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analizi

Comparative performance analysis of cold work tool steels used in mold industry

Aslan Unal'”

14 Marmara Universitesi, Teknoloji Fakiiltesi, Makine Miihendisligi Boliimii, 34854, l'stanbul,.T lirkiye
) 2 Marmara Universitesi, Miihendislik Fakiiltesi, Metalurji ve Malzeme Miihendisligi Boliimii, 34854, Istanbul, Tiirkiye
8 Istanbul Teknik Universitesi, Kimya-Metalurji Fakiiltesi, Metalurji ve Malzeme Miihendisligi Boliimii, 34469, Istanbul, Tiirkiye

, Mehmet Masum Tiin¢ay? "', Mustafa Kelami Sesen®"', Oguz Girit*

Oz

Celik, metaller igerisinde en yaygin olarak kullanilanlardan
biridir. Birgok farkli tiirii olan geliklerden soguk is takim
celikleri (SITC) 6zellikle kalip sanayisinde siklikla tercih
edilmektedir. Son zamanlarda geleneksel SITC’e ek olarak
yeni nesil SITC de kullanima sunulmustur. Bu ¢aligma,
geleneksel ve iki adet yeni nesil SITC’in zimba malzemesi
olarak elektrik motorunda kullanilan rotor laminasyon
silisli saclarinin sekillendirilmesinde kullanimi
incelenmistir. Yeni nesil SITC’in geleneksele gore daha
uzun dmiirlil bir kullanim imkan1 sundugu tespit edilmistir.
Ilgili geliklerin mikroyapilar1 taramal elektron mikroskopu
(SEM) ve enerji dagilimli X-151mn1 spektroskopisi (EDS)
yardimiyla incelenmistir ve olusturabilecekleri karbiir
yapilar1 da FactSage® 8.2 termodinamik yazilim programi
ile degerlendirilmistir. Elde edilen sonuglara gore yeni nesil
SITC’de hem ince ve homojen dagilimhi hem de ¢oklu
karbiir yapilarmin olustugu goriilmiistiir. Niobyum ve
Molibden agisindan da zengin karbiir yapilar: ile birlikte
homojen yapili ince karbiir yapilarinin yeni nesil SITC’in
sahip oldugu uzun kullanim Omriiniin nedeni oldugu
diigiiniilmektedir.

Anahtar kelimeler: Soguk is takim celigi, Malzeme
se¢imi, Zimba, Rotor, Karbiir, FactSage

1 Giris

Demir, tim metallerin en 6nemlisidir. Cagimizin en
popiiler mithendislik malzemeleri olan ¢ok ¢esitli ¢eliklerin
tiretimi igin kullanilan temel metaldir [1]. Demir 6nemli olsa
da giinliik hayatta demirden daha ¢ok onun mubhtelif farkli
kompozisyonlarda alagimlar1 yani g¢elik seklinde kullanilir
[2]. Avrupa’da otomotiv endiistrisi ¢elik malzemelerden
optimum diizeyde faydalanmak i¢in; Yyeni {riinler
gelistirilmesi, tiretim proseslerinde yapilacak iyilestirmeler
ve tasarim ile ilgili hedefler ilan etmislerdir [3]. Otomotiv
endiistrisindeki son trend, araglarin agirligini azaltarak yakit
verimliligini artirmak i¢in gelismis yiiksek dayanimli gelik
(AHSS) kullanimint arttirmaktir. Bu ¢eliklerin islenmesi
i¢in, drnegin presle sekillendirme, delme, kesme gibi islem
siiregleri i¢in kalipcilifin ana malzemesi olan ¢eliklerin
islenen ¢eliklerden daha dayanikli olmalar1 temel olarak
eszamanl olarak gereklidir. Takim ¢elikleri hem ¢elikler,
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Steel is one of the most widely used metals. Cold work tool
steels (CWTS) are frequently preferred in the mold
industry. Recently, in addition to traditional CWTS, new
generation CWTS have been put into use. This study
examines the use of traditional and two new generation
CWTS as staple material in the pressing of rotors used in
electric motors. It has been observed that the new
generation CWTS offer a longer lifespan compared to the
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CWTS were also rich in Niobium and Molybdenum. These
were considered as the reasons for long service life of
CWTS.
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hem de demir disi metaller ile plastikleri sekillendirme
ve/veya kesme ve dilme islemlerinde kullanilan alagimlardir
[4]. Genel bir kabul ile uzun yillardir birgok uluslararasi
standartta yer alan, 6rnegin; AISI/ASTM A681: D2, TS BS
EN I1SO 4957: 1.2379/X153CrMo12, JIS G4404: SKD11,
uygun soguk is takim celikleri (SITC) olarak kullanilmis ve
halen yaygin olarak devam etmektedir. Alternatif olarak
gelistirilen ve ireticisinin verdigi 6zel tanimlarla anilan yeni
nesil SITC ile daha basarili sonuglar elde edilebilmektedir.
Bazi geleneksel ve yeni nesil SITC sirastyla Tablo 1 ve Tablo
2’de verilmistir.

