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Oz

Teknolojinin siirekli degisip gelismesiyle birlikte, birgok alanda yeni makine ve cihazlar insanligin kullanimina
sunulmaktadir. Bu ¢aligmada, metalografik incelemeler yapmak i¢in, numune hazirlama agamalarindan biri olan ve tam
otomatik olarak g¢alisacak bir numune zimparalama ve parlatma makinesinin tasarimi ve imalati yapilmistir. Bu amagla,
daha 6nceden imal edilmis numune zimparalama ve parlatma makineleri incelenerek, bu makinelerde goriilen eksiklik ve
aksakliklar dikkate almarak, yeni bir tasarim gergeklestirilmistir. Yapilan tasarimda, makinenin otomatik olarak bes farkli
istasyonda numuneyi zimpara iizerinde tutan basing degeri ve zimparalama siiresi ayarlanabilmektedir. Bes farkli
istasyonda ve her istasyonda arzu edilen tane biiyiikliigiinde farkli zimparalar yerlestirilmek suretiyle istenilen kalitede
numune yiizeyi elde edilecektir.

Anahtar Kelimeler: Imalat, metalografi, metalografik numune, numune hazirlama, parlatma, zimparalama

Design and Manufacture of a Multi-Station Sanding and Polishing Machine for
Metallographic Microstructure Studies

Abstract

Together with the constant change and development of technology, new machines and devices are offered to
humanity in many areas. In this study, a sample grinding and polishing machine, which is one of the sample preparation
stages and which will operate fully automatically, has been designed and manufactured for metallographic examinations.
For this purpose, previously manufactured sample sanding and polishing machines were examined and a new design was
made by taking into account the deficiencies and malfunctions seen in these machines. In the design, the pressure value
and the sanding time can be adjusted, which keeps the sample on the sandpaper in five different stations automatically.
By placing different abrasives in the desired grain size at five different stations and at each station, the desired quality
sample surface can be obtained.

Keywords: Manufacture, metallography, metallographic specimen, sample preparation, sanding, polishing

GIRIS

Numunelerin metalografik mikroyap1 isleminden sonra yapilan parlatma isleminde, en
incelemelerinde, gercek mikroyapr goriintiilerini kisa siirede malzeme ylizeyinde hasar meydana
elde etmek i¢in miimkiin oldugunca diiz ve yiiksek getirmeden pirilizsiiz ylizeyler elde etmektir.
kalitede bir ylizey elde etmek i¢in bir zzmparalama Parlatma isleminde amag her bir kademede olusan
ve parlatma islemine ihtiyag duyulmaktadir. hasarin  giderilmesidir. ~ Parlatma  isleminde
Metalografik numune hazirlama isleminde kullanilan ince tane boyutlu agindirici1 parcaciklar
mekanik numune hazirlama islemi yaygin bir bu hasarin giderilmesini saglar (Samuels, 2003;
yontemdir. Bu yontemler parlatma ve zimparalama Geels, 2007).
igslemleridir. Numune yiizeyinden ilk olarak Metalografik zimparalama islemi, numunenin
zimparalama iglemi yapilarak mekanik malzeme ozellikleri ve yapisiyla ilgilidir. Gelisi giizel
alma islemi  gerceklestirilir. =~ Zimparalama sekilde yapilan numune hazirlama iglemi ile
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sistematik ve dogru sarf malzemeleriyle yapilan islem
arasinda fark oldukga fazla olacaktir. Soyle ki
numune hazirlama islemi sonunda mikroyapi
incelemesi asamasinda hazirlamadan kaynaklanan
bir¢ok hata mikroyapinin yanlis okunmasina sebep
olabilir. Metalografik numune hazirlamada gecilen
her kademedeki zimpara asamasinda, zimparanin
tane boyutu kadar hasar verilerek ve zimpara tane
boyutlar1 kiigiiltiilerek hasar orani diigtiriiliir ve yiizey
pliriizsiizlestirilir (Biilbiil, 2011).

