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OZET
PIN iLE YAPISTIRICI CIKARTMA

Bulus yapistinict madde govdesi (10), doner sap {50} mil (60}, piston (80) olan yapistirma kalemi (1) ile
ilgilidir ve bir mil {60) ile baglantili olup déner sapin (50) cevrilmesi ile yapistirici madde gdvdesini (10)
iceri sirilmis pozisyona bastirir, bu arada mil {60} bir mil kafasi (62) ile bir pime {63) sahiptir, bunlar
milin (60) boy eksenine uzanir, bunun ucu yapistirici kalemin ilk kullaniminda ve yapigtirici madde
govdesi (10) igeri strilmUs pozisyonda iken yapistirict madde gévdesi (10) maksimum 15 mm bir

mesafe sergiler veya yapistinct madde givdesinin (ist kenarindan maksimum 1 mm disari tasar.
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ISTEMLER

Yapistirici madde gévdesi (10), déner sap (50) mil {60), piston (80) iceren yapistirma kalemi
(1) olup, mil (60) ile baglantili déner sapin (50) gevrildigi anda yapistirict madde govdesini {10}
geri cekilmis pozisyona bastirilarak kullanilmaktadir, mil (60} bir mil kafasi (62) Gzerinde hir
pime (63) sahiptir, bunlar milin {60) boy eksenine uzanmaktadir, bahsedilen pimin ucu
yapistirici kalemin ilk kullaniminda ve yapistiric madde gévdesi geri cekilmis pozisyonda iken
yapistirict madde govdesi (10), Gst kenari (11) maksimum 15 mm bir mesafe almasi veya
yapistirici madde govdesinin Ust kenarindan maksimum 1 mm disari tasmasi ve pimin (63)
kesit ylizeyinin oram milin (60) kesit ylizeyine oranina %20’den daha kiicUk olmasi ile

karakterize edilmektedir.

istem 1’e gore yapistirici kalem (1) olup, pimin (63) yuvarlak bir kesite sahip olmasi ile

karakterize edilmektedir.

istem 2'ye gdre yapistiricl kalem (1) olup, pimin ¢apimin 0,1 mm ile 5 mm arasinda olmasi ile

karakterize edilmektedir.

istem 1 ile 3'ten birine gére yapistirici kalem (1) olup, pimin (63) yiiksekliginin 1 ila 4 mm

olmasi ile karakterize edilmektedir.

istem 1 ile 4'ten birine gdre yapistinic kalem (1) olup, pimin alin yiizeyi arasinda bir egrilik

yarigapinin ve pimin (63) alin ylizeyinin 0 ila 2,5 mm olmasi ile karakterize edilmektedir.

istem 1 ile 5'ten birine gére yapistirici kalem (1) olup, mil kafasinin (62) mantar kafa seklinde

olmasi ile karakterize edilmektedir.

istem 1ile 6’dan birine gdre yapistirici kalem (1) olup, pimin (63) tek parga olarak mil kafasina

(62) sekil verilmis olmasi ile karakterize edilmektedir.

istem 1 ile 7'den birine gore yapistirici kalem (1) olup, pimin (63) poliprofilenden {PP)

yapilmis clmasi ile karakterize edilmektedir.
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TARIFNAME
PIN iLE YAPISTIRICI CIKARTMA

Tanim

Bulus yapistirici madde govdeli bir yapistirma kalemi ile ilgilidir, kalemin iginde mil ve piston elan
ddner bir sapi vardir ve piston mil ile i¢ ice gecmistir, déner sapin ddniis esnasinda kapistirici madde

govdesini igeri sirilmis pozisyonda bastinir.

Bu tirde bir yapistinci kalem 6rnek olarak DE 10 2011 121 300 Al icinden bilinmektedir. Yapistirici
madde govdesi burada silindirik olarak olusturulmustur ve iceri slirlilmis pozisyonda tamamen sabit
duran bir kartus icindedir. Yapistirici madde kurumasin énlemek icin yapistirict madde gévdesi iceri

sirlilmis pozisyonda iken kartus Gzerine bir kapak kapatilir.