Kalip 6mrii dolduktan sonra kullanilmaya devam edilirse
uretilen parglarda ¢apaklar olusabilmektedir. ASTM
standartina gore ¢apagin tanimi birbirine degen iki kati
arasinda Ozgilin yiizeyde ortaya ¢ikan, makroskopik olarak
ayirt edilebilen, genellikle yeri ve nitelikleri belli, malzeme
taginimini da igeren ve plastik sekil degistirme ile ayirict
0zelligi tanimlanan piiriiz ve ¢ikint1 seklinde yiizey hasari
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Tablo 1. Geleneksel Soguk Is Takim Celikleri (SITC)

AISI A681 EN 4957 %C %Si % Cr % Mo %V % W
D6 1.2436 2.00-2.30 0.10-0.40 0.30-0.60 11.00-13.00 0.60-0.80
D3 1.2080 1.90-2.20 0.10-0.60 0.20-0.60 11.00-13.00 - - -
D2 1.2379 1.45-1.60 0.10-0.60 0.20-0.60 11.00-13.00 0.70-1.00 0.70-1.00 -
02 1.2842 0.85-0.95 0.10-0.40 1.80-2.20 0.20-0.50 - 0.05-0.20 -
S1 1.2550 0.55-0.65 0.70-1.00 0.15-0.45 0.90-1.20 0.10-0.20 1.70-2.20
Tablo 2. Yeni Nesil Soguk Is Takim Celikleri (SITC)
KOD % C %Si % Mn % Cr % Mo %V Diger %
S2 0.90 0.90 0.50 7.80 2.50 0.50 -
V2 0.50 0.90 0.45 7.20 1.40 1.20 Ni 0.30
C2 1.00 1.30 0.45 8.00 2.50 0.30 Ni 0.20
K2 1.10 1.00 0.50 8.00 2.10 0.50 Ni 0.20. Al 0.50. Nb 0.15

olarak tanimlanmaktadir [5]. Tribolojik sorunlar g6z Oniine
alindiginda takim-is pargasi etkilesimi, {iriinlin kalitesini,
siire¢ performansini ve takim omriinii etkileyen énemli bir
ozelliktir. ki kat1 yiizey arasindaki temas ve yapisma ile bir
parcacigin  asindiricilign  ylizeylerin  yiiksliiz ~ temas,
uygulanan yiikiin plastik akma ve soguk kaynaga neden
olmasi, kayma hareketi ve uygulanan yiikiin gerinim
sertlesmesi liretmesi ve kaynayan noktasindaki pargaciklarin
yer degistirmesi ile agiklanabilir [6]. Ornegin, sac
sekillendirme islemlerinde aginmis malzemelerin birikmesi
sonucu takim temas ylizeyinde sac malzemelerin yapigma
asmmmasina neden olabilir. “Capak” olarak adlandirilan bu
tribolojik problem genellikle tolerans kaybina neden olur ve
iiriin kalitesini etkiler. Yapigma asinmasi egiliminin g¢eligin
kalitesine, yani takim c¢eliginin kimyasal ve faz yapisina
dogrudan bagli oldugu bilinmektedir. Kritik metal-metal
temast nedeniyle birbirleri arasinda matrise yapismayi
karbiir faz1 dnler. Bununla birlikte, makro 6l¢ekli testlerde
her fazin aginma mekanizmasina katkisim1 ayirmak zordur.
Karbiirler, karbonitriirler ve nitriirlerin boyut ve dagilimlari,
matrisin yapisma ve slirtinme Ozellikleri ile nihai
performansa katkida bulunarak tribolojik davranislart
etkileyen Onemli parametrelerdir [7]. Sekil 1°de g¢eligin
mekanik ve performans oOzelliklerine etki eden faktorler
sematik olarak gOsterilmistir [8].
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Sekil 1. Celigin mekanik ve performans 6zelliklerine etki
eden faktorler [8]

