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Oz: Bu calismada, kaplamasiz kesici takimlar kullanilarak Inconel 625 siiperalasiminin tornalanmasinda olusan
esas kesme kuvveti (Fc) flzerinde kesme parametrelerinin etkisi deneysel ve niimerik analizler ile
degerlendirilmistir. Tornalama deneyleri, bes farkli kesme hizinda (60, 90, 120, 150 ve 180 m/dak), ii¢ farkli
ilerleme miktarinda (0,12 0,18 ve 0,24 mm/dev) ve ii¢ farkli talag derinliginde (0,5 1 ve 1,5 mm) kuru kesme
sartlarinda CNC torna tezgahinda gerceklestirilmistir. Esas Kesme kuvvetinin (Fc) dl¢iilmesinde, Kistler 9257B
tipi dinamometre ve ekipmanlart kullanilmistir. Esas kesme kuvvetinin (Fc) sonlu eleman yontemiyle
modellemesi Deform 3D yazilimi kullanilarak yapilmistir. En diisiik esas kesme kuvveti degeri, 180 m/dak
kesme hizinda, 0,12 mm/dev ilerleme miktarinda ve 0,5 mm talas derinliginde yapilan deneylerde 120 N olarak
Ol¢iilmiistiir. Deneysel ve niimerik analiz sonuglari karsilastirildiginda, deneysel olarak 6lgiilen Fc degerleri ile
niimerik analizler sonucu elde edile Fc degerleri arasinda yaklagik olarak %12 oraninda bir sapma tespit
edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Inconel 625, tornalama, kesme kuvveti, sonlu elemanlar analizi.

Experimental and Numerical Analysis of the Effect of Cutting
Parameters on Cutting Force and Chip Formation in Turning Process

Abstract: In this study, the influences of cutting parameters on the main cutting force (Fc) and the chip
morphology in turning of the Inconel 625 superalloy by using uncoated cutting tools are evaluated by
experimental and numerical analysis. The turning tests were performed without coolant on a CNC lathe at five
different cutting speeds (60, 90, 120 and 180 m/min), three different feed rates (0.12 0.18 and 0.24 mm/rev) and
three different depth of cut (0.5, 1 and 1.5 mm). Kistler 9257B type dynamometer and equipment’s were used to
measure the main cutting force (Fc). Finite element modelling of the cutting forces have been performed using
Deform 3D software. The lowest main cutting force value was measured as 120 N in the experiments conducted
at 180 m/min cutting speed, 0.12 mm/rev feed rate and 0.5 mm depth of cut. Comparing experimental and
numerical analysis results, it was found that there is a deviation of approximately 12% between the experimental
and numerical results of the main cutting force (Fc).

Keywords: Inconel 625, turning, cutting forces, finite element analysis.

1. Giris

Buhar motorunun icadi, takim tezgahlar1 ve kesici takim endiistrisinin gliniimiiz gelisiminde
baslangi¢c noktas1 ve itici bir gii¢ olarak kabul edilmektedir [1]. Geg¢misten giiniimiize farkl
ozelliklere sahip yeni bir malzeme ve alagimin gelistirilmesi ve diisiik isleme maliyetlerine duyulan
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Oonemli bir aragtirma alanidir [2-4]. Dahasi, giiniimiiz {iretim sartlarinda, havacilik, savunma,
otomotiv, enerji ve petrokimya gibi ¢ok ¢esitli imalat endiistrilerinin ihtiya¢ duydugu mekanik
pargalarin ¢oguna nihai sekiller, metal kesme yontemleriyle (tornalama, frezeleme ve delme)
verilmektedir. Istenilen son geometri, bir takim tezgahinda keskin bir kesici takimin hareketi ile is
pargasi lizerinde bulunan fazla malzemenin talas seklinde ¢ikarilarak uzaklastirilmasiyla olusturulur
[5-7].

