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~ Sicak Is Takim
Celiklerine Uygulanan I="!
Islemler ve Bir Uygulama

Vid. Doc. Dr. Irfan AY
Ogr Gor. Guven OKOLDAN
Balikesir Univ,

Srealk is celikleri, petrol rafineri kulelerinin direkt alevie temas eden kistmlarmdahi ho-
rularda, perlit patlama lulelerinde, tinel tipt tav fir tabanlanndahi raviarda sikea
kullanduken. sicak is talum celikleri sicak sekillendirmenin yaptldige pres ve sahmer-

- danlardaki, plastile enjehsiyon makinelerindeki kabiplarda, motor ve kompresorienn

piston imalaundaki basorch altiminvwm doliimlerin yapldigy kaliplarda ve savirma

dokim kaliplarinda vavgm bir schilde kullantmabktadiy.

Giris
Yiksek calisma sicakliklarr olan
400°C  ile 630°C arasinda calisan ve

bu sicaklik arahiginda mekanik ozel-

liklerini kaybetmeyen, aynica alasi-
minda % C elementi hari¢ diger ala-
sim elementlerinin toplami %35'ten
asagl dasmeven celiklere sicak is ta-
kim celigi adint veriyoruz (11). Bu ge-
likler 6zel olarak uretilirler. Sicak se-
killendirme yontemi ile de takim ya-
pumnda kallambirlar. Bu celiklerin si-
cak is yap geliklerinden farki, calisma
stcakliginda sertliginden birsey kay-
betmemesi ve asinma mukavemeinin
yiksek olmasidir. Sicak is takim celi-
ginde kaynaklanma ézlelligi, 6zel du-
rumlar haric pek aranmadigindan %C
igerigl % 0.3-0.6 arasindadir. Ovsa si-
cak is yap1 geligi, kaynak edilebilmesi
ve soguk sekillendirilebilmesi icin
karbon igerigi % 0.1-0.35 arasinda tu-
tulur (53).
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Sicak is celikleri, petrol rafineri kule-
lerinin direkt alevle temas eden ki-
simlarindaki borularda, perlit patlama
kulelerinde, tanel tipi tav finni taban-
larindaki raylarda sik¢a kallanulicken,
sicak is takum celikleri sicak sekillen-

- dirmenin. yaptdigt pres ve sahmer-

danlardaki, plastik enjeksiyon maki-
nelerindeki kahiplarda, motor ve
kompresdrletin piston imalaundaki
basinch aluminyum dokumierin ya-
puldig) kaliplarda ve savurma dokum
kaliplaninda vaygim bir sekilde kulla-
nilmaktadir. Ayrica amaca uygun ya-
pilacak sl islem sayesinde darbeleri
karsilamak amaciyla hidrelik sahmer-
danlardaki dévme cenelerinde, sir-
tenme carklr [riksivon preslerinde,
dakikada 600 darbe/dak. vurabilen
maniplatérlerdeki dovme cenelerinde
ve savunma sanayinde top namiusu

taslak hazirlama maniplatorlerindeki

dovme ¢enelerinde de emniyetle kul-
lamimaktadir (11).
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Bu yazida, sicak is takim celiklerine
uygulanan il islemlerden, taviama.
sog-utma ve menevisleme esnasinda
dikkat edilecek kritik nokealar ook
malzeme secilerek anlailmistir.

Sicak Is Takim Celikleri

Sicak 15 takim celiklerinden;
*Calisirken sertligini korumast,
*Yiksek sicakbikia asinma mukave-
metini muhafaza etmest,

*Darbelere karsi davanikls olma-:.
*Steakhk degismelerine kars: direnci:
olmasi,

istenir. Buna karsilik, kaynak edilebi-
lir olmast ve soguk sekillendirme di-
rencinin yitksek olmast istenmez. Yu-
karidaki sartlann yerine gelebilmesi
icin sicak is takim celiklerinde:

* % C orani 0.3-0.6 arasinda olmali.
» Takum tsi islem esnasinda homo-



Swra ) Kimyasal Analiz (%)
No [Almaanermuna | M No. | Amgrikon )
2o sembol CInmse IS | ALSE MKE | C | S [Mn|Cr |{Moj V | W] Sair
1. Digik Alagimhisr
I |ISWCV 7 1.2541 51 - 035 LO|03]00) - (€220 -
2 {45WCrVT 1.2542 [S 7245 G243 1045 (3002 L1 - 0.2{20 -
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10 |60 MnSi 4 12826 [54 oaofrolio| - | -} - | - .
Sira Kimyasal Analiz (%)
Ng |-Alman normuna M. No. | Amerikan
gore sembol DINwe TS | AS) MKE C [ SiIMalCr{Maf v ]W]! Sair
2. Yiiksek Alagimlilar g
1t [ X30WCrCoV 23 | 1.2662 ) 030§02103:25] - 103 9| Co
12 1 X30WCrv 93 1.258F {H1I7910) C 7930 1030 |02703 125 - |94 9
13 | X30WCrv 53 1.2567 | 7450 C7430 } ¢30[02]|03|25) - 06)45 -
t4 [ X30WCrv 41 1.2564 070]02(04{10! - [02]|40| -
15 1 X37CrMoW 5 | i.2606 {HI2/AR 0321092{06 48] 1.5]02 14 -
16 | X32CrMoV 3 3 12365 |INGAS3M | C5330 [038 (03|03 (28728105 - -
I7 [ X338 CrMov 5 | 1.1543 [l f0]04 500131603 ] - -
Tablo 1. Genel amaclar icin sicak is takim celildern
Malzeme | Sicak gekil | Tavlama | Isil iglem Soputma Menevis Cekme
Sira No | verme sic. sicakhgr sicakligs ortams sicakhign | mukavemeti
<) O | Q) : Q) (Kp/mm')
1 {050-850 F10-750 880-520 su 450-650 170-190
969-1000 vap
2 1450-850 7i0-750 %?—920 _yap 450-650 200
3 1 tD0-850 TAD-T80 1 1850 _ vaj 550-675 190 -
4 1100-850 740-780 930-970 vag S00-650 210
5 1050-850 7H0-750 £30-870 yad, hava 450-600 170-200
B60-200 tazyikli hava
6 1050-850 '660-700 B40-830 vad 350-600 235
7 1O50-850 660-700 86G-900 hava veya 2z . 350-600 200-220
8 1050-850 &60-700 840-880 hava, vag 400-650 210
9 1050-850 620-660 810-850 vag | 350-650 175-180
§30-850 hava
10 1050-800 620-720 £20-860 yag 450-600 195
11 1100-850 | 760-800 | 1130-1180 | ya§, tuz ban hav.” | 550-700 150-180
12 1100-850 740-780 ' | 10OS0-1100 | yap, wz ban. hav. 550-700 150-180
13 | 190-850 740-780 1050-1100 | ya®, tuz ban. hav. 550-680 150-180
4 E100-850 740-78¢ 960-1000 wu 450-650 176-190
1000- 1050 vap
15 1106900 | 800-840 | 1000-1050 hava, vaB 550-650 210
i6 1100-850 719-750 1620-1070 ¥ag, tuz ban. 550-700 175
17 | 100-900 800-840 1000-1050 | Hava, vaf, uz ban. | 550-650 200
Tablo 2. Gencl amaclar icin sicak is takim celikleri ve sl islemleri
Sira Kimyasal Analiz (%a}
Np | Atman nommuns Malzeme | Amerikan
gbre s¢mbal Mo AlS] SAE C St IMn| Cr [Mo| M w
1 [X210Cri2 1.2080 d 200303 12) - - - -
3 IXS0NICrWV 1313 | 12731 05003107 ) 13| - 13105125
3 | X 60 WCrMoV 94 1.2622 0607031031 4 (D9 - [07(90
4 |45 WCrVTT 1.2547 7250 (04511003 |17y - - 102|120
5 {XaiNiCrMo 4 12767 | Typ 382 045 |02 |05(13[02]|40) - -
6 |[X20Cr i3 - 1.2082 | Typ384 | 51420020104 [03{ I3 { - - - -
7 |26 CrMo 7 1.2312 026 |02 |06 15|02 - -] -
8 |33 AICrMoD 4 1.2852 033102106713 /D21 - - -
g | X I2NICeSi 36 16 1.2786 pi2{18f20]16) - (36| - | -
10 | X ISCrNiSi25 20 12782 310 Jo45|20120 25| - |20 - -
11 [X ISCeNiSi20 12 12780 3028 | 05120120 ) 20 - 121 - -
12 IX20CMNNiSiZ5 4 1.278% 0201101201 25| - |40 - -
13 | X22CeNi 17 1.2787 ol [o22)10(10417 ) - |18} - -
14 }28 NiCrMoV 10 12740 028 (0403070625103 -
15 128 NiMo 17 1.2747 028 (0303704112 |45(02] -
16 |26 NiCrMoV 5. 1.2726 026 |04f03|07|03f15)07] -
17 |28 NICrV 5 12737 028 (04 03f07) - |12]02] -
18 44 MnSiV 4 1.2827 044 1310[1.0 ¢ - - - {01} -