DE 10 2011 121 300 Al yapistirici madde kaleminde mil ertada yapistirici govdenin igine
yerlestirilmistir, bu sekilde milin boy ekseni ve silindirik yapistirici madde gévdesinin boy ekseni
birlesir. igeri siirliimiis pozisyonda ve yapistirici madde gévdesi iist ugta kapali bir alin ylizeyi sergiler,

burada mil tim silindirik yapistirici madde gdvdesinin uzunlugu boyunca uzanmaz.

Doner kolun déndiridlmesiile mil cevrildiginde piston yapistirici madde govdesiniiceri siirGilmas
pozisyon boyunca milin boy eksenince bastirir. Yapistirici gévdesi bu durumda en azindan kismen
kartustan dne ¢ikarak yapistirict maddenin kagit Gzerine siiriilmesini miimkin kilar. Yapistiric
govdeye dayali olarak hem ddnen hem de sabit mil yapistirici madde govdesinden disari
strildtginde vidalanir. Boylece kapistiricl gévde icinde bosluk bir alan olusur, bu alanda disik
basing olusur. Duslik basing bu esnada yapistiric) madde gévdesinin disari siiriilmesini zorlastirabilir.
Disuk basing boylece olusan bosluk alanda ¢ok yliksek olursa, yapistirici madde g&vdesinin kapali alin

ylzeyi yirtilir ve hava bu yariktan bosluk alandaki yapistiniciya hava sizabilir.

Yapistirict madde kaleminin kullanilmasinda alisildigi lizere yapistirici madde govdesi (st tarafinda
bulunan alin ylizeyi yapistirict maddenin striilecegi belirli bir ylizeye (6rnegin bir sayfa kagida)
sardlUr. Bu esnada daha éncesinde yirtilmis alin yizeyi tekrar kapanarak yapistirici madde

govdesinde bulunan bosluk alan g¢evresinden ayrilir, Simdi yapistirici madde gévdesi gerceklesen
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kullanim sonrasinda tekrar iceri siirlilen pozisyonda doner sapin déndiiriilmesi ile iceri stirGlir,
bdylece bosluk olanda yiliksek basing olusur zira mil tekrar yapistiricr madde gévdesi icine vidalanir.
Yiiksek basing bosluk alanda yapistirict madde gdvdesinin yarilmasina neden olabilir. Yapistirici
maddenin yirtilmasi yapistirici madde gévdesinin tekrar kartus igine slirilmesini saglar ancak
yapistirici gévdenin (st parcasi yapistiric maddenin yirtilmasi ile yapistirici madde gévdesinin alt
parcasindan yarihr, bunun diginda kapsiliin iist kenarinin tistiinde 6ne gikar. Bu esnada bununun
sonrasinda kapagin tekrar kartus {izerine takilmasi mimkiin olmaz. Gncesinde artik mil tarafindan
iceri stirlilen Gst parcanin elle veya baskaca yardimc maddeyle bastirilmasi gerekebilir. Bu zahmetli
olur ve yapistirici madde kaleminin basit sekilde kullanilmasini énler. Ayrica bu durum yapistirici

madde gdvdesinin dayaniklhligini da olumsuz etkiler.

WO 02/038 003 Al’den istem 1 icinde anilan temel terimin &zelliklerine sahip bir yapistirici madde

kalemi bilinmektedir.

Bulusta bu nedenle dayanikh ve kullanimi kolay bir yapistirici madde kalemi olusturulmak istenmistir.
Bulus kapsaminda olan gorev istem 1’e gore dzellikler kombinasyonu ile ¢éziimlenmistir. Bulusun
uygulama drnekleri alt istemlerden alinabilir. Bulus milin bir mil kafasinda bir pime sahip olmasi ile
&ne gtkmaktadir, bu milin boy ekseni lizerine uzanmaktadir ve bunun ucu yapistirici madde kaleminin
ilk kullaniminda ve yapistirici madde gévdesinin igeri sirllmesinde yapistirict madde gévdesinin Gst
kenarina maksimum 15 milimetre (mm) bir mesafe sergiler veya yapistirici madde gévdesinin (st
kenarinin karsisinda maksimum bir milimetre ¢ikinti sergiler. Pim Gzerinden bulus kapsaminda ug igin
olusturan yapistirici madde gdvdesinin iist kenarina olan mesafe dogrudan alin ylzeyinin alt
kismindaki duruma gore ayarlanir, bu mesafe hedefli sekilde malzemenin yapistirici madde
govdesinin alin yizeyi ile bosluk alan arasinda yapistirici madde govdesi disari sGrtilmis konumda
(kullanim pozisyonu olarak da anilir) igeri siirlilmiis pozisyona hareket ettirildiginde yarik
olusturmasini kolaylastirir. Yapistirici madde gévdesinin alin yiizeyinde olusan variklarla bosluk
alanda yapistinict madde gévdesi iginde biiyiik bir yiiksek basing olusmaz. Bu sekilde yapistirici madde
govdesini ikiye bdlen ve yukanda aciklanan yapistirict madde kopmasi 6nlenmis olur. Boylece
yapistirici madde gévdesi, 6zellikle ilk kullanimdan sonra glivenli sekilde tekrar igeri stirlilmus
pozisyona hareket ettirilebilir, bu esnada yapistirici madde govdesi tercihen tamamen yapistirici
kalemin kapsilinin icinde yer alir ve kapsiliin kapak ile kapatiimasi sorunsuz miamkin olur. Bu da
yapistirici kalemin kullanimini kolaylastirir. Yapistirici madde gévdesi bdylece hedefli sekilde alin

