyumlari %699.7 sflikta EC gnifi mazemeerdir.

Bu cdismada AA-6101 daamlainin  AAAC (All  Aluminum Alloy Conductor)
iletkeni imdainda ana metd olaak kullanilabilirligi, mekanik ve idl idem ozdlikleri
ve metdlografik agidan incdemderi yapilmidtir.

ABSTRACT

In large scale utilization of the duminum in the world for transmisson of dectrica
energy darts in 1930's and Hill continues an inreasing trend .In future, the trend will
be same up to invedtigation of new maerids. Completion the invedtigation stage of
the duminum behaviours and both lightness and low product costs are rendered
auminium as superiority in eectricd energy transmisson area when compared other
materids. In our country , utilizetion of duminium in dectricd ams dats in 1952.
All overhead lines in our country condst of ACSR and AAC types bare conductors. In
this study, it has been pointed out that dloy AA-6101 is an dternative main materid
instead of heawy composite ACSR to save truss costs owing to weight of the
composite conductor per km and line congtruction labour. Mechanical, heat treatment
properties and metallographica analysis of AA 6101 have been aso introduced .



1.GIRIS

Ulkemizde diminyum, 1950'1i  yillarden itibaren yaygin olarsk barglarda Uretilen
eektrik enerjignin sehirlere tasnmas ( ciplak ACRS iletkenler ile ) burdardanda
daha kiclk yerlesm birimlerine  ciplak olarak oriimis ¢dik 6zlU ve tam dlminyum
iletkenler (AAC) ile nekledilmes  vedtadyla genis bir kullanim danina sahip
olmustur.

| zolasyonlu iletkenler agisndan aliminyum;

Aliminyum sekillendirildikten sonra hem PEPVC ve hemde XLPE ile sorunsuz
oaak izole ediledldiginden izolasyon mazemderinin Ozdliklerine bagli olarak acgak
ortave yuksek gerilim enerji kablosu olarak yaygin kullanim sahas bulmustur.

Ye dti ve ya (g0 enaji kablolai kullanim daninda medessf  Ulkemiz
anlaslamayan  bir sebeple hda  agirlikli - olarak  bakir  iletkenli  kablolari
kullanmaktadir.Bir baska deyide adiminyumun ciplak hava hatlarin  yapimlarindaki
kullanim oranlari izoldi keblolar imdatlarinda gergeklesmemidtir.  1zoldi - dUminyum
enaji kablolari, hefiflik , kolay montg, birim med agirligi, mikemmd dekirik
iletkenligi,diusik metd fialai vb. diger Ozelikleri nedeni ile etkileyici ekonomik ve
teknik 6zdliklere sahiptir.

lzoldi diminyum enaji  kablolainin - diminyum dis eneji  kabldainin  yerine
kullanilmas tiketici icin 6nemli ekonomik sonuglar doguracak ve gendde dt yapi
ydirimlai  devidimiz tarafindan  yapildigi  icin bu duum uusa ekonomimiz
agisndan o6nemli bir kaynak igafinin durduruimasini  saglayacektir. Ozd  dt  yapi
mitessbbideri kismen ekonomik davranip aiminyumu tercih eimektedirler.

Yakin bir gegmise kadar endji ildiminde bakir, yilksek dektrik iletkenligi  ve
mekanik Ozelikleri nedeni ile dinyada en c¢ok kullanilan metd olmasna ragmen
gunimiizde artik bu metdin yerini dtminyum amis bulunmaktadir.

Elektrik enerjis  ciplak iletim hatlarinda, icinde toplamn %2 den daha az uygun
daam dementi konulan s dUminyum yine uygun idl idemler sonucu 6101-T6
foomuna gdirildiginde dektrik iletiminde iletken olaak kullanilabilir.  Bu
mazemenin iletkenlik degeri sf diminyuma gore % 61.0 IACS (Internationd
Annealed Copper Standart) degerinden % 57.0 IACS degerine diserken, buna karsin
akma mukavemeti 170 N/mm? artarak 250 N/mm?ye cikmaktadir. Enerji iletiminde
degisk ameglada kullanilan diminyum daamlainin 6nemli odlanlari Tablo 1'de
verilmidir [1].