Tablo 3. Ozel amaclar igin dasik ve yuksek alasimll srcak is takam celikleri

#
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jen serilifiini koruyabilmesi icin % Cr

orant 1,5-9 arasinda olmali,

« Temperleme-ile 1l mukavemetini
temin eumek i¢in % V oram 0.3-0.9
arasinda olmaldir.

* Takimin yiuksek 151 mukameveti ve

aginma dayanimim temin icin % W

oram 1.5-9 ansinda olmahdir,
{Bkz. Tablo 1-2-3).

Sicak Is Takim Celik[érine

Uygulanan Isil lslemler

Isil Islemin Amacr;

Yuksck sicakhklarda calisan sicak is
takim celikleri uzun zaman yuk alun-
da kaldiginda ¢ok yavas meydana ge-
len kaha bir deformasyonla kars: kar-
siya kalrlar. Bu olaya siirinme denir.
Saritnme, belli bir zaman sonra kop-
ma ile son bulur. Calisma ortaminda
yuk ne kadar fazla sicakhik ne kadar
yuksek ise celigin statik émri de o
kadar kisa olur. Iste bu statik omr
uzatmak igin sl iglem yapilir. Bu sa-
yede sicaklik alunda akma sinin da
yukseltilerek sarinmeye kars: direnci
artumlmis olunur.

Isil Islem Uygulamast;

Sicak is takaim celiklerine uygulana-
cak 151l islemi ornek vererek agikla-
mak ¢ok faydah olacakur. Ornek ola-
rak, malzeme numarasi 1.2365 olan
DIN normuna gére sembolit X32 Cr
MoV33 olan bir celigi ele alahm. Bu

- gelikten sicak is takimi yapmak igin

imalattan once;

a) Imalat oncesi gerilim giderme tavi
Imalat 6ncesi gerilim giderme tavi ya-
pilmalidir, Bu tav takimin wvzun
omurli olmast acisindan onemlidir.
Cinka, hammaddenin ilk proses (do-
kum) agamasinda farkli soguma neti-
cesi yiizeyde i¢ giderme tavi yapilma-
lidir. Bunun icin malzeme yavas bir
sekilde 600-650'C'den malzeme ka-
hnligina da bagh olarak 3.5-4 saat si-
re ile sabit sicakhikta malzeme homo-
jen bir ortamda tavlamr. Finndan -
kartlmadan, finn icinde sogutmaya
birakihir.
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b} tmalat sonrasi gerilinn giderme tave
Takm islenmesiesnasinda bazi plas-
tk deformasyonlar meydana gelir.
Bunlar i¢ gerilimleri dogururlar,  Bu
i¢ gerilimleri gidermek igin islencn
pargalar 600-650°C'de daha az bir si-
ve (2.3-3 saar) ozel askilara konularak
agrrhgr hichir zaman parcamin kendi
azerinde ¢eki gerilmesi olugturmaya-
cak sckilde ve homojen bir ortamda
taviamirlar. Tavlama sonucu, par¢afar
firmda sogumaya birakalir. Finin ka-
pagr agilmaz. Sogudukian sonra, firin-

dan ¢ikarulan takima son gcomcml\ =

ol¢tt kontrold yapahir,

Dahat vavag bir sckilde 835'C' ye ka-
dar ikinci asitmaile avliama yambhe
(scctigimiz mafzemenin sertlestirme
-sicakhige 1060°Cdir. Birinci 6n 1sitina
ile 630" C' ye ¢kausuk. 1060-650=
410 °C kabr. lkinci on sitmanin si-
cakhgt 650+410/2= 855°C olur}. Bu-
rada da par¢a homojen sicakhga ula-
sincaya kadar beklenir,

Bu kademelerden sonra 1 min/dak . lik
isitma izt ile nihai hedef olan sectles-
tirme sicaklig 1060 "Cyc cikalir, Bu-
radaki hekleme zamanu pratik olarak
su sckilde hesaplamr.
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Sciril 1. Sematik olarak ::;rcaif: is takam celikieri icin il iglem uygulamas:

¢) Sertlik kazandirmak amacayla yap:-
lan tavlama

Sicak is takim celikleri igin, bu amag-
la yapilan tavlamadaki sertlestirme s1-
caklig secimine, kataloglardan istifa-

de edilerek karar verilir. Bizim ornek.

