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Dergi Ayda Bir Yayinlanir.

Dergimiz “Tum Tarkiye’de Dagiimaktadir,
Basin Kanununa Gore Yerel-Sireli Yayindir.”

Hakemli Dergidir.
Yayin Tarihi: Ekim 2026

editorden

Degerli Okuyucu Dostlarimiz,

kenananil@prestijyayincilik.com.ir

1992'de kurulan 1989'dan beri emek verilen 34. yili
geride birakan 400. Sayisiyla METAL DUNYAS| icin,
biz de "yolun ortasina daha var” diyor, hedefimizi
daha uzaga, basari ¢itamizi daha yiksege koyuyoruz.

Oziine bakildiginda bir yayincilik kurulusu igin, .
6zellikle okumanin az olmasi igin kurgulanmig Tur- Kenan ANIL
kiye'de oldukga. Calkantilarin, krizlerin, kaoslarin

yasandidi her 5 yilda altist olan yasantimizda yine de yolumuza sizlerle devam ediyoruz...

Cok calismayla, ilkelerine sadik kalmayla, sektériin sesi olmak kaygisiyla, birlikte basariya
kendini adamayla, insana saygiyla, tokgézIullkle ve olabildigince tevazuyla gegen zor yillar
saglad, bize bu ayricaligi. Sizlerin katkisiyla biytk emekle hazirladigimiz Metal Dinyasi
yayina basladigindan bugiine kadar Metalurji ve malzeme sektoriniin sesi oldu ve bundan
sonrada ayni kararlilikla yoluna devam edecek.

Prestij Yayincilik olarak; hakkaniyet, vicdan ve birlikte var olma kiltiriini esas alarak, dogru bil-
diklerimizden sasmadan, ¢adin kosullarina uyarak ¢alismanin karsilidini gegmiste aldik, umariz
gelecekte de bu degerlerin egemen olacagi bir toplumda yolculugumuzu stirdirebiliriz.

Dile kolay inatla miicadele ettigimiz ve yilmadan 34.yilimizi geride birakarak bu sektérle
birlikte blylimenin onurunu yasiyoruz.

Yalnizca Turkiye'de degil diinyanin bircok yerinde sektdrel yayinci olarak kabul gérmek
ve bircok konuda 6n planda tutulmak saninm herkese nasip olmamistir. Bu vesileyle bize
inanan ve bizimle hareket eden herkese tesekkir ediyoruz.

Bizler mUsteri memnuniyetini artirmak amaciyla 2012 yilindan beri dijital ortamda dergilerimizi
yayinlayarak ve sosyal medyada guincelligi korumak amaciyla hizmetlerimizi stirdiirmekteyiz.

2025 yili itbariyle maliyetler agisindan basili kismi iptal edip, dijital ortamda sizlere ulagiimasinin
rakamlarla raporlanmasini gergeklestirebiliyoruz. Yaptigimiz bu hizmetlerle cagin yapay zekasi ile
sizlere de@er katmaya devam ediyoruz. Bundan dolayi sektoriin haber akigini saglamak icin bizleri
desteklemenizi bekliyoruz. Bu zamana kadar destekleyenlere tesekkirlerimizi bir borg biliyoruz.

Bu siirec icin de Uretimde ki yenilikleri ve sektor haberlerini bizlere olan glivenizle sizlere her kanaldan
ulastirmaya caligiyoruz. Bizi izZlemeye devam edin. Sizlerin verdigi glicle calismaya devam ediyoruz.

Ayrica Prestij yayincilik olarak dergi yayinciligin yaninda ajanslik hizmetleri de veriyoruz. 37 yil énce
basladigimiz serlivende bizi herkes tanididi icin bu yanimiz: hig reklam etmemistik. Clinki katalog,
brosur, afis, kurumsal kimlik calismasi v.s. bircok firmamiza calismalar gerceklestirdik. Fakat yeni
firmalanmizdan biri bizim bayle isler yaptigimizi bilmedigini sdyleyince yazmak zorunda kaldim.
Bilgi birikimimiz hem diinyayr gezmemiz hem de isimiz konusunda da aragtirmaci olmamizdir...

Buradan bu zamana kadar Prestij yayincilikta calismig ve calismak da devam eden tim
arkadaglarima ve rahmetli Prof. Dr Selahattin Anik, Prof. Dr. Feridun DIKEC, Prof. M. Ali

TOPBAS, Prof. Dr. Kutsal Tulbentgi, ismini sayamadigim élmis hocalarim ve yasayan diger
tiim hocalarima sonsuz tesekkirlerimi bir borg biliyorum.

Gligli ve saglikli yarinlar icin. Gelecek nesillere glizel gtinler birakmanin bilinciyle saglikla kalin.
st vac| Metal Dinyas:
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CUNEYT DiNGEL

YAZI YAYIM KOSULLARI

Yazilar A4 boyutunda, 5 sayfayl gegmeyecek sekilde PC WORD dokimani olarak mail ile génderilmelidir. Yaziya uygun

fotograf da ayrica génderilmelidir.

Génderilen yazilarin dergimizde yayinlanmasi icin yazilan metnin gin, ay, tarih bilgileri ile yazarlann imzalarnnin da

bulunmasi rica edilir. Ayrica yazarlanimiz kendi fotograflarini ve kisa 8zgegmislerini de yaziya eklemelidir.

Yazinin Ingilizce bashgr ve dzetin Ingilizcesi de verilmelidir.

Yazilarda kullanilan fotograflar ve grafikler 300 dpi ¢6zinurlikte net ve temiz olmalidir.
Yazilarin sonuna yararlanilan kaynakga eklenmelidir.
Ozgin ve derleme yazilardaki gérisler yazarina, cevirilerden dogacak sorumluluk ise cevirmene aitir.
Dergiye génderilen yazilar, yayimlansin ya da yayimlanmasin yazarina iade edilmez.
Yayimlanan her makale yazan/yazarlar dergimizin bir yillik Gcretsiz abonesi olurlar. Bu nedenle yazarlanmizin kendi
irtibat adreslerini ve mail adreslerini de géndermeleri rica olunur.
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TURKIVE GELIK URETICILERI
DERNEGI DEGERLENDIRME

CELIK URETIMI

2026 yilinin Adustos ayinda Turkiye'nin
ham celik Uretimi, gegen yilin ayni ayi-
na goére %0,4 azaligla, 3,4 milyon ton
seviyesinde gerceklesti

Ocak-Agustos ddéneminde ise Uretim
%6,8 oraninda artigla, 26,6 milyon ton
seviyesinde gerceklesti.

CELIK TUKETIMmI

Nihai mamul tiketimi 2026 yilinin
Agustos ayinda, 2025 yilinin ayni ayina
kiyasla %6,4 azalisla, 3,3 milyon ton se-
viyesinde gerceklesti.

Ocak-Agustos ddneminde nihai ma-
mul tiketimi %3,3 artigla, 26,6 milyon
tona yukseldi.

DIS TICARET

ihracat

2026 yilinin Adustos sayinda ¢elik Griin-
leri ihracati, 2025 yilinin ayni ayina goére,
miktar yoniinden %8,1 oraninda artigla
1,3 milyon ton, deger ydninden ise
%12,7 artigla, 930,3 milyon dolar oldu.
Ocak-Adustos  déneminde  celik
drdnleri ihracati 2025 yilinin ayni do-
nemine gore miktar yoninden %3,1
oraninda artigla, 10,3 milyon ton, de-
Jer yoninden ise %2,9 artigla, 7 mil-
yar dolar oldu.

ithalat

2026 yilinin Adustos ayinda c¢elik Grln-
leri ithalat, 2025 yilinin ayni ayina gore,
miktar ydninden %8,4 oraninda azalig-
la 1,4 milyon ton, deger yoniinden ise
%1,4 azaligla, 1,1 milyar dolar oldu.

Ocak-Adustos déneminde ¢elik Grinleri

ithalati 2025 yilinin ayni dénemine gore
miktar yonlinden %3,7 oraninda azalis-
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la, 12,2 milyon ton, deger yoniinden ise
%4.5 azaligla, 8,5 milyar dolar oldu.

Dis Ticaret Dengesi

2025 yilinin Ocak-Agustos déneminde,
%77 olan ihracatin ithalati karsilama
orani, 2026 yilinin ayni déneminde %83
seviyesine ylkseldi.

DUNYA CELIK URETIMI

Dinya Celik Dernedi (worldsteel) ta-
rafindan agiklanan 2026 yili Adustos
ay! verilerine gore, diinya ham celik
dretimi, gectigimiz yilin ayni ayina ki-
yasla, %1,2 azaligla,144,2 milyon ton,
Ocak-Agustos déneminde ise, bir 6n-
ceki déneme kiyasla %0,7 azaligla 1,2
milyar ton seviyesinde gergeklesti.

Ocak-Agustos déneminde Cin'in ham
celik Gretimi, gegen yilin ayni ddnemi-
ne gore, %3,1 azalig ile 651,9 milyon
ton seviyesine gerilerken, ikinci sirada
yer alan Hindistan'in ham ¢elik Gretimi,
%6 artigla, 115,9 milyon tona yukseldi.
ABD ise Uretimini %5,5 oraninda artis-
la 57,5 milyon tona yUkseldi.

DEGERLENDIRME

2026 yilinin Ocak-Agustos ddnemin-
de Turkiye'nin ham celik Gretimi, ge-
¢en yilin ayni dénemine gore %6,8
oraninda artig gostererek 26,6 milyon
ton seviyesinde gerceklesti. Bdylece,
kapasite kullanim orani %60,6 seviye-
sinden %64,7'ye ¢ikti S6z konusu do-
nemde nihai mamul tiketimi ise %3,3
oraninda artigla 26,6 milyon ton seviye-
sine yukseldi. Ancak Temmuz ayindan
sonra Adustos ayinda da tiketimde
gozlenen disus, yil sonu beklentilerini
olumsuz yénde etkiledi.

Celik Urinleri ihracati, Ocak-Agustos
doneminde miktar bazinda %3,1 ora-

ninda artigla 10,3 milyon tona, deger
bazinda ise %2,9 oraninda artigla 7
milyar dolara yikseldi. Yilin ilk 8 ayin-
da ithalat, miktar bazinda %3,7 azaligla
12,2 milyon tona, deger bazinda %4,5
azaligla 8,5 milyar dolara geriledi. it-
halattaki miktar ve deger disisu, ih-
racattaki artigla birlikte degerlendiril-
diginde, dis ticaret dengesi agisindan
olumlu bir gériiniim olusturdu. ihraca-
tin ithalati karsilama orani, 2025 yilinin
Ocak-Agustos dénemindeki %77 sevi-
yesinden 2026 yilinin ayni déneminde
%83 seviyesine yikseldi.

Yilin ilk 8 ayinda, Toplam ¢elik Grinleri
ihracatinda artig kaydedilmesine rag-
men, Ulkemizin en buyik ihracat pazar
olan AB'ye yonelik ihracatimiz %22 ora-
ninda geriledi ve ihracatin azalig g6s-
terdigi tek pazar oldu. Diger taraftan,
Gliney Amerika'ya yonelik ihracatimizin
%67 artigla, 849 bin tona ylkselmesi,
6nlimizdeki dénemde ihracat pazarla-
rindaki ddnlslim agisindan, olumlu bir
gelisme olarak 6n plana cikt.

ithalattaki azalisa ragmen, Uzak dogu
bélgesinden toplam celik Grinleri it-
halatinin 6,6 milyon ton gibi strdurile-
mez boyutlarda kalmaya devam etme-
si, kiresel kapasite fazlaliginin bir tesiri
olarak 6n plana ¢iktr.

Bu gelismeler dogdrultusunda, yerli
ureticiler agisindan daha éngorilebilir
bir piyasa ortaminin olusturulmasi ve
rekabet kosullarinin iyilestirilmesi agi-
sindan, AB, ABD, Meksika ve Kanada
gibi 6nemli celik Ureticisi ve tiketicisi
Ulkelerde uygulanan ticaret politikasi
ve koruma énlemlerine benzer meka-
nizmalarin, Tirkiye'de de etkin sekilde
uygulanmasinin énem tasidigi deger-
lendirilmektedir.

www.metaldunyasi.com.tr
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Inductotherm Agir Celik Goévdeli Ocaklar, yiksek mekanik dayanim, operasyonel verimlilik ve uzun émirld
kullanim avantajlarini ileri muhendislik ¢oztmleriyle bir araya getirir. Saglam gelik gbvde konstriksiyonu ve kullanici odakii
tasarimi sayesinde zorlu endUstriyel calisma kosullarinda guvenilir performans sunar. Genis erisim panelleri bakim ve servis
islemlerini kolaylastirirken, masif gdvde yapisi daha sessiz ¢alisma imkani saglar. 350 kilogramdan 60 metrik tona kadar
uzanan kapasite segenekleriyle farkll Gretim ihtiyaclarina cevap verir. Opsiyonel genis gévdeli tasarimi; daha biyUk banyo
capl ve ocak agzl sayesinde sarj malzemelerinin kullanimini kolaylastirirken montaj, cUruf alma ve hurda isleme maliyetlerinin
azaltimasina katkida bulunur. itmeli astar sistemleri, yiik hiicreleri, manyetik séntler ve duman toplama sistemleri gibi cesitli
donanim segenekleriyle proses gereksinimlerine goére yapilandinlabilir. YUksek dayanikliigi, kolay bakimi ve verimlilik odakli
tasarimiyla Inductotherm, endUstriyel ergitme uygulamalarinda gtvenilir ve strdurdlebilir isletme performansi sunar.

INDUCTOTHERM iNDUKSIYON SiISTEMLERI SAN. A.S.

Muallimkdy Mah. Asagibaglar Cad. Tel : 444 41 73| +90 (262) 676 79 00 www.inductotherm.com.tr
No:41 Gebze / KOCAELI / TURKIYE Fax: +90 262 646 29 62 inducto@inductotherm.com.tr

Hall No:4
Stand No:D100

therm-turkiye ‘ inductothermtr ® @inductothermtr @inductothermtr
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yedek parca, revizyon ve modernizasyon konularinda sizlere destek oluruz.
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YILIN iLK 9 AYLIK DONEMINDE
OTOMOTIV SANAYi URETiMi YiiZDE 8,
IHRACATI YUZDE 11 AZALDI

Otomotiv Sanayii Dernegi (OSD) 2026 yilinin ilk 9 aylik d6-
nemine iligkin verileri agikladi. Gecen yilin ayni dénemine
gore yuzde 6 gerileyen toplam liretim 971 bin 159 adet ola-
rak gerceklesti. Gegen yilin ilk 9 aylik donemine gore yuz-
de 17 azalan otomobil tiretimi ise 528 bin 366 adede ulas-
ti. Traktér tretimiyle birlikte toplam Uretim ise 986 bin 584
adet olarak gerceklesti. Ticari ara¢ grubunda, yilinilk 9 ayin-
da uretim yuizde 12, hafif ticari ara¢ grubunda yuzde 13, agir
ticari ara¢ grubunda yiizde 7 yiikseldi. 2025 yilinin ilk 9 ayhk
dénemine goére ticari ara¢ pazari yiizde 5, hafif ticari arac
pazari yuzde 5, agir ticari ara¢ pazari ise yuizde 7 geriledi.
Yilinilk 9 ayinda, bir dnceki yilin ayni dénemine gére, toplam
otomotiv ihracati adet bazinda ylizde 11, otomobil ihraca-
ti1 ise ylizde 27 azaldi. Bu dénemde, toplam ihracat 685 bin
671 adet, otomobil ihracati ise 317 bin 970 adet diizeyinde
gerceklesti. 2026'nin ocak-eylul doneminde toplam pazar,
gecen yilin ayni dénemine goére yiizde 13 azalarak 832 bin
521 adetten kapandi. Bu ddnemde, otomobil pazari da yliz-
de 15'lik gerileme yasadi ve 627 bin 977 adede ulasti.

Turkiye otomotiv sanayisine yon ve-
ren 13 Uyesiyle sektdrin cati kurulusu
konumunda olan Otomotiv Sanayii
Dernegi (OSD), 2026 yilinin ocak-ey-
Il dénemine ait Uretim ve ihracat
adetleri ile pazar verilerini agikladi.
Buna gore, yilin ilk 9 aylik déneminde
toplam otomotiv Uretimi bir dnce-
ki yilin ayni dénemine gére yizde 6
geriledi ve 971 bin 159 adede ulasti.
Otomobil Uretimi ise yluzde 17 azala-
rak 528 bin 366 adet olarak gercekles-
ti. Traktor Uretimiyle birlikte toplam
Uretim ise 986 bin 584 adedi buldu.
Yilin ilk dokuz aylik déneminde ticari
ara¢ grubunda Uretim bir dnceki yilin
ayni dénemine gore ylzde 12, hafif
ticari ara¢ grubunda ylzde 13, adir
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ticari arag grubunda ise ylzde 7 artt.
Bu ddénemde, otomotiv sanayisinin
kapasite kullanim orani ylizde 61 ola-
rak gerceklesti. Ara¢ grubu bazinda
kapasite kullanim oranlar ise hafif
araclarda (otomobil + hafif ticari arac)
ylzde 62, kamyon grubunda yuzde
59, otobls-midibls grubunda yiizde
67 ve traktérde ylzde 27 seviyesinde
gerceklesti.

ilk 9 ayda ihracat

31 milyar dolar asti!