Picas tarafindan geleneksel ve yeni nesil gelikler iizerinde
yapilan bir ¢alismada; yorulma ve kirilma sonuglarina ve
fraktografik gozlemlere dayanarak, kirilma ile sonuglanan
malzeme yorulmasinda tekrar eden yiiklerde ¢atlak olusum
mekanizmalarinin statik yiik altindakilerden farkli oldugu,
takim ¢eliklerinin her bir mikro yapisal bileseninin rolii ve
bunlarin ¢atlak baslamasindaki etkileri tanimlanmustir. Statik
yiiklerde catlaklar, uygulanan kuvvetin, karbiiriin kirilma
dayanimindan daha yiiksek oldugunda baglar, daha kiiciik ve
daha homojen dagilmis karbiirlere sahip takim ¢elikleri daha
yiiksek dayanim gosterir. Tekrar eden yiiklerde metalik
matriste hasar olusumu gozlemlenmistir. Karbiirlerin
etrafindaki stres kirilmalari tetiklenebilir ve yorulmaya
neden olan c¢atlaklara yol acar. Geleneksel ve yeni nesil her
iki takim ¢eligi i¢in de yorulmalardan metalik matris ve
farkli karbiir 6zellikleri ve morfolojileri sorumludur [9].

Malzeme ve malzeme sec¢imi, miihendislik tasarim
stirecinde 6nemli bir rol oynar. Belirli bir iiriin igin uygun
malzeme secimi, tasarimcilar igin Onemli gorevlerden
biridir. Uriiniin nihai gereksinimlerini karsilamak icin
tasarimcilarin  gesitli malzemelerin performansini analiz
etmesi ve kesin iglevlerle uygun malzemeleri belirlemesi
gerekir [10]. Elektrik-Elektronik, beyaz esya, otomotiv vb.
endiistrilerde yaygin olarak kullanilmakta olan 06zdes
pargalarin ¢esitli farkli profillerde imalati sirasinda
kesme/delme islemleri i¢in “zimba” kullanilmaktadir. Bu
caligmada elektrik motoru iiretiminde kullanilmakta olan
“rotor” ve “stator” laminasyon imalatinda kalip zimbasi
olarak geleneksel (AISI A681; D2) ve yeni nesil SITC (C2
ve K2) kullanilarak performanslari karsilagtirilmigtir.

2 Materyal ve metot

Bu caligmada elektrik motorlarinda “rotor” ve “stator”
laminasyon paketlerinin Sac Metal Sekillendirme yoluyla
(TS EN 10341) silisli sac malzemeden firetimi icin
kullanilmakta kaliplara ait Takim Celikleri incelenmistir.
Zimba kalip malzemesi olarak c¢ok amacli ve yaygin
kullanim1 nedeniyle geleneksel D2 (1.2379) ile yeni nesil
SITC’in  ozellikleri  karsilastirilnugtir.  Zimba  kalip
malzemeleri Mebsan Kalip & Tel Erozyon firmasindan
saglanmistir. Performans testleri Mebsan Kalip & Tel
Erozyon firmasinin pres makinalarinda gergeklestirilmistir.
Caligmada kullanilan her bir gelikten iicer adet malzemeye
ait kimyasal analiz degerleri Tablo 3’de verilmistir.
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Tablo 3. Calismada Kullanilan Soguk Is Takim Celiklerine Ait Alasim Elementleri Kimyasal Analizleri

%C %Mn %Si %Ni %Mo %Cr %V %Al %Nb
1.42 0.29 0.23 0.26 0.66 11.40 0.92 0.03 0.02
D2 (1.2379) 141 0.44 0.23 0.39 0.62 10.86 0.63 0.02 0.03
0.79 0.25 0.93 0.17 1.86 7.30 0.21 0.02 0.01
c2 0.89 0.25 0.92 0.16 2.08 7.75 0.24 0.02 0.02
0.96 0.38 0.77 0.30 1.85 7.88 0.41 0.83 0.11
K2 1.08 0.41 0.86 0.18 2.07 8.28 0.46 0.30 0.11
1.02 0.48 0.98 0.19 2.08 8.02 0.49 0.85 0.16