‘aldigimiz 1.2365 malzeme numarali
celigimiz icin sertlestirme. sicaklign
1020-1060°C'dir. Bu sicaklik ostenit
bolgesi sicakhigidir. Sicak is talam ce-
liklerindeki alagim elementlerinin et

kilenecekleri olmas: sebebiyle ostenit

sicakligina direkt cikilmaz. Bu il is-
lem en az 2 kademede yapilmalidir.
(Bkz. Sekil 1).

Birinci on isttma ile ostenih sicakhigina
tavlama; Sectigimiz sicak is takim ge-
ligimiz gerilim giderme tavlamasinda-
ki sitma hizina esit hizda (2
mm/dak), 600-650'C’ ye kadar tavla-
nir. Burada parca homojen sicakliga
ulasilmcaya kadar beklenir.

Tkinci on 1sttma ile dstenit sicakhigina

taviama; Bu kademeye gikarken par-
¢anin 1sitma iz daser {1 mm/dak)
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t= takim geligi kalinh@ yans: (mm) +
20 (dak).

Ornck olarak takinrechgrmmizin K 1n,
higr 60 mmise bu kademede bekleis -
zamanimz 1 = 6072 + 20= 30+ 20= 30
dakika olur ( 2,4,6).

d) Sofutina

50gu1ma amact; S1cak is tai-um celikle-
rinin sogutulmas: iki amaca gore ya-
pilir. Birincisi, eger takim ¢eliginden
151l islem sonunda belli oranda bir va-
prya (beynit, martenzit v.s) wvagoo
karsilik sertlik isteniyorsa ~kademel;
sogutma yaprlmahdur. Ikincisi, eger
takim celiginden yalmizea sertlik iste-
niyorsa strekli (continue) sogutma
yapimalidir. Bu aynma gore sicak is
takim ¢eliginin TTT (zaman-sicakiik-
donasam) diyagraminda yapilacak
sogutma egrist operasyonuna gore | |
izlenir.

Kademeli sogutma; Ornek olarak ald:-
gimuz 1.2365 maizeme nolu sicak ta-
kim celiginin TTT diyagram ¢elik
ureticisi firmalarca hazirlanmistir
(Bkz Sekil. 2).

Sekil 2'den de gorulecegi gibi sical
ga ve zamana bagh soguima ile ¢
edilecek i¢ yapt degisiklikleri sirasy-
la ostenit, ferrit, perlit, beynit ve mar-
tenzictir. 1.2365 nolu malzememiz
1060° C'iik sertlestirme sicakligindan

e ] [
Ostonitlerne sicakhg : 1030 © l
1000 L
| A0, 4 /dok) Korbid '
"&‘{“'é"i Danogama Donagam baglomos: |
800 0,4/ dok)

890 aca(0.6/do =
. Ostanit+Karbid Perilt faz
*

‘é Dénasam baglomas:
-3 400 _ _— .
= e ﬁiﬂcmit Fazi
260 .'290 luartenzit Fax ] S%
w HRc Le baslerw Perlit Fan
o g) C) HRh Re devam atmiy
1 10 1wt 10° ¢ 100 1’
Saniye I O
1 2 4 8 15 60 :
Dakika [ S O |
1 2 4 8 24
Saat
123 5 10
Zoman Gan

Sekil 2. Kademeli soputma diagram: (malzeme nosu 1.2365 ve
Din X32CrMoV33 sicak is takim ¢eligi igin
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_ '-(;;:k kisa zaman aralyginda 400 * C'de-
“ki tuz banyosuna-daldirilirsa 3 dakika
icerisinde bir yapi doniisim egrisi ile
karsilastlir. Gegen zamanla ostenit ya-

