©2022 Published in 10t International Symposium on Innovative Technologies in @

Engineering and Science 21-23 October 2022 (ISITES2022 Bursa - Turkey)

https://doi.org/10.33793/acperpro.05.03.3758 ACADEMIC
PLATFORM

Investigation of Compatibility with CMT Method by Selecting
Filler Wires Containing Different Alloys for SCGA440 Steels Used
in Automotive Manufacturing

*1Cihan Yakupoglu, 2Ufuk Oztiirk, *Faruk Varol, “Salim Aslanlar

*1 Akpres Metal Yedek Parga Mak. San. Ve Tic. A.S., Sakarya, Tiirkiye
2Graduate School of Education, Sakarya University of Applied Sciences, Sakarya, Tiirkiye
3Vocational School of Karasu, Sakarya University, Karasu, Sakarya, Tiirkiye
“Materials and Metallurgical Engineering, Sakarya University of Applied Sciences, Sakarya,
Tiirkiye

Abstract

In this study, 2 mm thick SCGA440 (Double Phase) steel plates, which are used in the production
of crash boxes that serve as crash absorbers in automotive, and whose surfaces are galvanized, are
combined. These joints were made using the cold metal transfer (CMT) method. The applied
welding position is determined as face-to-face. This application was carried out in a robotic system
using 1 mm diameter copper-based CuSis, CuAlg and massive SG2 filler wires, keeping the
welding speed constant at 60 cm/min. After joining processes with the cold metal transfer (CMT)
method, the tensile strength (MPa), hardness values (HV), bending tests, evaporating Zn distances
on the base metal surface, macro and micro tests were performed in the joint areas.
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Ozet

Bu ¢alismada, otomotivlerde carpisma soniimleyici olarak gorev istlenen ¢arpisma kutularimin
iretiminde kullanilan 2 mm kalinliga sahip ve yiizeyleri galvaniz kapli SCGA440 (Cift Faz) celik
levhalar birlestirilmigtir. Soguk metal transfer (CMT) yontemi Kullanilarak bu birlestirmeler
yapilmistir. Uygulanan kaynak pozisyonu alin alina olarak belirlenmistir. Bu uygulama kaynak
hiz1 60 cm/dk’da sabit tutularak 1 mm ¢apindaki bakir esasli CuSis, CuAlg ve masif SG2 dolgu
telleri kullanilarak robotik sistemde gergeklestirilmistir. Soguk metal transfer (CMT) yontemi ile
birlestirme islemleri yapildiktan sonra, baglanti bolgelerindeki ¢ekme mukavemeti (MPa), sertlik
degerleri (HV), egme testleri, ana metal yiizeyinde buharlagan Zn mesafeleri, makro ve mikro
testleri yapilarak incelenmistir.
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1. Giris

Geligen teknoloji ile birlikte siirekli artan ekolojik kaygilar ve ara¢ performanslarinin
tyilestirilmesi gerektiginden otomotiv imalatinda secilen malzemelerin giivenlik, hafiflik,
diisiik yakit tiiketimi, diigiitk karbonmonoksit salinimi gibi kriterleri kapsama istenmekte ve bu
onem arz etmektedir. Bu sebepten dolayr mukavemet bakimindan gii¢lii ayn1 zamanda
istenilen kriterleri saglayabilen yiiksek mukavemetli celiklere talep ¢ogalmistir ki bu celikler
otomotivi olusturan govde ve sasisinde bir ¢ok bolgede (¢arpisma soniimleyicilerde, yan
panellerde, aks baglanti parcalarinda ve giiglendirme pargalar1 gibi c¢arpismaya maruz
kisimlarda) kullanilmaktadir. SCGA (Dual Phase) ¢ift fazli ¢elikler siinekligi saglayan ferrit
yap1 ve mukavemet artirict etkisi bulunan martenzit yapidan olugsmaktadir. Varol yapmis
oldugu c¢alismalarda TRIP 800 celik sacini farkli akim siddetlerinde birlestirmis, aym
zamanda DP 600 celik saclarmin farkli birlesme 6zelliklerini incelemistir (Varol vd., 2013-
2015,)

Bu ¢alismada 2 mm kalinligindaki SCGA 440 (Dual Phase) ¢elik sacinin CMT-birlestirme ile
CuAlg, CuSis ve SG2 ii¢ farkli dolgu telleri kullanilarak yapilan alin birlestirilmesindeki
baglant1 bolgelerinin mekanik ve i¢ yap1 6zellikleri incelenmistir.