Celiklerin tiimiinde Manganez (Mn) ve Nikel (Ni) oranlar1
benzer olmakla birlikte, yeni nesil SITC’lerde Karbon (C),
Krom (Cr) ve Vanadyum (V) oranlar1 daha diisiik, Silisyum
(Si) ve Molibden (Mo) oranlar1 daha yiiksektir. Yeni nesil
K2 SITC’de ise Aliiminyum (Al) ve Niobyum (Nb) ilavesi
bulunmaktadir.

Sekil 2’de sac metal kesme kalibina ait temel pargalar
sematik olarak gdsterilmektedir. Uretimi yapilan “rotor” ve
“stator” parcalarin kalip, zimba ve numune Orneklerine ait
gercek pargalar Sekil 3’de verilmistir. Zimba malzemesi
olarak kullamlan 3 farkli SITC’in ¢apak olusumuna yol
acmadan iiretebildikleri maksimum parca sayis1 Omiirlerini
belirlemede kullanilmigtir. Bununla birlikte s6z konusu
zimba malzemelerinden Rockwell (HRC) sertlik ol¢timleri
almip karsilagtirilmistir. Degerler 3 6l¢iimiin ortalamasidir.
Bunlara ilaveten zimba malzemelerinin mikroyapilari da
standart metalografik numune hazirlama prosediirlerinden
gecirilerek taramali elektron mikroskopu (SEM)/ enerji
dagilimh x-151m spektroskopisi (EDS) (Zeiss Sigma 300
Gemini FEG SEM) yardimiyla incelenmistir. SITC’de
olusabilecek karbiir yapilar1 FactSage® 8.2 termodinamik
analiz programu ile incelenmistir.

1. Zimba 2.Alt kalp 3.Swyirict plaka 4.Kalp iist plakast

H 4
7\[ : ] 6
o
P i — s

3.Kalp alt plakas: 6.Kilavuz siitun 7.Kilavuz burg 8.Kalip sapt

Sekil 2. Sac metal kesme kalibina ait temel pargalar [11]

T ——

,A

(a)

3 Bulgular ve tartiyma

Elektrik motorlarinda kullanilan ve silisli sacdan yapilan
ayni rotor pargalarmin basiminda D2, C2 ve K2 takim
celikleri kullanilmigtir. Zimba &mriinii belirleyen en 6nemli
bulgu belli bir basim sayisindan sonra zimbada meydana
gelen bozulma ve bunun neticesinde iiretilen parcalarda
capaklanma baglamasidir. Kullanilan zzimba malzemelerine
gore capak problemi yasamadan basilabilen parca sayilari
yaklagik olarak Tablo 4’de verilmistir. En kisa kullanim
omriine sahip olan geleneksel takim ¢eligi D2’dir. Bununla
birlikte en uzun siireli kullanim 6mrii sunan ise yeni nesil K2
takim celigidir.

Tablo 4. Zimba malzemesine gore basilabilen tiriin sayist

Zimba Malzemesi Basilabilen iiriin sayisi

D2 (1.2379) 112 500
c2 203 000
K2 224000

Sekil 4°de temsili olarak maksimum basim sayisina
ulastiktan sonra kullanilmaya devam eden zimbalar ile elde
edilen parganin makro goriintiisii verilmektedir. Zimbalar bu
noktadan sonra kullanildiginda iiriinde ¢apak olusumu
baglamaktadir ve tiriin kalitesi bozulmaktadir. Bu durum,
slirtiinme yapismast ya da yapigsma aginmasi (adhesion wear)
olarak da adlandirilmaktadir [12].

Zimba malzemelerinin sertlik degerleri ortalama olarak
Tablo 5°de verilmistir.

Tablo 5. Zimba malzemesine gore 6l¢iilen sertlik degerleri
Sertlik (HRC)

Zimba Malzemesi

D2 (1.2379) 60.4
c2 61.2
K2 61.7

Sekil. 3. Calismada kullanilan (a) Sac metal kesme kalib1, (b) Kullanilan zzimba ve (c) Basilan 6rnek parga
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Sekil 4. Kullanim omrii dolan zimbalar ile basilan
parganin makro goriintiisii (¢apak olusumu kirmizi
yuvarlak i¢ine alinmistir)

X

SITC’e ait SEM mikroyap: goriintiileri Sekil 5’de
verilmigtir.