Yilin ilk 9 aylik déneminde otomotiv
ihracati gectigimiz yilin ayni déne-
mine gbre adet bazinda ylzde 11
gerileyerek 685 bin 671 adet olarak
gergeklesti. Bu dénemde otomobil

QS

OTOMOTIV SANAYIl DERNEGI

AUTOMOTIVE MANUFACTURERS ASSOCIATION

ihracati bir dnceki yilin ayni dénemine
gbre ylzde 27 disls kaydederken,
ticari arag ihracati ise ylzde 11 ora-
ninda artti. Traktor ihracati ise 2025
yilinin ayni dénemine gore yiizde 13
artarak 9 bin 381 adet olarak gercek-
lesti. Tiirkiye Ihracatcilar Meclisi veri-
lerine gobre, toplam otomotiv sanayi
ihracati, 2026'nin ilk 9 aylik dénemin-
de ylizde 17 ile sektorel ihracat sirala-
masinda liderligini korudu. Tiirkiye ih-
racatgilar Meclisi verilerine gore, ilk 9
aylik dénemde toplam otomotiv ihra-
cati ylzde 3 artigla 31,1 milyar dolara
ulasti. Uludag Otomotiv Endiistrisi ih-
racatgilari Birligi (OIB) verilerine gére,
ayni dénemde otomobil ihracati ise
ylzde 8 gerileme ile 7,8 milyar dolar
seviyesinde gerceklesti. Bu dénem-
de, dolar bazinda ana sanayi ihracati
ylzde 2,2, tedarik sanayi ihracati ise
ylzde 3,7 oraninda artti.

Satiglardaki yerli arag paylari artti!
2026'nin ilk 9 aylik déneminde top-
lam pazar, bir dnceki yilin ayni déne-
mine gore ylzde 13 azalarak 832 bin
521 adet dlzeyinde gergeklesti. Bu
dénemde, otomobil pazari da ylizde
15 oraninda gerileme yasadi ve 627
bin 977 adet oldu. Ticari arag pazari-
na bakildiginda ise yilin ilk 9 ayinda,
bir dnceki yilin ayni dénemine kiyas-
la toplam ticari ara¢ pazari yizde 5,
hafif ticari ara¢ pazan ylzde 5, agir
ticari arag pazarinda ylzde 7 gerile-
me yasandi. 2026 yili ocak-eylul do-
neminde otomobil satiglarindaki yer-
li arag¢ payi ylzde 36, hafif ticari arag
pazarinda yerli arag payi ise ylizde 24
olarak gerceklesti.

www.metaldunyasi.com.tr
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TUDOKSAD, DUNYANIN EN BUYUK
DOKUM FUARI GIFA & NEWCAST 2027'DE
TURK DOKUM SEKTORUNU TEMSIL EDECEK

Turkiye Dokim Sanayicileri Dernedi
(TUDOKSAD), diinyanin en énemli
metal ve dékim fuari organizasyonu
olan Messe Dusseldorfile isbirligi an-
lagmasi imzaladi. Anlagma kapsamin-
da TUDOKSAD, 21-25 Haziran 2027
tarihlerinde Dusseldorf'ta dizenle-
necek The Bright World of Metals
(GIFA, METEC, NEWCAST, THERM-
PROCESS) fuarlarinda yer alacak ve
Turk dékim sektérind uluslararasi
en blyik platformda temsil edecek.

isbirligi anlagmasi, Tirkiye ile Al-
manya Kuzey Ren-Vestfalya Eyaleti
arasinda dizenlenen Turkiye—-NRW
is Forumu'nda imzalandi. Enerji ve
Tabii Kaynaklar Bakani Alparslan
Bayraktar ile Kuzey Ren-Vestfalya
Eyaleti Bagbakani Hendrik Wist'in
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katildigi ve iki Glkeden 200'G agkin is
dinyasi temsilcisini bir araya getiren
forumda; lojistik, havacilik, ener;ji
ve turizm basta olmak Uzere cesitli
alanlarda sekiz igbirligi anlagmasi
imzalandi. Messe Diisseldorf-TU-
DOKSAD isbirligi de bu anlagmalar
arasinda yer ald.

Turkiye ile Almanya arasindaki iki-
li ticaret hacminin 50 milyar dolari
astigl, Kuzey Ren-Vestfalya ile tica-
ret hacminin ise 11 milyar avroya
ulastigi forumda, iki Ulke arasindaki
gl¢li ekonomik baglar vurguland..
Almanya, Tirk dokim sektorinin
en 6nemli ihracat pazarlarindan biri
olma 6zelligini koruyor.

Dokam, enerji-yodun yapisiyla yesil

TURKIVE DOKUM
SANAYICILERI DERNEGI

al

dénlsimin ve enerji verimliliginin
one ¢iktigr bir sanayi kolu. Tirkiye'nin
yenilenebilir enerji ve net sifir hedef-
leri dogrultusunda attigr adimlarin,
dokim sektdrinin rekabet glcl ve
strdurdlebilir Gretim kapasitesi agi-
sindan da belirleyici olmasi bekle-
niyor. TUDOKSAD, GIFA 2027'deki
katihmiyla Gyelerine bu alandaki ki-
resel egilimleri yakindan takip etme
ve uluslararasi is birlikleri geligtirme
firsati sunmayi hedefliyor.

Tirk dokim sektéranln cati kurulugu
olan TUDOKSAD, bu isbirligiyle tye-
lerine ve sektore, dinyanin dort bir
yanindan gelen dékim profesyonel-
lerinin bulustugu GIFA platformunda
dnemli bir tanitim ve is gelistirme fir-
sati sunmayi hedefliyor.

www.metaldunyasi.com.tr
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MIKROPUL
Nederman
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[emiz ve verimli Uretim icin cozumun tek adresi:

Nederman MikroPul

Nederman MikroPul, agir proses endustrilerine yonelik hava kirliligi kontroltinde
sektortn lider uzmanlarindan biridir. DUnya' da 1000' in Uzerinde dokumhanenin tum
kisimlarinda Nederman Filtrasyon sistemleri kullaniimaktadir,

B Ergitme ocaklarinda sicak gaz ve tozlarin tutulmasinda
B Dokim ve soGuma hatti tlinellerinde

B Kumlama ve Taslama proseslerinde

B Kum hazirlama ve geri dontsuminde
En verimli filtrasyon islemleri Nederman Filtrasyon Sistemleri ile gerceklestirilir.

MIKROPUL  Puise Jet Dust Collector invented and patented
1920 1957

Reversed Air Dust Collector developed

1972
GARANT BMD-GARANT  DISA o G por
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1566 1978 1986 2005 2010 2013 2017 2018 2019 2020

mikropul-turkey@nederman.com

The Clean Air Company

Nederman Mikropul Turkiye — Giyimkent Istanbul Ticaret Sarayi K9 No 568, TR-34235 Esenler Istanbul-Tel. +90 2128070143
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NITREX'iN TURKIYE'DEKi 34. FIRINI
PROSEL ALUMINYUM’DA DEVREYE ALINDI

NITREX’in Bilecik’teki 3., Tiirkiye'deki 34. furini, aliiminyum
ekstriizyon sektoriiniin onemli iireticilerinden Prosel Alii-
minyum’un tesislerinde basartyla devreye alindi. Yeni yati-
rumin, Prosel Aliiminyum’un iiretim kapasitesi, verimliligi ve
rekabet giiciine katki saglamast bekleniyor.

NITREX'in Bilecik'teki 3., Turkiye'deki
34. finni, aliminyum ekstriizyon sek-
térintn énemli Ureticilerinden Pro-
sel Aliminyum San. ve Tic. A.S.'nin
tesislerinde basariyla devreye alindi.

Aliminyum ekstriizyon sektdrliinde
modern Uretim altyapisi, kaliteli Gre-
tim anlayisi ve surekli gelisime yo-
nelik yatinmlariyla 6ne ¢ikan Prosel
Aliminyum’un  gerceklestirdigi  bu
yatirrmin, sirketin Uretim kapasitesi-
ne, verimliligine ve rekabet giicline
katki saglamasi hedefleniyor.

Kurulum ve devreye alma surecin-
de NITREX ve Prosel Aliminyum
ekipleri birlikte caligirken, yeni firmin
glvenli ve verimli Uretim sireclerine
katki sunmasi amaclaniyor.
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NITREX tarafindan yapilan deger-
lendirmede, her yeni kurulumun yal-
nizca bir firnin devreye alinmasin-
dan ibaret olmadidi, ayni zamanda
uzun vadeli is birliklerinin ve glven
iligkilerinin  baslangicini olusturdu-
gu vurgulandi. Projenin, NITREX'in
Turkiye'deki faaliyetleri agisindan
da 6nemli bir kilometre tasi oldugu
belirtildi.

Yeni firnin Prosel Aliminyum’un Ure-
tim sUreglerine uzun vadeli katki sag-
lamasi bekleniyor.

www.metaldunyasi.com.tr
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Istya Dayanikli Kumaglar

Seramik-Cam Elyaf
Salmastra ve Seritler

Seramik
Elyaf Plaka

Seramik Elyaf Battaniye

Kumas Kompansatér
ve Izolasyon Ceketleri
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TUCSA'dan “Gelik Gibi Saglam Bir T[]rkiye’ul\/lanife§tosu:
HEDEF YAPILASMADA ENDUSTRIVEL
DONUSUM VE YUZDE 15 BUYUME

Stratejik ve yerli bir sanayi kolu olan yapisal celik sektoriinii 34
yuldur temsil eden Tiirk Yapisal Celik Dernegi’nin (TUCSA) yeni Yo-
netim Kurulu, “Celik Gibi Saglam Bir Tiirkiye Icin” manifestosunu
actkladu. Tiirkiye'nin giiclii celik iiretim kapasitesini giivenli kent-
lere, daha hizli kentsel doniisiime ve yiiksek katma degerli ihraca-
ta doniigtiirmeyi hedefleyen TUCSA; yapt stogunda celigin payint
bes yil icinde en az yiizde 15°e ¢tkarmayt stratejik hedef olarak or-
taya koydu. Manifestoda modiiler yapt iiretimi ve “Yapt Fabrikala-
ri” yaklasumindan kalite ve teknik yetkinlige, siirdiiriilebilirlikten
yapay zeka, robotik otomasyon ve yiiksek katma degerli yapt ihra-

catina uzanan altt déniisiim basligt yer aldi.

Turkiye'nin deprem gercegdi ve yapi
guvenligi ihtiyac insaat sektoriinde
yeni bir yaklagimi zorunlu kiliyor. Ya-
pisal celik sektorinin gelisimi icin
1992'den beri faaliyet gésteren, Av-
rupa Yapisal Celik Birligi (ECCS) Uyesi
olan Tirk Yapisal Celik Dernegi (TUC-
SA), "Gelecegi Celikle Kurmak: Afe-
te Direncli, Strdirilebilir, insaat'ta
Endustriyellesen baslikli
toplantisinda; Turkiye'nin yapilagsma
anlayisinda kékli bir dénigim icin

Turkiye”

harekete gectiklerini duyurdu. Ulke-
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mizin deprem kusaginda yer almasina
ve dlnyanin énde gelen celik Uretici-
lerinden biri olmasina ragmen; yapi
stogundaki celik payinin halad %3-5
seviyelerinde olduguna dikkat ceken
TUCSA, yapi stokunda celigin payinin
5 yil i¢cinde en az ylzde 15'e ¢ikaril-
masini stratejik hedef olarak agiklad.

Yapisal celik, hizli ve kontrollii

yapi Uretimi icin giiclii bir secenek
Yapisal celik; hafif, dayanikli, hizli ve
fabrika ortaminda kontrolll Uretime

uygun yapisi, geri dénusturilebilirligi
ile yapi Uretiminde gucli bir sececek
olarak yer alirken, yapilarda yaklagik
yuzde 5-10 net alan kazanimi sagla-
yabiliyor. Turkiye, 2025'te 38,1 milyon
ton ham celik Uretimiyle dinyanin
7'nci, Avrupa’nin 2. en blylk Ureticisi
konumunda. TUCSA Uyelerinin yillik
celik konstriksiyon Uretim kapasite-
si yaklagik 750 bin ton, yillik ihracat
ise yaklagik 450 bin ton seviyesinde.
TUCSA, bu lretim gliclinin yuksek
katma degerli yapisal celik sistemle-
rine, moduler yapilara ve tamamlan-
mis yapi ihracatina doénlstlrilmesini
hedefliyor.

Tiirkiye'nin yapilasma anlayisinda
degisim artik ertelenemez

TUCSA Yonetim Kurulu Bagkani Se-
lami Gdrel, dernegdin yeni dénem
vizyonuna iliskin degderlendirmesin-
de, 34 yillik kurumsal birikimin de-
Jisim ve ddnisim hedefleriyle yeni
bir asamaya tasindigini vurguladi:
“Turkiye'de yapisal celik sektorlinln
gelismesi, sektorin bilgi birikiminin
gliclenmesi ve lkemizin bu alandaki
potansiyelinin daha ileriye taginmasi
icin caligtyoruz. Buglin éniimuzde yal-
nizca sektérimizi blyltme hedefi
yok; Turkiye'nin yapilasma kiltiring,
Uretim anlayisini ve gelecege bakisi-
ni déndstirme sorumlulugu da var.
Deprem gercegiyle yasayan, glgli
bir celik Uretim altyapisina ve mi-
hendislik birikimine sahip tlkemizin
bu imkanlari yapi glvenligi icin daha
etkin kullanmasi gerekiyor. “Mevcut
aliskanliklarla gelecegin ihtiyaclarina
cevap veremeyiz” diyen Girel, "TU-
CSA olarak tecribemizi yeni bir do-
nlsim iradesiyle birlestiriyor; kamu,

www.metaldunyasi.com.tr
Yazinin devam sayfa 20°de —>»
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Ist Olgiim ve Enerji Kontrol Cihazlart

Isolite LBK Serisi Tuglalar

Kumag Katmanl:
Kompansatir

LBK-KTS Serisi Tuglalar
Kalsiyum Silikat Plakalar

Kauguk ve PTFE-Teflon Uriinler
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TUCSA

TURK YAPISAL CELIK DERNEGI

Celik Gibi Saglam Bir Tiirkiye igin

Yapisal Celik

sanayi, muhendislik ve yatinm din-

yasini ortak bir hedef etrafinda bulug-
maya c¢agdiriyoruz. Amacimiz yalnizca
daha fazla ¢elik yapi Gretmek dedil,
daha guvenli, strdurdlebilir ve reka-
betci bir Turkiye'nin insasina katkida
bulunmak. Guvenli yapi bir marka
veya malzeme tercihi degil, bir sis-
tem meselesidir” dedi.

Bes yilda yiizde 15 hedefi:

Celik yapilasmada yeni dénem
“Celik Gibi Saglam Bir Tirkiye icin”
manifestosunun  detaylarini  akta-
ran TUCSA Yoénetim Kurulu Bagkan
Yardimcisi Melih Simsek, degisimin
énemine su soézlerle dikkat cekti:
“Turkiye, dinyanin en aktif deprem
kusaklarindan birinde yer almasina
ve diinyanin dnde gelen celik Ureti-
cilerinden biri olmasina ragmen; yapi
stogundaki celik payr hala %3-5 sevi-
yelerinde sikismig durumdadir.

Deprem gercegiyle her ylzlestigimiz-
de yasadigimiz acilar, maddi kayiplar;
mevcut aligkanliklarimiza yeni yon-
temleri bir an dnce eklememiz ge-
rektigini gostermektedir. Bu nedenle
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TUCSA olarak Turkiye'nin yapi kilti-
rin, geligmis Ulkeler seviyesine ¢ika-
racak tarihi bir sorumlulugu Ustlenmis
bulunuyoruz.”

Turkiye'de yapi stogunda celigin pa-
yini éniimizdeki bes yil icinde en az
yuzde 15'e ¢ikarmayi hedeflediklerini
aciklayan Simsek, okul, hastane gibi
kamusal yapilarda, kentsel donu-
simde ve konut sektoriinde yapisal
celigin daha yaygin kullaniminin éne-
mine dikkat cekti. “Turkiye'nin yerli
ve milli celik Gretim glict, sanayi ka-
pasitesi ve mihendislik birikimi, yapi
sektorinde ¢ok daha ileri bir noktaya
ulagmamiz icin dnemli bir potansiyel
sunuyor” diyen Melih Simsek; “Gu-
yapilagmayi
Uretimi daha kontrolli hale getirmeyi,

venli yayginlastirmays,
kentsel donisiml hizlandirmay ve
sanayimizin katma dederini artirma-
yi hedefliyoruz. Manifestomuzla bu
dénusimin yonind ve onceliklerini
acikca ortaya koyuyoruz. Simdi ihtiyag
duydudumuz sey, bu hedefleri kamu
politikalarindan yatirm kararlarina,
tasarimdan Uretime kadar butincil
bir yaklagimla hayata gecirmek” dedi.

'Yapi Fabrikalari’ Yaklagimi:

Kentsel doniisiimde Sanayi Devrimi
Yapi Uretimini santiyeden fabrikaya ta-
slyan endustriyel model hakkinda bilgi
veren TUCSA Yonetim Kurulu Bagkan
Melih  Simsek,
dénlglimi yalnizca mevcut yapr sto-

Yardimcisi “Kentsel
kunun yenilenmesi olarak degil, Trki-
ye'nin Uretim gliciint, muhendislik bi-
rikimini ve sanayi kapasitesini harekete
gecirecek stratejik bir déntsgim firsati
olarak ele almaliyiz. Yapi Gretimini san-
tiyelerden modern fabrikalara tasiyip,
moddler celik ve yapisal celik sistem-
lerini yayginlastirarak santiye stresini
lgte bire indirebiliriz. ‘Yapi Fabrikalari’
yaklagimiyla moduler ¢elik konut Ureti-
mini Slceklendirmeyi ve kentsel déni-
simi hizlandirmayi hedefliyoruz.

Bir yilda 500 bin konut Uretebilmek
icin 3,5 milyon ton yapisal ¢elige, 120
bin kisilik insan kaynagina ve 20 bin
metrekare blyukliginde 135 fabrika-
ya ihtiya¢ duyuyoruz. Bu fabrika alan,
10 otomobil fabrikasinin kapali alani-
na denk geliyor. Tirkiye'nin 50 mil-
yon tonluk celik Gretim kapasitesi, bu
hedefin dlceklendirilmesi icin énemli
bir potansiyel sunuyor. 2023 verileri-
ne gore 3,5 milyon issizin bulundugu
Ulkemizde, bu modelin istihdam acI-
sindan da énemli bir firsat yaratabile-
cegini distintiyoruz. Uc yilda 1 milyon
moddler ¢elik konut Gretmemiz mim-
kiin. Uretim aliskanliklarimizi degisti-
rip moduler celik yapi endustrilerini
kurdugumuzda, mevcut kaynaklarimi-
z1 ve tercihlerimizi dénustirerek dep-
rem direngli yapilara kavusabilir, ayni
zamanda ihra¢ edilebilir yepyeni bir
endustri kurabiliriz” dedi.