2. Deneysel Calismalar

2.1. Deneylerde Kullanilan Malzemeler

Bu caligmada test malzemesi olarak otomotiv sanayisinde olduk¢a fazla kulanim alani olan
SCGA 440 galvaniz kalp1 ¢elik kullanilmistir. Celik sac 2 mm kalinliginda ve her iki yiizeyde
45-65 g/m? galvaniz kaplanmistir. Dolgu teli olarak CuSis, CuAls, SG2 secilmistir. Test
numunesine ait kimyasal bilesenleri Tab. 1.’de mekanik ozellikleri Tab. 2.’de verilmistir.
CuSis, CuAlg, SG2, dolgu tellerine ait kimyasal bilesimler Tab. 3.’te mekanik 6zellikler Tab.
4.’te gosterilmistir.

Tablo 1. SCGA 440 kimyasal bilesenleri

%Fe  %C %Si  %Mn %P %S %Cr  %Ti %Ni %Al

Kalan 0,1601 0,017 0612 0,016 0,007 0,022 0,002 0,026 0,033

Tablo 2. SCGA 440 mekanik 6zellikleri

Akma Gerilmesi (cak) Maksimum Gerilme (6max) Uzama Sertlik (Hv)

377 MPa 461 MPa %34 160

Tablo 3. CuSis, CuAlg, SG2, dolgu tellerine ait kimyasal bilesimler

— PAlasim | o s %Al %Mn  %Fe %C
Dolgu teli
CuSis ~94 3 <01 1,01 <02 <0,01
CuAlg 91  <0,5 8 <0,5 <02 <001
5G2 <055 0,85 <0,5 1,5 97 0,08

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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Tablo 4. CuSis, CuAlg, SG2, dolgu tellerine mekanik 6zellikler

Mekanik Ozellik | Axma Gerilmesi Maksimum Sertlik Ergime
. Uzama v 10
Dolgu teli (oak) Gerilme (Omax) (HV) Sicakhigi (°C)
CuSis 130 MPa 220 MPa %30 55 970-1025
CuAlsg 200 MPa 430 MPa %40 100 1030-1045
SG2 440 MPa 540 MPa %32 155 1450-1650

Kullanilan malzemelerin mekanik ozellikleri

600
500
400

300
160155

0

Akma Cekme Uzama (%) Sertlik(HV)
Dayamimi(N/mm2) Dayammi(N/mm2)

200

100

HSCGA 440 mSG2 CuAl8 CusSi3

Sekil 1. Deneylerde kullanilan malzemelere ait mekanik 6zellikler

2.2. Uygulanan Metod

Alin birlestirme yontemi, 1 mm c¢apinda CuAlg ve CuSiz bakir teller kullanilarak CMT-
lehimleme ve 1 mm g¢apinda masif SG2 tel kullanilarak CMT-birlestirme metodu ile
uygulamalar yapilmistir. Test numuneleri 220x220x2 mm kesilip kaynak hizi 60 cm/dk’da
sabit tutulmustur. Bu deneylerde CuAlg ve CuSiz dolgu telleri i¢in koruyucu gaz olarak %100
Argon gazi kullanilirken masif SG2 dolgu teli igin HB205 (%92 Argon, %5 CO2, %3 Oy)
karisim gaz kullanilmistir. Birlestirme islemi yapilmadan 6nce test numunelerinin her iki
yiizeyi temizlenmis ve birlestirme islemine uygun hale getirilmistir. Birlestirilen ¢elik
plakalardan ¢ekme numuneleri TS EN I1SO 4136:2012 normu standardina gore ve egme
numuneleri TS EN I1SO 5173:2010/A1l normu standardina gore belirtilen olgiilerde lazer
kesim kullanilarak hazirlanmis ve deneyler yapilmistir. Her numunenin sertlik degerleri 100
gr yik vr piramit batici ug ile Vickers 6l¢lim test yontemi kullanilarak sira sertlik degerleri
alinmigtir. Lehimleme ve yapilan kaynak parametreleri Tab. 5.’de gosterilmistir.