2. ENERJI ILETIMINDE KULLANILAN GENEL ALUMINYUM
ILETKENLER

AAC: Tam Aluminyum lletkenler (All Aluminium Conductors)

Ozdlikle agak gerilim dagitim sebekderinde kullanilir.

ACSR: Cdik Oz Aluminyum lletkenler  (Aluminium Conductor Steel
Reinfor ced)

Bu iletkenler gendlikle orta ve yiksek gerilim hatlarinda kullanilir. Merkezinde cdik
6z ile takviye edilmis bu iletkenler 10-500 mm? bakira esdegerdedir.



AAAC: Tam Aliminyum Alasmli lletkenler (All Aluminium Alloy Conductors)
lletkeni meydana getiren bitin dUminyum teler 6101 dasmindan yapilmidir.
AAAC igintipik Uretim kedemdleri;

1- Ergiyik metd

2- Dokum/Hadde ilerod eldes
3- Cozdtiyedmaidl idemi

4- Cekme

5- DUslk sicaklik idemi

6- Orgl/BUKUm, seklindedir.

ACAR: Aluminyum Alasm Oz lletkenler (Aluminium Conductor Alloy
Reinfor ced)

lletken 6ziinde ve diger tabekdarinda mekanik dayanimi arttirmak Uzere aUminyum
daamindan imd edilen telerle takviye edilmigtir [1].

3. 6XXX SERISI ALASIMLARIN ISIL ISLEMI

ISl idem yepildbilen diminyum dasmlai en fazZla 6XXX saignde gbzenir ve
gendlikle ekdriize edilmis veya hadddenmis hade kullanilirlar. Sogutma hizina olan
disik duyaliligindan dolayi ekstruzyon sonras sogutmayla mukavemetleri
gdidirilehilir. Urin o6zelliklerine etki eden faktorler; kimyasd bilesm, ingot dokim
kosullari, homojenizasyon isl idemi, billet yeniden idstma gcakligi, ekstriizyon
gcakligi, ekdrizyon orani, pres sogutma kosullai ve cokdti  sertlesmes il
idemleridir. 6XXX gsisnde yer dan 6101 dasmlaada Mg ve S, M@S'yi
olusururlar  (primer sartlesme fazi). M@S’i olusurmak igin gerekli olandan fazla
sgdisyum, bu dasmlarin sertlesmesine 6nemli dlclide katki saglar [2,3,4,5,6]

6101 sisndeki ana daam dementleri Mg ve S, kismen ? Al matriks igerisnde,
kati ergiyikte ¢ozinirken ve kismen de intermetdik fazlar hdinde bulunur. Katilasma
dradnda, katilasma kosullaina ve kimyasd dasamlandirmaya begli olarak farkli
intermetdik fazlar olusabilir. Fe, tim ticai dasmlada impurite olarak bulunarak
katilasma esnasnda bir dizi Al-Fe ve Al-Fe-S intermetdik fazlarini olusturur. ? Al
matrikande c¢ozinmeyen veya Al-Fe-S intemedik fazaina girmeyen dglisyum,
katilasmanin ileriki asamdainda Mg ile birlessrek M@gS  olugturur.  Intermetalik
fadain tipi, boyutu, morfolois ve daglimi mazeme Ozdliklerini beirler. Niha
Urindeki  intermetdik partikillerin sayisni, yer ve dagilimini sadece dokim kosullari
belilemez; ingot homojenizasyonu ve termo-mekanik idemler de bdirleyicdir
[4,5,6]

Billetler solviis dcakliginin dtina yavasga sogutuldugunda blyik oranda kaba Mg@S
olusur. Daha hizli sogutma hem partikil sayisni hem de boyutu azdtir. Yavasca
sogutulmus  billet (40 °C/h ile) cok iri MgS olusumuna neden olur. Sogutma hizi
attikca patikillerin boyutlari ve sailai azdir. 315 °Ch ile sogutulmus billet az
miktarda i M@S cokdtileri igerir. I M@S’'nin fazla miktada olmes dasamin
cOzinirlUk oranini  ezdtir ve dolayidyla daamin yadanma satlesmes imkanini
kistlar. Bu durum suni yadanma sonras gekme 6zd liklerini distrdr .