(©
Sekil 5. SITC taramali elektron mikroskopu mikroyapi
goriintiileri (a) D2, (b) C2, (c) K2

D2 geleneksel celiginin sahip oldugu ana karbiir yapilarinin
iri taneli ve daha az homojen dagilim gosterdigi
gdzlemlenirken, yeni nesil SITC olan C2 ve K2 celiklerinde
karbiir yapilarinin daha ince oldugu ve homojen bir sekilde

dagildigi goriilmektedir. Karbiir yapilarinin daha ince ve
homojen dagilim gostermesi asinma direnci ve mekanik
ozelliklerde olumlu yonde etki ettigi farkli ¢aligmalarda
tespit edilmistir [13, 14]. ince ve es araliklarla dagilmis
karbiir yapilar1 tokluk direncini de artirmaktadir [15]. Bu
baglamda diistintildiigiinde C2 ve K2 ¢eliklerinin D2’ye gore
daha uzun kullanim émrii sunmasi karbiirlerin daha ince ve
homojen dagilimi ile iligkilendirilebilir. Ayrica, Tablo 5°de
verildigi iizere yeni nesil SITC’in sertlik degerlerinin
geleneksel D2’ye gore % 1,32 ve % 2,15 oraninda daha
yiiksek oldugu goriilmektedir.

Bunlara ilave olarak bu calismadaki D2, C2 ve K2
celiklerine ait mikroyapilarda gerceklestirilen SEM-EDS
elemental analizlerine ait mikroyap:t ve analiz sonuglari
strastyla Sekil 6 ve Sekil 7°de verilmistir.

tlisii

gorintisi

Zone Mag= 250 KX

(c) K2 mikroyap1 goriintiisii
Sekil 6. SITC taramali elektron mikroskopu elemental
analiz (EDS) i¢in mikroyap1 goriintiileri
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Sekil 6’da EDS elemental analiz igin segilen bolgeler beyaz
yuvarlak igerisine alinarak gosterilmistir. Geleneksel D2
celiginde ana karbiir yapilarn M;Cs; sisteminden
olusmaktadir. Bunlar krom agirlikli, vanadyum destekli
karbiir yapilart olabilmektedir [16]. Sekil 7(a) 1 numarah
elementel analiz sonuglar1 da bu durumu desteklemektedir.
Geleneksel SITC olan D2’den farkli olarak, yeni nesil
SITC’den olan C2 ve K2’de Sekil 6 (b) ve (c) *de 1 numara
ile gosterilen parlak yapili iri taneli karbiirlerin Sekil 7(b) ve
(c)’de goriilecegi lizere Niobyum katkili karbiir yapilari
oldugu goriilmektedir ve bu tiir sert karbiir yapilari asinma
direnci gibi mekanik Ozelliklere olumlu ydnde katki
yapmaktadir [17]. Bununla birlikte ana karbiir yapilar
incelendiginde (Sekil 6(a) 1 numara, Sekil 6(b) 2 numara ve
Sekil 6(c) 3 numara), Sekil 7°de verilen elemental
analizlerden yeni nesil SITC karbiirlerinin Molibden
acisindan zenginlesmis olduklari goriilmektedir.

Kimyasal termodinamik alaninda diinyadaki en biiyiik
tam entegre veritabani bilgi iglem sistemlerinden biri olan
FactSage® 8.2 yazilim programu ile iizerinde ¢aligma yapilan
D2, C2 ve K2 SITC’e ait fazlar asagida verilmistir. Buna
gore temper sicakliklarinda etkin faz geleneksel D2 celiginde
M-Cs, yeni nesil C2 ve K2 geliklerinde ise M23Cg’dir. Yeni
nesil SITC de ise etkin karbiir fazlar1 icin molibdenin etkisi
goriilmektedir (Tablo 6). Liu Y. vd. [18] M23Cs tipi gok
bilesenli karbiirlerin mekanik 6zellikleri ile elektron ve bag
yapilarim  sistematik olarak incelenmigler ve sonuglari,
mevcut teorik ve deneysel verilerle karsilagtirilarak analiz
etmislerdir. Buna gore M23Cs (M = Fe, Cr, Mn) ¢ok bilesenli
karbiirler termodinamik olarak kararlidir. Genel olarak,