Ik asmndiric1 makineler SKF Steel AB (Isveg)
firmasi tarafindan 1970’ten 6nce lretilmis ve daha
sonra Struers firmasi tarafindan diizenlenen 1970’teki
sempozyumda otomatik numune hazirlama igin ilk
fikir ortaya atilmistir (URL-1, 2014) . Bu fikir SKF
Steel AB (simdi Ovaka Steel AB) c¢elik firmasi
tarafindan ortaya atilmisg ve diigiik hizli ilk diizlem
kaba zimparalama iglemi yapan prototip 1971 yilinda
iiretilmigtir. Barbuto (1993) seramiklerin parlatilmasi
icin Struers otomatik parlatma makinesini dikkate
alarak incelemis ve farkli prosediirler
gelistirmislerdir. Bu prosediirler sonucunda ¢ok
kaliteli tiriinler elde etmislerdir. Furukawa ve ark.
(1996) endiistriyel bir robotun bilegine monte edilmis
bir numune tutucu kullanarak otomatik bir parlatma
sistemini arastirmislardir. Bu sistem, ii¢ boyutlu bir
yiizeyin parlatilmasi i¢in kullanilmistir. Wang ve
Wang (2009) taguchi yontemini kullanarak yilizey
plriizliliigiinii incelemek igin &zel bir parlatma
makinesi gelistirmistir. Erinle ve ark. (2011) diiz ve
plriizsiiz bir yiizey elde etmek icin metalleri
zimparalayan ve parlatan metalografik parlatma
makinesini incelemis ve gelistirmistir. Kandpal ve
ark. (2012) zimparalama sirasinda farkli zimpara
kagidi tiirlerini dikkate alarak metal asindirma oranini
inceleyerek bir zimparalama makinesi tiretmislerdir.
Akinlabi ve ark. (2013) bir laboratuvar parlatma

makinesi  gelistirmistir. ~ Metalik  numunelerin
parlatilmast  i¢cin kendi yerli teknolojilerini
gelistirdiler. ~ Metalografi  endiistrisinde ~ son

kullanicilar tarafindan gelistirilen bir makinenin
kullanilabilecegi sonucuna varmislardir.

[k iiretilen parlatma cihazlar1 tamamen insan
faktoriine bagli olarak diisiik hassasiyete sahip olan
makinelerdir. Ilerleyen siirecte iiretilen parlatma
makineleri hassasiyet bakimindan ¢ok yiiksek
diizeylere ulagsmis ve bu makinelere insana bagh
olmadan, otomatik olarak c¢aligabilme yetenegi
kazandirilmistir. Ancak bircok parlatma islemi seri
halde yapilamamaktadir. Tek istasyonlu makinelerde
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zimparalama kagitlarinin degisimindeki zaman kayb1
olmasi ve farkli meshlerde otomatik olarak
calisilmas1 miimkiin olmamaktir.

Bu ¢aligmanin 6zgiin degeri; tam otomatik bir
parlatma makinesi  gelistirilerek  metalografik
numunelerin zimparalanmasi ve parlatilmasinin gok
istasyonlu otomatik bir sekilde gerceklestirilmesi,
hem hassasiyet ve zamandan kazan¢g hem de en
Onemlisi insan gilici gereksinimini minimize
etmesidir.

Imalat sanayiindeki gelismeler ve teknolojinin
durdurulamaz ilerleyisiyle birlikte birgok alanda
oldugu gibi, numune zimparalama ve parlatma
makinelerinin de ihtiyaglar dogrultusunda teknolojik
olarak gelistirilmesi gerekmektedir. Bu calismada,
diinya ve iilkemiz sanayisinin taleplerine uygun
olarak otomatik olarak c¢alisan, metalografik
incelemeler i¢in bir numune zimparalama ve parlatma
makinesinin tasarimi, imalati ve otomasyonu
yapilmistr.  Bu  amagla, CAD programlari
kullamilarak makinenin tasarimuni takiben imalati,
montaji ve otomasyonu gerceklestirilmistir. Bu
amacla, daha Onceden imal edilmis numune
zimparalama ve parlatma makineleri referans alinarak
bir takim hesaplamalar yapilmistir. Bu calismadaki
tasarimin farki, numunenin parlatma isleminin 5
farklt kademede otomatik olarak
gergeklestirilmesidir. Ayrica her zzimparadaki basing
degeri ve stiresi otomatik olarak
degistirilebilmektedir.

MATERYAL VE METOT

Numune zimparalama ve parlatma makinesine
ait is akis semasi Sekil 1'de goriilmektedir. Numune
zimparalama ve parlatma makinesi ¢esitli bilesenlere
ayrilarak tasarim ve imalatlar gerceklestirildi. Daha
sonra  tim  bilesenlerin  montaj  islemleri
gerceklestirildi.  Montaj  islemlerini  takiben
otomasyon sistemi hazirlandi.