Alaam solvis gcakliginin dtina sogutuldugunda MgS ¢okemeye  badar.
Cokdtilerin miktari ve boyutlari zaman-scaklik bagimlidir. Yavas sogutma oOzdlikle



yiksek dcaklik bolgesnde sogutma, iri  partikilleri  olugturur.  Solvis  sicakliginin
Uizerinden oda scakligina ani sogutma ile Mg ve S ¢bzdtide kalarak asri doymus bir
kati ergiyik olusturur. 204 °Cnin dtinda suni yadanma isl idemi ile partikiiler
matriksten disari cikarak cokdti sertlesmes etkis olustururlar. Deneysd cdismdar;
homojenize olmus hilletlerin daha iyi ylzey Ozdliklei ve daha yikssk akma
Ozdlikleri ile birlikte, homojenize olmamis billetlerden ¢ok daha kolay ekdriize
oldugunu  gogtermektedir.  Homojenize  olmamis  hilletlerin ekstriizyonunda,
ekdrizyon yoninde uzamis cok fazla miktaeda M@S  bulunur. Tekrar iStma
draanda badangicta c¢okden bazi M@S'ler, ekdrizyon esnasnda veya tekrar
igmanin  sonlarinda tamamen ¢ozinmez. Ekdrizyon sonras  gordlen yogun  bantli
yapi, M@S Kkonsantrasyonunun ekdriizyon boyunca degidigi  anlamina  gdir.
Homojenize olmus hilletlerin  ekstriizyonunda, az miktarda Mg@S ¢okdtileri ile gok
daha uniform bir yapi vardir [7,8].

Metd mdzemderin dokimden sonraki primer yapid, gend olarak dendritik haldedir
ve blyik dlgide bilesm fakliliklari nedeni ile ygpida homojenszlik vardir. Diflizyon
olaylainin etkin oldugu homogjenlesirme idemiyle yapi homojen hde gdir. Bolgesd
bilesm fakliliklain - &zdlikle impuritderin- dengeye godirilmes ve dendritik
ygoinin olumsuz ekilerinin  giderilmes  arzulanir. Idem  Slresni mimkin - oldugunca
kisdltmak ameciylay mazeme katilasma scakligina yakin bir dcakliga kadar igtilir.
Cok yukssk dcekliklara cikilabilmesine karslik, bu siceklikta bekleme dires diger
tavlama yontemlerine oranla oldukga uzundur. Bir taraftan  yapideki  bilesm
farkliliklari dengdenirken, bir taraftan da tane snirlarindaki son ketilasan ergiyikteki
impuritderden, bu sScaklikta gbziinebilenler cozilerek tane icerisnde homojen olarak
dagilir. Bu dceklikta c¢ozinmeyenler ise kismen pacdanarak kiresd  forma
donigtrdlir  ve malzemedeki olumsuz  etkileri  blylk dlclide azdtilir. Ancak, hem
gckligin hem de tavlama diresnin fazla odmed nedeniyle tavlama Srasnda
igeniimedigi halde mazemede tane kabaasmas meydana gdehilir [3]

Aluminyum iletkenler icin - uludaaras  dandardlar  Ureticlye  bdirgin - kimyasdl
bilesmler verir. Gendde %05 Mg, %05 S iceren ve kdintilarin ski bir sekilde
kontrol edildigi daamlar kullanilmaktadir. M@S intermetdik bilesginin - sertlesme
lzerine etkig ile igenilen mukavemet dde edilir. Bu durumu iletken Uretimi agisndan
Ozetlemek gerekirse, geeneksd Uretim metodu gendlikle su  sekildedir:  540-550
°Cvye istiimek suretiyle MgpS cozdtiye dinir. Ani su veilir ve boylece gekme
mukavemeti  yiuksdir. Tdin bdirli caplara ¢ekilmes ile cekme mukavemetini tekrar
attiran peklesme meydana gelir. En sonunda disik dcaklikta uygulanan isl idem ile
mukavemet ile istenen diren¢ degerleri dengdenir.