Sonlu elemanlar analizi, ¢ogunlukla miihendislik problemlerine ¢6ziim elde etmek ic¢in kullanilan
bir sayisal yontem olarak bilinmektedir [8-10]. Son yillarda, dovme, haddeleme, derin ¢ekme ve
talagli imalat gibi plastik deformasyon siireclerinin modellenmesinde kullaniminin yayginlastigi
goriilmektedir. Ozellikle, talashi imalat yontemlerinde kesme mekaniginin anlasiimasina, takim
geometrilerinin tasarlanmasina ve kesme kosullariin iyilestirilmesine biiyiik katkilar sunmaktadir.
Deneysel ¢aligmalar ile belirlenmesi zor ve maliyetli olan kesme sicakligl, kesme kuvvetleri, olugan
gerilmelerin ve takim asinmalari gibi 6nemli kesme islemi faktorlerinin tahminine olanak
saglamaktadir. Bu konu iizerine yapilan ¢aligmalar degerlendirildiginde, olduk¢a karmasik ve farkl
bilim dallarim1 (1s1 transferi, termodinamik, malzeme bilimi gibi) bir araya getiren kesme
mekaniginin anlasilmasi i¢in deneysel olarak her bir olguyu belirlemenin miimkiin olmadigi
goriilmektedir [11]. Bu nedenle genellikle calismalarda deneysel olarak Slgiilmesi nispeten daha
kolay olan (kesme kuvveti gibi) bir ¢ikt1 tizerinden yola ¢ikilarak niimerik analizler ile kiyaslamalar
yapilarak, talas olusumuna konu olan diger hususlar (takim-talas temas boyu, kesme sicakligi,
gerilme ve takim aginmasi) tahmin edilebilmektedir [12-17].

Bu c¢alismada, miihendislik malzemelerinin islenmesinde farkli yaklasimlar ile izah edilmeye
calisilan kesme parametreleri ile kesme kuvveti ve talas olusumu arasindaki iliski sonlu elemanlar
analizi yardimi ile agiklanmaya calisilmistir. Bu sayede, islenebilirlik calismalarinda genellikle
kabul goren “ilerleme miktar1 arttikca kesme kuvvetleri artar” gibi kavramlarin sonlu elemanlar
analizi ile izah1 amaclanmistir. Sunulan bu calismanin kesme mekaniginin daha iyi anlasilmasina
onemli bilgi destegi saglayacag: diistintilmektedir.

2. Materyal Metot
2.1. Is Parcas1 Malzemesi ve Kesme Sartlar

Bu calismada Inconel 625 siiper alasimi1 deney malzemesi olarak kullanilmistir. Inconel 625 siiper
alasiminin kimyasal bilesimi Tablo 1°de verilmistir. Isleme deneylerinde, kesici takim olarak
Kennametal firmasi tarafindan K68, kesici takim kalitesi olarak kodlanan ve CNMG120404B
formunda temin edilen kaplamasiz karbiir kesici takimlar kullanilmistir. Sekil 1’de kesici takim
geometri bilgileri goriilmektedir [18]. Kesici takimlar, PCLNR 2525M-12 kodlu takim tutucuya rijit
bir sekilde mekanik olarak baglanmistir. Tornalama deneyleri, kuru kesme sartlarinda bes farkli
kesme hizi, {i¢ farkli ilerleme miktar1 ve talas derinliginde gergeklestirilmistir. Deneylerde
kullanilan kesme parametreleri ve seviyeleri Tablo 2’de yer almaktadir.

i~ 80°
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Sekil 1. Kesici takim geometri bilgileri.

898



Akgiin, M., Demir, H., ECJSE 2021 (2) 897-908

Tablo 1. Inconel 625 siiper alasiminin % kimyasal bilesimi.

Ni+Co C S Mn P Si Cr Mo Ti Al Digerleri
58 0.1 0.015 046 0.002 <05 20-23 810 <04 <04 <0.5

Tablo 2. Deneylerde kullanilan kesme parametreleri ve seviyeleri.

Sembol  Kesme P leri Seviye
€mDpo esme Parametrelerli | T m Y, Y,
Vc Kesme hizi (m/dak) 60 90 120 150 180
; [lerleme miktart 0,12 0,18 0,24 ) )
(mm/dev)
a Talas derinligi (mm) 0,5 0,1 1,5 - -

2.2. Kesme Kuvveti Ol¢iimii

Deney malzemelerinin tornalama metoduyla islenmesinde olusan ii¢ kuvvet bileseni; esas kesme
kuvveti (Fc), ilerleme kuvveti (Ff) ve radyal kuvvet (Fr), KISTLER 9257B tipi piezoelektrik
dinamometre ile Ol¢lilmiistiir. Kuvvet dl¢glim sistemi; dinamometre, Kistler 5070 yiikseltici, veri
toplama karti ve kesme kuvveti sinyallerinin toplanmasi i¢in CUTPRO®  yazilimindan
olugmaktadir. Sekil 2’de CNC torna tezgahi ve test diizenegi goriilmektedir.

