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Ozet

Kilavuz ile vida agma islemi diger kesiler ile yapilan kesme islemine goére daha zor bir islemdir. Pek
¢ok kesicinin bir anda kesme islemi yapmaya ¢alismasi ve delik icinde kesme isleminin gergeklesmesi
islemi zor hale getirmektedir. Bu baglamda, kilavuzun verimli olarak kullanilabilmesi igin kesme
sartlarinin en iyi sekilde belirlenmesi gerekir. Bu c¢alismada daha énce yapilan ¢alismalar 1s1ginda,
kilavuz ile vida agma isleminde kilavuz kesici formunun, kesiciye uygulanan kaplama tirinin ve
kesme sartlarinin kiyaslanmasi yapilmistir. Kilavuz ile vida agma islemi kilavuz ¢ekilen malzeme,
kesme sivisi, kilavuz tipi, deligin tipi (a¢ik veya kor delik), delik derinligi, dis tagima yizdesi, vida
hatvesi, takim ve teghizatin durumu, kilavuz gekme metodu ve kilavuzun agizlama kismi gibi faktorlere
bagli oldugu tespitinde bulunulmustur.

Anahtar kelimeler: Dis Agma, Kilavuz, Vida

1. Girig

Kesici takimlarin kalite ve maliyetleri, uygun takim ve dogru kesme sartlarini se¢cmeyi zorunlu
kilmaktadir. Dogru kesici takimin secimi, isleme sirasinda en Ust seviyede verimliligin elde edilebilmesi
icin de énemlidir. Dusuk takim émrd, kesici takim degistirme sikligini arttiracagindan dolayi isleme
suresini de arttiracaktir. Bu slre artigi maliyet artisinin gergceklesmesine sebep olacaktir. Ayrica metal
ve metal alasimlarinin igslenmesinde kullanilan takimlarin kesici kenarlari yeterince dayanikli olmasina
ragmen, talas kaldirma sirasinda olugsan gerilmeler karsisinda oldukga zorlanmaktadirlar. [1]. Bir
uretimde delik igine vida ¢ekme iglemi yaygin olarak kullaniimaktadir. Ancak i¢ vida Uretimi sirasinda
kilavuzun ani kirilmasi, kirilip is pargasi igerisinde kalmasi hi¢ istenmeyen hatalardir. Uretimde
Ozellikle kuguk vida Olgulerinde (M6 ve daha kuguk vidalar) ve kor deliklerde delige dis ¢cekme
esnasinda kilavuz kiriimasi olduk¢ca sik meydana gelen olaylardir. Bu sonuglar, uygun olmayan
yaglama, talas tahliyesindeki yetersizlik ve kilavuz geometrisindeki hatalardan ileri gelmektedir.
Kilavuz ile vida ¢ekerken olusan blyuk tork, kilavuzun geri tepmesi (yaylanmasi) ve dénls zorlugu
beraberinde kilavuz kirilma olayini gerceklestirmektedir. Burada kilavuzun rahatlatmak icin bosluk
acisini bayatmek bile bir ¢ézim saglayamamaktadir [2]. Delik igine vida olusturmada, delik giris ve
cikisinda ki capaklanma olugsumu, ¢ok blylk boyutlar da dis agma zorlugu ve kilavuz kirilmalarinin
meydana gelmesinde ki baslica sebeplerdir. Bu olumsuzluklar genellikle Uretim esnasinda
gorilebilmektedir. [3]. Talash Uretimde vida ¢ekme islemleri igin yanlis kilavuz segimi her zaman
problem olmustur. Dogru kilavuz secimi ve gerekli parametreler (ilerleme, devir, sogutma sivisi v.b.)
olusan vida disinin kalitesini ve Uretim ekonomisini etkilemektedir. Yanlis kilavuz se¢imi maliyet ve
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zaman kaybina neden olmaktadir. Dis agma olayi i¢in harcanan toplam zaman islenebilirlik zamaninin
% 22’sini (Sekil 1) kapsamaktadir [4]. Bu kadar fazla bir vakti alan bir islemde beklenmeyen sonuglarin
da ortaya ¢ikmasi bu siireci daha fazla olumsuz yonde etkilemektedir.

Diger imalat islemleri
78,0%

Dis Acma islemleri
22.0%

Sekil 1. Aimanya’nin makine imalat endustrisinde, imalat islemleri icin harcanan zaman grafigi [4].