ylzeyinde ve bosluk alanda yapistirict madde gdvdesinin kopmasina karsi korunmus olur.
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Bulus kapsaminda mesafe olusturma pimin ucunun yapistirici madde gévdesinin st kenarinin
karsisinda fazladan mesafe olusturan bir alant da kapsar. Bu durumda yapistirici madde gévdesinin
iceri strilmis pozisyonda pimin ucu yapistirici madde gévdesinin alin yiizeyinden gecer. Ancak eger
Yapistinict madde govdesi kullanim pozisyonuna getirildiginde ve yapistirici madde gévdesinin alin
ylzeyinin Gzerindeki yapistinct madde kapsaminda alin yiizeyinin kapanacagi bir ylGzeye siiriilmisse,
bu durumda da yapigtirici madde gévdesinin igeri siiriilmesinde yapistirici madde gévdesinin icinde
bulundu bosluk alanda yliksek basing clusabilir. Pim ile bosluk alaninin sekli verilmistir, yapistiric
madde gdvdesinin disari dondiiriilmesinde bir mil olusturur. Pim ile bosluk alanda daha ziyade keskin
kenarlidir ve hacmine gére blyik bir alan olusturur. Bosluk alanin konturu ya da geometrisi yapistirici
maddede yariklarin clusmasin kolaylastirir. Yukarida agiklanan pimin yapistirici madde (st kenarina
uzanan ucu ile moderasyon esnasinda yliksek basing veya diisiik basingta yariklar clusur, bu
yariklardan bosluk alana ve gevresine hava girebilir. Mesafe olarak tercihen daha ziyade 0 - 10

milimetre bosluk dngorilr.

Pimin kesit ylizeyinin mile orani bulus kapsaminda ylzde 20’den daha disiktir. Tercih edilen hir
uygulama drneginde bu oran yilizde 10’dan daha kiiglktlr. Milin dista disliye sahip oldugu drnek
uygulamada pistonda bir delikle i¢ disli olusturulmustur ve birlikte etki ederler, bu durumda milin
kesit ylizeyi bir taban ¢apina dayal olmalidir (Disli profili olmayan kesit yiizeyi). Eger pim kendi
ylksekliginin Uzerinde sabit bir kesit ylzeyine sahip ise, sadece pim kesit ylzeyinin mil kesit ylzeyine
oranh hesaplanip belirlenmelidir, bu da pimin orta dizey yiikseklikte oldugunu gosterir. Pim istenen
herhangi bir kesite sahip olabilir (6rnegin Gggen, dort kenar veya oval). Kesit sekil ve élci olarak pimin
ylksekligine gére degisebilir. Ama kesit pimin yiksekliginin zerinde sahit de olabilir. Tercihen pim
yuvarlak bir kesite sahiptir. Pimin ¢api 0,1 ile 5 milimetre {mmy} arasinda clakilir. Tercihen ¢api 0,5 ile
1,5 milimetre arasindadir. Ancak 5 ila 12 milimetre arasinda ¢capa sahip uygulamalar da disiindlebilir.
Bulug uygulamasinda pimin yiksekligi 1 ila 4 milimetre arasindadir. Bulusta secilmig bir uygulamada
pimin yiksekligi 2 ila 3 milimetre arasindadir. Pimin yan ylzeyi ile pimin alin ylizeyi arasinda
yuvarlanmis yari ¢ap ongoérilmis olabilir. Yuvarlama yari cap tercihen Q ile 2,5 milimetre arasindadir.