_vas yavag déntigiume ugrar ve 30 daki-
ka sonra dénisim tamanlamr. Beyni-
tik bir yapi elde edilic. Bu yapi mar-
tenzit ile perlitik yap arasi, arzulanan
bir yapidir. Yaklasik 50 HRC' lik bir
sertlik clde edilir. Daha sonra is par-

cast banyodan gikarulir ve oda sicak-

Iiginda hic bir degisime ugratmadan
sogutulur. Bu yapilan islem ostemper-
leme adi verilir. Sayet, yapinin mar-
tenzit olmast isteniyorsa Sekil 2'deki
diyagramin Ms sicakligimin astande
400 *C'deki tuz banyosuna cok kisa
bir zaman araliginda daldirthip, yakla-
stk 20 saniye icinde de 50-60"Cdeki
yag banyosuna ablarak batn banye- -
nin hegzogonal martenzit’ donusmesi
saglanmis olacakur. Yuzeyde kalan
aruk ostenit, ince talagla temizlenecek
ve hegzogonal martenzit' in sertligi
bulunacakur. Bu sertlik . firmalann
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Sekil 3. 1.2365 nolu malzemenin meneviy
(temper) diyagranu

malzemeleri igin garanti estikleri sert-
liktir. (Bkz. Sekil 3).
Sekil 4' den de gorulduga gibi doni-

0m egrisi, malzemenin ¢apma, kittle-

sine ve sogutma ortaminm {su yag,
‘hava v.s.) sogutma hizmna bagh olarak
hazirlanmsur.  Ornek  aldigmuz
1.2365 nolu sicak is takim celigimiz
¢alisma esnasindaki sertiligimizin
HRC 47+ 1 istenmis olsun. Malzeme
¢apiniz ise @ 200 mm olsun. Sogutma
ortarmmiz yag'dir. . Yagm, gelik mal-

zememiz icine girmeden &nceki si-

. Birinci menevig tavi
_yapinmn bir an evvel durdurulmasi

. Sirekli Sogutma; Strekli sogutmanin TTT diyagrami fa_rkltdlmﬂ

- 1200 - AL SLLALLLL u s e
. 1100 [t e g s st -
-: 1000 Fow T
! 3 P‘ N 1 N 5 . he 1
900 — T TIRIEST T "';1““'“
00 r‘ AN
800 |- < ¢ =
4 700 T
x a sl AR ) L
x 600 é $H18 ] #— 4 K
2 o W sA\Xilso it |
wi 500 - \ IR \
400 % 11 IR Al
300 — — H_} H : 3‘_ L \ ‘ t Yordesi (3
200 —rHE ¢ T ey
100 . : : =]
o L2
1 10 10 1 10* 100 10
2 L i i 1 1
Ll 1 10 168 10t 10
zaman dakika

Schil 4. 1 2365 nolu malzemenin @50 mm, G100 mm ve @200 mm caplarindaki cubuklar
i¢in, mcrkczlermc gore yagda yapilan soguma egrileri

cakligt 35 “C dir. Sogutma hizt 8.5 x
10 -2 saniye oldugu diyagramdan bu-
lunur. Hizlk dénasitm sonucu ¢ikacak
olan sertlik HV 524 = 50.5 HRC dir.
Bu tip sofgutma ortamlarina ornek
olarak, sakin-kauksiz su, catkanult-
kaukle su, ozel st islem yaglam, ba-
sinch kuru hava, basingh 1slak hava,
sakin hava ve firinda dflemeli havay
verebiliriz.

€) Menevigleme (temperleme)

Sicak is takim celik areticileri malze-
menin dzel olmast sebebiyle TTT di-
yagrammm yaninda menevis diyagra-
mum da verirler (Bkz. Sekil 3). Secti-

‘gimiz sicak i takim celigimizin cahs-

ma sertliginin 47+ 1 HRC olmas is-
tenmigti. Firma, bu ser_thge ulagmak
i¢in G¢ asamali menevig tavi uygula-
masim 6nermektedir.

lleri martenzit
i¢in sogutmadan en fazla 4 saat igeri-

sinde birinci menevis vima yapil-
masi gereklidir. Bu menevis sicaklign

esas sertligi verecek olan sicakhifin
- 100 °C alunda yapilmalidir. Omegi-

mizdeki 47 HRC sertlik icin esas me-
nevis sicakhgr 625 °C olarak diyag-
ramdan okunur. Ozaman birinci me-
nevis sicakhign 100 “C eksigi 525 "C
olur. Bu sicakhkta bekleme suresi