“ingaat Malzemesini Degil,

ingaatin Kendisini ihra¢ Edecegiz"
Malzeme ihracatindan, bitmis yapi ve
teknoloji ihracatina gecisin  dnemi-
ne dikkat ¢ceken Melih Simsek, “Yapi
fabrikalar kurarak, yapilari moduler

www.metaldunyasi.com.tr
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TURK YAPISAL CELIK DERNEGI |
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olarak dinyaya ihra¢ edecek, insa-
at malzemesi Uretim glicimizi yapi
Uretimine tagimayi, Uretim, mihen-
dislik ve teknolojiyi ayni ekosistemde
bulusturarak Tirkiye'yi yalnizca insaat
malzemesi ihra¢ eden degil, tamam-
lanmis yapilariyla da kiresel pazarlar-
da s&z sahibi olan bir tlke konumuna
tagimayi hedefliyoruz” dedi.

Kamuda Giliven Damgasi:
TUCSAMARK ve Mevzuat
Reformu ile Miimkiin

Cevre, Sehircilik ve iklim Degisikligi
Bakanligi ile yuratilen is birligi kap-
saminda TUCSAMARK'in kalite ve
teknik yeterliligi destekleyen bir sis-
tem olarak glglendiriimesi; TUCSA
AKADEMI ile de sektérde siirekli egi-
tim, teknik yetkinlik ve nitelikli insan
kaynaginin gelistirilmesi hedefleniyor.
TUCSA, kalite ve guvenin yalnizca
Urinle degil; tasarimdan Uretime ve
uygulamaya kadar bitln strecin or-
tak standartlarla yonetilmesiyle sagla-
nabilecegini vurguluyor.

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

iklim Krizi ve COP31 Taahhiitlerine
Tam Uyum konusunun da yapisal

celigin geri dénusturulebilirlik po-
tansiyeli, kuru montaj ve déngusel
ekonomi yaklagimi, strdirilebilir
yapilasmanin énemi ele alindi. Bu
déntsimin, Turkiye'nin iklim he-
defleri agisindan da énem tasidigi-
na dikkat cekildi.

Tasarimda yapay zeké ile algoritmik
modelleme, Uretimde robotik oto-
masyon ve dijital ikizler Uzerinden
ileri mihendislik yetkinliklerinin ge-
listirilmesi  hedeflenirken, Uretimde
verimlilik ve kalitenin artirilmasi, Turk
yapisal celik sektoriniin uluslarara-
si rekabet glcinli de glclendirmesi
amaclaniyor.

Celik Gibi Saglam Bir Tiirkiye icin
Ortak Ddniigtim Cagrisi

“Celik Gibi Saglam Bir Tirkiye igin
Yapisal Celik Zorunluluktur” wvur-
gusunda bulunan TUCSA Yénetim
Kurulu, tim paydasglarina cagrida

bulundu: "Biz kamuya taahhit ve-
riyoruz, Ulkemize glveniyoruz, ba-
kanliklarimiza glveniyoruz, sana-
yicimize glveniyoruz, mihendislik
birikimlerimize guveniyoruz. Dev-
letimizi mevzuatlarda cesur adimlar
atmaya, yatinmcilarimizi gelecegin
endustriyel yapim modellerini seg-
meye, basinimizi ve vatandasla-
rimizi ise glvenli bir yasam hakki
olan celigi talep etmeye cadiriyo-
ruz. Eski aliskanliklarla yeni atilimlar
gerceklestirilemez. Gelecegi; ce-
likle, akilla ve hizla insa etmek icin
yola ¢ikiyoruz.”

Sektor 2 Aralik'ta Zirve'de Bulusacak
TUCSA'nin yeni dénem donlsim
glindemi, 2 Aralik'ta TUCSA 27. Ya-
pisal Celik Ginl Zirvesi'nde kamu,
sanayi, akademi, mimarlik, mihen-
dislik ve yatinm dunyasini bir araya
getirecek. Zirvede, yapisal celigin
gelecedi, yeni teknolojiler ve sektd-
rin dénlsim bagliklar ortak akilla
degerlendirilecek.

www.metaldunyasi.com.tr



HITACHI

Hitachi Optik Emisyon

Spektrometreler

Laboratuvar tipi ve tasinabilir spektrometre
modelleriyle, uzun donemli kararli okumalarla
yuksek performansl kimyasal analizler

Hitachi’nin Almanya Uretimli laboratuvar tipi ve tasinabilir sahip Foundry Master Smart modelinden, dusuk alasim
spektrometre modelleriyle demir-gelik, bakir, altiminyum, celiklerde azot dlelinu de yapabilen FM Expert modeline;
ginko-zamak ve nikel dahil bir ¢cok farkli alagimin CMOS sensdrlere sahip OE720 modelinden, bakir
Uretiminde ve giris kalite kontrollerinde isletmelere en iyi alasimlarinda oksijen dlcuimu yapabilen OE750 modeline 4
performansi sunmaktadir. CCD ve CMOS sensorleri optik farkli laboratuvar tipi spektrometresi bulunmaktadir. Sahada
emisyon spektrometrelerinde kullanan Hitachi High-Tech, parga kesmeden yerinde kimyasal analiz ve alasim kalite
isletmelerin ihtiyaglarina gore farkli modellere sahiptir. kontrolleri yapmak isteyen igletmeler igin PMI Master
Turkiye’'de en ¢ok tercih edilen ve argon optik sistemine Smart ve PMI Master Pro2 modelleri Aiman mthendisleri
tarafindan Uretilmektedir.

AN Daha fazla bilgi: repamet.com
Email: repamet@repamet.com
Telefon: (0216) 369 73 48
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TUDOKSAD, 2026 EFF GENEL
KURULUNDA TURKIYE METAL

Avrupa  Doékimciler  Federasyo-
(EFF) 2026 Genel

Assofond ev sahipliginde italya'nin

nu’'nun Kurulu,
Verona kentinde gergeklestirildi. TU-
DOKSAD, Yénetim Kurulu Bagkani
Oguzhan Deniz, Yonetim Kurulu Uye-
si Mehmet Rifat Ozalp ve Genel Sek-
reteri Tungag Cihangir Sen ile toplan-
tida yer alarak Turkiye metal dékim
sanayisini Ust diizeyde temsil etti.

Kurul toplantisinda, Chiara Danieli
(Fransa) oybirligiyle Gg yillik yeni bir
dénem icin EFF Bagkanligina yeniden
secildi. Federasyonun Yénetim Kurulu

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

tiyelikleri de teyit edilirken, TUDOK-
SAD'I temsilen Mehmet Rifat Ozalp
EFF Yonetim Kurulu UGyeligine yeni-

den secildi. Bu gbrev, Avrupa dokim
sektoriniin karar alma mekanizmala-
rinda Tirkiye'nin gicli temsilini bir
kez daha ortaya koymaktadir.

Toplanti kapsaminda, Uye dernekler
arasindaki yillik rotasyon uyarinca 2027
yill EFF Bagkan Yardimciliginin Belgika
tarafindan Ustlenilecegi acikland..

TUDOKSAD heyeti, Kurul vesilesiyle
Avrupa dokim ailesinin tim Gyelerini

TUDOKSAD
TURKIVE DOKUM
SANAVICILERI DERNEGI

19-21 Eyliil 2026 tarihlerinde Istanbul'da
duzenlenecek 76. Dinya Dékim Kong-
resine (WFC 2026) davet etti. Turki-
ye'nin ev sahipliginde gerceklestirilecek
olan kongre, diinya genelinden sektor
profesyonellerini, akademisyenleri ve
karar vericileri bir araya getirecek.

TUDOKSAD, Avrupa Dokim Fede-
rasyonu’nun 2007 yilindan bu yana
Uyesi olarak, Avrupa dékim sektd-
riyle gucli is birligini strdlrmeye ve
Turk dékim sanayisinin uluslararasi
alandaki gorinarligind  artirmaya
devam edecektir.
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Elemental Analiz

Niton XRF ve LIBS Analiz
Cihazlariyla Dogru ve
Hassas Analizler

Malzeme dogrulama ve elemental analizler i¢in
hizli, guvenilir ve kararli sonuclar

Thermo Scientific™ Niton™ XRF ve LIBS analiz cihazlariyla edilebilmektedir. Karbon esdegeri hesaplanabilmekte,
saniyeler icerisinde malzeme dogrulama yapilabilmektedir. kaynaklanabilirlik (API 5L) izlenebilmekte ve paslanmaz
Gelisen teknolojilerin XRF ve LIBS analiz cihazlarina celiklerde L ve H kalite aynmi yapilabilmektedir. Kalite,
entegre edilmesiyle birlikte Niton analiz cihazlari, sahada guvenlik ve mevzuatlara uygun laboratuvar kalitesinde
ve Uretimin her bir aninda alagim kontrollerinde ve sonuglar énemli oldugunda Niton XRF ve LIBS analiz
elemental analizde isletmelerin en biylk yardimcilari cihazlan igletmelere en iyi ¢6zUmU sunmaktadir.

olmak icin gelistiriimistir. Niton analiz cihazlariyla karbon
celiklerindeki karbon dahil her tarlt metal alasimi kontrol

AN Daha fazla bilgi: repamet.com
Email: repamet@repamet.com
Telefon: (0216) 369 73 48
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Cavit SOY
- Satinalma Uzmani -
cavitsoy1@gmail.com

SINIRLARI
KALDIRALIM

Kendimize &yle sinirlar koymusuz ki,
yeterince dulglinemiyoruz, yeterince
hayal edemiyoruz, rahat hareket ede-
miyoruz. Sonucunda da yeterince ve-
rimli Gretemiyoruz.

Ailede, okulda, mahallede, isyerin-
de, dernekte velhasil her yerde akil
almaz derecede sinirlarla ¢evrilmisiz.
Baski, zorbalik, mobbing, acaba ne
derler dulslncesi, kanunlar, kural-
lar, kaliplar.... At gézIGgi takmiglar,
baska tarafa bakmamiz, farkli du-
stinmemiz, fikirlerimizi séylememiz
istenmiyor adeta. Dar kaliplar igince
kalmamizi, herkes gibi digiinmemizi,
herkes gibi davranmamizi, herkes-
le ayni tepkileri vermemizi istiyorlar.
Adeta kalabaliklar icinde kaybolmus,
bir kavanoz icinde hapsolmus, nefes-
siz kalmig, kuyunun dibine dismds,
kanadimiz kirilmis gibi hissetmemizi
saghyorlar.

Birakin kendimizi sayilarla ifade etme-
yelim, sinirsiz hayallerimize gem vur-
mayalim, distncelerimiz kelepgelen-
mesin, elestirebilelim, &nerebilelim,
Uretebilelim..
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Ne otuz iki farz ne de on rekét sinirla-
masin bizi. Otuz Ugte takili kalmayalim.
Doksan dokuzdan fazlasini arayalim. Beg
vakitle sinirlamayalim kendimizi. Guci
ve yaratmasi sinirsiz bir glice yalvariyor-
sak neden sinirli seyler istiyoruz ki?

Calismamizi saatle, okumamizi say-
fayla, ¢izmemizi renklerle, Uretmeyi
yasla sinirlandirmiglar. Halbuki G¢ ana,
Uc ara renkten sinirsiz sayida renk
elde edebiliriz. Uretmek sadece bilek
glclyle yapilmaz ki; aklimizla da, fik-
rimizle de, hislerimizle de Uretebiliriz.
Tabi siz sarkilari notalarla ve enstri-
manlarla sinirlandirirsaniz; boceklerin,
kusglarin, agaglarin, riizgarin, yagmu-
run sesini duyamazsiniz.

Surekli alternatif Gretmeye caligalim.
Her planimizin, her hedefimizin, her
girigimimizin, her hayalimizin, her stra-
tejimizin, her hamlemizin bir alternatifi
olsun. Isler yolunda gitmediginde pla-
nimizi, hedefimizi, girisimimizi, hayali-
mizi, stratejimizi dedistirerek, vazgec-
meden yola devam edebilelim.

Kendimizi tek takimla, tek partiyle, tek
liderle, tek dostla, tek dernekle sinir-
landirmayalim. Galip gelince sevine-
cegimiz bir takim daha olsun, yanlis
yaptiginda veya yanlis yola girdiginde
kendimize yakin bir parti daha olsun,
glic zehirlenmesine yakalandiginda
pesinden gidecegimiz bir liderimiz
daha olsun, yardima ihtiyacimiz ol-
dugunda bir dost daha yanimizda
bulunsun, Uyeleriyle kaynasacagimiz
ve hedeflerine yardim edecedimiz bir
denegimiz daha olsun.

Tek tarafli bakmayalim hayata. Her
distnceden, her fikirden cevremiz
olsun. Herkesin fikirlerini dinleyelim
ve faydalanalim. Her diglinceden
farkli yazarlarin kitaplarini okuyalim.
Degdisik gazete, dergi ve sosyal med-
yalari takip edelim.

Yatinmlarimizi tek bir seyde tutmaya-
lim. Yatirm sepetimiz olsun.

Her Glkeden meslektaglarimizi, Gretici-
leri, yatinmcilar takip edelim.

Yeniliklere acik olalim, kendimizi yenile-
yelim.

Eger Uretiyor ve satiyorsak; alternatif pi-
yasalari aragtiralim, fizibilite caligmalarn
yapalim. Yonetim organizasyonumuzu
yapalim ve ona goére elemanlar bula-
lim, olmazsa elimizdeki elemana gore
organizasyonumuzu degistirelim. Her
teklifimizde teklif ettigimiz Grinln bir
alt ve Ust segmentleri, bir alt ve Ust fi-
yatli olanlari, stoklu ve terminli olanlari,
birkac ¢esit ddeme ydntemini sunalim.
Mesela; bu trin 40 $, su marka olursa
5094, eger on bes giin beklerseniz30$'a
yeni bir GrinimUz gelecek, nakit 6der-
seniz %50 indirimimiz var, kredi kartina
bdyle, 30 giin vadeliye bdyle gibi.

Uretim yontemlerini de cesitlendire-
lim. Daha verimliye ve daha az mali-
yetliye ulagsmak icin denemeler yap-
maktan cekinmeyelim.

Calisanlarimizi esnek calisma saatleri-
ne gore uyarlayalm. Sirali, degisken,
araliksiz  Gretim  modeline gecelim.
Kendimizi 08.00-17:00 arasina hapset-
meyelim. 10:00-19:00 arasi ¢alisacak bir
ekibimiz de olsun. Ucretleriise, kideme,
tecriibeye, verimlilige gore cesitlendi-
relim. Her isin asgari Ucreti farkli olsun.

Her tlrlG satinalma faaliyetinde her za-
man en az (g alternatif markamiz, lc
farkli tedarikcimiz olsun.

is bagvurularinda kendinizi kisitlama-
yin. Mesleginiz ne olursa olsun, yani-
na yeteneginize gbre ya satis ya da

satin alma ekleyin.

Sinir tanimayan yoneticiler & caliganlar. ..

www.metaldunyasi.com.tr
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PASLANMAZ GELIK SEKTORUNUN
GELECEGI II. ULUSAL PASLANMAZ
CELIK ZIRVESI'NDE ELE ALINDI

PROF. DR. HASAN MANDAL
ISTANBUL TEXNK mﬂ

REXTORD

Paslanmaz Celik Sanayi Dernegi (PASSAD) tarafindan 13 Ekim'de
Istanbul'da diizenlenen II. Ulusal Paslanmaz Celik Zirvesi, sanayi,
akademi ve kamu temsilcilerini bir araya getirdi. “Tiirkiye'de Pas-
lanmaz Celik Sektoriiniin Yakin Gelecekiteki Doniisiimii” temastyla
gerceklestirilen zirvede, sektoriin rekabet giiciinden kiiresel teda-
rik zincirindeki degigimlere, yeni kullanim alanlarindan nitelikli
insan kaynagt ihtiyacina kadar pek cok konu ele alindi.

Tirkiye'de paslanmaz celik sektori-
nn gelisimini desteklemek amaciyla
faaliyet gosteren PASSAD, II. Ulusal
Paslanmaz Celik Zirvesi'ni 13 Ekim
2026'da istanbul Teknik Universite-
si Stleyman Demirel Kiltir Merke-
zi'nde gerceklestirdi. Sektérin farkl
alanlarindan temsilcileri, akademis-
yenler, kamu paydaglarini ve 6gren-
cileri bulusturan zirvede, Turkiye'de
paslanmaz celik sektériinin mevcut
durumu ve 6nlmizdeki dénemde
karsilagabilecegdi firsat ve riskler de-
Jerlendirildi. Gin boyunca dizenle-
nen oturumlarda degisen pazar ko-
sullari, kiresel rekabet, son kullanici
beklentileri, teknik gelismeler ve sek-
térin ihtiyag duydugu insan kaynagi
gibi basliklar tzerinde duruldu.

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

Aclilista konugan PASSAD Yénetim Ku-
rulu Bagkani Ji Seob Choi, “Bu anlamli
etkinlige ev sahipligi yaptigi icin Sayin
Hasan Mandal'a ve zirvenin dizenlen-
mesine katkida bulunan herkese en

icten tesekkdrlerimi sunuyorum. Bu-
gunkd zirvenin, paslanmaz celik sek-
toriindeki yeni teknolojileri ele almak
ve surdurllebilir bir gelecege yonelik
vizyonumuzu paylasmak agisindan de-
Jerli bir firsat olmasini diliyorum” dedi.