Bir uygulama &rneginde yuvarlama yari ¢api 0,25 ile 0,75 milimetre arasindadir.

Milin kafasi mantar seklinde olusturulmus olabilir. Mil kafasi bu esnada konik bir alan sergiler, bu alan

boy kesitinde radyal bir fazlalik sergileyebilir. Konigin ucuna ise tercihen pim yerlestirilmistir.
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Pim uygun sekilde mil kafasina sabitlenmis olabilir. Tercihen ise pim tek parca olarak mil kafasina
sabitlenmistir. Mil ve pim igin tercih edilen malzeme poliprofilendir. Baskaca plastik maddeler veya

malzemeler de kullanilabilir.

Sekillerde godsterilen uygulama &érnekleri ile bulus daha yakindan aciklanmistir. Bu sekiller sunlar

gostermektedir:
Sekil 1 ilk uygulamada yapistirma kalemi boy
Kesitinde;
Sekil 2 Sekil 1'de yapistirma kalemi yapistinct madde
govdesi hafif disari siriilmustir;
Sekil 3 ikinci uygulamada kapsiliin (st pargasi ve pimli
bir mil;
Sekil 4 Ggincl uygulamada kapsiiliin Gst pargasi ve
Pimli bir mil;
Sekil 5 dordlncl uygulamada kapsilin (st par¢as ve

Pimli bir mil;

Sekil 1 boy kesitte temel olarak silindirik olusturulmus yapistirma kalemini gbstermekte, kalem bitin
olarak 1 ile gosterilmistir. Yapistirma kalemi 1 bir yapistirici madde govdesine 10 sahiptir, asagida
daha detayh aciklandigi Gizere, boy ekseni veya orta eksen 2 boyunca kaydirilabilir olarak
yerlestirilmistir. Yapistirict madde gdvdesi 10 silindirik temel sekli ile bir kapsl 30 igine
yerlestirilmistir. Kapslin 30 Gst ucunda 31 dastrilmis duvar kalinhgi ile cikarilahilir bir kapak 40 yer
almaktadir. Kapsilin 30 st ucu 31 ile kapak 40 arasinda bekleme baglantisi &n goriilebilir, ama bu

durum sekil 1 icinde verilmemistir.

Eksensel yonde kapsilin 30 Ust ucunda 31 doéner bir sap 50 diizenlenmistir. Mil 60 kismen bosluk bir
safta 61 ve bir mil kafasina 62 sahiptir. Mil kafasinda 62 mil 60 kigiik bir saplamaya veya pime 63

sahiptir. Pim 63 boy eksenine 2 dogru uzanir. Pimin orta ekseni boy ekseni 2 ile birlegir.
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Milin 60 safti 61 bir dis disliye sahiptir, bu disli sekil 1 icinde gdsterilmemistir. Milin 60 dis dislisi bir
piston 80 ile birlikte etki eder, merkezi bir delige 81 sahiptir ve yine gdsterilmemis bir i¢ digliye
sahiptir. Pistonun 80 ve milin 60 dis diglisinin i¢ dislisi déner sapin 50 ddnmesinde birlikte hareket
eder ve dOner sapa 50 sabit sekilde baglanmis olan pistonun 80 mili 60 boy ekseni 2 hoyunca hareket
eder. Piston 80 bu esnada sekil 1'de gosterildigi gibi pistonun 80 st kismina yerlestirilmis yapistirici
madde gdvdesi 10 Ust kissmda boy ekseni 2 boyunca yukarn dogru bastirilir. Tam tersi sekilde, yani
doner sap ters yone déndirdldiiginde milin 60 dis dislisi ile yapistirici madde govdesi 60 icinde
kesilmis i¢ dislinin hirlikte hareketiyle {ayni sekilde g&sterilmemistir) yapisting: madde govdesinin 60

eksensel olarak doner sap yéniinde hareket etmesini saglar.