2. Kilavuz ile Vida Agma Yontemi

Kilavuzlar, ¢evresinde arzu edilen formda disleri bulunan bir veya birden fazla kesici elemandan
meydana gelen silindirik veya konik vida kesici takim olarak adlandiriimaktadir. Tirk Standartlari
enstitlisu ise, kilavuz; metal, plastik vb. malzemelere matkap uglari ile agilan veya tornalama sureti ile
belirli bir dlgliye getirilen deliklere vida agmak igin kullanilan, Gzerinde vida digleri olusturulmus kesici
takimlar olarak tanimlamaktadir (Sekil 2) [5].

agizlama 5ap gapi darigen
boyu uzunlugu

dart kidge

vida dig gap

—

dig boyu

faydah

uzuniuk

Sekil 2. Kilavuz ve elemanlari (6: Dayama Agisl, yia: Adizlama Konik Agisi, a: Bosluk Agisi, y: Talas
Acisi) [4].
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Kullanildiklari yere gore kilavuzlari el kilavuzlari ve makine kilavuzlari olarak ikiye ayira biliriz. El
kilavuzlarn 3’li veya 2'li (pargali) takimlar olarak imal edilirler. El kilavuzlari farkh ve esit vida olgili
kilavuzlar olarak kendi iginde iki gruba ayrilirlar. Farkh vida 6lgull el kilavuzlarinin hem agizla hem de
vida yan c¢ap Olglleri birbirinden farkhdir. Talas yiki 6n, orta ve son kilavuzlarda belirli oranlarla
paylastinimistir. Esit vida 6lguli el kilavuzlarin ise sadece agizlama boylar farkhdir [6]. Makine
kilavuzlari tek pargali olup agiz bileme sekilleri ve kanal yapilar vida agma islemi sirasinda olusan
talasi disar atmaya yonelik imal edilirler. Makine kilavuzlari kendi iginde bileme sekline (bileme
formuna) gore gruplandiriimaktadir [4].

Eaa & ;
rRTRTRTRRRTe

a) Diz kanalh b) Egik agiz bilemeli diiz kanall
c) Kanal 15° helis acil d) Kanali 40° helis agil

Sekil 4. Makine kilavuzu bileme formlari [4].

ic vida disi agilirken tim kesme agizlamadaki digler tarafindan yapilir. En uygun agizlama tipini segme
bu nedenle ¢ok dikkatli yapiimalidir. Bu segimle kilavuzun dmri ve kalitesi ylksek oranda belirlenmis
olur (Sekil 5). Makine imalat sanayisinde genel olarak makine kilavuzlarinda Form B ve Form C tercih
edilmektedir.

=™ 6.8ds “i i 3,5...5,5 dig
Form A: Agizlama 6-8 dis Form B: Agizlama 3.5-5
b 2..3dis T_'_'_' 3,5...5dis
R ] G |
’ - =
Form C: Agizlama 2-3 dig Form D: Agizlama 3.5-5 dig
——a - 1,5...2dig o — 1...1,5 dig
EEEEERT [ G |
PYYYYYVYYY _ . =
Form E: Agizlama 1.5-2 dig Form F: Adizlama 1-1.5 dis

Sekil 5. Makine kilavuzlarinin agizlama formlari [4].
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3. Kilavuzun Galigma Verimini Etkileyen Onemli Hususlar

Uretici firmalarin kendi kilavuz kataloglarinda verilen degerlerin referans degerleri oldugu, en iyi
neticenin tecriibeler ve denemeler sonucu elde edilebilecedin akildan cikarilmamalidir. imalatci
firmalarin ayni sartlarda calisan kilavuzlar igin bazen blyilk ayriliklar gosteren calisma referans
degerleri (talas agisi, kesme hizi, v.b) verdikleri géze ¢arpmaktadir. Bu husus blylk 6lglide kilavuzun
imalat Ozelliklerine (vida sirt disirme degeri, geriye dogru koniklik, v.s.) ve imalatci firmalarin tec-
ribelerine dayanmaktadir. Kilavuzun ¢alisma verimine etkiyen 6nemli hususlar asagidaki bashklar
altinda verilmistir [5].