"Zirvede ortaya cikan

fikirlerin somut is birliklerine
dénlismesini istiyoruz”

PASSAD Genel Sekreteri Dr. Erdem
Sireli, zirvenin sektor ile akademi ara-
sinda kalici is birlikleri gelistirmek agi-
sindan énemli bir platform oldugunu
belirterek sunlar séyledi: "Gegtigimiz
yil diizenledigimiz ilk zirvede 100'den
fazla sirketten 467 katilimciyi bir araya
getirdik. Bu bulugsma, sektorimizin
birbirini dinlemeye ve ortak ¢cdzimler
gelistirmeye ne kadar ihtiyag duydu-
Junu gosterdi. Ik zirvede dile getirilen
gorus ve beklentiler, bu yilki programi-
mizin sekillenmesinde de yol gosterici
oldu. PASSAD olarak gectigimiz bir
yil icinde editimden Universite is bir-
liklerine kadar farkli alanlarda dnemli
adimlar attik. Bizim icin énemli olan,
bu calismalarin birbirini tamamlamasi
ve zirvede ortaya ¢ikan bir fikrin daha
sonra bir egitime, arastirmaya veya
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Labmix™*

find your standards

AMNALYTIK GMBH

GSPECTRO  ~yseecmuma () Nieka'

Branding Guidelines

SPECTROLAB S

» Diistik alasimli celiklerde 20 saniyenin
altinda analiz stresi

e Minimum bakim gereksinimi

e 2 kat daha diistk tayin limitleri

* % 27 daha kicik govde tasarimi

» iCAL tek numune kalibrasyonu

SPECTROMAXXx

» Diinyanin en ¢ok tercih edilen metal analiz cihazi

= Fe, Ni, Co, Ti bazlarinda N; Cu, Ti bazlarinda O ve Ti bazinda H analizi

» Dijital yakma kaynadi sayesinde hizli, glivenilir, hassas analizler

* TEK NUMUNE ile, alasim/baz sayisindan bagimsiz profil ve
rekalibrasyon ayarlari AYNI ANDA (iCAL)

o 2 farkli tip icin masalst( ve ayakli model segenekleri

* Yeni, ylksek ¢ozUnurliklG CMOS Dedektérler ile donatilmis,
SPECTRO UV Plus temizleme kartusu ile sirkilasyon sadlanan
argon doldurulmus kapali sistem UV optik.

SPECTROPORT
¢ Sinifinda en yiiksek performans

» DUs(k satinalma ve isletim maliyeti

* {CAL - TEK NUMUNE KALIBRASYONU

SPECTROCHECK

» Sinifinda en yiksek performans

En distk satinalma ve isletim maliyeti

¢ Kiiclk ve orta 6lgekli isletmeler icin tasarland
* TEK NUMUNE KALIBRASYONU (iCAL)

e Vakumsuz optik

SPECTROTEST
= Market lideri, yiksek hassasiyetli
portatif spektrometre
¢ Paslanmaz celiklerde AZOT analizi
s Ark modunda KARBON tayini
¢ Zengin kittphanesi sayesinde hizli kalite tayini
¢ Akilli kalibrasyon - TEK numune ile
tim ayarlar tek seferde (iCAL)

SPECTRO xSORT
o Yiksek alasimli ve hassas metal analizi
* 10 sn'den az sUrede hafif element tayini
¢ Shutter ile yaksek radyasyon gavenligi
* 50KV X-ray tupld, radyoaktif kaynaksiz
* Kolay. pratik kullanim

o Numunesiz otomatik kalibrasyon (iCAL)
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JISEOB CHOI
PASSAD

sektorln ortak bir caligmasina dénu-
sebilmesi. Bu yil Tirkiye'de paslanmaz
celik sektdriniin yakin gelecekteki do-
nlsiminG ele alirken rekabet kosul-
larindan dis ticarete, karbon dizenle-
melerinden yeni kullanim alanlarina ve
insan kaynagina kadar pek cok baslig
genis bir perspektifle degerlendirme
firsati bulduk. Bir Ureticinin burada
dile getirdigi ihtiyacin bir akademisye-
nin arastirmasina ya da bir 6grencinin
meslek tercihine yon verebilmesini
son derece degerli buluyoruz.”

"Paslanmaz celigi artik stratejik bir
malzeme olarak degerlendirmeliyiz”
istanbul Teknik Universitesi Rektorii

Prof. Dr. Hasan Mandal ise dinyada
degisen ekonomik ve teknolojik den-
gelerin paslanmaz celik sektériine
yeni sorumluluklar ve firsatlar getir-
digine dikkat cekerek sdyle konustu:
“Diinyada jeopolitik dengelerin yani
sira jeoekonomik ve jeoteknolojik ge-
lismelerin giderek daha fazla belirle-
yici oldugu bir dénemden geciyoruz.
Kiresel ticaret dinamiklerinin, stra-
tejik ham maddelerin ve teknolojiye
dayali rekabetin dnem kazandigi bu
ortamda paslanmaz ¢eligi yalnizca bir
metalin Stesinde, stratejik bir malze-
me olarak konumlandirmamiz buylk
dnem tagiyor. Sektérin  gelecegini
sekillendirecek ¢ temel alan goriyo-

rum. Bunlardan ilki bilgi, bilim ve tek-
nolojiye dayali yiksek katma degerli
uretim; ikincisi strdurdlebilirlik ve yesil
dénlstim; Gglinclsu ise yapay zeka ve
dijital teknolojiler. Bu ¢ alandaki do-
nlsiimUn basarisini belirleyecek ortak
unsur ise nitelikli insan kaynagi ola-
cak. Universitelerin, bilgi aktariminin
otesine gecerek degisen teknolojilere
uyum saglayabilecek yetkinlikleri ka-
zandiran kurumlar rolini Ustlenmesi
gerekiyor. Bu dénlgim sirecini ba-
sariyla yonetmek ise ancak Universite
ve sanayi is birliginin glcll bir sekilde
tesis edilmesiyle mimkin olacaktr.
Sektorle Universiteler arasindaki is bir-
ligini egitimden arastirmaya ve tekno-
loji gelistirmeye kadar genisletmeliyiz.
ITU olarak sektdriin ortak ihtiyaglarina
¢cozim Uretmek ve bu is birliklerinde
sorumluluk Ustlenmek icin hazinz.”

Zirve kapsaminda dizenlenen otu-
rumlarda Turkiye paslanmaz celik sek-
térdnin gelisimini etkileyen ekono-
mik ve ticari kosullar farkli yonleriyle
ele alindi. Kiresel tedarik zincirindeki
dedisimler, yeni pazar firsatlari ve sek-
térin rekabet glcini etkileyen un-
surlar degerlendirilirken, paslanmaz
celigin farkl sektorlerdeki kullanim
alanlar ve degisen musteri beklenti-
leri de glindeme geldi.
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TOFAS'TAN HIERAPOLISE 20 YILI ASAN

KULTUREL MIRAS DESTEGi

Tofas, Tiirkiye’nin en 6nemli kiiltiirel miras alanlarindan Hiera-
polis Antik Kenti’ndeki kazi ve restorasyon calismalarina 2005
yulindan bu yana verdigi destegi siirdiiriiyor. Pamukkale ile 1988
yulindan bu yana UNESCO Diinya Mirast Listesi’nde yer alan Hiera-
polis Antik Kenti i¢in, Tofas CEO’su Cengiz Eroldu kiiltiirel mirasin
korunmasin yalnizea gegmise sahip ¢itkmak degil, gelecek: nesillere
yapilan uzun vadeli bir yatirim olarak gérdiiklerini soyledi.

Tofas, kilttrel mirasin korunmasina
yonelik caligmalarini uzun soluklu
projelerle strdlrlyor. Tofag CEO'su
Cengiz Eroldu, sirketin toplumsal ya-
tinmlarinda kisa vadeli ve tek seferlik
katkilar yerine strdurilebilir ve kalici
deger yaratmayi hedefledigini belirt-
ti. Cengiz Eroldu, "Guglu bir toplu-
mun, is dinyasinda kalici basarinin
da temel unsurlarindan biri oldugu-
na inaniyoruz. Bu nedenle toplumsal
gelismeyi destekleyen, llke ekono-
misine katki saglayan ve toplum igin
kalici deger yaratan projelere uzun
yillardir yatinrm yapiyoruz. Kiltirel
mirasa verdidimiz destede de ayni
anlayigla yaklagiyoruz. Hierapolis bu
yaklagimimizin en uzun soluklu ve en
degerli drneklerinden biri. Kdiltdrel
mirasa destedimizi bir sponsorluk
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iliskisi olarak gérmuyor; eserlerin ko-

runmasina katki vermeyi, gelecege
yapilan bir yatinm olarak degerlendi-
riyoruz” dedi.

Cengiz Eroldu, Hierapolis Antik Ken-
ti'nde ylrGtilen calismalara katki
saglayan T.C. Kultir ve Turizm Ba-
kanligi ile Denizli Valiligi'ne tesekkir
ederken; 1978 yilinda asistan olarak
geldigi Hierapolis'te 2000 vyilinda
kazi bagkanhgini Gstlenen ve yaklagik
40 yil gérev yapan Prof. Dr. Frances-
co D'Andria, mevcut Kazi Bagkani
Prof. Dr. Grazia Semeraro ve kaz
ekibinin caligmalarinin dnemine de

dikkat cekti.

20 yih asan destek

Hierapolis Antik Kenti'nde sistematik
arkeolojik kazilar, ilk kez 69 yil dnce
bagladi. Tofag'in Hierapolis Antik
Kenti'ndeki kazi ve restorasyon ca-
lismalarina destegi 2005 yilina da-
yaniyor. ilk yillarda Frontinus Kapisi
destek
saglayan sirket, ilerleyen dénemde

kapsamindaki caligmalara
Antik Tiyatro, Nekropol ve San Fi-
lippo Matriumu gibi énemli kalinti-
larin glin yGzine cikarilmasina katki
sundu. Tofag'in destegi daha sonra
Ploutonion’un, diger adiyla “Cehen-
nem Kapisi”nin kazi ve restorasyonu
ile Hades Heykeli'nin korunmasina

www.metaldunyasi.com.tr
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calismalarini

yonelik
kapsayacak sekilde genisledi. Boy-
lece Hierapolis ile Tofas arasindaki
is birligi 20 yili asan uzun soluklu bir
kiltirel miras projesine dénustt. T.C.

restorasyon

Kalttr ve Turizm Bakanligr ile Deniz-
li Valiligi'nin himayesinde ydritilen
Hierapolis kazilarinda, basta Turkiye
ve Italya olmak (izere arkeolog, mi-
mar, restoratdr ve uzmanlardan olu-
san yaklagik 40 kisilik uluslararasi ekip
gbrev yapiyor. Tofas, kiltlrel mirasin
gelecek nesillere aktariimasina yo6-
nelik bu bilimsel caligmanin parcasi
olmayi kurumsal vatandaslik sorum-
lulugunun dnemli bir unsuru olarak
degerlendiriyor.

"Cehennem Kapisi” Hierapolis'in
tarihini 300 yil geriye gotirdii

Hierapolis kazilarinin en dikkat ¢eki-
ci bolimlerinden biri ise antik kay-
naklarda “Cehennem Kapisi” olarak
anilan Ploutonion Kutsal Alani oldu.
2013 yilinda gerceklestirilen kazilar-
la yeniden ortaya ¢ikmaya baglayan
ilk kez Arkaik Do-
nem’e ait izlere ulasildi. Kazilarda

Ploutonion’da

ortaya ¢ikarilan Arkaik Dénem parca-
lari ve Friglere ait Kibele kabartmasi,
Hierapolis'in bilinen tarihini yaklasik
300 yil geriye tagidi. Kentin MO 3.
ylzyilda kuruldugu kabul edilirken,
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bulgular Friglerin kent henliz kurul-
madan 6nce bolgedeki magarayi zi-
yaret ettigini ve alanin MO 6. yiizyilda
kutsal alan olarak kullanildigini orta-
ya koydu. Bdylece Ploutonion kazilari
yalnizca dnemli bir arkeolojik yapinin
gun 1sigina cikarilmasini degil, Hie-
rapolis'in bilinen tarihinin yeniden
yorumlanmasini saglayan énemli bir
bilimsel kesfi de beraberinde getirdi.
Kentin orta béliminde, yaklagik 35
derece sicakh@indaki termal suyun
ciktigr dogal bir boslugun bulundu-
Ju alanda yer alan Ploutonion, antik
dénemde yeralti dlnyasinin tanrisi
Hades ile iliskilendiriliyordu. Kaz
calismalarinda ortaya cikarilan en
onemli eserlerden biri olan ve tahtin-
da oturan Hades'i tasvir eden yerel
mermerden yapilmig Hades Heykeli
bugiin Denizli Arkeoloji Mizesi'nde
korunuyor. Ploutonion’un kesfinde
antik tarihci ve cografyaci Strabon'un
bdlgedeki dlimcil gazlara iligkin an-
latimlari da arastirmalara 1sik tuttu.
Alanda ortaya cikarilan kug kemikleri
ve diger bulgular, antik kaynaklarda-
ki anlatilarin izlerini destekleyen un-
surlar arasinda yer ald.

Hierapolis'te yeni
dénem calismalar siiriiyor
Hierapolis'te calismalar bugin de

yeni kazi, koruma ve ziyaretgi dene-
yimini gelistirmeye yonelik projeler-
le devam ediyor. italyan Arkeoloji
Heyeti, Denizli Muzesi ile is birligi
icinde; Salento Universitesi, Messina
Universitesi, Pisa Universitesi, Torino
Politeknik Universitesi, Pamukkale
Universitesi ile Ankara ve izmir'deki
Universitelerden arastirmacilarin yer
aldigr genis bir bilimsel ekiple calis-
malarini ylrutiyor. Ekipte arkeolog-
lar, konservatérler ve mimarlarin yani
sira deneyimli yerel calisanlar da go-
rev aliyor. Calismalar italyan kurumla-
rinin yani sira Tofas-Kog Vakfi tarafin-
dan da destekleniyor. 2022 yilindan
buyanayuritilen calismalarin dnem-
li odaklarindan birini Apollon Kutsal
Alani ve anitsal Severuslar Nympha-
eumu olusturuyor. Nymphaeum'un
korunmasi ve restorasyonunun yani
sira alanin ziyaretcilere acilmasi, zi-
yaretci glizergahlarinin gelistirilmesi
ve yapinin daha glcli bicimde an-
latilmasina yonelik dizenlemeler de
program kapsaminda ydritiliyor.
Zeus, Hera, Apollon, Artemis ve Le-
to'yu betimleyen figlrli alinliklarla
zenginlestirilen anitsal cegme yapisi,
Apollon Kutsal Alani'nin ayrilmaz bir
pargasini olusturuyor. Son dénem ka-
zilarinda Nymphaeum'un, kutsal alan
boyunca uzanan biyik bir deprem
fayinin dodrudan Uzerine inga edildi-
gi belirlendi. Termal sularin fay hatti
boyunca ilerleyerek ana kayadan yu-
zeye ciktid, buna Hierapolis'te Antik
Cagd’'dan bu yana bilinen gazlarin es-
lik ettigi tespit edildi. Bulgular, antik
dénem mimarlarinin bdlgenin uzun
stredir devam eden sismik hareket-
liligine ragmen yapinin saglamhgimi
koruyabilmek i¢in 6zel mihendislik
¢ozlmleri gelistirdigini de ortaya
koydu. Fay hattini asarak devasa ya-
ply! tagtyan kemerlerin inga edildigi
Nymphaeum’un ginimdize ulasan
bolimleri halen 12 metrenin Gzerin-
de yukseklige sahip.
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2026 yilinda yeni mermer

yapilar giin 1sigina cikarildi

2026 yili kazi sezonunda caligmalar, ziya-
retci glzergadhlarinin  olugturulmasinin
planlandigi Nymphaeum’un &éniindeki
alana dogru genigletildi. Kazilar sonu-
cunda kalin bir traverten tabakasinin
altinda yeni mermer yapilar ortaya ¢i-
karildi. Teknik acidan zorlu kosullarda
strdirilen caligmalara paralel olarak
Nymphaeum'daki koruma uygulamalari
da devam ediyor. 2025 yilinda yapinin
kuzey kosesinde 6zgiin mimari eleman-
larin yeniden bir araya getirilmesine yo-
nelik anastylosis uygulamasi gercekles-
tirilirken, 2026 yilinda Gg situnun daha
ozglin elemanlariyla yeniden ayagda
kaldinlmasi planlaniyor. Projede ayrica
cephede yeniden kullaniimalar mim-
kin olmayan 6zgin mimari elemanlarin
Nymphaeum’un 6niinde &zel olarak
tasarlanan celik tasiyicilar Gzerinde ser-
gilenmesi hedefleniyor. Bilgilendirme
panolari ve multimedya icerikleriyle zi-
yaretci glizergahlarina entegre edilecek
bu dlzenlemeyle bir Nymphaeum Acik
Hava Mizesi olusturulmasi dngoriliyor.
Hierapolis Mlzesi'nde korunan figirl
mimari frizlerin de bu alanda sergilen-
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mesi planlaniyor. Acik hava mizesinin,
arkeolojik kalintilarin yani sira antik ya-
pilar ile Hierapolis'i dinya dlceginde
benzersiz kilan jeotermal ve sismik do-
Jal olgular arasindaki iliskiyi de ziyaretgi-
lere aktarmasi amaglaniyor. Antik kentin
farkl bolumlerinde ziyaretci erigimini iyi-
lestirmeye yonelik calismalar da strdu-
riltyor. Apollon Kutsal Alani ile Tiyatro
arasindaki alanda traverten ve mermer
bloklar butinlikli bir sergileme dizeni
dogrultusunda yeniden konumlandiri-
lirken; Aziz Philippos Kutsal Alani'ndan
kentin anitsal merkezine, Tiyatro'dan
konut bdlgesi ve Ploutonion'a kadar
uzanan genis bir alanda agida ¢ikarilan

yapilanin korunmasina ve ziyaretgi gu-
zergahlarinin bakimina yonelik uygula-
malar gerceklestiriliyor. Helenistik-Roma
Dénemi Nekropoli'nde ise mermer la-
hitler ve mezar alanlarinin mekansal du-
zeni Uzerine bilimsel aragtirmalar devam
ediyor. Kazi ekibi ayrica yeni teknolojiler-
den yararlanarak bilimsel aragtirmalarini
surdirlyor. Sismik kiriklardan etkilenen
boélgelerdeki sicaklik degisimlerini bel-
gelemek amaciyla drone tabanli termal
gorintileme calismalar yUrGtilirken,
Nymphaeum’a ait mimari bloklarin sis-
tematik kataloglanmasi ve kazilarda
elde edilen buluntularin belgelenmesi-
ne yonelik calismalar da devam ediyor.
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METALURJI
MUHENDISLIGI
NEREYE EVRILIYOR!