Sekil 2. CNC torna tezgahi ve kesme kuvveti 6l¢iim diizenegi.

2.3. Niimerik Analiz

Niimerik analizler, Deform programinda 3d ve 2d tornalama simiilasyonlar1 kullanilarak yapilmistir.
Niimerik analizlerde kesme kuvvetlerinin belirlenmesine odaklanilmistir. Niimerik analizlerde
¢Oziim asamasindan Once is par¢asi malzemesinin, kesici takim malzemesinin, ag yapilarinin ve
isleme parametrelerinin tanimlanmasi1 gerekmektedir. Bu yiizden, oncelikle, kesici takim geometri
bilgileri tanimlanmistir. Kesici takim formunun olusturulmasinda kesici takim katalogundan (Dxf
uzantisindan) ve optik tarama cihazindan yararlanilmistir. Kesici takim geometrisi Siemens NX
Unigraphics programi kullanilarak olusturulmustur. STL dosya uzantisi igerisinde kesici takim
formuna (talas acisi, u¢ yaricapi, yanasma agisi gibi) ait biitiin bilgiler Deform 3D programina
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aktarilmigtir. Kesici takima ait katt model olusturulduktan sonra kesici takim malzeme
kiitiiphanesinden yararlanilarak kesici takim malzemesi tungsten karbiir (WC) belirlenmistir. Sekil
3’de kesici takim formu ve ag yapis1 goriilmektedir.

Sekil 3. Kesici takim formu ve ag yapisi.

Is pargast malzemesinin tammlanmasinda, yilksek gerinim hizt  deformasyonlarinin
modellenmesinde kullanilan, Esitlik 1’de yer alan Johson-Cook malzeme yapisal denklemi
kullanilmistir [19]. Kullanilan malzeme modeli sabitleri literatiir taramasi sonucu belirlenmistir.
Belirlenen malzeme modeli sabitlerinin uygunlugu 6n tornalama simiilasyonu ile analiz edilmistir.
Tablo 3’de Johnson-Cook malzeme modeli sabitleri verilmistir [20,21].

p om
o= U+BE)M (1+clog(5)) (1- (%)) (1)

Burada

A: akma gerilmesi B: gerinim sertlesmesi C: gerinim hiz sabiti

n: gerinim sertlesme sabiti m: 1s1l yumusama sabiti &P: esdeger plastik gerinim

&”: plastik gerinme orani &o: referans gerinim orani T:: oda sicaklig

Tm: erime sicaklig T: referans sicakligidir.

Tablo 3. Inconel 625 siiper alasimi i¢in Johnson-Cook malzeme modeli sabitleri.

A B n C m T(°C) Tn(CC)  £,(s)
558.8 22013 0.8 0.000209  1.146 23 1350 1670

Inconel 625 siiper alasiminin tanimlanmasinda literatiirde yapilan ¢esitli calismalardan, {iretici firma
tarafindan sunulan mekanik 6zelliklerden ve programin is pargasi kiitliphanesinden yararlanilmistir.
Tablo 4’de simiilasyonlarda kullanilan gesitli malzeme 6zellikleri yer almaktadir [22-24].

Her bir tornalama simiilasyonunda is pargasi ve kesici takimin ii¢ boyutlu ag yapisi (mesh)
tanimlanmasinda Lagrangian Incremental mesh modeli kullanilmistir. Kesici takim-is parcasi ag
yapisi, minimum eleman boyutu 0,2 mm tanimlanarak kesici takimlarin u¢ kisminda daha yogun
43532 elemandan ve diger bolgelerinde daha seyrek olacak sekilde olusmustur. Is parcasi ise 21680
elemandan olusmustur.
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Tablo 4. Is par¢as1 malzeme 6zellikleri.