Tasarim

Zimparalama ve parlatma makinesinin resmi
Sekil 2’de goriildigi gibidir. Zimparalama ve
parlatma makinesi 1600x650x400 ebatlarinda olup
tasarimi yapilirken alt ve st kisim olmak iizere iki
gruba ayrilmistir. Parlatma pistonu (pnomatik
silindir) (9), X ekseninde lineer yataklar iizerinde
hareket etmektedir. Z ekseninde ise parlatma diskine
(1) baski kuvveti uygulamak i¢in bir pnématik silindir
kullanilmustir.
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Gok istasyonlu Numune Zimparalama ve
Parlatma Makinesi

imalat ve Montaj

Otomasyon

Hareket Sisteminin

Gii¢ Aktarma Secenekleri

Ana Govde Secenekleri

Makine Tasanmina Ait
Segenekler

Dogrusal Hareket Sistemi
Secenekleri

Montaji

Motor Montaji

Pnomatik Sistemin
Montaji

Sekil 1. Is akis1 semasi

Metalik numunelerin bagli oldugu numune
tutucu (8), pnomatik silindirin miline monte
edilmistir. Sekil 2.2°de goriildigi gibi, her bir
diskte islem yapmak i¢in pnomatik silindirin gezer
halde olmas1 gerekmektedir. Bu maksatla
makinenin X ekseninde pnomatik silindirin
hareketini  saglayan lineer  yataklar  (10)
yerlestirilmistir.

Parlatma pistonu, X ekseninde Oteleme
hareketini gergeklestirmek icin X eksenine bir
vidali mil (14) yerlestirilmistir. Vidali milin dénme
hareketini, parlatma pistonuna dogrusal hareket
olarak aktarmak i¢in vidali mil somunu (13) ve
vidali mil somun govdesi (12) kullanilmistir. Vidal
mili tahrik etmek icin bir servo motor (15)
kullanilmistir. Parlatma diskleri 150 mm c¢apinda

olup bes adettir. Bdylece zimparalama ve parlatma
isleminin maksimum bes farkl
zimparalama/parlatma asamada yapilabilecektir.
Ayrica sogutma suyunun alt kisma ge¢mesini
onlemek i¢in her bir diskin altina huni (11)
yerlestirilmistir. Alt plakada ise, parlatma disklerine
hareket ve giic iletmek amaciyla triger kayis sistemi
tercih edilmistir.

Kay1s kasnaklarin diizgiin ¢aligmasi igin gergi
kasnaklar1 (7) kasnaklarla ana aktarma mili (2)
arasindaki baglantiy1 kuracak olan kasnak mili (3)
ve kasnak kamasi (4) kullanilmistir. Ayrica motor
mili ile triger kayis sistemi arasinda gii¢ aktarimi
icin aktarma mili (5) kullanilmistir. Parlatma
disklerinin hareket ve gii¢ iletimi i¢in, bir elektrik
motoru (6) monte edilmistir.
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Sekil 2. Zimparalama ve parlatma makinesinin 6nden ve
ustten gorunusu

Sekil 3, 4, 5 ve 6’da zimparalama ve parlatma
makinesinin SolidWorks de ¢izilmis montaj resimleri
gOsterilmigtir.

Sekil 3. Zimparalama ve parlatma makinesinin
perspektif resmi

Ana govdenin se¢iminde; mukavemet, cevresel
etkilere kars1 uzun 6miirlii olmasi ve maliyet kriterleri
g6z Onilinde bulundurulmustur. Bu kriterler goz
iintinde bulundurularak konstriiksiyon agisindan ana
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govde imalatinda kosebent kullanilmas1 uygun
goriilmiistiir. Bunun nedeni ¢ok agir islemler
yapilmayacagi i¢in maliyet goz Oniine alinarak bu
secim yapilmigtir.  Sistemde profiller arasma

yerlestirilecek olan ve sistem elemanlarinin monte
aliminyum

edildigi  levha  olarak levha

diistiniilmiistiir.