Tablo 5. CMT-birlestirme parametreleri

Parametreler CusSis CuAls SG2

Kaynak Akim (Amper) 145 160 187

Kaynak Gerilimi (V) 20,7 20,4 18,2

Kaynak Hiz1 (cm/dK) 60 60 60

Tel Siirme Hizi(m/dk) 8,2 8,3 8,8

Kullanilan Gaz %2100 Ar %2100 Ar %92 Argon, %5 COz2, %3 O2

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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2.2.1. CMT ile birlestirme yontemi

Fronius firmasi tarafindan gelistirilen, yeni nesil TPSi400 kaynak makinasi ile soguk metal
transfer yontemi (CMT — Cold metal transfer) MIG/MAG prosesi kullanilarak
birlestirmeler/lechimlemeler yapilmistir. Sekil 2.’de soguk metal transfer yonteminin uygulama
mantig1 verilmistir.

L t

N 4 N

D Plasma period
t

Short arc Boost period  burnihg period

/—‘

Us

Sekil 2. Soguk metal transfer yonteminin uygulama mantigi

Gelistirilmis kaynak kalitesi, kisa devreyi algilayan ve sonra beslenen teli ¢ekerek bir seferde
tek bir ergiyik damlanin ayrilip yigilmasina yardimci olan bir dijital proses kontrolii
yardimiyla elde edilir. Proses isleyisi sirasi ile arkin yanmasi, dolgu telinin banyoya
daldirilmasi, telin geri yondeki hareketi ve damlacik transferi, telin geri dogru cekilmesi
hareketlerinden olusmakta ve tekrarlanmasiyla siireklilik saglanmaktadir. Bu ydntemdeki
amag, 1s1 girdisini, distorsiyonu ve sigramay1 en aza indirgeyerek ana metalin daha az zarar
gormesiyle birlestirmeyi saglamaktir.

3. Deneysel Sonuclar
3.1. Cekme Deney Sonuclar

2 mm SCGA 440 galvaniz kapl ¢elik plakalarin 60 cm/dk sabit kaynak hizinda, CuSiz, CuAlg
ve SG2 dolgu telleri kullanilarak alin alina pozisyonunda birlestirilmesi sonucu herbir
birlestirme i¢in ¢ikarilan 3’er adet numuneden Slgiilen maksimum mukavemet degerleri Sekil
3.’de gosterilmistir. Maksimum ¢ekme gerilmesi (omax) CuSis igin 511 MPa, CuAls i¢in 490
MPa, SG2 i¢in 501 MPa olarak 6l¢iilmiistiir.

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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Numunelere ait Cekme Mukavemet Degerleri

515 511
510
505
500
495
490
485
480
475

490
487 487

CEKME DEGERLERI(MPA)

5G2 CcuUsi3 CUALS

2 MM 2 MM 2 MM

B Seril M Seri2 M Seri3

Sekil 3. 2 mm SCGA 440 celiginin 60 cm/dk kaynak hizindaki alin birlestirmelerinin maksimum ¢ekme
mukavemet grafigi

3.2. Egme Test Sonuclart

Gergeklestirilen deneyler neticesinde numunelerin kaynak bdlgeleri gozle muayene
edildiginde kep ve kok noktalarinda kirllma veya catlama gozlenmemistir, numunelere ait
testlerin sonuglari basarili olarak tamamlanmistir. Egme test sonuglar1 Sekil 4.’de verilmistir.