1. Talas agisi

2. Kesme hizi ve ilerleme

3. Kesme sivilari

4. Delik tipinin 6nemi

5. Vida 6z ¢api deliginin 6nemi

6. Agizlama boyu/delik derinligi arasindaki iliki

7. Kilavuzlara uygulanan ylzey iglemleri

3.1. Talag Agisi

Belirli bir malzemeye kilavuzla vida acarken (vidayl keserken) dikkat edilmesi gereken en 6nemli
husus talas acisidir. Kesmenin iyi olmasi ve dolayisiyla uygun talas tipi talas agisina baghdir (Sekil 6)

= G

Sekil 6. Kilavuzlarin degisik talas acilari

Talas acgisinin en buyuk etkisi gu¢ sarfiyati Gzerinedir. Dolayisiyla kesme tork’u ve elde edilen vidanin
kalitesi de bu hususa baglidir. Cesitli talas agilariyla yapilmis olan bir calisma talas agisinin artmasiyla
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kesme torkunun azaldigini gdéstermektedir [7]. Burada sinirlayici unsur dislerin direncidir. Talas
acisinin arttirllmasi digleri zayiflatmakta, dolayisiyla direng azalmaktadir [5].

3.2. Kesme Hizi ve ilerleme

Tornalama, delme, frezeleme, planyalama ve taslama islemlerinde ilerleme arzuya bagh oldugu halde
kilavuzla yapilan vida kesme iglemlerinde ilerleme kilavuzun hatvesi ile (adim; vida adimi) belirlenir.
Vida agilmasi sirasindaki talas kaldirma operasyonu diger kesici takimlara nazaran daha karmasik
oldugundan kilavuzun rasyonel bir sekilde kullanilabilmesi igin, 6n sart ekonomik kesme hizinin
tespitidir. Bu tespitin yapila bilmesi i¢cin kesme torkunun ve eksenel kuvvetlerin belirlenmesi
gerekmektedir. Sekil 7°’de bir kilavuz ile vida agma islemi sirasinda dénme momentinin (tork) ve
eksenel kuvvetlerin nasil gergeklestirildigi gdsteriimektedir;

1. bélge kilavuzun buatin agizlama dislerinin parcaya kavramasi

2. bélge kavrayan butun digler ile kesme momentinin olugsmasi

3. bolge fener milinin ve kilavuzun tamamen durmasi

4. boélge geri donUs igleminin baslamasi ve dis gobek sirtinin temas ani
5. bolge talaslarin atiimasi

6. bolge atilan talasin talas kokinin sikismasi

7.bolge ise kilavuz ve is parcasi arasindaki kayma surtinmesini géstermektedir [8].
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Sekil 7. Kilavuz ile vida agma iglemi sirasinda maksimum kesme torkunun grafiksel ve deneysel
Olgllmesi [8].