Sekil 4. Solid Works’te ¢izilmis dogrusal hareket
elemanlarmm montaj resminin énden goriiniisii

Parlatma diskleri yerlestirilirken, dogrusal veya
dairesel sekilde yerlestirilmesi distiniilmiistiir.
Disklerin bir daire bigiminde yerlestirilmesi estetik
agidan gilizel olmasina karsin disklerin bagli oldugu
tablaya donme hareketi verme gerekliligi nedeniyle
imalat ve maliyet gbz Oniinde bulunduruldugunda,
tablanin sabit olarak tasarlanmasi ve disklerin ise
dogrusal bir hat boyunca yerlestirilmesi daha uygun
bulunarak bu sekilde bir tasarim tercih edilmistir.

Sekil 5. Solid Works’te ¢izilmis dogrusal hareket
elemanlarmin montaj resminin arkadan goriiniisii

Parlatma disklerinin tahrikinde bir mono faz AC
elektrik motoru kullanilmistir. Parlatma disklerine
hareket ve gic iletmek amaciyla, tasarim
segeneklerinden  triger  kayig-kasnak  sistemi
secilmistir. Kullanilan 3 fazli bir AC motoru 220V
gerilime, 1.1 kW ve 1400 dev/dak donme hizina
sahiptir. AC motorunu uygun devirlerde calistirarak
parlatma millerinin kontrolii saglanir ve parlatma
islemi yapilacak numuneye gore parlatma milinin
devirleri belirlenir.
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Sekil 6. Montaj1 yapilmis dogrusal hareket elemanlarinin
onden goriinisii

Numunenin bagli oldugu parlatma pistonu,
lineer yataklar iizerinde vidali bir mil ile hareket
etmektedir. Numunelerin yerlestirildigi tutucunun,
donen bir diske belirli bir kuvvetle bastiriimasi
gerekmektedir. Bu is i¢in, 32 mm piston ¢apina, 100
mm strok boyuna 6 bar ¢alisma basincina sahip olan
ve 435 N kuvvet tiretebilen donmez milli pnomatik
bir silindir Z eksenine yerlestirilmistir. Pnomatik
silindirin ucuna montaji yapilan numune tutucu;
bakalite alinmig veya alinmamis maksimum 6 adet
numunenin sabitlenmesi ve numunelerin tam ve esit
diizeyde zimparalama ve parlatma yapilmasini
saglamaktadir. Numune tutucunun geometrik sekli
dairesel oldugu i¢in numunenin geometrik sekli ne
olursa olsun maksimum 50 mm g¢apinda bakalite

almarak  dairesel olarak tutucuya baglanir.
Numunelerin ~ homojen  ve  esit  yiizeyde
zimparalanmasi1 ve parlatilmasi i¢in tutucuya

istenilen acida ve yonde baglanabilmektedir. Sekil
7°de numune tutucunun SolidWorks de ¢izilmis
resimleri gdsterilmistir.

Pnomatik sistemin devre semasi, Sekil 8’de
goriildiigii gibi ¢ift etkili silindir i¢in tasarlanmustir.
Kompresorden (1) gelen basingli hava, hava servis
iinitesinden (2) gecip basing kontrol valfine (3)
gelmektedir. Basing kontrol valfi, ayarlanan basing
degerinden  fazlasmnin  devreye  iletilmesini
engellemektedir. Basinci sabit hale gelmis hava, 5/2
yon kontrol valfinden (4) valf konumuna gore 2
yolundan gegerek pndomatik silindire (6) veya 4
yolundan gegerek tek yonli hava akis kontrol valfine
(5) ulasmaktadir. Akis kontrol wvalfi, vananin
konumuna gore hava debisini sabitlemektedir (Sekil
8).

Sistemde zimpara ve ¢uhalarin bagl oldugu bes
adet disk, kayis kasnak sistemiyle hareket
ettirilmektedir. Bu sekilde, hareket ve gii¢ iletimi
sessiz ve saglikli bir sekilde saglanmaktadir.
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Sekil 7. Numune tutucunun parlatma pistonuna montaj
halinin Solid Works’te ¢izilmis resmi

Kuvvet nakli kayis ile kasnak arasindaki
stirtiinme sayesinde olur. Dar V kayis mekanizmalari
kama etkisi nedeniyle daha biiyik moment
aktarmak miimkiindiir. Kayis yuvalar1 yerlestigi
icin mekanizma hangi konum da olursa olsun kayisin

9 ee

Sekil 8. Pnématik sistem devresi
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kasnaktan ¢ikma ve ayrilma tehlikesi yoktur. Hem
mekanizmanin kaplayacagi hacim, hem de fiyat
acisindan dar V kayisi tercih edilmistir.