Sekil 1 yapistinct madde govdesini 10 igeri strilmis (son) pozisyonda gostermekte. Bu igeri strtilmuis
pozisyonda yapistirici madde gévdesinin 10 Gst kenarinin 32 kapslin 30 kenarn ile birlestirir.
Yapistirict madde gévdesinin 10 st kenari 11, yapistiric madde gévdesinin 10 alin yiizeyi 12 ile ayni

seviyede bulunur.

Sekil 2 ise sekil 1 icindeki yapistinic kalemi géstermekte, bu arada sekil 1’e gére yapistirici madde
gbvdesi 10 boy ekseni 2 boyunca belirli bir yolda veya kaldirma A seklinde sekil 2 icinde yukanida
dogru ittirilmigtir. Sekil 2 icinde sekil 1’e benzer veya ayni sekilde olan yapi pargalari veya ozellikleri
ayni dayanak isaretlerine gore gbsterir. Analog olarak asagida yer alan sekiller icinde bu durum

gecerlidir.

Eksensel olarak yapistirict madde govdesinin 10 mile 60 kaydirilmasi nedeniyle, sabit kapsile 30
dondiiriilebilecek sekilde yerlestirilmis olsa dahi, eksensel pozisyona dayali olarak kapsiile 30
sabitlenmistir, bodylece mil kafasinin 62 list kisminda bosluk bir alan 13 olusur, bu alan mil kafasini 62
ya da pimi 63 yapistirici madde govdesi 10 igeri siiriilmils pozisyondan disari hareket ettirildiginde
serbest birakir. Yapistirici madde gévdesinin disari stirilmesinde bogluk alanda 13 bir dlisik basing
olusur, bu basing bosluk alanin hacminin blylmesi ile ylikselir. Bu diislik basing yapistirici madde
govdesinin disari strlilmesinde ters etki yapar. Duslik basing bosluk alanda belirli bir sinirt astiginda
(veya bosluk alanda belirli bir basing degerinin altina diastlginde}, yapistirici madde govdesinde 10
yarilmalar meydana gelir, bu yariklardan bosluk alanin 13 icine hava girisine neden olur, bu da bosluk
alan 13 ile cevresinde olusan basing farkini dengelemeye yarar. Bu tiirde bir yarik Sekil 2 iginde

gosterilmis ve 14 ile isaretlenmistir.
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Sekil 2 icinde gosterilen yapistirici madde gévdesinin 10 pozisyonunda (kullanim pozisyonu) yapistirici
kalem 1 yapistirict maddenin érnegin bir kagit Gzerine siiriilmesini mimkin kilar. Alin yiizeyinin 12
kagit ylzeyine sirlilmesi yarigin 14 tekrar kapanmasini saglar. Yapistirici maddenin tekrar
siriilmesinden yapistirici madde govdesi 10 tekrar kapsil 30 i¢ine siiriildigiinde yapistirici kalemin 1
kapaginin 40 kapatilmasindan sonra {(sekil 2 icinde gosterilmemistir) bosluk alan icinde bulunan hava
13 doner sap 50 ddondiriildiiglinde disari sizamaz ve bdylece mil 60 ile yapistinc madde govdesi
arasindaki bosluk alan 30 kdgullr. Bosluk alanin 13 6zel konturu sayesinde, ki bu 6zellikle pim 63
nedeniyle zorunlu olusur, yapistirict madde govdesinin 10 kapsiilin 30 icine strilmesinde tekrar
kasith bir yarik bosluk alan 13 ile alin yiizeyi 12 arasinda clusur, béylece bosluk alan 13 ¢evresinde
basing dengelemesi meydana gelebilir. Bu sekilde bosluk alanda 13 olusan ylksek basincin yapistirict
madde govdesinin 10 {ist boliimii ile yapistirici madde gévdesinin 10 alt bolimiini birbirinden ayinir
(yapistiricr madde yanlmasi). Bu durumda mil 60 Gizerinde sadece yapigtirici madde gévdesinin 10 alt
boliminin kapsil icine hareket ettirilmesi tehlikesi sz konusudur, bu esnada yapistirici madde
govdesinin 10 Ust b&lum{ kapstiliin 30 Gst kenarinin 32 Gzerine cikar. Olgliye gdre yapistirict madde
gdvdesinin 10 iist bélimindn kapsilin 30 Gst kenarinin 32 {izerinde 6ne ¢ikmasi kapsiiliin 3C Gzerine
kapagin 40 yerlestiriimesinde soruna yol agabilir. Yapistirici madde gévdesinin 10 kopmus Ust béllni

yapistirici kalemden 1 tamamen ayrilabilir ve kaybolabilir.