Ozellik Deger
Yogunluk (g/cm®) 8,44
Elastikiyet modiilii (kN/mm?) 205,8
Poisson orani 0,278
Is1l genlesme (10°) 13,3
Ozgiil 1s1 (Btu/Ib x °F) 0,098
Isil iletkenlik (W/m K) 9,8

Son olarak, deneysel c¢alismada kullanilan kesme parametrelerinde simiilasyon siireci
tamamlanarak, ¢6ziim asamasina gecilmistir. Sekil 4’de a) 2d ve b) 3d tornalama simiilasyonu
goriilmektedir.

s

R

b)
Sekil 4. a) 2d ve b) 3d kesme simiilasyonlari.
2.4 Niimerik Analizlerde Talas Kahnhg Olciimii
Farkli kesme parametrelerinde gergeklestirilen niimerik analizler sonrasinda talas kalinliginin

degisimi arastirilmistir.

0.175215 (mm)

Sekil 5. Talas kalinlig1 6l¢iimii.

Niimerik analizlerde tornalama simiilasyonlarinda ¢oziimleme sonrasi Olgiilen talag kalinligi ile
kesme hizi, ilerleme miktar1 ve talas derinligi arasindaki iliski irdelenmistir. Sekil 5’de 0,12
mm/dev ilerleme miktarinda, 1 mm talas derinliginde ve 180 m/dak kesme hizinda niimerik analiz
sonucunda talas kalinlig1 6l¢timii goriilmektedir.
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3. Sonuclar ve Tartisma
3.1 Kesme Hizinin Esas Kesme Kuvveti ve Talas Olusumuna EtKisi

Inconel 625 alagiminin kaplamasiz tungsten karbiir kesici takimlar ile tornalanmasinda olusan esas
kesme kuvveti (Fc) degerleri ile sonlu elemanlar analizinde elde edilen degerler karsilagtirilmigtir.
Sekil 6°’de Fc degerlerinin 0,12 mm/dev ilerleme miktarinda, 1 mm talas derinliginde ve farklh
kesme hizlarindaki degisim grafigi yer almaktadir.

450 4
—e—Deneysel (EXP) —e—Numenk (FEM)

400 4

300 4

Esas Kesme Kuvveti (Fc), N
oI"
(=]

250 -
60 20 120 150 180
Kesme Hiz, (V) m/dak

Sekil 6. Kesme hizina gore deneysel ve niimerik analiz sonuglarinin karsilastirilmasi.

Sekil 6 incelendiginde tornalama deneylerinde Olciilen Fc degerleri ile niimerik analizlerden elde
edilen Fc degerlerinin benzer bir egilim sergiledigi goriilmektedir. Niimerik analiz sonuglarinda
elde edilen Fc degerlerinin deneysel olarak 6l¢iilen Fc degerlerinden yaklasik olarak %8 daha diisiik
oldugu belirlenmistir. Hem deneysel hem de niimerik analizlerle belirlenen Fc degerlerinin kesme
hizindaki artisa bagl olarak azaldig1 gériilmektedir. Ornegin, kesme hizinin diizenli olarak %100 ve
%150 oranlarinda arttirilarak kesme hizinin 180 m/dak arttirilmasiyla deneysel olarak olciilen Fc
degerlerinin sirastyla, %23,52 (340 N) ve %35,48 (310 N) oranlarinda azalmistir. Ayni1 durum
nlimerik analizlerle belirlenen Fc degerleri i¢cin degerlendirildiginde sirasiyla %18,78 (330 N) ve
%32,88 (295 N) oranlarinda azalmistir. Bu duruma literatiirler benzer bir sekilde kesme hizinin
artmasiyla kesme bolgesinde artan sicakliga bagli olarak kayma dayaniminin azalmasi sonucuyla
talas kalinliginin azalmasinin neden oldugu diisiiniilmektedir [25-27].

Kirilma
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Sekil 7. Kesici takimlarda meydana gelen asinmalarin SEM goriintiileri.

Sekil 7°de 60 m/dak ve 180 m/dak kesme hizlarinda yapilan deneyler sonrasinda kesici takimlar
meydana gelen asinmalarin SEM goriintiileri yer almaktadir. Sekil 6 (a)’da diisiik kesme hizlarinda
kesici takimda asmma goriiliir iken Sekil 6 (b)’de yiiksek kesme hizlarinda yapilan tornalama
deneylerinde kesme bdlgesinde olusan yliksek 1stya bagli olarak 1si1l yumusamadan dolay1 ¢ikan
talaslarin kesici takima yapistig1 goriilmektedir.