3w 135 IS i ol
b SN S IS Rines C.s:} Len  gab€ M Delae

D (PN

SG2 CuSis CuAlg
Sekil 4. 2 mm SCGA 440 ¢eliginin alin birlestirmesi egme test sonuglari

3.3. Sertlik Test Sonuclart

Sekil 6.”da ti¢ farkli dolgu telleri ile elde edilmis sertlik degerleri grafigi Sekil 5.’de belirtilen
noktalar referans alinarak gosterilmistir. SG2 ile birlestirmede en yiiksek deger birlestirme
bolgesinde daha sonrasinda ITAB (Is1 Tesiri Altindaki Bolge) bolgesinde ve en diisiik ise ana
malzemede oldugu goriilmistiir. CuSiz ile lehimlemede en yiiksek deger ITAB (Is1 Tesiri
Altindaki Bolge) bolgesinde daha sonrasinda ana malzemede ve en diisiik birlestirme
bolgesindedir. CuAlg ile lehimlemede en yiiksek deger ITAB (Is1 Tesiri Altindaki Bolge)
bolgesinde daha sonrasinda birlestirme bolgesinde ve en diisiik ana malzemede sertlikler
olustugu tespit edilmistir. Uc ayr1 birlestirmeler incelendiginde birlestirme bolgelerinde
sertlik degerleri 130-295 Hv, ITAB bolgelerinde 200-303 Hv arasinda degisiklik gosterdigi
gbzlemlenmistir.

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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Enmis bolge

Isinin Tesin
Kaynak . ARindaki Bolge
arayuzewy {ITAB)
Etdlenmemis esas
metal bolgesi

Sekil 5. Alin birlestirmesi sertlik(Hv) alinan noktalar

ALIN BIRLESTIRMELERI SERTLIK(HV) TABLOSU
350

SERTLIK DEGERLERI(HV)

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23
——2 MM 5G2 ——2 MM CUSI3 =2 MM CUALS8

Sekil 6. 2 mm SCGA 440 geliginin alin birlestirmesi sertlik(Hv) degerleri
3.4. Mikroyapt

Sekil 8.’da CuAlg, Sekil 10.’de CuSiz ve Sekil 12.’de SG2 dolgu telleri ile birlestirilmis test
numunelerinin mikro yapilarina ait ara bolge, ITAB, lehim bolgesi, birlesme bolgesi ve ana
metal olarak farkli sekillerde gosterilmistir. CuSis ve CuAlg ile lehimlemelerde atomlarin ana
malzemeden birlestirme bolgesine diflizyon ile gegisi gozlemlenmistir. Birlestirme bolgesinde
olusan dentritler agik¢a goriilmektedir. Ana malzemede ise sicaklik tesiri ile tane boyutlarinin
bliylidiigii goriilmektedir. Bu tane biiyilikliigli dayanimin diismesine neden olmaktadir. Sekil
7.’te numuneler iizerinden alinan goriintii noktalarinin yer verilmistir.

KM | ITAB | EM

Kaynak pasosy (Dokum yapisi)

1\ Erime cizgisi

Asin talanmuis igyapi
(Iri tane|

Norr

Esas metal
yapisi

Sekil 7. Numunelerden alinan mikro gértintii noktalar1 A)Lehim Bolgesi, B)Ara Bolge, C-E)ITAB, F)Ana Metal

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)



C.YAKUPOGLU et al./ ISITES2022 Bursa - Turkey

Lehim bélge Ara bdlge ITAB Ana metal

Arabslge Lehim bolgesi

Sekil 8. CuAlg mikro yap1 gériintiileri,

60 cm/dk sabit hiz ile birlestirilmis numunenin lehim bdlgesindeki dentritlerin SEM
goriintiileri Sekil 9°da ve EDS analizi Tablo 6.’da verilmistir.

Dairesel ergimis
Ergimiy metal ‘ etal havuzn

Tanelordeki atomik -~ S i
diizlemberin dofirultusn \ :;im:ﬁr:ler
P " Kansm araylizeyl
Kat metal

Sekil 9. CuAlsg ara bolgeden alinan noktasal SEM gériintiileri.