Kilavuzla yapilan vida agmada, kesme hizinin diger talas kaldirma usullerine gbére daha disuk
tutulmaktadir. Bununda sebepleri; kilavuzun kesici kisimlarinda olusan 1si artisi, kilavuzun kirilmaya
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karsl hassasiyeti, arzulanan vida hassasiyeti ve acilan vidanin kalitesi (temizligi) gibi 6nemli
hususlardir. Kuo yaptigi ¢alismada; titanyum malzemesine kigik ¢apli (M3 ve M3.5, vb.) kilavuzlarla
dis acmistir. Calismasinda, kigik c¢apl kilavuzlarla derin deliklere dis agilmasi sirasinda sikga
meydana gelen kesici kirllmalarinin sebepleri ve ¢déztimlerini incelemis ve kesici kirilmalarinin nedeni
olarak yiksek tork’'u (moment) belirtmistir. Vida agilmasi sirasinda tork’un disirilmesiyle kesici
kiriimalarinin engellenebilecegini belirtmistir. [2]. Ozellikle kor deliklerde yilksek kesme hizlari, deligin
derinligi ve tezgah milinin yon degistirmeye kabiliyeti ile sinirhdir. Hassas ve temiz vidalar elde
edebilmek icin yiksek kesme hizi yerine, daha dusik kesme hizlariyla (orta derecede kesme hizlar)
calisiimasi tavsiye edilir. Kilavuz kesme hizinin sec¢imi bircok faktére baglidir. Bunlar kilavuz gekilen
malzeme, kesme sivisi, kilavuz tipi, deligin tipi (agik veya koér delik), delik derinligi, dis tasima ylizdesi,
vida hatvesi, takim ve techizatin durumu, kilavuz gekme metodu ve kilavuzun agizlama kismi vb... gibi
siralanabilir. Bu hususlari dhemsememek kesici kisimlarin kérlenmesine, dolayisiyla kesme kuvvetinin
artmasina, agilan diglerin bozulmasi ve kilavuzun kirilma ihtimalinin fazlalasmasina yol agacaktir [5].
Adizlama boyu uzun olan kilavuzlar dis basina disen yik azaldigindan kisa agizlama boylu
kilavuzlara gore daha hizli kesebilirler ve yiksek kesme hizlari kullanilabilinir. Doyle ve arkadaslari ise
makine kilavuzu ile vida agma sirasinda, kesici takimlarda olusan kesme kuvvetlerinde vida hatvesinin
(adiminin) bayldk ve kuglk olmasinin etkili oldugunu gézlemlemislerdir. Elde edilen vida profilindeki
hatalari en aza indirgemek igin kesme kuvvetlerinin fazla olmamasi gerektiginin sonucuna varmiglardir
[9]. Kaba hatveli (biyik adimh) ve kanal sayisi az olan kilavuzlarda ise dis basina disen yuk
arttigindan dusik kesme hizlari tavsiye edilir. Uzun ve Korkut yapmis olduklari ¢calismada farkh tipte
kilavuzlar kullanarak uygun kesme hizi tespiti icin kesme kuvveti dlgimleri gergeklestirmiglerdir.
Kesme hizi artisinin kesme kuvvetlerinde disulslere neden oldugunu vurgulamiglardir [10].

3.3. Kesme Sivilan

Kilavuzla vida disi agarken kullanilan kesme sivisinin (emilsiyon, kesme yadi, v.b) esas amaci
kesicilis pargcasi arasindaki surtinmeyi azaltmaktir. Bazi malzemelerde uygun kesme sivisi
kullaniimamasi halinde, elde edilen netice basarili olmayabilir. Kilavuzda kesme sivisinin gorevi,
sogutmaktan ziyade talasin az bir strtinme ile kaydiriimasidir. Sogutma gérevi ikinci derecede kalir.
Kilavuzun omrQ, Uretim miktari, Olgi hassasiyeti, dislerin temizligi ve uygun talas kaldiriimasi
bakimindan énemlidir. Pratik olarak; hafif malzemelere ince kesme sivilari, sert ve daha siinek olan
malzemelerde ise daha kalin kesme sivilari kullanilmaktadir. Mimkin olan yerlerde kesme sivisi
delige basin¢ altinda verilmelidir. Miktar ise kilavuz ¢ekme metoduna, delik derinlidine ve kesme
hizina bagh olarak degisir. Sivi musluk ugunun, kilavuz ekseni ile en kiuglk aclyl yapacak sekilde
surekli ve bol olarak verilmesi en ideal durumdur [5]. Cao ve arkadaslari ¢alismalarinda diz oluklu
kaplamasiz HSS kilavuz ile vida disi agma sirasinda kesme sivisi kullaniminin kilavuzda olugan gentik
ve yanak asinmalarina etkisi incelenmistir. Test sirasinda kuru kesme sartinda ve 1slak kesme (kesme
sivisi) sartlan kullanarak, kilavuz ile vida ¢cekme islemi gergeklestirmislerdir. Deneyler sonucunda
takim émri bakimindan en iyi sonuglari islak sartlarda elde etmislerdir [11]. Veldhuis ve arkadaslari,
vida agma operasyonlari sirasinda ultra ince flor katkili kesme sivisinin takim/is parcasi arasindaki
asinmaya etkilerini incelemislerdir. Bu c¢alisma, kuru kesme sartlari ve flor katkili kesme sivisi
kullanilarak gerceklestiriimistir. Bu arastirma sonunda kullanilan flor katkili kesme sivisinin, takim/is
pargasi arasinda film tabakasi olusturdugu ve bu film tabakasinin kesiciye talasin yapismasini
engellemesi ile takim omrinu arttirarak kesme kuvvetlerini %18 oraninda azalttigi sonucuna
varmiglardir [12].