Dokim billetinin - homojenizasyon  sicakligina norma  hizlar ile (yaklask 90°C)
igtilmes  mazemede direkli ygpisd degismlere neden olur. Bdirlenebilen M@S
ookdmes yaklask 135°C’' de badar ve 316°C' ye kadar devam eder. MgS' nin
kabdasmas 316 °C’ nin iizerinde meydana gdlir. 370 ve 560 °C’ de ince plakaar
hadinde kalir. 560°C'de 6 saat homojenize edilmis numunedeki taneler cevresindeki
kiicik Mg,S plakdari goriiebilir. 560 °C’ de 6 saat, AA6101 hilletleri icin tipik bir
homojenizasyon isl idemini temsl eder. Siceklik ve homojenizasyon dires  attikca
?AIFeS'nin kiresdlesme egilimi devam eder. Solvis gcakliginin Uzerinde M@S,
?AIFeS ile dengededir. Bu dcakligin dtinda ?AIFeS ve M@S yaikararli
intermetalik  fazlardir  durumundadir. Ortdama denge 560 °C' de 6 saat
homojenizasyon ile elde edilir (530 °C’ deki homojenizasyon cok daha yavastir) [6,8].



M@gS disik a&kma oOzdlikleine ve T6ya gbre yadandirildiklarinda Kkéth ylzey
karakteritiklerine neden olmektadir. Dokim hilletteki iri ? gS’ler 510 °C' de
igtmada daha disik bir hizda cozinir. Heterojen yapideki bu disik ¢dzinme hiz,
homojenize olmamis billetlerden yapilan ekdrizyon Urinlerinin daha disik akma
mukavemetine sahip olmasini agiklar. Kiglk partikiller hdinde M@S  iceren
billetler, i MgS icerenlere nazaran daha kolayca termo-mekanik idem gordrler.
Yikssk akma mukavemetleri, homojenizasyon dcakligindan hizli  sogutulup  disik
gcaklikta ekdriize edilen billetler ile ede edilir. Ekdriizyon sonras ani sogutma,
AA6101 dasaminin ¢ozdtiye dma isl idemini tamamla. Blylk miktarda Kati
egyikte kdan Mg ve S, daamin yadandbilme Ozdliklerini gdidirir. Yapay
yadanma sonrasinda da yeterli mukavemet atisini elde etmek icin 500 °C civarinda
olan sicak ekstriize edilmis teller yaklasik 60 °C/h ile sogutulmdlidir [6,8]

Scak ekdriizyon, dokim hillet ygpisni yeniden krigdize olmus sekle donUstirr.
AA6101 dasmin kolaylikla yeniden krigtdize olmasindan dolayi, ekdriizyon drinleri
gendlikle uniform ve ince tandidir. MgS olusumu homojenizasyon scakligindan
soguma hizi ile bdirlenirken, bdirli eksrizyon kosullari dtinda, ekdriize edilehilirlik
lzerine ve hitmis Urinlerin Ozdliklerine de 6nemli etkileri olabilir. Yavas bir sekilde
sogutulan  billetlerin &kma  mukavemetlerini - artirmak  icin - yiksek  dcakliklarda
ekdrize edilmderi geekir. Hizli  sogutuimus  billetler  yikssk  mukavemetli
ekdiriizyon Urinleri verir.

Ekdrizyon icin, ekdrize olacak pacanin seklinin karmaskliging, — ekstriizyon
oraning, kdip cindne, uygun eksriizyon basincing, beklenen mekanik ozeliklere ve
idenen yilzey dizgunligine begli oaak yeniden igtma dcakligi  segilir.  Yikssk
yeniden istma ve ekdriizyon scakliklari  ekstriizyon icin gerekli olan basnci azaltir.
Dusik billet yeniden idtma dcakliklainin kullanimi, ekgrizyonun bedangic  igin
geekli oan badnc yUksdtir. Ancak gendlikle ekdtriizyon  Urlnlnin  ylzey
dizgunliginii  artirir.  DUslk  tekrar  igtma  dcekliklari - kullanildiginda ince M@gS
cokdtileri iceren hilletler terch edilir. Bu tip hilletler tekrar idtilip ekstriize
edildiginde, yadandirilmis ekdrizyon Urinlerinin gekme Ozdlikleri yiksek olur ve
ekdrizyon Urdnlerinin mikroygpilarinda az miktrda M@S gortlir. Bu karakterigtik
Ozdlik yeniden idtma drasnda ince M@S'nin  yeniden ¢ozdtiye gectigini
gostermektedir.