Metalurji Miihendisligi yillarca
Meteoroloji Miihendisligi ile
karigtirilmaktayd..

Metalurji Miihendisligi:

inorganik ve organik kékenli dogal
veya sentetik hammaddelerden bas-
layarak metal, seramik ve polimer
esasli  mihendislik malzemelerinin
tasarlanmasini, gelistirilmesini, Uretil-
mesini ve bunlarin dzelliklerinin cesitli
sanayi dallarindaki teknik ihtiyaclara

uyarlanmasini konu alr.

Ulkemizde Metalurji Miihendisligi'n-
den mezun arkadaglarimiz ve yillarca
sektorde calisgan meslektaglarimizin
buyik cogunlugu Demir- Celik ve D6-
kiim sektoriinde gorev almakta.

Ancak bu sektérlerde calisgan mes-
lektaglarimizdan beklenen en énemli
seyler;
o Uretimin dogru yapilabilmesi
e Zamaninda yapilabilmesi
e Sorunlarn ¢éziminiu saglama-
lari.
seklinde.
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Bu sebeple bircok meslektasimiz bu
cerceve icinde sikigip kaliyor.

Havacilik basta olmak Uzere, savun-
ma, enerji, haberlesme ve otomotiv
sanayii gibi bir¢cok gelisen sektorin
giderek artan ihtiyaclari Gstlin perfor-
mansli yeni malzemelerin gelistiriime-
sini zorunlu hale getirmistir.

Bunun sonucunda polimerler, se-
ramikler ve kompozitler, konvan-
siyonel metalik malzemelerin ya-
ninda yerini almis ve mihendislik
malzemelerini blylk dlclide zen-
ginlestirmistir.

Tum bu gelismeler karsisinda, insan-
lik tarihi boyunca gelistirilmis olan
geleneksel malzemelerin, bir taraftan
ozelliklerinin daha da iyilestirilmesi,
diger taraftan yeni ve yaratici yakla-
simlarla alternatiflerinin gelistirilmesi
kacinilmazdir.

Son 30 yildir Malzeme Muhendisligi
alanina yeni bir ivme kazandiran bu
olgu, Metalurji ve Malzeme Mihen-
disligi egitim programlarina da yon
vermektedir. Artik Malzeme Bilimi ve
Nanoteknoloji Mihendisligi egitimle-
ri adirhk kazanmalidir.

Malzeme Bilimi ve

Nanoteknoloji Miihendisligi,
Maddenin en kiicik yapi tagina inerek
bu alanda ¢alismalar gergeklestiriyor.
Atomik ve molekiler dizeydeki mu-
hendislik malzemelerinin incelenmesi

ve tasarlanmasi ile ilgileniyor. Tek-
nolojinin her gecen gln gelismesi
ile hammaddeler dahil olmak Utzere
mihendislik gerektiren metal, sera-
mik ve polimer esasli malzemelerin
retilmesini konu olan Malzeme Bi-
limi ve Nanoteknoloji Mihendisligi
boliminde yeni malzeme Uretmenin
yani sira mevcut olanin daha saglik-
li ve glivenli olarak gelistiriimesi de
esas aliniyor.

Artik geldigimiz noktada;

e Toz metalurjisi

o Eklemeli imalat ve

@ Yeni kompozit malzeme geligimi
dnemli hale geldi.

Dinya da bir gelismislik gostergesi
olan malzeme laboratuvarlarinin ma-
alesef Ulkemizde olmamasi bu gelis-
melere ayak uydurmakta zorlanma-
miza sebep oluyor.

Dolayisi ile yeni malzeme gelistiriime-
sinde bizi geride birakiyor.

Metalurji Mihendisi arkadaglarimizin

bu gelisime ayak uydurabilmesi icin;
e 3 boyutlu ¢izim programlarina
vakif olmasi
@ Sonrasinda bunlari simllasyon ve
e Eklemeli imalat yontemlerinde
kullanabilmesi

gercegine dogru itiyor.

Bu sayede;

e Malzemenin kimyasal kompozis-
yonu ile birlikte
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e Boyutsal konfiglrasyonlarda
olusacak sivi metal akis durumu(
akiskanlar mekanigi)

e Termal durumu (termodinamik)
e Sonunda da stres ve katilagma

durumuna

vakif olmasini getirecek. Ayrica pra-
tikte de uygulama yapilabilmesine
bulyuk yardimi olacak.

Artik ginimizde en &nemli ko-
nulardan biri de toz metalurjisidir.
Toz
malzemelerin imalati ve gerekli

metalUrjisinde  kullanilacak

hammaddelerin olusturulmasi ge-
rekmektedir.

Metalurji Mihendislerinin bu malze-
melerin imalati ile ilgili prosesler ko-
nusunda bilgi edinmesi ve llkemizde
uretilmesini saglamak konusunda da
destek olmasi gerekmektedir.

Bitin bu yaklasim degisikligi yeni
malzeme ve yeni parga dizaynlarinin
olusturulmasinda ve imalatinda genis
perspektif yaratacak.

Eklemeli imalatin geldigi son nokta-
da artik, parca imalatinin son derece
kolaylagmasi ve teknolojik agidan en
girift parcalarin bile imalati, metalurji
muhendisliginin evrilmesi gerektigini
gosteriyor.

Universitelerin bu konuya acil olarak
ilgi gbstermesi ve egitim mifredatla-
rina almasi gerekliligi doguyor.

Ayrica ilgili meslek odalari ve birlikleri
de bu konuyla ilgili calisma yaparak
egitimler dizenlemeli, dzel sektorle
ortak calismalar yaparak mihendis-
lerimize katki saglamalan en blylk
dilegim.

Kaynaklar

1- https://mete.metu.edu.tr/metalur-
ji-ve-malzeme-muhendisligi-nedir

2- https://eng.yeditepe.edu.tr/tr/
malzeme-bilimi-ve-nanoteknoloji-mu-
hendisligi-bolumu
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TEZMAKSAN, 45 YILLIK KOKLU

GEGMISIVLE SEKTORE YON VERIYOR

=

Tiirkiye sanayisine liderlik eden Tezmalisan, koklii gegmisini
global teknoloji sirketine cevirerek taclandirtyor. Uretimden
satisa, manuel siireclerden dijitallesmeye kadar bircok alan-
da ilklere imza atan sirket, yarun asra yaklasan tecriibesiyle
makina tedarikgisi kimliginden entegre iiretim teknolojileri
sunan global bir teknoloji sirketine déoniisiimiinii siirdiiriiyor.

Talagh imalat sektoriinde 45 yildir ke-
sintisiz liderligini strdiren Tezmak-
san, kokli gegmiginden aldidi giicle
gelecegin Uretim teknolojilerine yon
veriyor. 1981 yilindan bu yana tretim-
den satisa, Turkiye sanayisinin dijital-
lesmesine kadar bircok alanda ilklere
imza atan sirket, makina tedarikgisi
olmanin otesine gegerek, robotik
otomasyon, analiz ve takip yazilimlari
ve ¢ok eksenli CNC makinalariyla sa-
nayinin dijital dénisimine 6ncilik
ederek, global bir teknoloji devi olma
yolunda emin adimlarla ilerliyor.

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

Tezmaksan, 45 yillik bilgi birikimi-
ni dijitallesme, Endustri 4.0 ve akil-
I fabrika
yorumlayarak, Uretimin gelecegini

konseptleriyle yeniden

tasarlayan, teknoloji Ureten ve glo-
bal dlcekte rekabet eden bir sanayi
oyuncusu olarak konumlaniyor. 45
yil geride biraktiklarini ancak asil
hikdyenin simdi basladigina dikkat
ceken Tezmaksan CEO'su Hakan
Aydogdu, “Makina tedarik eden
bir sirket olmanin Stesine gegerek,
robotik sistemlerini, yazilim teknolo-
jilerini ve ¢cok eksenli Gretim makina-

T TCZMAKSAN

larini gelistiren global bir teknoloji
sirketi olmak istiyoruz. Bunun igin
de globalde operasyonel muikem-
mellik vizyonumuzla Sivas Uretim
UssUmizl danyanin sayili teknoloji
merkezlerinden biri haline getirmeyi
ve bayi-servis agimizi global dlcekte
dijitallestirmeyi hedefliyoruz” dedi.

Sivas'taki Karanhk

Fabrika liretimde yeni

bir dénemi bashyor

Tezmaksan'in en buytk doénisimi-
nln Sivas'taki akilli fabrika yatirmiy-
la gerceklestigini belirten Aydogdu,
“Bugline kadar 15 milyon dolarlik
yatinm gerceklestirdigimiz Sivas Ure-
tim Ussiimiz, Uretim altyapimizda bir
kapasite devrimi anlamina geliyor. 14
bin metrekarelik Uretim tesisimiz, Tur-
kiye'nin ilk ‘Karanlk Fabrika’ konsep-
tiyle faaliyet gdsteriyor. Bu modelde

www.metaldunyasi.com.tr



43

robotlar 7 glin 24 saat kesintisiz
calisarak insan mudahalesini mi-
nimuma indiriyor. CubeBOX™ ve
Kapasitematik V2 sistemlerimizin
entegrasyonu sayesinde Uretim-
de yuzde 20'nin Uzerinde artig,
personel verimliliginde yuzde 6.2
iyilesme ve maliyetlerde ylzde 3.7
disls elde ettik. Bu kazanimlar
dretim glcimlzd énemli él¢lide
pekistirdi. 2026 yilinda tretimimizi
bir dnceki yila gore yaklagik yizde
40 artirmayi hedefliyoruz. Karanlik
fabrika yaklagimimiz, strdurile-
bilir Gretim, maksimum verimlilik
ve operasyonel mikemmelligi bir
araya getirerek gelecegin Uretim
vizyonunu somutlastinyor” diye
konustu.

"Robotik otomasyon
teknolojileri sanayi
isletmelerinin rekabet

gliclinii belirliyor”

Robotik otomasyonun ve yazilim
teknolojilerinin Endustri 4.0 do6-
nisimindeki kritik roline degi-
nen Aydogddu, 2025 yilinda 148
adet CubeBOX™ drettik. 2026
ise hedefimiz bu rakami yaklasik
ylzde 25 artirarak 180'e ¢ikar-
mak. Robotik otomasyon tekno-
lojileri, sadece buyik dlcekli Gre-
tim tesislerinin degil, orta dlcekli
sanayi isletmelerinin de rekabet
glictini  belirliyor.  Finansman
ve leasing segeneklerimizle be-
raber gucli saha servis agimiz,
orta 6lcekli isletmelerin otomas-
yon yatinmlarini daha erisilebilir
ve slrdirilebilir hale getiriyor.
Bu dogrultuda sistemlerimizi
daha modiler ve dlgeklenebilir
hale getirerek kiresel pazarlar-
daki blylimemizi hizlandirma-
ya odaklaniyoruz. Glnimizde
otomasyon slreclerindeki en
belirleyici gl¢ artik yazilim. Bu

METAL DUNYASI DERGISI Say: 400 / Ekim 2026

nedenle Ar-Ge calismalarimiz
kapsaminda, yarim asra yaklasan
bilgi birikimimizle gelistirdigi-
miz %100 yerli uzaktan makina
takibi yazilimi Kapasitematik V2
ile artik sadece veri gbdsteren
degdil, ne yapilmasi gerektigini
sbyleyen bir yapidan bahsediyo-
ruz. Uretimde sezgiden veriye,
veriden de aksiyona gegen bir
sistem kuruyoruz. Bu ¢oézimler,
Uretim hatlarinda verimlilik, hiz
ve esneklik saglayarak sirketlerin
dijital déntsim sireclerini hiz-
landinyor” diye konustu.

"Tiirkiye'de ilk olacak
minimum 9 eksenli,

cok amagl tornalama

merkezi prototipi hazir”
Tezmaksan'in Ar-Ge ve inovas-
yona verdigi 6nemi vurgulayan
Hakan Aydogdu, “Turkiye'de
bir ilk olacak ¢ok eksenli torna-
lama merkezi projesi Uzerinde
calismalarimizi strduriyoruz.
Projenin tim mekanik, elektrik
ve otomasyon tasarim surecleri
basariyla tamamlandi. Minimum
9 eksenli olarak gelistirdigimiz
ilk prototipimizin  sonlandirma
agsamasina geldik. Daha ileri aga-
mada 11 eksenli versiyon Uze-
rinde de calismalarmiz devam
ediyor. Kendi Ar-Ge ekibimizle
gelistirdigimiz yazilimlarimiz, ha-
lihazirda gl¢li ve guvenilir bir
altyapiya sahip. CNC takim yolu
retimi, kontur olusturma ve kar-
tezyen robot kontrolu gibi ileri
seviye fonksiyonlari yazilimimizin
merkezine tasgiyoruz. Bu saye-
de mdgterilerimize daha hassas,
verimli ve esnek otomasyon ¢o6-
zUmleri sunmayi hedefliyoruz. Bu
ileri teknoloji makinalarimiz igin
2028 yilinda seri Uretime gegcmeyi
planliyoruz” dedi.

www.metaldunyasi.com.tr
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Isletmenizin ihtiyac
duydugu CMM artik
daha ulasilabilir.

Birgok Uretici, ilk CMM yatirimini maliyet,
kullanim karmasikligi ve uzman personel
ihtiyaci nedeniyle yillarca erteliyor.
ENSPEC bu engelleri ortadan kaldiriyor.
Hexagon’un yiiksek 6l¢iim dogrulugu

ve glicli PC DMIS yazilimi, mevecut
ekibinizin kolayca kullanabilecegi bir
CMM ¢o6zimiinde bir araya geliyor.

Yeni makine. Yeni garanti.
ilk glinden itibaren
Hexagon destegi.
ENSPEC’in Uretim
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olup olmadigini kesfedin.

ENSPEC le 6l¢iim kalitesini
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BORGELIK, STEELUP DIJITAL YAZ OKULU
ILE GENG YETENEKLERI GELIK
SEKTORUYLE BU YIL DA BULUSTURDU

Borusan Grup sirketlerinden Borgelik’in, iiniversite ogren-
cilerinin mesleki ve kisisel gelisimine katki saglamak ama-
cwyla hayata gecirdigi SteelUp Dijital Yaz Okulu basgariyla
tamamlandi. Borgelikk Gemlik tesislerinde gercelilestirilen
Deneyim Giinii ve cevrim ici egitimler sayesinde égrenciler,
celik sektoriiniin dinamiklerini deneyimleme firsati buldu.

Turkiye'nin en yiiksek kaliteli galva-
nizli ¢celik Ureticisi Borgelik, genglerin
gelecegdini  glglendirmek amaciyla
dizenledigi SteelUp Dijital Yaz Oku-
Mesleki
gelisim, meslek edindirme ve &l¢-

lu'nun ikincisini tamamladi.

me-degerlendirme ¢dzimleri sunan
Borgelik Teknik Akademi is birligi
ile diizenlenen program, teknik egi-
timleri kisisel gelisim moddlleriyle
birlestirerek 6grencilerin hem bilgi
birikimini hem de teknik becerilerini
gelistirmeyi hedefledi. Program bo-
yunca katiimcilar, sektériin dinamik-
lerini alaninda uzman profesyoneller-
den dinlerken gelecegdin is hayatina
hazirlanma konusunda &nemli kaza-
nimlar elde etti.
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"Genclerin gelisimine

katki sunmay: dnceliklerimiz
arasinda gériiyoruz”

Borcelik insan Kaynaklari ve Ku-
rumsal letisim Direktérii Derya
Demirer, programla ilgili degerlen-
kulland:

“Borgelik olarak genclerin potan-

dirmesinde su ifadeleri
siyellerini acida cikarmayi ve gele-
cekteki kariyer yolculuklarina katki
saglamayi SteelUp
Dijital Yaz Okulu ile 6grencileri sek-

onemsiyoruz.

térlimizle bulustururken teknik ve
kisisel gelisimlerini de desteklemeyi
hedefledik. Genglerin gelisimine ya-
pilan yatirmin, gelecege yapilan en
degerli yatinmlardan biri olduguna
inaniyoruz.”

yJ BORCELIK

1"—*‘

h Tirkiye'nin En Goveniilr V&
-0 tliksek Koltell- <

Tiirkiye'nin dért bir

yanindan yiizlerce 6grenci
programa katild

Universitelerin 3. ve 4. sinif grencile-
rine ozel olarak tasarlanan SteelUp Di-
jital Yaz Okulu, 27 Haziran-29 Agustos
2026 tarihleri arasinda ¢evrim ici olarak
gerceklestirildi. Turkiye'nin farkli Gni-
versitelerinden 209 égrencinin katildi-
g1 program kapsaminda; ¢elik Gretimi,
strdirdlebilirlik, inovasyon ve teknolo-
ji gibi teknik konularin yani sira muza-
kere becerileri, etkili iletigsim, problem
cozme, cesitlilik ve kapsayicilik gibi
kisisel gelisim odakli egitimler yer ald..