Sekil 8’de 0,12 mm/dev ilerleme miktarinda, 1 mm talas derinliginde ve farkli kesme hizlarindaki
niimerik analizler sonucunda elde edilen talas olusumu goriintiileri yer almaktadir. 60 m/dak, 90
m/dak, 120 m/dak, 150 m/dak ve 180 m/dak kesme hizlarinda yapilan niimerik analizlerde talas
kalinlig1 sirasiyla, yaklasik olarak 0,204 mm, 0,198 mm, 0,187 mm, 0,181 mm ve 0,175 mm
ol¢iilmiistiir. Olgiimler sonucunda kesme hizindaki artisa bagli olarak talas kalinhiginin azaldig
tespit edilmisgtir.

Sekil 8. Kesme hizina bagli talas olusumu a) 60, b) 90, ¢) 120, d)150, e) 180 m/dak.
3.2 Tlerleme Miktarinin Esas Kesme Kuvveti Ve Talas Olusumuna EtKisi

Sekil 9’de farkli ilerleme miktarlarinda yapilan tornalama deneylerinde Olgiilen Fc degerleri ile
niimerik analizlerden elde edilen Fc degerlerinin degisim grafigi yer almaktadir. Sekil 9
incelendiginde, ilerleme miktarinin diizenli olarak %350 ve %100 oranlarinda arttirilarak 0,24
mm/dev arttirtlmasiyla Fc degerinin %29 (400 N) ve %41,29 (438 N) oranlarinda artmistir. Ayni
kesme sartlarinda niimerik analizlerle belirlenen Fc degerinde ise sirasiyla %28,33 (385 N) ve
%41,66 (425 N) oranlarinda bir artis goriilmiistiir. Hem deneysel hem de niimerik analizlerle
belirlenen Fc degerlerinin ilerleme miktarindaki artisa bagl olarak arttigi goriilmektedir. Sekil
10’da 180 m/dak kesme hizinda, 1 mm talas derinliginde ve farkli ilerleme miktarlarinda yapilan
niimerik analizlerde elde edilen talas olusumu goriintiileri yer almaktadir. Niimerik analiz
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sonucunda, 0,12 mm/dev, 0,18 mm/dev ve 0,24 mm/dev ilerleme miktarlari i¢in talas kalinligi
sirasiyla, yaklasik olarak 0,175 mm, 0,275 mm ve 0,362 mm 06l¢iilmiistiir.

150 -

@ Deneysel (EXP) @Numerik (FEM)

00 4

350 4

300 4

250 4

Esas Kesme Kuvvet (Fe), N

200

012 0.18 024

Herleme Miktan, (/) mm/dev

Sekil 9. Ilerleme miktarina gore deneysel ve niimerik analiz sonuglarmin karsilastiriimast.

Hem deneysel hem de niimerik analizlerde ilerleme miktarinin artmasi ile Fc degerlerinin arttigi
belirlenmistir. Literatiirde bu durum c¢ogunlukla ilerleme miktarindaki artisa bagli olarak talas
kesitinin artmas: ile talasin deforme edilmesi i¢in gerekli olan enerjinin artmasi ile agiklanmaktadir
[28-30]. Niumerik analizler sonucu elde edile talag kalinligi degerleri ve Sekil 10°da yer alan talag
olusumu goriintiileri bu durumu dogrulamaktadir.

Sekil 10. ilerleme miktarma bagl talas olusumu a) 0,12, b) 0,18, ¢) 0,24 mm/dev.

3.3 Talas Derinliginin Esas Kesme Kuvveti ve Talas Olusumuna Etkisi

Sekil 11°de 180 m/dak kesme hizinda, 0,12 mm/dev ilerleme miktarindan ve farkli talas
derinliklerinde yapilan tornalama deneylerinde Sl¢giilen Fc degerleri ile niimerik analizlerden elde
edilen Fc degerlerinin degisim grafigi yer almaktadir. Sekil 11°da talas derinligine gore Fc
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degerlerindeki degisimler degerlendirildiginde, ilerleme miktarinin etkisine benzer bir egilim
goriilmektedir. Talas derinliginin diizenli olarak %100 ve %200 oranlarinda arttirilarak 1,5 mm’ye
arttirllmasiyla yapilan deneylerde Fc degeri %158,3 (310 N) ve %250 (420 N) oranlarinda artmustur.
Ayn1 kesme sartlarinda niimerik analizlerle belirlenen Fc degerinde ise sirastyla %130 (300 N) ve
%246,15 (450 N) oranlarinda bir artig goriilmistiir. Sekil 11 incelendiginde hem deneysel hem de
niimerik analizlerle belirlenen Fc degerlerinin talas derinligindeki artisa bagli olarak arttigi
goriilmektedir.