Al-Mg-S daami igin, Sekil 1'de godeildigi gibi, bir Gtektik 310 faz diyagrami
incdendiginde 7 farkli ha bulunabilir:

i- Tamamiylaswi, (1)

ii- Sivi ile sadece primer faz (1+7?)

iii- Primer faz ile birlikte Svi ve sadece bir 6tektik faz, (I1+??7?7?

Vi- tek Otektik fazlikati?????

vii- Otektik faz icermeyen kati 72 72

"

Al-Mg-S faz dyagraminin adiminyumca zengin kdsesindeki  farkli  likidis degerleri
Sekil 1'de goderilmigir. Noktai egriler diminyum kati ergiyigi, MgS intermetdigi
ve dlisyjum faz danlai igin likidis izotermlerine karslik gelmektedir. 830 K’'de
(557.6 °C) 3'lii 6tektik noktada birlesen monovirant gizgiler (syah) ile ayrilmistir. Bu



Otektik noktadan badayarak Al/M@gS monovirant cizgis boyunca ilerlenince Sceklik
boyun noktasna kadar artar. Daha sonra AlsM@’nin ¢okddigi ikind bir Ul Otektik
noktaya gelince diiser (sag at kdsede bliyitilerek gosterilen kism) [7,8,9,10].

Faz diyagraminin sol dt kdsednde svi fazdaki Al-%2Mg-%1S dasmi ile dengedeki
katiyi baglayan kigiuk bir bag vardir (tie cizgis). 31U Otektik noktada ?/M@S/S,
dengedeki 4 fazin konsantrasyonunu 6 bag cizgis birlestirmektedir. Bu faz diyagrami
goz Onine dindiginda Otektik dti  A-MgS dasminda monovirant cizgiye
uladlincaya kadar ilk once primer diminyum katilear. Alasmin beirli nomind bir
kompozisyonu icin, geri difizyon katilasmaya ve ulaslan monovirant cizgiye etki
eder. Al-M@®S monovirant ¢izgis (zeinde gei diflizyon, boyun noktasnin
katilasmenin devam eden tarefini da kismen bdirler (nha faz S veya AM@)
[9,10,11]

4. DENEYSEL CALISMA

Deneysd  cdismada asagideki  kimyasd  bilesme ship AA6101  dasmlari
kullanilmidir.

%Fe %Mg %Si %Cu %Mn %Cr %Zn

AA6101 | 0.5 0.35-0.8 |0.3-0.7 |0.1 0.03 0.03 0.1

Metdografik olarak inceenecek numunder 2 grup dtinda toplanmidtir.

1. Grup numune homgenize dmus hizli sogutulmus?7 ? diminyum  hilletten
dimidir.

2. Grup numune: Homogenize olmamis, ekstriizyon icin 510 °C’ de istilip 210 mm
filmasn olarak ekdriize edilmis AA6101 rod numunes (ekdriizyon yonine parde ve
dik omak Uzere). Alinan tim numunder Weck ve Kdler daglayicilari ile farkli
dirderde daglanarak, ekstriizyon yapis, M@S intemetdiginin dagilim ve boyutlar
gibi 6zdlikleri yangtan karakterigtik yoreler incdenmidtir.

Sekil 2deki  billet mikroygpisndan M@S'’in, tane dgnirai  boyunca drdandigi
gorilmektedir. M@gS’in bu durumu mekanik Ozdlikleri dislirmekte ve ekstlizyon
sonras Urlin yiizey kdites bozmekta ve disik uzama degerleri nedeni ile ted gekme
isemlerinde skca kopmdara sebep olmektadir. Buna kardlik isl idemler sonras
M@S'in, rod mikroyapid icinde ince partikiler seklinde dagildigi sekil 3’ten
gordlebilir.  Numune dma cdismdai ; dokimi yapildiktan sonra homojenize
omamis ve kendi hdinde sogumaya birakilmis billetlerin 510 C ‘de ekdrude
edilmesne miteskip dde edilen 95 mm capindaki  rodlain - T-6 isl idemi
uygulandiktan sonra mekanik davranidarinin - incdenmes, ve dokimi yapildiktan
sonra  homojenize olmus ve su ile sogutulmas yapilmis hilletlerin 510 C ‘de eksrude
edilmesne miteskip ede edilen 95 mm cepindaki  rodlain T-6 idl idemi
uygulandiktan sonramekanik davranidarinin incdenmes.