Imalat ve Montaj

Tasarim ve gerekli hesaplamalar yapildiktan
sonra imalat ve montaj kismina gecilmistir. Bu
kisimda farkli tasarim segenekleri ve se¢im kriterleri
boliimiindeki mukayeseler g0z oniinde
bulundurularak belirlenen malzemeler 1s181nda
gerekli imalat ve montajlar yapilmistir.

Oncelikle makinenin ana gdvdesinin imalat ve
montaji gerceklestirilmistir. Daha sonra parlatma
disklerine hareket ve gii¢ iletmek amacryla kullanilan
triger kayis kasnak sisteminin montaji i¢in miller ve
yatak yuvalarmin imalati ve montaji yapilmistir.
Parlatma disklerinin bagli oldugu millerin kontrolii
icin kullanilacak olan AC motorun ana hareket mili
ile motor mili arasma kaplin baglantisi
gercgeklestirildi ve ana govdeye sabitlenerek montaji
gerceklestirilmistir. Pnomatik silindirin X ekseni
boyunca yerlestirilmis olan disklerin {izerinde
konumlanmasinin yapilabilmesi i¢in kizak, yatak ve
vidali milin montaji gerc¢eklestirilmistir. Vidali mili
tahrik etmek i¢cin kullanilacak olan servo motorun
baglantilar1 ve montaji ger¢eklestirilmistir. Pnématik
silindirin miline numunelerin bagli oldugu bir
numune tutucu yerlestirilmistir.

Sekil 9. Zimparalama ve parlatma makinesinin basing
ayar ve yon kontrol valfi montajt

Parlatma diskinin Z ekseninde baski kuvveti
uygulayarak zimparalama ve parlatma islemi
yapabilmek i¢in pnomatik silindir kullanilmstir.
Pnoématik silindirin kontroliinde 5/2°lik yon kontrol
valfi, basmng ayar valfi ve iki adet kisma valfi
kullanilmustir (Sekil 9).

Pnomatik silindir montajinda basing ayar valfive
kisma valflerinin 6nemi biiyiiktiir ¢iinkii pnomatik
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silindir belirlenen hizlarda yukari asagi hareket
yapmaktadir. Basing ayar valfleri sistem basincini
onceden belirlenen basing degeri seviyesine
getirmeyi, kisma valfleri ise yukar1 asagr hiz
kontroliinii saglamaktadir (Sekil 10).

Sekil 10. Zimparalama ve parlatma makinesi pnomatik
silindir montaji

Otomasyon

Imalat ve montaji yapilan zimparalama ve
parlatma makinesini kontrol etmek ve otomatik
olarak ¢alismasi i¢in otomasyon islemi yapilmistir.
Zimparalama ve parlatma makinesinin otomasyon
sisteminde PLC SIMATIC S7-1200 kullanilmustir.
PLC’nin programlamasinda PASCAL yazilim dili
kullamilmustir. Makinenin kontrolii manuel ve
otomatik olmak tizere iki kademeden olugmaktadir.

Zimparalama ve parlatma makinesinin kontrolii
PLC S7 1200 (A) ile saglanmaktadir. Sisteme giicii
veren 12 V ve 24 V olan iki adet giic kaynagi (E)
vardir. Bunun sebebi valfler 12 V ile geriye kalan
diger elemanlar ise 24 V ile caligmaktadir. Parlatma
disklerini dondiiren elektrikli motorun c¢alismasi,
donme yoOniinii ve valfleri kontrol etmek icin 3 adet
role (B) kullanilmustir. Vidali milin hareketini kontrol
etmek ve parlatma disklerinin hareketini saglamak
i¢in siirticiiler (C;D) kullanilmustir (Sekil 11).

Makinenin otomatik kademesi secildiginde
programin ara yiiziinde belirlenen ozelliklere gore
zimparalama ve parlatma iglemi tam otomatik olarak
yapilmaktadir.