_amprik fermul olarak su sekildedir;

t=1+(malzeme kalinhgr (mm)/20}
(saat) (2)

Ornek olarak, malzeme kalnhgimz
60 mm ise, bekleme saresit = 1+ 6Q /

90 = 4 saat olur. Bu surenin sonunda

elde edilecek sertlik mutlaka istenilen
sertlikten buytk ¢ikacakur.

thinci menevis tavi: Bu tavda da zaman
ayni olup sicaklik, pargadan beklenen -
sertligi verecek olan 625 "C'dir. Bekle-
me saresi sonunda sertlik ol¢ilmeden
dnce yiizey zimpara ile temizienme-
lidir. Ol¢am sonunda sertlik istenen-
den yaklagik 1-1.5 HRC dagik cika-
cakur. Bu, yiizeydeki aruk dstenit'in
etkisidir. Isleme payr 1 mm ise hakiki
sertlik isleme payindan sonra muhak-
kak yakalamr. ‘

Uctincii menevis tavt; Bu tav, maize-
menin toklugu ile ilgilt yapilan bir is-
lemdir. Sayet, takim sabit yakte ¢alig-
yor ise, fazla tokluga gerek yoktur. Si-
cakhik 50 *C agagiya cekilerek 625 "C- |
50 °C = 575 *C olur. Zaman aym ka-
hir. Sayet takim darbeli yikte ¢alisi-
yor ise, sicakhik 578G olur Fakat za-
man 1 saat 1lave11 yani ;

t=2+ a_(malzeme kalnhg (mm)/20)=
2+3=5 saat’tir.
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Sekil 6. Malzemenin nosu 1.2344 ve DIN X40CrMoV51 sembollit sicak is takim celiginin
il islem boyunca ic yapi gorantaleri

Sekil 7. 1.234% malzeme nolu sical is
takim ccliginden vaplnus, darbeli dovme
- yapabilen bir manipiatoriin dévine kaliln
ve is parcasinm fotograf goruntisi

Boylece, 1.2365 nolu sicak is takam
celigimiz, iganci menevis sonunda
47 HRC sertilginde ve darbelere daya-

rkh, tok bir malzeme olarak, 100 °C
sicaklik asagisindan 574 °C - 100 =
475 "C de rahaica cahsabilir.

Asagida aym yol izlenerek 1s1l iglem
gormus elimizde meveut 1. 2344 nolu
DIN X40CrMoV51 sembolla sicak is
1akim celiginin i¢ yap: fotograllan go-
rilmektedic. (Sekil 6) (6).

“Sonug

Sicak is takim celikleri cok 6zel mal-
zemelerdir. Sanayide ¢ok ozel alanlar-
da kullamlirlar. Cok pahali malzeme-
lerdir. Bu nedenle islemleri esnasinda
ve uygulanacak 1sil iglemlerde hata
kabul etmezler. Bunu onlemek igin
celik aretici firmalann uyanlanna
cok dikkal etmek gerekir. Oyleki,
esas sicak is takim geligi malzemesi-
nin yamda numune olarak, yaklagk
25. 4 mm (1”) capinda, 5-10 mm ka-

kasim-araltk 1997
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Sekil 8 Malzeme nosu ve 1.2344 ve DIN
X40CrMoV51 sembollii sicak is takim
celiginde 1sif islem boyunca divme lalibr ile
is parcasinin fotograf goruntilerd

linliginda ayni malzemeden ahmir
Once tam 1511 islemler bu numunede
denenir.  Sonuglarin kontrolu vapila-
rak, olumlu ise, sonra esas maizeme-
de 151 islemler gerceklestirilir. Yukar:-
da anlaulanlardan da gorulecegi gibi
sicak is takim malzemelerinin mene-
vislemede bekleme zamanlarnt uzun
olmaktadir. Bu kontrol ise maliyeti
arturtr. Bu nedenle sicak is takim ce-
liklerinin islenmesinde ve uygulana-
cak s} istemlerinde yapilacak wim
uvarilara ve kritik noktalara mutizi.
uyulmahidir.
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