Ekdrizyonu  yapilan  filmesnler  olup tabi  tutuimus olup dadminin gekme
mukavemeti degerleri kardlastirmas sekil 4'te verilmidir.

Sekilden de gordldigl gibi homogjenize olmus (560 C, 6 saat) hizli sogutulmus
billetlerden  badlan  filmesnlerden 1752C'de  T-6 idemi  neticesnde  dinan
numunderin - gegkme mukavemetleri  homojenize dmamis ve yavas sogutulmus



numunelere  gore daha yuksektir. Ayni numunderin %uzama degerleri karslagtirmas
sekil 5'te, sertlik degerleri kardlastirmas ise sekil 6'da gortlmektedir.

5.SONUC

Enerji iletim hattinda icinde toplan %2 den daha az uygun dasm eementi konulan
sa diminyum uygun idl idemler sonucu 6101-T6 formuna getirildiginde eekirik
ildiminde iletken baa (hadddenerek filmasn Uretimi  yapilacak metd) olarak
kullanilabilir. Bu mazemenin iletkenlik degei sf dUminyuma gére bir miktar
diserken, akma mukavemetinde Onemli artidar olmaktadir. Bu nedenle AA6101
daamindan yapilan ilekenler gendlikle orta ve yiksk geilim halainda
merkezinde c¢dik 6z ile takviye edilmeden kullanma imkani bulur. AAAC de cdik
bir 6z bulunmadigindan dolayi, bimetdik korozyon olasligi tamamen ortadan kakar.
Bimetdik korozyon hava ildim hatlainin  omrinid gnirladigin  icin - 6zdlikle  sahil
danlainin  dekrifikesyonunda  onemlidir.  Alaamli  iletkenler  yikssk  sertlikleri
nedeniyle asnmaya kars, yiukssk c¢ekme mukavemetleri ile sehime kard dirence
sahiptirler.
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Sekil 2. Billet mikroyapis (X500, Kdler ile daglanmis. Mg S gokdtilerinin, tane
snirlari boyunca srdandigi gorilmektedir).

10 pm
—_—

Sekil 3. Rod mikroyapis (X500, Keller ile daglanmis. Y eniden iStma ve ekstruzyon
ideminin etkisyle Mg S’ in, mikroyapidaince partikiller seklinde dagildigi
gorulmektedir).



300

® AA6101/UHSC/510 C/T-6 O AA6101/HRQ/510 C/T-6

250

N
o
o

150 +

Cekme mukavemeti [N/mm?2]

=
o
o

50 A

13,54 37,61 338,56
Extruzyon orani [%]

Sekil 4. 5107C’ de T-6igl idemetabi tutulmus homojenize olmamis yavas
sogutulmus AA-6101 dasmi ile 5107C’ de T-6 idl ideme tabi tutulmus
homojenize hizli sogutulmus AA-6101 aasminin gekme mukavemetinin
degisk ekirlizyon oranlarinda karslastirmes.
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Sekil 5. 5107C’ de T-6igl idemetabi tutulmus homojenize olmamis yavas
sogutulmus AA-6101 dasami ile 5102C de T-6igl ideme tabi tutulmus
homojenize hili sogutulmus AA-6101 dasminin Y%uzama degerlerinin
degisk ektriizyon oranlarinda karslagtirmes.
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Sekil 6. 5107C de T-6idl ideme tabi tutulmus homojenize olmamis yavas
sogutulimus AA-6101 dasmi ile 5107C’ de T-6 idl ideme tabi tutulmus
homojenize hizli sogutulmus AA-6101 dasaminin sertlik degerlerinin degisk
ektriizyon oranlarinda karslagtirmas.