(b)

(©
Sekil 7. SITCe ait Sekil 7°de verilen SEM mikro yapilarindan alinan 1,2,3 numaral alanlarin EDS analiz sonuglari (a)
D2, (b) C2, (c) K2

celiklerdeki M23Ce tipi karbiirlerin genellikle karisik
¢Okeltiler olarak gesitli bagka metalik elementler kullanilarak
yapilandirildigi ve M23Cg bilesiklerinin metalik ve kovalent
baglarin kombinasyonlari ile olugsmasi sonucu yiiksek erime
noktasina ve yiiksek sertlige sahip olduklari belirtilmistir.
Sertligin, malzemenin aginma direncini karakterize etmek
icin 6nemli bir parametre oldugu goézoniine alindiginda bu
gruptan Fe»1Mo0,Cenin diger karbiirlerden daha sert ve
kirilgan oldugu sonucuna varilarak bu nedenle de asinmaya
dayanikli ideal bir malzeme oldugu ve sonug olarak
Molibden (Mo) veya Demir (Fe) igeren M23Cs bilesiklerinin
mekanik Ozelliklerinin, Cry3Cs, Mn23Cs ve FexCes'nin saf
fazlarindan tstiin oldugunu ortaya koymaktadir [18]. Bu
baglamda disiinildiiginde bu ¢aligmadaki yeni nesil
SITC’lerinde elde edilen daha yiiksek performans sahip
olduklar1 M23Cs (M = Fe, Cr, Mn) ¢ok bilesenli karbiirler ile
iligkilendirilebilir.

Tablo 6. FactSage Analizlerine Gore SITC’de Olusabilecek
Karbiirler

D2 C2 K2

Karbiir % Karbiir % Karbiir %
Cr/Cs 771 CroMo3C¢ 39.6 Cr,oMo3C¢ 43.9
Fe703 18.6 FezoM03Ce 34.7 FezoM03Ce 375
V7C3 2.9 CrzoFe3C5 6.5 CrngE3C6 4.4
Mn;C; 1.4 Fe,sCe 5.8 FexCs 3.8
Cr23Ce 6.5 Cr23C5 4.7

Fe,oCrsCe 5.7 Fe,oCrsCe 4.0

Diger (V,Mn, Nl) 12 CryMn3Cs 0.9

FexoM n3Ce 0.8
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Sekil 8. SITC’e ait sicaklik-agirlik yiizdesi FactSage faz
diyagramlari (a) D2, (b) C2, (c) K2

Sonug olarak, yeni nesil SITC’de olusan coklu karbiir
yapilarinin ve ince ve homojen dagiliml karbiirlerin zimba
malzemesinin  6mriinii uzatict bir etkide bulundugu
diisiinilmektedir.

4  Sonuclar

Bu caligmada geleneksel ve yeni nesil SITC’in zimba
malzemesi olarak elektrik motorlarinda kullanilan rotor
pargalarinin {iretiminde kullanimi kargilagtirtlmistir. Yeni
nesil SITC’in geleneksel olana gore daha yiiksek baski
sayilarina ulagarak daha uzun kullanim Omrii sundugu
goriillmiistir.  Zimba  malzemelerinin ~ mikroyapilari
SEM/EDS yardimiyla incelenmis ve yeni nesil SITC’lerde
geleneksel olana gore ana karbiirlerin daha ince ve homojen
dagildign goriilmiistiir. Ayrica, yeni nesil celiklerde
Niobyum (Nb) ve Molibden (Mo) agisindan zenginlesmis
karbiir yapilarinin oldugu goriilmiistiir. Karbiir yapilarindaki
bu farkliliklarin yeni nesil SITC’in daha uzun Omiirlii
kullanim sunmasina imkan sagladig1 degerlendirilmektedir.

Tesekkiir

Caligmalarimda destek olan ve Ar-Ge katkist yapan
MATIL A.S.’ye tesekkiir ederim. SEM gériintiilerinin
alinmasinda yardimer olan Borgelik A.S. Sn. Omer
Yildirim’a tesekkiir ederim.

Cikar catismasi
Yazarlar ¢ikar ¢atismast olmadigin1 beyan etmektedir.
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