Katiimcilar, sektér profesyonelleriyle
bir araya gelerek kariyer yolculuklarina
katki saglayacak bilgi ve deneyimler
kazandi. Programi basariyla tamamla-
yan dgrenciler katilim sertifikasi alma-
ya hak kazanirken, egitim modiillerine
en ylksek katilimi gbsteren ve deger-
lendirme testlerinde en yiiksek puani
alan 16 6grenci, Borcelik'in Gemlik te-

www.metaldunyasi.com.tr
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sislerinde diizenlenen Deneyim GUnl  yer mentdrligi oturumlari, milakat si-

etkinligine davet edildi. milasyonlari ve etkilesimli etkinliklerle
desteklenen giin, katiimcilarin sektor

Deneyim Giinili'nde hakkinda daha kapsamli bir bakis acisi

teori ve pratik bulustu gelistirmesine olanak sagladi. Borge-

Programin kapanis asamasini olustu-  lik, genclerin gelisimini destekleyen
ran Deneyim Gini kapsaminda 6g- uygulamalariyla egitim ve is diinyas
renciler, Borgelik tesislerini ve ArGe  arasinda koprii kurmaya devam eder-
Test Merkezi'ni ziyaret ederek Uretim  ken, gelecegin profesyonellerini sek-
streglerini yerinde gozlemleme firsati  térle bulusturan projelerini éniimiiz-
yakalad. Teknik gezilerin yani sira kari-  deki dénemde de siirdiirecek.

B ™ f
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HEPSI DAHIL
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Talas Agurliklt Bakir Alasimlarinin
Dual Frekans indiiksiyon Ocaginda Ergitilmesi

2 Ton Bakir Kapasiteli EGES Ocaginda MS90 Alasimiyla
Gergeklestirilen U¢ Endiistriyel Denemenin Karsilastirilmasi

Onat Bayraktar | Fuat Bayraktar ¢ EGES Elektrik ve Elektronik Geregler San. Tic. A.S.

OZET

Talag ve granul gibi kiiclk kesitli sarj malzemelerinde, parca

geometrisi ve elektriksel temas kogullari nedeniyle dogrudan
indiiksiyonla gli¢ aktarimi sinirlidir. Cift frekansli isletmede
ilk sivi banyo yiksek frekansta olusturulur; ardindan distik
frekansli karigtirma talagin banyoya katilmasini kolaylagtirir.
Talag, baglangigta kati sarj arasindaki bosluklari doldurarak,
ergitme sirasinda banyoya katilarak ve Ustte kismi 6rti olustu-
rarak farkli iglevler Ustlenir. Bu calismada, 500 kW sinifinda ve
2 ton bakir kapasiteli EGES ocaginda MS90 alagimiyla yapilan
Uc saha denemesinde sarj bilesimi ve frekans gecis zamaninin
etkileri 1.100 °C tam ergime noktasina kadar karsilagtinlmistir.

1. Endiistriyel problem ve amag

Talag ve granll, kompakt metal parcalarina gére daha farkli
elektriksel temas ve enerji aktarimi davranisi gosterir. Sivi ban-
yo yeterince gelismeden duslk frekansta caligilmasi, 6zellikle
talag agirlikl sarjda gliciin hedef diizeyine ¢ikmasini geciktirir.
Buna karsilik talagin kati parcalar arasindaki bogluklar doldur-
masi ve daha sonra elektromanyetik banyo hareketiyle ergiyi-
ge katilmasi, sarjin etkin bicimde kullanilmasini destekler.

Bu calismanin amaci, EGES'in endUstriyel cift frekansh uy-

gulamalarinda gézlemlenen bu isletme yaklagimini g kayit
Uzerinden sayisal olarak ortaya koymaktir.
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2. Tek frekansli isletme ve ergimis banyo ihtiyaci

Tek frekansli ocaklarda secilen frekans, baslangicta kati sar-
ja gl aktarimi ile olugmus sivi banyodaki karigtirma etkisini
ayni anda en uygun noktada saglayamaz. Ozellikle diisiik
frekansla caligan ve talas orani ylksek proseslerde baglan-
gici kolaylastirmak icin bir dnceki dékiimden ocakta ergimis
metal birakilmasi (topuk veya maya) tercih edilebilir.

Dual frekansli igsletmede dnce ylksek frekansla sivi banyo
olusturulup daha sonra duiglk frekansl karistirmaya gecil-
mesi, bu tip uygulamalarda topuk birakma zorunlulugunu
ortadan kaldirir. Boylece tam bosaltma, farkli sarja gecis ve
Uretim planlamasi agisindan ek isletme esnekligi elde edil-
digi gibi astar dmri ve kontroli ciddi dlgekte artar.

3. Deney diizenegi ve frekans programi

Denemeler 1 Ekim 2026'da, ayni 500 kW , 2 ton bakir kapa-
siteli EGES dual frekans indlksiyon ocaginda MS90 alasimli
sarjla gergeklestirildi. Baglangigta kompakt kati malzeme Uize-
rine tam doluma kadar talas yiiklendi. ilk deney diisiik frekans
ile, diger deneyler EGES kademeli dual frekans talagl ergitme
metodu ile yapilmistir. Kati malzeme ve talag miktarlari ile fre-
kans gegis zamanlari deneme 3'te optimize edilmistir.

Ocak yaklagik 250 Hz (ylksek) ve 90 Hz (dusiik) calisma fre-

kanslarinda caligtirldi. Deneme 1 dlslk frekansta yapildi.
Deneme 2'de yilksek frekanstan distk frekansa sivi banyo

www.metaldunyasi.com.tr
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yeterince olusmadan erken gegildi. Deneme 3'te ise gegis,
olusan banyo kosullarina gére optimize edildi. Ortak karsi-
lagtirma noktasi, tam ergimenin tamamlandigi 1.100 °C'dir,
sonraki dékiim sicakligina ylkseltme bu calismanin enerji ve
siire hesabina katilmad.

Tablo 1. MS90 denemelerinde 1.100 °C tam ergime noktasina kadar
kaydedilen sonuglar

oLcum D1 D2 D3
Kati sarj (kg) 465 450 360
Talas (kg) 1.500 1.640 1.550
Toplam sarj (kg) 1.965 2.090 1.910
Talas pay1 (%) 76,3 78,5 81,2
Tam ergime (dk) 92,6 83,7 73,4
Toplam enerji (kWh) 670 658 567
Enerji (kWh/t) 3410 3148 296,9
Ergitme hizi (t/sa) 1,27 1,50 1,56
Isil kayiplar (kWh) 206 195 7

D1: Deneme 1, diistik frekans
D2: Deneme 2, erken gecis
D3: Deneme 3, optimize gecis

4. Olgiim ve karsilagtirma yéntemi

Ton basina enerji sarfiyati, kaydedilen toplam enerjinin
sarj miktarina bélinmesiyle; ergitme hizi ise sarj miktarinin
tam ergime slresine oraniyla hesaplandi. Grafiklerde yesil
egri ocak glicling, sari egri net glcl, turuncu egri frekans,
kirmizi ¢izgi hedef glicl ve mavi egri anlik 1sil kaybi glici-
ni (kW) gosterir; tabloda yer alan isil kayiplar kimdalatif
hesaplanan degerlerdir (kWh). Uclincii denemede talas
pay! ve gecis zamanlamasi birlikte degismistir; sonuclar
tek degiskenli laboratuvar deneyi degil, ayni donanim
Uzerindeki kargilagtirmali endustriyel kayitlardir.

5. Glig-zaman egrilerinin yorumu

Deneme 1'de dislk frekansli ergitme sirasinda ocak
glcl uzun stre 500 kW referansinin altinda kaldi; sivi
banyo daha ge¢ olustu. Deneme 2'de henliz yeterli sivi
banyo gelismeden yapilan frekans gecisi belirgin gl¢
dlsust yaratti. Deneme 3'te kisa duruglara ragmen gug
yeniden hizla yikseldi; daha uzun siire referansa yakin
calisilmasi, tam ergime slresini kisaltti.

Deneme 2'nin 450 kg, Deneme 3'Un ise 360 kg kati sarj
icermesi de 6nemlidir. Talagin kompakt sarj bosluklarina
yerlesmesi ve diusUk frekansa yeterli sivi banyo gelistik-
ten sonra gecilmesi, G¢linct kayittaki kararli glic aktari-
minin teknik agiklamasini olugturmaktadir.

www.metaldunyasi.com.tr

Kirmizi referans cizgisi Ug kayitta da yaklagik 500 kW dize-
yindedir; buna karsin yesil glic egrisinin bu seviyeye yakin
kalabildigi stire belirgin bicimde degismistir. Birinci dene-
medeki dusltk baslangic glict ve ikinci denemedeki er-
ken gecis disusU, erisilebilen ortalama glcl sinirlamistir.
Uciincli denemedeki frekans programi ise kisa duruslara
ragmen daha uzun sire yiksek glgle ¢alisma olanadi ver-
mistir. Bu bulgular, kurulu glict artirmadan proses zaman-
lamasinin iyilegtirilebilecedini gdstermektedir.

Saha gozlemleri ve

sonuglarin teknik degerlendirmesi

6. Enerji ve ergitme siiresi

Tam ergime slresi Deneme 1'de 92,6 dakika, Deneme
3'te 73,4 dakikadir; bu, %20,7 daha kisa streye karsilik
gelir. Ton bagina enerji sarfiyati 341,0'dan 296,9 kWh/t'ye
gerilemis (%12,9), ergitme hizi 1,27'den 1,56 t/saate ¢ik-
mistir (%22,6 artis).

Ortalama anlik 1sil kayip glict Ug testte yaklasik 134-140
kW dizeyinde kalirken, daha kisa isletme siiresi sayesinde
kimdalatif isil kayip enerjisi 206'dan 171 kWh'ye inmistir.

7. Banyo olugmadan diistik frekans kosullari

Birinci denemede 1.965 kg sarja karsilik yaklasik 1.910 kg,
Uglincl denemede 1.910 kg sarja karsilik yaklasik 1.900 kg
dokilen Grin kaydedildi. Brit sarj-Urln farki sirasiyla 55
kg (%2,80) ve 10 kg (%0,52) oldu.

Bu farkin temel sebebi yeterli banyo olugsmadan duslk
frekansta yetersiz glicte uzun sire caligmasindan kay-
nakli oksidasyon nedeniyle metal kaybi olarak degerlen-
dirmekteyiz. Bununla birlikte sonuglar, sarj yonetimi ve
frekans programinin Griin ¢iktisiyla birlikte degerlendiril-
mesinin dnemini géstermektedir.

8. Talag ortisti ve kontrollii atmosfer

Yiksek frekans ilk sivi banyoyu olustururken disik fre-
kans, banyo hareketiyle talagin alttan ergiyige katilmasini
destekler. Yizeyde kalan daha serin talas tabakasi, me-
talin atmosferle dogrudan temasina kargi bir 6rti gérevi
g6rir. Bu 6rtinin oksidasyona nicel etkisi séz konusu ka-
yitlarda ayrica dlcllmemistir, fakat ergitme sirasinda olu-
san gaz c¢ikisinin distisli gdzlemlenmistir. Ayrica bu talag
Ortlisu ergiyigin icine katilmasiyla sicaklik agiri yikselmesi
ortadan kalkarak, astar aginmasi slrecini yavaglatir.

EGES'in oksijensiz bakir Gretimini hedefleyen, ocak
kapagiyla uyumlu kontrolli atmosfer ve inert gaz

METAL DUNYASI DERGISi Sayi: 400 / Ekim 2026
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uygulamalarina yénelik tasarimlart hazirdir. Bu ¢6-
zUmlerin saha uygulamasi ve &lcim caligmalar izle-
yen dénemde ele alinacaktir.

9. Sonug: saha tecriibesinin sayisal karsiligi

EGES'in farkh tesislerde kurulu ve calismakta olan cift
frekansl sistemlerinden edinilen igsletme deneyimi, sarj
yonetimi ile frekans gecisinin dogru yonetilmesinin éne-
mini uzun stredir gdstermektedir. Bu l¢ endUstriyel de-
neme, ilk kez sinanan bir yaklagimin degil, sahada uygu-
lanan proses yonteminin dl¢llebilir bir referansidir.

Veriler, dogru sarj kompozisyonu ve optimize frekans ge-
cisiyle daha kisa ergitme suresi, daha dustk ton basina
enerji ve ylksek ergitme hizina ulagilabildigini ortaya koy-
maktadir. Topuk birakma ihtiyacinin kaldirlabilmesi de
isletmeye esneklik saglar. Dolayisiyla mevcut kurulu giici
blyltmeden énce sarj, frekans ve banyo ydénetiminin bir-
likte degerlendirilmesi dnemli bir gelistirme firsatidir.

PLC OLCUMLERI VE MELTTRACER KAYITLARI
Yesil: ocak glicti - Sari: net glic - Turuncu: frekans
Mavi: anlik sogutma kaybr (kW) - Kirmizi: hedef glic

SEKIL 1. DENEME 1- DUSUK FREKANS

Tek frekansli baslangicta ocak gticti, 500 kW referansinin altinda uzun
sdre degdisken seyretmistir. Sar1 net glic egrisi de bu davranisi izlemek-
tedir. Frekans sabit kalmasina ragmen ancak sivi banyo gelistikce glic
hedefe yaklasmis; ergitme sdresi li¢ kayit icinde en uzun olmustur.

92,6 dk | 341,0kWh/t | 1,27t/sa

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

SEKIL 2. DENEME 2 - ERKEN FREKANS GECIS/

Yiksek frekansla baslayan ergitmede, dlslk frekansa erken gecisten
sonra yesil ve sari glic edrilerinde belirgin bir gerileme olusmustur. Sivi
banyo gelistikce glic yeniden ylkselmistir. Kayit, gegis aninin yalnizca
frekansa degil, banyonun hazir olusuna gére belirlenmesi gerektigini
gdstermektedir.

83,7dk | 314,8kWh/t | 1,50t/sa

SEKIL 3. DENEME 3 - OPTIMIZE FREKANS GECISI

Once yiiksek frekansta banyo kurulmus, ardindan dstk frekansl karistir-
maya gecilmistir. Aradaki kisa duruslara ragmen gdcdn hizl toparlandidi
ve son boltiimde 500 kW referansina yakin seyrettigi gérilmektedir. Daha
dlslk kati sarj payiyla birlikte en kisa ergitme sdresi ve en disik ton
basina enerji degeri kaydedilmistir.

73,4dk | 296,9kWh/t | 1,56 t/sa

Veri kaynagu:
EGES, 1 Ekim 2026 endstriyel ergitme kayitlari ve PLC/
MeltTracer ekranlari. Proses yaklagimi: “Staged Dual-Frequ-

ency Approach to Induction Melting of Chips and Granules”
(WFC 2026).
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Melting of Chip-Rich Copper Alloy Charges
in a Dual-Frequency Induction Furnace

Comparison of Three Industrial MS90 Alloy

Trials in a 2-Ton Copper-Capacity EGES Furnace

Onat Bayraktar | Fuat Bayraktar ¢ EGES Elektrik ve Elektronik Geregler San. Tic. A.S.

ABSTRACT

For small charge materials such as chips and granules, direct in-

duction power transfer is limited by particle geometry and elec-
trical contact conditions. In dual-frequency operation, the initial
molten bath is formed at high frequency; subsequent low-fre-
quency stirring helps incorporate chips into the bath. Chips per-
form several roles: filling voids between solid pieces at charging,
entering the molten bath during melting, and forming a partial
surface cover. This study compares three industrial trials using
MS90 alloy in a 500 kW-class EGES furnace with a 2-ton copper
capacity, examining the effects of charge composition and fre-
quency-switch timing up to complete melting at 1,100 °C.

1. Industrial Challenge and Objective

Chips and granules exhibit different electrical contact and
energy-transfer behavior than compact metal pieces. Oper-
ating at low frequency before a sufficient molten bath forms
delays reaching the target power, particularly with chip-rich
charges. Conversely, chips filling spaces between solid piec-
es and subsequently entering the melt through electromag-
netic bath motion support effective use of the charge.

This study aims to quantify, using three recorded trials, the

operating approach observed in EGES industrial dual-fre-
quency applications.

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

2. Single Frequency and Molten-Bath Needs

In single-frequency furnaces, the selected frequency can-
not simultaneously optimize power transfer to the initial
solid charge and stirring of the resulting molten bath. In
low-frequency processes with a high proportion of chips,
molten metal from the previous heat may be left in the fur-
nace (a heel or molten bath) to ease starting.

In dual-frequency operation, forming the initial molten
bath at high frequency and then switching to low-frequen-
cy stirring eliminates the need to retain a heel in these ap-
plications. This enables complete emptying, easier charge
changeovers and more flexible production planning, while
substantially improving refractory lining life and control.

3. Experimental Setup and Frequency Program

The trials were conducted on October 1, 2026, in the same 500
kW EGES dual-frequency induction furnace rated for 2 tons of
copper, using MS90 alloy charge. Compact solid metal was load-
ed first, followed by chips until the furnace was full. Trial 1 used
low frequency; Trials 2 and 3 used the EGES staged dual-frequen-
¢y chip-melting method. The quantities of solid metal and chips,
along with frequency-switch timing, were optimized in Trial 3.

The furnace operated at approximately 250 Hz (high) and 90

Hz (low). Trial 1 was run at low frequency. In Trial 2, the swit-
ch from high to low frequency occurred too early, before

www.metaldunyasi.com.tr
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an adequate molten bath had formed. In Trial 3, the switch
was optimized based on the bath conditions. The common
comparison endpoint was complete melting at 1,100 °C;
subsequent heating to casting temperature was excluded
from the energy and time calculations.

Tablo 1. Results recorded in MS9O0 trials up to complete melting at
1,700 °C

MEASUREMENT D1 D2 D3
overaingapraach | oii | | e e
Solid charge (kg) 465 450 360
Chips (kg) 1,500 1,640 1,550
Total charge (kg) 1,965 2,090 1,910
Chip fraction (%) 76.3 785 81.2
Complete melt (min) 926 83.7 734
Total energy (kWh) 670 658 567
Energy (kWh/t) 3410 314.8 296.9
Melting rate (t/h) 127 1.50 1.56
Thermal losses (kWh) 206 195 17

D1: Trial 1, low frequency
D2: Trial 2, early switch
D3: Trial 3, optimized switch

4. Measurement and Comparison Method

Energy consumption per tonne was calculated by dividing
recorded total energy by charge mass, while melting rate
was calculated as charge mass divided by time to complete
melting. In the plots, green denotes furnace power, yellow
net power, orange frequency, red the target-power line, and
blue instantaneous thermal-loss power (kW); the thermal
losses in the table are cumulative calculated values (kWh). In
Trial 3, both chip fraction and switching time changed. These
are comparative industrial records from the same equip-
ment, not a single-variable laboratory experiment.