Tablo 6. CuAlg ara bolgeden alinan noktasal EDS analizi.

Alman Element ( Agirhikea % )
nokta -
C Al Si Mn Fe Cu
1 0.852 1618 0.283 0.822 93.028 3.396
2 0710 7001 0360 0310 77.038 15.291
3 0.821 8329 0415 0549 6.529 84.179
4 0668 7492 0.735 0.249 73.207 18.316

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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Lehim bolge Ara bolge Ana metal

Ara bolge

Sekil 10. CuSiz mikro yapi goriintiileri

60 cm/dk sabit hiz ile birlestirilmis numunenin lehim bdlgesindeki dentritlerin SEM
goriintiileri Sekil 11°de ve EDS analizi Tablo 7.’de verilmistir.

5|
Dairesel ergimis
Ergimiy metal ‘ aetal havuzn

— - e

R VO

7

Tanelordeki atomik -~

e KT
diizlemberin dogrultusy 1 faynags ile

ergitilmis taneler

S Katusina araytzeyi
Kat metal

Sekil 11. CuSis ara bolgeden alinan noktasal SEM goriintiileri.

Tablo 7. CuSis ara bolgeden alinan noktasal EDS analizi

Alman Element ( Agirhikea % )
nokta -
C Al Si Mn Fe Cu

1 0588 0.250 0.496 0.433 95702 2531
2 0136 0.731 7153 0.632 81974 9.374
3 1421  0.487 24565 0.068 48.408 25.052
4 0233 0297 2578 0.813 4858 91454
5 0.188 0.175 12500 0.415 76.649 10.260

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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Lehim bolge Ara bolge ITAB Ana metal

Ara bolge Kaynak bolgesi

Sekil 12. SG2 mikro yap1 goriintiileri,

60 cm/dk sabit hiz ile birlestirilmis numunedeki kaynak bolgesine ait SEM goriintiileri Sekil
13’de ve EDS analizi Tablo 8.’de verilmistir.

Dairesel ergimis
Ergimiy metal ‘ eetal havuzn

Tanelordeki atomik -~

diizlemberin doraltusn i

. ergitilmis taneler

" Kansm araylizeyl
Kat metal

Sekil 13. SG2 ara bolgeden alinan noktasal SEM goriintiileri.

Tablo 8. SG2 ara bolgeden alinan noktasal EDS analizi

Alman

S o,
nokta Element ( Agirhkea % )

C Al Si Mn Fe Cu
1 0.061 0.156 0.360 1.078 97.681 0.725
2 0.077 0.182 0573 0.825 97.997 0.346
3 0.052 0.057 0971 0.739 98.233 0.251

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)



C.YAKUPOGLU et al./ ISITES2022 Bursa - Turkey

3.5. Makroyapi

Sekil 14.’de (a)CuAls, (b)CuSis, bakir alasimli dolgu telleri ve masif (c)SG2 dolgu teli ile
yapilan CMT-birlestirme makro goriintiileri verilmistir. SG2 dolgu teli ile yapilan birlestirme
diger iki bakir alagimli CuSiz ve CuAlg dolgu telleri ile yapilan lehim islemindeki 1s1 girdisine
gore daha yiiksek oldugundan ana metaldeki ergime daha fazla oldugu gézlemlenmistir.

Sekil 14. Birlestirme sonrasi makro goriintiiler (200X biiyiitme), a8)CuAlg, b) CuSis, ¢)SG2

Is1 girdisi formiilii;

Jj \ _ I(Amper)xU(Volt)x60
Q(mm) =n ( an ) (1)
dakika)

Q = Is1 girdi miktar1 (kJ/mm veya J/mm)

U = Kaynak gerilimi (Volt)

I = Kaynak akimi1 (Amper)

v = Kaynak hiz1 (mm/dakika veya mm/saniye)

n = Enerji verimlilik faktorii (MIG/MAG igin sabit 0,8 )