3.4. Delik Tipinin Onemi
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Sirtinmeden dogan 1sinma ve kesme kuvvetlerinin en énemli sebeplerinden biri kilavuz kanallarinda
sikisan talastir. Talas sikismasini dnlemek igin is pargcasi malzemesi ve delik tipine uygun kilavuz
formu segilerek kilavuz kanallarindaki talasin uzaklastiriimasi gerekir. Vida agcma isleminde dikkat
edilmesi gereken kor delik ve agik delik tipleridir. Agik deliklerde mevcut deligin timine vida gekilir.
Kor deliklerde ise vida delik sonuna yakin bir uzakliga kadar c¢ekilebilir. Agik deliklerde, bu deliklere
uygun kilavuzlar kullaniimalidir (diz kanalli, edik agiz bilemeli veya sol helis kanalli). Egik agiz bileme
ve sol helis talasin kesme yéniinde akmasini saglar. Dolayisiyla talas birikme ve sikismalari dnlenmis
olur. Kor deliklerde sadece sag helis kanalli kilavuzlarla ¢alismak avantajhdir. [5].

@) (b)
Sekil 8. Egik adiz bilemeli (a) ve sag helis kanalli kilavuz (b)

Kor delikler icin sag helisli kilavuzlari veya kisa adizlamal diz kanalli kilavuzlar onerilir. Sag helisli
takimlar talaglari arkaya sap tarafina dogru atarlar. Takim geri gekilirken talaslarin sikismamasi ve
guvenli olarak kesilmesini saglayacak sekilde tasarlanmistir [4]. Uzun ve Korkut agik deliklerde yapmis
oldugu calismada egik agiz bilemeli kesicilerin talas tahliyesini kesme ydninde yapmasi ile daha rahat
bir kesme gergeklestigini belirtmiglerdir. Diz kanalli ve sag helisli kilavuzlar ile talas sikismalarinin
gerceklestigini ve kesmenin zorlastigini sdylemislerdir [10].

3.5. Vida Oz Gapi Deliginin Onemi

Vida delik ¢api deliginin degeri ve agilacak olan vidanin boyu, ortaya ¢ikan kesme tork’u ve kilavuzun
dayanma suresine etki eder. Delinecek olan delik capinin tespitinde dikkat edilecek en dnemli husus,
vidadan beklenen yuk tasima yuzdesidir [5].

i
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Sekil 9. Kesme kuvvetinin vida 6z ¢capina bagl olarak degisimi [5].
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Kayir yapmis oldugu calismada, matkap delik gapinin vida dis dibi ¢apindan kiglk delinmesi
durumunda torkun arttigi tersi durumda ise azaldigini belirlemigtir. Kilavuzlarin kirllmasinda en etkili
kuvvetin tork oldugu disunuldiginde, kuglk delik gaplarinda artan torkun kilavuzu kirmaya karsi
daha fazla zorlayacagdi anlasiimaktadir [13-14]. Ayni zamanda % 70’lik bir tasima ylUzdesinin vida
baglantisinin mukavemetini azaltmadigi halde, kilavuzlarin dmrinde &6nemli artislar meydana
geldigini de gdstermektedir. Delik ¢apinin kiguk olmasi tork artirmakta ve kilavuzun dayanma
suresini azaltmaktadir. Yapilan testler dis tasima yizdesi %50 olan standart bir somunun asiri
zorlanma halinde disler zarar gérmeden somunun tahrip oldugunu géstermistir [5].

3.6. Agizlama Boyu/Delik Derinligi Arasindaki iligki

Uzun agizlama boylari uzun delikler (vida gekilecek delik) igin uygun degildir. Agizlama boyunun kisa
olmasi ise kesme iglemini delik derinliginden blyik o6lgliide bagimsiz kilmaktadir. Sekil 10°’da M10
kilavuz icin farkli derinliklerdeki deliklere dis ¢ekilmesi halinde olusan tork gosterilmektedir. Deneyler
agizlama boylari farkh kilavuzlarla yapilmistir. Grafikte; agizlama boyu 4 hatve=6 mm olan bir M10
kilavuz, delik derinligi artinldii halde kesme momentin artisinda blylk bir degisiklik gérilmektedir.
Agizlama boyu 3 katina gikartildiginda (12 hatve=18 mm) moment o kadar artmigtir ki, kilavuz 20 mm
derinlikte sikigip kalmistir. Bu ylizden agizlama boyunun sec¢iminde vida c¢ekilecek deligin acik veya
kor delik olup olmamasi hususuna dikkat edilmelidir [5].
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Sekil 10. Farkli agizlama boyu ve delik derinliginin, ddndirme moment ile olan baglantisi [5].