5. Interpretation of the Power-Time Curves

In Trial 1, furnace power remained below the 500 kW refe-
rence for an extended period during low-frequency melting,
and the molten bath formed later. In Trial 2, switching frequ-
ency before an adequate molten bath had developed cau-
sed a marked power drop. In Trial 3, power recovered rapid-
ly despite brief interruptions; operating near the reference
level for longer shortened the time to complete melting.

The difference in solid charge is also important: 450 kg in Trial
2 versus 360 kg in Trial 3. Chips filling voids within the compact
charge, together with switching to low frequency only after a
sufficient molten bath had developed, provide the technical
explanation for the stable power transfer recorded in Trial 3.

www.metaldunyasi.com.tr

The red reference line is near 500 kW in all three records,
but the time the green power curve stays near that level
differs markedly. Low initial power in Trial 1 and the ear-
ly-switching drop in Trial 2 limited achievable average
power. In Trial 3, the frequency program enabled high-
er-power operation for longer periods despite brief inter-
ruptions. These findings show that process timing can be
improved without increasing installed power.

Field Observations and

Technical Assessment of Results

6. Energy Consumption and Melting Time
Complete melting took 92.6 minutes in Trial 1 versus 73.4
minutes in Trial 3, a 20.7% reduction. Energy consumption
per tonne fell from 341.0 to 296.9 kWh/t (12.9%), while the
melting rate rose from 1.27 to 1.56 t/h (22.6% increase).

Average instantaneous thermal-loss power stayed around
134-140 kW across the three trials, while the shorter op-
erating time lowered cumulative thermal-loss energy
from 206 to 171 kWh.

7. Low Frequency Before Bath Formation

Trial 1 recorded approximately 1,910 kg of cast prod-
uct from a 1,965 kg charge, while Trial 3 recorded ap-
proximately 1,900 kg from a 1,910 kg charge. The gross
charge-to-product differences were 55 kg (2.80%) and 10
kg (0.52%), respectively.

We consider oxidation-related metal loss, caused by pro-
longed low-frequency operation at insufficient power be-
fore an adequate molten bath had formed, to be the main
reason for this difference. Nevertheless, the findings high-
light the importance of evaluating charge management
and the frequency program alongside product output.

8. Chip Cover and Controlled Atmosphere

High frequency forms the initial molten bath, while low-fre-
quency stirring helps incorporate chips from below through
bath motion. The cooler chip layer remaining on the surface
acts as a cover against direct contact between the metal and
the atmosphere. The quantitative effect of this cover on ox-
idation was not separately measured in these records, but a
decrease in gas evolution during melting was observed. As
the chip cover is incorporated into the melt, it also prevents
excessive temperature rise and slows refractory lining wear.

EGES has completed designs for controlled-atmo-
sphere and inert-gas applications compatible with the

METAL DUNYASI DERGISi Sayi: 400 / Ekim 2026
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furnace cover, aimed at producing oxygen-free cop-
per. Field implementation and measurement studies
for these solutions will be addressed in the next phase.

9. Conclusion: Quantifying Field Experience
Operating experience from EGES dual-frequency systems
installed and running at different facilities has long demon-
strated the importance of properly managing the charge
and frequency switching. These three industrial trials pro-
vide a measurable reference for an established field process
rather than an approach being tested for the first time.

The data show that appropriate charge composition and opti-
mized frequency switching can achieve shorter melting times,
lower energy consumption per tonne and higher melting rates.
Eliminating the need to retain a molten heel also increases op-
erating flexibility. Thus, evaluating charge, frequency and bath
management together offers a significant opportunity for im-
provement before increasing installed power.

PLC MEASUREMENTS AND MELTTRACER RECORDS
Green: furnace power - Yellow: net power - Orange: frequency
Blue: instantaneous cooling loss (kW) - Red: target power

FIGURE 1. TRIAL 1 - LOW FREQUENCY

At the single-frequency start, furnace power fluctuated below the 500 kW ref-
erence for an extended period. The yellow net-power curve followed a similar
trend. Despite constant frequency, power approached the target only as the
molten bath developed, giving the longest melting time of the three trials.

92.6 min | 341.0kWh/t | 1.27t/h

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

FIGURE 2. TRIAL 2 - EARLY FREQUENCY SWITCH

After melting began at high frequency, an early switch to low frequen-
cy led to a marked drop in the green and yellow power curves. Power
increased again as the molten bath developed. The record shows

that switching time should depend on bath readiness, not merely on
frequency.

83.7min | 314.8kWh/t | 1.50t/h

FIGURE 3. TRIAL 3 - OPTIMIZED SWITCH

A molten bath was first established at high frequency before switching to
low-frequency stirring. Power recovered quickly despite brief pauses and
remained near the 500 kW reference toward the end. With a lower sol-
id-charge fraction, Trial 3 recorded the shortest melting time and lowest
energy consumption per tonne.

73.4min | 296.9kWh/t | 1.56t/h

Data source:

EGES industrial melting records of October 1, 2026, and PLC/
MeltTracer screens. Process approach: “Staged Dual-Frequen-
cy Approach to Induction Melting of Chips and Granules”
(WFC 2026).

www.metaldunyasi.com.tr
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Aliiminyum Ekstriizyon ile Ozel Aliiminyum Profil Uretimi:
Tasarimdan Seri Uretime Siire¢ Nasl Yonetilir?
Aluminum Extrusion and Custom Aluminum Profile
Production: From Design to Serial Production

Ahmet Karabey, Fabrika Miidiirii, Biser Aliminyum, Malatya, Tiirkiye

OZET

Aliminyum ekstriizyon, sabit kesitli parcalarin ylksek

tekrarlanabilirlikle ve farkli geometrilerde Uretilebilmesi-
ne olanak saglayan énemli bir imalat ydntemidir. Bunun-
la birlikte dzel bir aliminyum profil gelistirmek yalnizca
istenen kesitin cizilmesi ve uygun bir ekstriizyon kalibinin
hazirlanmasindan ibaret degildir. Profilin kullanim ama-
c1, yuk kosullari, alagim ve temper secimi, et kalinliklari,
boyutsal toleranslar, ylzey beklentisi, mekanik iglemler
ve yillik Gretim miktari daha tasarim asamasinda birlikte
degerlendirilmelidir. Bu ¢aligmada 6zel aliminyum profil
gelistirme sureci; teknik ihtiyacin tanimlanmasindan ke-
sit tasarimina, Uretilebilirlik degerlendirmesinden kalip
denemelerine, seri Uretimden son iglemlere kadar bu-
tinsel olarak ele alinmaktadir. Tasarim ve Uretim ekipleri
arasindaki erken asama is birliginin profil agirhidi, kalite
strekliligi, Gretim verimliligi ve toplam Urin maliyeti Gze-
rindeki etkileri degerlendirilmektedir.

Anahtar kelimeler: aliminyum ekstrizyon, alu-
minyum profil, 6zel aliminyum profil, profil tasarimi,
ekstrlizyon kalibi, Gretilebilirlik

1. Girig

Alliminyum profil denildiginde akla cogunlukla standart
kutu, boru, lama, késebent veya cesitli mimari profil ke-
sitleri gelir. Ancak otomotivden makine imalatina, glines
enerjisinden yapi sistemlerine kadar bircok uygulamada
standart kesitler tasarim ihtiyacini kargilamaz. Bu durum-
da belirli bir Griine, sisteme veya montaj bicimine &zel
profil gelistirilmesi gerekir.

Alliminyum ekstriizyon yénteminin en énemli avantajla-
rindan biri, farkli fonksiyonlarin tek bir profil kesiti Gizerin-
de birlestirilebilmesidir. Baglanti kanallar, vida yuvalari,
conta bdlgeleri, tasiyici ylzeyler, raylar veya mekanik is-

METAL DUNYASI DERGISI Sayi: 400 / Ekim 2026

ABSTRACT

Aluminum extrusion is a key manufacturing method that en-

ables the production of constant-cross-section components
with high repeatability and a wide range of geometries. De-
veloping a custom aluminum profile, however, involves more
than drawing the desired cross-section and producing a suit-
able extrusion die. The intended application, load conditions,
alloy and temper selection, wall thicknesses, dimensional
tolerances, surface requirements, secondary machining oper-
ations and annual production volume should be considered
together from the design stage. This article examines the cus-
tom aluminum profile development process as an integrated
workflow, from defining technical requirements and cross-sec-
tion design to manufacturability assessment, die trials, serial
production and post-extrusion operations. It also evaluates
how early collaboration between design and manufacturing
teams can influence profile weight, quality consistency, pro-
duction efficiency and total product cost.

Keywords: aluminum extrusion, aluminum profile,
custom aluminum profile, profile design, extrusion
die, manufacturability.

lem referanslar profil geometrisinin icine dahil edilebilir.
Boylece daha énce birden fazla parcadan ve ek islemden
olusan bir bilesen, uygun kosullarda tek bir ekstriizyon
profiline dénustirilebilir.

Bununla birlikte teorik olarak cizilebilen her kesitin eko-
nomik ve kararli bicimde ekstride edilmesi mimkiin de-
gildir. Basarili bir &zel profil tasarimi; fonksiyon, agirlik,
mekanik performans, ylzey kalitesi, dretilebilirlik ve ma-
liyet arasinda denge kurulmasini gerektirir. Bu nedenle
dzel profil gelistirme sireci, Grin tasanimcisi ile ekstriiz-
yon Ureticisinin mimkin oldugunca erken agamada bir-
likte yUritmesi gereken bir mihendislik caligmasidir.

www.metaldunyasi.com.tr
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2. Ozel Aliiminyum Profil Nedir?

Ozel aliiminyum profil, standart ticari kesitlerden farkli ola-
rak belirli bir Griniin, sistemin veya projenin teknik gereksi-
nimlerini kargilamak amaciyla gelistirilen profil geometrisidir.
Standart profiller bircok genel uygulama icin yeterli olmakla
birlikte; montaj kolaylidi, agirlik azaltmi, mekanik dayanim
veya fonksiyon entegrasyonu gereken uygulamalarda &zel
kesitlerin kullanilmasi dnemli avantajlar saglayabilir.

Ozel bir kesitte ayni anda baglanti kanallari, vida yuvalar,
conta yataklari, ray sistemleri, dekoratif yiizeyler, tasiyici
bolgeler ve mekanik islem referanslari olusturulabilir. Bu
yaklagim yalnizca tasarim 6zgurligu saglamaz; uygun ta-
sarimda parca sayisini azaltabilir, montaj slirecini sadeles-
tirebilir ve sonraki mekanik islem ihtiyacini sinirlayabilir.

Dolayisiyla ézel profil tasariminda temel soru yalnizca “Bu
kesit ekstride edilebilir mi?” degildir. Daha dogru soru,
“istenen fonksiyon alliminyum ekstriizyon yénteminin
avantajlarindan yararlanacak sekilde nasil daha verimli ta-
sarlanabilir?” olmalidir.

3. Profil Tasarimi Kullanim Amaciyla Baglamalidir

Bir 6zel profil projesinde ilk asama teknik ¢izim degil, Gru-
nn kullanim kosullarinin dogru tanimlanmasidir. Profilin
hangi yUkleri tagsiyacadi, hangi ortamda calisacagi, gori-
nlr ylzey beklentisi, montaj yontemi ve sonraki iglemler
tasarnim kararlarini dogrudan etkiler.

* Profil hangi sektérde ve hangi Urin icinde kullanilacak?

* Yapisal ylk tagiyacak mi; rijitlik veya darbe dayanimi

kritik mi?

« ic veya dis ortamda mi kullanilacak?

« Eloksal ya da elektrostatik toz boya uygulanacak mi?

» Kaynak, CNC, delme veya hassas kesim gibi mekanik

islemler uygulanacak mi?

* Baska parcalarla hassas bicimde birlesmesi gerekiyor mu?

* Vida, conta, baglanti elemani veya aksesuarlar icin

6zel kanallar gerekiyor mu?

* Yillik veya proje bazli tahmini Gretim miktari nedir?
Ornegin dekoratif bir mimari profil icin yiizey gdriinimii
ve eloksal kalitesi 6ncelikli olabilirken, tasiyici bir maki-
ne bileseninde mekanik dayanim ve geometrik kararlilik
daha dnemli hale gelebilir. Basarlh bir profil tasariminin
baslangi¢ noktasi bu nedenle kesit sekli dedil, profilin ye-
rine getirmesi gereken fonksiyondur.

4. Ekstriizyona Uygun Kesit Tasarimi
Aldminyum ekstrizyon, yiksek tasarim 6zgurligi sag-

layan bir yéntem olmasina ragmen fiziksel ve ekonomik

www.metaldunyasi.com.tr

sinirlari bulunan bir tretim prosesidir. Ozellikle cok farkli
et kalinliklarinin ayni kesitte bir araya gelmesi, asiri ince
bolgeler, derin ve dar kanallar veya keskin geometrik ge-
cigler metal akigini ve soguma davranigini zorlastirabilir.

Bu nedenle kesit gelistirilirken mimkin oldugunca den-
geli et kalinliklari, yumusak geometrik gecisler, fonksiyo-
na uygun radyusler ve Uretilebilir kanal boyutlar hedef-
lenmelidir. Kesit tizerindeki malzeme dagiliminin dengeli
olmasi, ekstriizyon sirasinda metal akisinin kontrolini
kolaylastirir ve profilin pres cikigindaki geometrik karar-
ihgina katki saglar.

Tasarim ile Uretim mihendisliginin erken asamada bu-
lusmasi burada kritik dneme sahiptir. Profilin fonksiyonu
korunarak yapilan kiclik geometrik degisiklikler, kesitin
daha kararli ve ekonomik bicimde uretilebilmesini sag-
layabilir. Bu yaklagim, Griin gelistirme literatirinde “De-
sign for Extrusion” olarak ifade edilen ekstriizyona uygun
tasarim prensipleriyle 6rtlsUr.

5. Profil Agirhg Tasarim

Asamasinda Neden Optimize Edilmelidir?
Aliminyum profil maliyetinin dnemli bir balima kullani-
lan metal miktariyla iliskilidir. Bu nedenle kesit tasarimin-
daki kiiciik agirlik degisiklikleri, ytksek Gretim adetlerin-
de toplam malzeme tiketimi Gzerinde belirgin sonuglar
olusturabilir.

Ancak hafifletme calismasi yalnizca et kalinliklarinin azal-
tilmasi anlamina gelmez. Profilin tagidigr yik, rijitlik ihti-
yacl, baglanti noktalari, burkulma riski ve montaj yéntemi
birlikte degerlendiriimelidir. Dogru mihendislik yaklasi-
miyla malzeme, mekanik performansa en fazla katki sag-
layacagi bolgelere yénlendirilebilir; gereksiz bolgelerde-
ki malzeme ise azaltilabilir.

Bu nedenle kesit optimizasyonunda hedef, “en hafif pro-
fil" degil; gerekli mekanik performansi, Uretilebilirligi ve
ylzey kalitesini saglayan en verimli kesittir. Ozellikle uzun
metrajli seri Uretimlerde gramaj optimizasyonu, toplam
Uriin maliyetini etkileyen dnemli bir tasarim parametre-
sine donUslr.

6. Alasim ve Temper Secimi

Profil Tasariminin Bir Parcasidir

Ozel profil gelistirmede yalnizca kesit geometrisi-
nin belirlenmesi yeterli degildir. Kullanilacak alagim
ve temper, hem Urlinin nihai performansini hem de
ekstriizyon kabiliyetini etkiler. Profil Gretiminde yaygin
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Alasim Genel karakter Tipik kullanim yaklasimi
6060 Yiiksek ekstriizyon kabiliyeti ve iyi ylizey kalitesi ince ve karmasik mimari/dekoratif profiller
6063 Ekstrlizyon kabiliyeti, ylizey kalitesi ve mekanik Kapl, pencere, cephe ve genel
Ozellikler arasinda dengeli profil uygulamalar
6082 Daha yiuksek mekanik dayanim Yapisal ve endustriyel uygulamalar

olarak kullanilan éxxx serisi alagimlar arasinda 6060,
6063 ve 6082 farkli avantajlar sunar.

Daha yiksek mukavemetli bir alagimin secilmesi her za-
man daha iyi ¢c6zim anlamina gelmez. Alagimin ekstriz-
yon davranigl, mimkin olan geometrileri, Gretim hizini,
ylzey beklentisini ve 1sil islem ihtiyacini etkileyebilir. Bu
nedenle alagim secimi; mekanik ihtiyag, profil geometrisi,
ylzey beklentisi ve Uretilebilirlik birlikte degerlendirilerek
yapilmalidir.

7. Boyutsal Toleranslar Nerede Gergekten Gereklidir?
Ozel alliminyum profil tasariminda sik karsilasilan konular-
dan biri, kesit Uzerindeki tim dlculere gereginden daha
dar toleranslar verilmesidir. Oysa profilin her yiizeyi ayni
fonksiyonel dneme sahip degildir. Bir vida kanalinin dl¢isl
montaj agisindan kritik olabilirken, dekoratif bir dig ylizey-
deki baska bir 8l¢l ayni hassasiyeti gerektirmeyebilir.

Gereksiz derecede dar tolerans talepleri kalip gelistir-
me slresini, Uretim zorlugunu, kalite kontrol ihtiyacini ve
hurda riskini artirabilir. Bu nedenle teknik resimde kritik
Slculer ile genel dl¢llerin birbirinden ayrilmasi dnemlidir.