Ara yliz ayarlan igerisinde vidali milin bagh
oldugu step motorun adim hizi (jog hiz1), hareket hizi,
kalibrasyon yaklasim hizi, kalibrasyon ayar hizi, step
motorun hizlanma, yavaglama ve durma siiresi,
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pistonun disklerde bekleme siiresi ve parlatma
pistonunun diskler iizerinde durma konumu yer
almaktadir (Sekil 12).

]
. ) ~ ’; ZL Y,
l\ [ (4 /*\“
Sekil 11. Zimparalama ve parlatma makinesi gii¢
paneli

Manuel kademede ise pistonu istedigimiz disk
konumuna hareket ettirilmesi saglanmaktadir.
Manuel kademe secilerek Sekil 12°de gosterildigi
gibi elektronik cihaz ara yiiziinde, step motorun
tahrikiyle vidali milin  iizerindeki parlatma
pistonunun ileri geri gitmesinin ayarlanmasi (A),
parlatma disklerinin saat yoniine veya tersine hareket
etmesini (B), pistonun asag yukari hareketinin
saglanmas1 (C) ve parlatma pistonunun istenilen
disklere hareket etmesini (E) saglanmaktadir (Sekil
13). Ayrica kalibrasyon butonu (D) sayesinde acil bir
durumda sistemin kapatilmast yada islemlerin
bitmesi sonucunda sistemi baglangi¢ konumuna
getirilmesi saglanmaktadir.

Bu kontroller pano disinda elektronik cihazlarla
da gerceklestirilmektedir. PLC ethernet kablosunun
kablosuz modeme baglandiginda, kablosuz modem
vasitastyla elektronik cihazlar PLC’nin ara yiiziine
baglanarak bilgisayar, akilli telefon ve tablet gibi
elektron cihazlarla da makine kontrol edilmektedir.
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Sekil 12. Ara yiiz ayarlar
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Sekil 13. Manuel ¢alismada kullanilan butonlar

Makinenin imalat ve otomasyonunun da
kullanilan makine ve ekipmanlarin maliyet analizi
Tablo 1°de verilmistir.
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Tablo 1. Kullanilan makine ve ekipmanlarin maliyetleri

Maliyetler TL DOLAR

Ana Govde Tmalat 1.790,30 b 237,12 $
Maliyeti

Gii¢c Aktarma Sistemi 2.894,17 b 383 %

Maliyeti

Pnématik Sistem Maliyeti 940,65 b 124,58 $

Otomasyon Maliyeti 6.210,81 56 822,62 $

TOPLAM 11.83593% | 1.567,3%

*Dolar —TL kur degeri TCMB resmi sitesinin 28.12.2020
tarihindeki doviz kurlarindan alinmustir.

SONUCLAR

Makinenin tasarimi, imalati ve otomasyonu, ayni
gérevi  yapan  zimparalama ve  parlatma
makinelerinden olabildigince farkli ve kullanigh
tutulmustur.  Makinenin  tasarimi  SolidWorks
programi kullanilarak yapilmistir. Otomasyon sistemi
PLC ile kontrol edilmistir. Bu calismada tasarimi
yapilan makinedeki zimparalama ve parlatma
islemleri, 5 farkli kademede hem otomatik hem de
manuel olarak  gerceklestirilebilmektedir.  Her
istasyondaki basing degeri ve siiresi otomatik olarak
ayarlanabilmektedir. Ethernet baglanti 6zelligine
sahip PLC S7-1200’in kablosuz modeme (WiF1i)
baglantis1 sayesinde, sistem bilgisayar, akilli telefon
ve tabletler tizerinden kontrol edilebilmektedir.
Yapilan deneme testleri sonucunda makinenin
istenilen gekilde manuel ve otomatik calistig
goriilmiigtiir. Diskler iizerine yerlestirilen zimparanin
tane boyutuna bagh olarak istenilen yiizeyler elde
edilebildigi goriilmiistiir. ithal durumunda olan bu tiir
cihaz/makinelerin iilkemiz de tretilmesi sayesinde
hem ekonomik kazanimlar saglanacak hem de bilgi
birikime katki saglayacaktir.

CIKAR CATISMASI BEYANI
Bu c¢alisgmada herhangi bir
catigmasi olmadigini beyan ederim.

sekilde ¢ikar

ARASTIRMA VE YAYIN ETiGi BEYANI
Bu calismada arastirma ve yayin etigine

uyuldugunu beyan ederim.
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