Sekil 3 ile sekil 5 arasinda mil 60 ile pim 63 icin uygulama sekilleri gdsterilmistir. Gosterilenler her

birinde milin 60 (st bolimii ile kapsilin 30 Gst bélamiidir.

Sekil 3 icinde pimin 63 ucu ile kapsiltn 30 (st kenari 32 arasindaki mesafe A gosterilmistir. Yapistirici
madde gdvdesinin 10 Ust kenarinin 11 iceri stirdlmiis pozisyonda kapstliin 30 (st kenari 32 ile ayni
diizeyde olmasi varsayimi ile (Uygulama 6rnegi sekil 1'de oldugu gibi), A mesafesi bulus kapsaminda
maksimum 15 milimetredir. Tercih edilen uygulama drneginde A mesafesi 2 ila 10 milimetre yada 4

ila & milimetre arasindadr.

Sekil 3’de mil kafasi 62 mantar seklinde olusturulmustur ve koni agisi o olan bir konik alan 64
olusturur. Koni agisi a igin deger alani 0 ile 40 derece (tercihen 20 ile 30 derece arasi) arasinda

olabilir, Konik alanin 64 ug kisminda ortal sekilde pim 63 diizenlenmistir.
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Konik alan 64 radyal bir tasma 65 clusturur. Radyal tasma 0,1 ile 1,5 milimetre arasinda clabilir.

Sekiller 1 ile 2'nin aksine sekiller 3 ile 5 arasinda kapsiiliin 30 Ust ucunda 32 cevreli bir duraklatma
cikintist 33 gdsterilmistir ve sekiller 3 ile 5 arasinda gostermeyen kapagi 40 olusturur. Ayni sekilde
sekiller 3 ile 5 arasinda yukarida anilan milin 60 dis dislisi gdsterilmistir, bu arada dis digli 66 ile

gosterilmistir.

Sekil 3 icindeki uygulama drneginin aksine Mesafe A sekil 4 icindeki uygulama &rneginde bariz daha
kigiktir. Sekil 4 icinde pimin 63 sekli de sekil 3 icindeki pimin sekline gbre daha farkhdir. Fimin 63
capi d temel capa dayali olarak milde 60 yaklasik yizde 20°dir. d/D orani ise ylizde 10 ila 30 arasinda
azalabilir, bu nedenle pimin 63 kesit ylizeyi pimin milin 60 kesit yiizeyine gére (temel ¢capin D)

belirlenmesi sartiyla Ylizde 1 ila 9 arasinda gikar.

Sekil 5 pimin 63 ucunun ve kapsilin 30 Gst kenarnnin 32 bir fazlahk U olugturdugu uygulama érnegini
gostermektedir. Eger burada da iceri stirilmdis yapistirici madde gévdesinin 10 kapsiille 30 sifir
kapandig) varsayildiginda, yapistinct madde govdesinin 10 iceri stirlilmiis pozisyonda pimin ucu 63

yapistirici madde govdesinden 10 disari tasar.

Sekil 5 icinde pimin 63 yuksekligi de gosterilmistir. H ile gdsterilmistir ve 1 ila 4 milimetre arasindaki
bir deger olarak kabul edilebilir. Ayrica sekil 5 icinde yuvarlama yari capi R ile gdsterilmistir.
Yuvarlama yari ¢capi R ile pimin alin yiizeyine olan yan veya dis alan ylzeyine gegis
belirginlestirilmistir. Sinir durumunda yuvarlama yari ¢capi R pimin 63 ¢capinin d yarisina esit olmalidir,

boylece yarim kiire seklinde pim 63 ucu clusturulur,

Dayanak isaret Listesi

1 Yapistinict kalem

2 Boy ekseni

10 Yapistinct madde govdesi

11 Ust kenar
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12 Alin yiizeyi
13 Bosluk alan

14 Yark

30 Kapsdl
31 Ust ug
32 Ust kenar

33 Bekleme ¢ikintisi

40 Kapak

50 Ddner sap

60 Mil

61 Saft

62 Mil kafasi

63 Pim

64 Konik alan
65 Radyal ¢ikint)

66 Dis disli

80 Piston

81 Delik
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