Kisa talas veren acik deliklerde (dokum, piring, hafif metaller ve 6zellikle alasimh hafif metal
doékumlerde) kisa agdizlama boylar (2-3 hatve) tavsiye edilir. Kilavuz ¢apinin delik derinligine olan
orani da dnemlidir. Delik boyunun kisa olmasi halinde (yaklasik 1.5 X D' ye kadar olan uzunluklar)
uzun agizlama boylari daha uygundur. Bu tip deliklerde kesici kenarin ufak bir kismi is gérmekte
oldugundan kesme momenti diglere dagilir ve momentin degeri diser. Olusan talaslar kanallarda
rahatgca yer bulabilir. Agizlama boyunun ¢ok kisa olmasi adizlama kismindaki dislerin ylksek talas
yuklerine maruz kalmasina sebebiyet verir. Dolayisiyla kilavuzlar kirilabilir [5].

3.7. Kilavuzlara Uygulanan Yiizey islemleri
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Yapilan galismalarda kesicilere uygulanan TIN kaplamanin kilavuzlarda disuk ilerleme kuvvetleri
meydana getirdigi goéralmustar. [13-14]. Reiter ve arkadaslari, genel anlamda duslk asinma direnci
olan kaplamalarda yulksek kuvvetlerin olustugunu, yliksek asinma direnci olan kaplamalarda ise
distk kuvvetlerin elde edildigini vurgulamislardir. Sonugta sertlik gibi mekanik 6zellikler ile abrasiv
asinma direnci, surtinme katsayilari belirlenerek, TiCN kaplamanin mikemmel abrasiv ve adhesiv
asinma direncinin oldugunu vurgulamiglardir [15]. Jin ve arkadaslari, c-BN kaplamanin kilavuzlar
Uzerindeki kullanimi arastiriimislardir. Sonug olarak, c-BN kaplamanin ticari olarak buluna bilen diger
kilavuzlara gore beta Ti alagimlarinin kesme sulrecinde, vida tamhgi, kilavuz ¢ekme torku ve takim
omrinde iyilesmeler gosterdigini belirtmislerdir [16].

4. Sonug

Yapilan ¢alisma sonuglari kisaca 6zetlenirse, talas agisinin artmasiyla kesme torkunun azaldigi, fakat
talas acgisinin artmasi digleri zayiflatmakta, dolayisiyla diren¢ azalmaktadir. Kesici kiriimalarinin
nedeni olarak yiksek tork’'u (moment) belirtiimis ve tork’'un duslrilmesiyle kesici kirilmalarinin
engellenebilecegi gorilmustir. Kilavuz kesme hizinin segimi kilavuz ¢ekilen malzeme, kesme sivisi,
kilavuz tipi, deligin tipi (agik veya kor delik), delik derinligi, dis tasima ylzdesi, vida hatvesi, takim ve
techizatin durumu, kilavuz ¢ekme metodu ve kilavuzun adizlama kismi gibi faktorlere bagh oldugu
tespitinde bulunulmustur. Kesme sivisi kullaniminin kesme kuvvetlerini diglrerek kesici takim émrinu
arttirdi@1 vurgulanmistir. Delik tipi icin uygun formda kesicinin kullaniminin azami énem tasidig
belirtiimistir. Matkap delik ¢apinin vida dis dibi ¢apindan kiiglk delinmesi durumunda torkun arttig:
tersi durumda ise azaldigini belirtiimis, kigik delik ¢aplarinda artan torkun kilavuzu kirmaya karsi
daha fazla zorlayacadi kanaatine variimigtir. Agizlama boyunun ¢ok kisa olmasi agizlama kismindaki
dislerin yuksek talas yuklerine maruz kalmasina sebebiyet verebilecedi ve kilavuzlarin kirilabilecegi
belirtilmigtir. Kilavuzlarda olusan kesme kuvvetleri ve vida tamhidi ile ilgili pek ¢ok calisma farkl
kaplama tiplerinin kesme kuvvetlerini etkiledigi ve dis tamliginda iyi sonuglar verdigi belirlenmistir.
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