Tablo 9. Kaynak hizina bagli 1s1 girdileri(j/mm)

Kaynak Hizi
Kullanilan Dolgu Teli Y 60 cm/dk
Cusis 240 (j/mm)
CuAls 261 (j/mm)
SG2 272 (j/mm)

3.6. Ana metal yiizeyinden buharlasan galvaniz mesafeleri

Birlestirme sonrast 1s1 tehsiri altida kalan ana metal ylizeyinden galvaniz tabakasinin
buharlagmasi gézlemlenmistir. Buradaki ana metal yiizeyindeki buharlasmalar sirasiyla CuSis
dolgu teli ile birlestirmede 5,91 mm, CuAlg dolgu teli ile birlestirmede 5,98 mm ve SG2 ile
birlestirmede 6,23 mm olarak Sl¢lilmiis olup Sekil 15.°da gosterilmistir. SG2 ile yapilan
birlestirmede 1s1 girdisinin fazla olmasi nedeniyle ana metal ylizeyinde buharlasma Zn
mesafesi daha fazla oldugu tespit edilmistir.

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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= 1.89mm

Edage of the Brazina

Zn

X338 S88rm

a) b)

Sekil 15. Birlestirme sonras1 ITAB’da buharlasan Zn mesafelerin 6l¢iilen araliklarina ait 6rnek goriintiiler

a)Kesit-x ekseni, b) Ust goriiniis

SG2/CuAl8/CuSi3 ITAB bdolgesi buharlasan ZN mesafesi (mm)

6,25
6,2
6,15
6,1
6,05
5 6,23
595
59
5,85
58
5G2

Cusi3 CUALS

Mesafe (mm)

Kullanilan dolgu telleri

Sekil 16. Birlestirme sonras 1s1 tesiri altinda kalan bolgeden buharlasan Zn mesafeleri, SG2, CuSis, CuAls,

4. Sonuglar

Otomotiv iiretiminde kullanilan SCGA 440 (Dual Phase) galvaniz kapli ¢elik sacina CuSis,
CuAlg ve SG2 dolgu telleri kullanilarak CMT-birlestirme islemleri yapilmistir. Bu
deneylerden asagidaki sonuglara ulagilmistir.

Birlestirmelerdeki farkli dolgu tellerinin kullanilmasi mukavemet degerlerini etkilemis
olup, CuSis (511 MPa), CuAlg (501 MPa) ve SG2 (490 MPa) dolgu tellerinde benzer
¢ekme mukavemet degerleri 6l¢iilmiis, ana metalden yiiksek oldugu goriilmiistiir.
CuSiz ve CuAlg dolgu telleriyle birlestirilen tiim numunelerde ana malzemeden difiize
olan Fe atomlarinin birlestirme bolgesine dogru gecerek dentrit yapilart olusturmustur,
olusan bu dentrit yapilarinin yogunlugu mukavemeti arttirdigr gozlemlenmistir.
CMT-birlestirme islemlerindeki 1s1 girdilerinden dolay1 her iig¢ birlestirmede de ITAB
bolgelerinde sertlik degerlerinin yiikseldigi tespit edilmistir.

Birlestirme islemlerinden sonra SCGA 440 ¢elik numunelerin ITAB bolgelerinde ana
metal yilizeyindeki galvaniz tabakanin buharlastigi gozlemlenmistir. SG2 dolgu teli ile
birlestirilen numunelerde 1s1 girdisi fazla oldugu goézlemlenmis olup ana metal
yiizeyindeki Zn buharlasmasinin diger birlestirmelerden fazla oldugu tespit edilmistir.

SCGA : Steel Cold Rolled Galvanized Annealed (Soguk haddelenmis galveniz tavlanmis ¢elik)
CMT : Cold Metal Transfer (Soguk metal transferi)
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ve ¢alismanin baslatilmasi ile sonuglandirilmasina kadarki siirecte maddi ve manevi destek
veren AK-PRES OTOMOTIV A.S. iist ydnetimine ve ydneticilerimize tesekkiirlerimi
sunarim.
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