450 -
@ Deneysel (EXP) @Namenk (FEM)
. 300 4 .
y
S 350 4
: 300 4
-
£ 250 4
2
., 200 4
=
7
) 150 4
oL
!{. 100 4
&
e 50 4
0
0s i LS

Talas dermbi@, (a) mm

Sekil 11. Talas derinligine gore deneysel ve niimerik analiz sonuglarinin karsilagtirilmasi.

Sekil 12°de 180 m/dak kesme hizinda, 0,12 mm/dev ilerleme miktarinda ve farkli talas
derinliklerinde yapilan niimerik analizlerde elde edilen talas olusumu goriintiileri yer almaktadir.
Niimerik analizlerde 0,5 mm, 1 mm ve 1,5 mm talas derinlikleri i¢in talas kalinligi sirasiyla,
yaklagik olarak 0,168 mm, 0,175 mm ve 0,353 mm O6l¢iilmiistiir. Sonug olarak, talag derinliginin
artmasi talas kalinliginin arttig1 ve buna bagl olarak Fc degerlerinin arttig1 belirlenmistir.

MR

Sekil 12. Talag derinligine bagl talas olusumu a) 0,5, b) 1, ¢) 1,5 mm.
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Sekil 13’de 180 m/dak kesme hizinda, 0,12 mm/dev ilerleme miktarinda ve (0,5 1 ve 1,5 mm) farkli
talas derinliklerinde yapilan tornalama deneyleri sonucu elde edilen talas goriintiileri yer almaktadir.
Sekil 13 incelendiginde deneysel calisma sonrasi elde edile talas goriintiileri niimerik analiz
sonuglarini dogrular niteliktedir.

Sekil 13. Talas goriintiileri a)0,5 b)1 ¢)1,5 mm.

Hem deneysel hem de niimerik analiz sonuglari i¢in genel bir degerlendirme yapilacak olursa,
ilerleme miktar1 ve talas derinliginin artmasiyla esas kesme kuvvetinin arttig1 gozlenirken, kesme
hizinin artmasi ile Fc degerlerinin azaldigi tespit edilmistir. Elde edilen bu sonug literatiirle
ortiismektedir. Deneysel ve niimerik analiz sonuglar1 karsilastirildiginda, deneysel olarak 6l¢iilen Fc
degerleri ile niimerik analizler sonucu elde edile Fc degerleri arasinda yaklasik olarak %12 oraninda
bir sapma tespit edilmistir.

4. Sonuclar

Bu ¢alismada, kaplamasiz kesici takimlar kullanilarak Inconel 625 siiperalagiminin tornalanmasinda
olusan esas kesme kuvveti (Fc) iizerinde kesme parametrelerinin etkisi deneysel ve niimerik
analizler ile degerlendirilmistir. Gergeklestirilen calismadan elde edilen sonuglar asagida
belirtilmistir:

e Deneysel ve niimerik analiz sonuglarina gore, ilerleme miktart ve talas derinliginin
artmasiyla esas kesme kuvvetinin arttigi gozlenirken, kesme hizinin artmasi ile Fc
degerlerinin azaldig: tespit edilmistir.

e En diisiikk esas kesme kuvveti degeri, 180 m/dak kesme hizinda, 0,12 mm/dev ilerleme
miktarinda ve 0,5 mm talas derinliginde yapilan deneylerde 120 N olarak dl¢tilmiistiir.

e Deneysel ve niimerik analiz sonuglar1 karsilastirildiginda, deneysel olarak olgiilen Fc
degerleri ile niimerik analizler sonucu elde edile Fc degerleri arasinda yaklasik olarak %12
oraninda bir sapma tespit edilmistir.

e Kesme simiilasyonlari, imalat endiistrisinde kesilmesi zor malzemelerin islenebilirligi
hakkinda ileri diizeyde bilgi saglayabilir.
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