Aliminyum ekstriizyon profillerinde boyutsal ve geometrik
toleranslarin degerlendirilmesinde EN 755 serisi ve EN AW-
6060/6063 hassas profiller icin EN 12020 serisi gibi standart-
lardan yararlanilabilir. Bununla birlikte standart toleranslarin
yaninda Uriiniin gergek fonksiyonunun da degderlendirilmesi
gerekir. lyi hazirlanmig bir teknik resim yalnizca élgiileri degil,
hangi dl¢ilerin neden kritik oldugunu da Ureticiye aktarmalidir.

8. Kalip Denemesi ve ilk Uretim Neden Onemlidir?
Bilgisayar ortaminda hazirlanan profil kesiti ve ekstriizyon
kalib, seri Uretime gegmeden 6nce gercgek Uretim sartla-
rinda dogrulanmalidir. ilk kalip denemesinde yalnizca pro-
filin kaliptan cikip cikmadidi degerlendiriimez; metal akig
dengesi, profil dlcileri, burulma ve egilme, ylzey kalitesi,
kritik toleranslar ve Uretim kararliigi birlikte incelenir.

Ozellikle karmasik kesitlerde ilk deneme sonrasinda kalip
Uzerinde dizeltme yapilmasi, gelistirme sirecinin dogal

bir parcasidir. Kalip geometrisi ve ¢ikis dengesi, l¢im
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sonuglari ve gercek Uretim davranigi dogrultusunda opti-
mize edilebilir. Dolayisiyla basarili bir kalip yalnizca teknik
cizime gore Uretilmis bir takim degil; tasarim, Gretim de-
nemesi, 6lcim ve optimizasyon déngusiniin sonucudur.

9. Ekstriizyon Sonrasi

islemler Tasarimin Basinda Planlanmalidir

Bir aliminyum profil cogu zaman ekstriizyon presinden ¢ikti-
gr haliyle nihai Griin degildir. Profil daha sonra hassas kesim,
CNC igleme, frezeleme, delme, havsa agma, kaynak, eloksal
veya elektrostatik toz boya gibi islemlerden gegebilir.

Bu islemlerin tasarim tamamlandiktan sonra distindlme-
si yerine, kesit gelistirme asamasinda planlanmasi daha
dogru sonug verir. Ornegin CNC ile islenecek bir yiizey
icin yeterli malzeme birakilmasi, montaj deliginin profil
Uzerindeki bir kanalla iligkilendirilmesi veya gorinir yu-
zeylerin tagima ve temas bolgelerinin 6nceden belirlen-
mesi sonraki operasyonlar kolaylastirabilir.

Bu nedenle ekstrizyon profili yalnizca pres prosesine
gore degil, nihai Uretim zincirinin tamamina gore tasar-
lanmalidir. Profil geometrisinin mekanik igslem, yiizey isle-
mi, montaj ve lojistik gereksinimleriyle birlikte degerlen-
dirilmesi toplam Uretim verimliligini artirabilir.

10. Birden Fazla Parca Tek Bir Profile Donustiriilebilir mi?
Aliminyum ekstriizyonun Urlin gelistirme agisindan en
dnemli avantajlarindan biri fonksiyon entegrasyonudur.
Geleneksel bir Urinde ayrn bilesenlerden olusan ana
gbvde, baglanti noktasi, ray, kablo kanali veya vida yatagi
gibi fonksiyonlarin bir bdlima uygun tasanm kosullarin-
da tek bir profil kesitine entegre edilebilir.

* Parca ve stok kalemi sayisinin azaltilmasi,

» Montaj adimlarinin sadelestirilmesi,

* Baglanti elemant ihtiyacinin dustrilmesi,

o Uretim tekrarlanabilirliginin artirilmasi,

* Bazi mekanik islem ve kaynak operasyonlarinin azaltiimasi.

Bu nedenle 6zel ekstriizyon profil tasariminin ekonomik
dederi yalnizca profilin kilogram fiyatiyla degerlendiril-

memelidir. Daha dogru yaklagim, profilin nihai Grinin
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Gerekli bilgi

Neden onemlidir?

2D teknik cizim / DXF

Kesit geometrisinin ve Olcllerin degerlendiriimesi

3D model veya montaj gorseli

Profilin nihai kullanim ve birlesim iliskilerinin anlasiimasi

Kullanim alani ve yiUk kosullan

Alasim, temper ve geometri kararlar

Kritik toleranslar

Kalip gelistirme ve kalite kontrol planlamasi

Ylzey islemi beklentisi

Gorsel kalite ve proses planlamasi

Mekanik islemler

Ekstrlizyon sonrasi uretim planlamasi

Profil boyu ve teslim sekli

Kesim, paketleme ve lojistik planlamasi

Yillik/proje miktari

Kalip ve seri Uretim ekonomisinin degerlendiriimesi

Numune veya mevcut parca

Fonksiyonun ve montaj detaylarinin dogrulanmasi

toplam Uretim maliyetine, montaj sliresine ve parc¢a sayi-
sina olan etkisini birlikte incelemektir.

11. Ozel Profil Projesinde

Ureticiye Hangi Bilgiler Verilmelidir?

Yeni bir aliminyum profil gelistirilecekse Ureticiye mimkin
oldugunca erken agsamada yeterli teknik bilgi saglanmasi, ta-
sarim ve teklif siirecinin daha saglikli ilerlemesine katki saglar.

Bazi projelerde misteri nihai profil ¢izimine sahip olmayabi-
lir; yalnizca mevcut bir parga, montaj sistemi veya fonksiyon
ihtiyaci bulunabilir. Béyle durumlarda dretici ile birlikte kesitin
uretilebilir bicimde gelistiriimesi mimkdndur. Ekstriizyon Ure-
ticisinin roll yalnizca hazir ¢izimi Gretmek degil, gerektiginde
tasarimin Uretilebilir hale getiriimesine teknik katki saglamaktir.

12. Tasarimdan Seri Uretime Entegre Yaklagim

Ozel profil gelistirme siirecinde billet, ekstriizyon, kalipha-
ne, isil islem, ylzey islemi, mekanik iglem ve kalite kontrol
birbirinden bagimsiz stiregler degildir. Bir asamada verilen
karar, sonraki asamanin kosullarini dogrudan etkileyebilir.

Ornegin ekstriizyon kalitesini belirleyen faktérler arasinda
alagim secimi, kesit geometrisi, kalip tasarimi, proses kont-
rolu ve ylzey kalite beklentisi birbirini dogrudan etkiler. Bu
nedenle dzellikle misteriye dzel profil projelerinde stregle-
rin ayni teknik yaklagim icinde koordine edilmesi 6nemlidir.

Billet tretiminden ekstrlizyona ve sonraki islemlere kadar
Uretim zincirinin izlenebildigi entegre yapilarda, tasarim ka-
rarlarinin Gretim Gzerindeki etkileri daha erken degerlendiri-
lebilir. Bu yaklagim, seri Uretime gegmeden 6nce potansiyel
uretilebilirlik sorunlarinin tespit edilmesine ve proje para-
metrelerinin birlikte optimize edilmesine yardimci olur.

13. Sonug
Aliiminyum ekstriizyon, yalnizca metalleri belirli bir kesitte se-
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killendiren bir Gretim ydntemi degil, ayni zamanda (rlin tasari-
mina énemli bir mihendislik 6zgurligu saglayan teknolojidir.
Bu avantajdan tam olarak yararlanabilmek icin profil tasarimi-
nin kullanim fonksiyonundan baslayarak ele alinmasi gerekir.

Dogru bir ézel aliminyum profil gelistirme stirecinde Grln
fonksiyonu, profil geometrisi, agirlik, alagim ve temper, kritik
toleranslar, ekstriizyon kalibi, ylzey gereksinimleri, mekanik
islemler ve Uretim miktan birlikte degerlendirilmelidir.

Tasarim asamasinda ekstriizyon Ureticisinin slrece dahil
edilmesi yalnizca Uretilebilirlik sorunlarinin erken tespit
edilmesini saglamaz; profil agirliginin, proses sayisinin ve
toplam Urln maliyetinin optimize edilmesine de katkida
bulunabilir. Sonug olarak bagarili bir ézel profil projesi,
teknik ¢izimin ekstriizyon presine aktariimasindan ¢ok
daha kapsamlidir. lyi tasarlanmis bir aliminyum profil,
Urinn fonksiyonu ile Uretim prosesinin ayni mihendislik
yaklagimi icinde bulusturulmasinin sonucudur.

Kaynakca
1. EN 755 serisi, “Aluminium and aluminium alloys — Ext-
ruded rod/bar, tube and profiles.”

2. EN 12020 serisi, "Aluminium and aluminium alloys — Extru-
ded precision profiles in alloys EN AW-6060 and EN AW-6063.”

3. EN 573 serisi, “"Aluminium and aluminium alloys — Che-
mical composition and form of wrought products.”

4. Saha, P K., Aluminum Extrusion Technology, ASM Inter-
national.

5. Biser Aliminyum, “Ekstrizyon Yéntemiyle Aliminyum
Profil Uretimi Nasil Yapilir?”

6. Biser Aliminyum, “Alliminyum Ekstriizyon Kalp Tasari-
mi: Uretici Perspektifinden Temel Prensipler.”

7. Biser Altiminyum, “Ekstriizyon Kalitesini Belirleyen 5 Kri-
tik Faktér.”
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Hizli Baglantt Elemanlarinin Tasarim ve Se¢im Kriterleri

Design and Selection Criteria For Quick Couplings

KAYA, K.R. / RTC TEC Baglant Elemanlari A.S., OGE, G. / RTC TEC Baglant Elemanlari A.S., AKSOY, F. / RTC TEC
Baglanti Elemanlan A.S., SEZGIN, E. /RTC TEC Baglanti Elemanlan A.S., MENDI, B. /RTC TEC Baglanti Elemanlan A.S.

OZET

Hizli baglanti elemanlar, dzellikle hidrolik ve pndmatik sistem-

lerde akigkan iletiminin hizli, glivenli ve sizdirmaz bir bicimde
gergeklestiriimesini saglayan kritik mekanik bilesenlerdir. Bu
elemanlar dzellikle Gretim ve bakim streclerinde baglanti ve
ayirma iglemlerinin kisa slrede gerceklestirilebilmesi, ekip-
man durus slrelerinin azaltilmasi ve operatér glivenliginin ar-
tinlmasi agisindan dnemli avantajlar sunmakta ve bu nedenle
endUstride yaygin olarak tercih edilmektedir. Ancak sistem
calisma kosullarina ve tasarim gereksinimlerine uygun olma-
yan hizli baglanti elemanlarinin kullanilmasi, basing kayiplari,
sizintilar, enerji verimliliginde dusus, sistem arizalar ve is gU-
venligi riskleri gibi nemli problemlere yol acabilmektedir. Bu
nedenle hizli baglanti elemanlarinin dogru secimi hidrolik ve
pndmatik sistemlerin verimli ve glvenilir calismasi agisindan
kritik &neme sahiptir. Bu calismada, hizli baglanti elemanla-
nnin segiminde dikkate alinmasi gereken temel mihendislik
parametreleri incelenmigtir. Calisma kapsaminda riinlerin
calisma basinci, calisma sicakligi, sizdirmazlik performans,
hammadde se¢imi ve cevresel kosullar gibi faktorler deger-
lendirilmistir. Bu ¢alismada hizli baglanti elemanlarinin segim
stirecinde mihendisler ve tasarimcilar icin teknik bir deger-
lendirme cercevesi sunmasi amaglamaktadir.

Anahtar kelimeler: Hizli baglanti elemanlari, hidro-
lik sistemler, pnématik sistemler, sizdirmazlik.

Giris

Hidrolik ve pndmatik sistemler, modern endustriyel uy-
gulamalarda enerji ve akigkan iletimini saglayan temel
mUhendislik sistemleri arasinda yer almaktadir. Bu sistem-
lerde akigkanin givenli ve verimli bir sekilde iletilmesi,
sistem performansi ve operasyonel verimlilik acilarindan
kritik dneme sahiptir. Hidrolik ve pnématik hatlarin hizl bir
sekilde baglanmasi ve ayrilmasi amaciyla gelistirilen hizli
baglanti elemanlari, operasyon ve bakim streclerini kolay-
lagtiran ve sistem durus slrelerini azaltan dnemli mekanik
elemanlardir. Bu elemanlar, herhangi bir ek alet gerektir-
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ABSTRACT

Quick couplings are critical mechanical components used

especially in hydraulic and pneumatic systems to enable fast,
safe, and leak-free fluid transfer. These components offer sig-
nificant advantages, particularly in manufacturing and main-
tenance operations, by allowing connection and disconnec-
tion processes to be performed rapidly, reducing equipment
downtime, and improving operator safety. Consequently,
quick couplings are widely used in industrial applications.
However, the use of couplings that are not suitable for system
operating conditions and design requirements may result in
pressure losses, leakage, reduced energy efficiency, system
failures, and occupational safety risks. Therefore, the proper
selection of quick couplings is critical for ensuring the efficient
and reliable operation of hydraulic and pneumatic systems.
This study investigates the key engineering parameters that
should be considered in the selection of quick couplings.
Within the scope of the studly, factors such as operating pres-
sure, operating temperature, sealing performance, material
selection, and environmental conditions are evaluated. The
study aims to provide a technical evaluation framework to
support engineers and designers in the selection of suitable
quick couplings for hydraulic and pneumatic applications.

Keywords: Quick coupling, hydraulic systems, pneu-
matic systems, sealing.

meden hortum veya boru hatlarinin hizli sekilde baglan-
masina ve ayrilmasina olanak saglanmasi nedeniyle dzel-
likle Uretim, bakim ve test uygulamalarinda yaygin olarak
kullanilmaktadir.

Hizli baglanti elemanlari; otomotiv, plastik, kalip, rayh sis-
temler, denizcilik, havacilik, metal makine, IT sogutma,
dokim, gaz, petrol, yiyecek/icecek, kimyasal gibi sektor-
lerde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir. Bu sektorlerde
baglanti elemanlarinin glvenilirligi, sistem giivenligi ve
performansi agisindan biyik énem tagimaktadir. Yanlig
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secilen veya uygulama kosullarina uygun olmayan hizli
baglanti elemanlari basing kayiplari, sizdirmazlik problem-
leri, akis direncinin artmasi ve sistem verimliliginin disme-
si gibi gesitli problemlere neden olabilmektedir (Esposito,
2014; Merritt, 1967).

Hizli baglanti elemanlarinin tasariminda ve seg¢iminde
bircok mihendislik parametresi dikkate alinmaktadir. Bu
parametreler arasinda calisma basinci, calisma sicakhigi,
basing kaybi, sizdirmazlik performansi, malzeme &zellik-
leri ve cevresel calisma kosullari dnemli rol oynamaktadir.
Ozellikle hidrolik sistemlerde yiiksek basing altinda calisan
baglanti elemanlarinin mekanik dayanimi ve sizdirmazlik
performansi sistem glvenligi agisindan kritik bir parametre
olarak degerlendirilmektedir (Totten, 2012).

Bununla birlikte akiskanin baglanti elemanlar igerisinde-
ki akigi sirasinda meydana gelen kesit daralmalar ve valf
mekanizmalar sistemde basin¢ dislslerine neden olabil-
mektedir. Bu durum sistem verimliligini dogrudan etkile-
diginden bagdlanti elemanlarinin akig karakteristiklerinin de
secim surecinde dikkate alinmasi gerekmektedir (Fox et
al., 2015).

Hizli baglanti elemanlarinin performansi yalnizca meka-
nik tasarim parametrelerine bagl degildir. Ayni zamanda
kullanilan malzemeler ve ylizey kaplama yontemleri de
baglanti elemanlarinin dayanikliigi ve korozyon direnci
Uzerinde 6nemli etkiye sahiptir. Endustriyel uygulamalarda
karbon ¢eligi, paslanmaz celik, piring ve aliminyum ala-
simlari yaygin olarak kullaniimakta olup, ¢alisma ortamina
bagl olarak cesitli ylzey kaplama yontemleri uygulanabil-
mektedir. Ozellikle korozyon riski yiiksek ortamlarda yiizey
kaplama teknolojileri baglanti elemanlarinin kullanim 6m-
rind artiran énemli bir faktor olarak degerlendiriimektedir
(Budynas & Nisbett, 2015).

Hizli baglanti elemanlarinin tasarim ve performans kriter-
leri uluslararasi standartlar tarafindan da belirlenmektedir.
Bu kapsamda ISO 7241 standardi hidrolik hizli baglanti
elemanlarinin temel tasarim &zelliklerini ve performans
gereksinimlerini tanimlarken, 1SO 16028 standardi diiz yU-
zeyli (flat-face) hizli bagdlanti elemanlarinin dzelliklerini ve
test ydntemlerini belirlemektedir (ISO, 2003; 1SO, 2006). Bu
standartlar baglanti elemanlarinin glivenli kullanimini sag-
lamak amaciyla basing dayanimi, sizdirmazlik performansi
ve boyutsal uyumluluk gibi kriterleri tanimlamaktadir.

Literatirde hizli baglanti elemanlarinin  performansina
yonelik yapilan caligmalar incelendiginde, ozellikle akig
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karakteristikleri, basing diislisli ve sizdirmazlik performan-
sinin sistem verimliligi Gzerinde onemli etkileri oldugu
g6rilmektedir. Ayrica malzeme sec¢imi ve ylzey kaplama
yontemlerinin korozyon direnci ve uzun sureli kullanim
performansi agisindan kritik rol oynadidi vurgulanmaktadir
(Esposito, 2014; Totten, 2012).

Bu calismada hidrolik ve pnématik sistemlerde kullanilan
hizli baglanti elemanlarinin se¢iminde dikkate alinmasi ge-
reken temel mihendislik kriterleri incelenmistir. Calisma
kapsaminda baglanti elemanlarinin galisma basinci kapa-
sitesi, akis debisi, basing dislsU, sizdirmazlik performan-
si, malzeme secimi ve gevresel calisma kosullar gibi pa-
rametreler detayli olarak degerlendirilmistir. Elde edilen
bulgular dogrultusunda hizli baglanti elemanlarinin segim
stirecine yonelik mihendislik temelli bir degerlendirme
sunulmasi amaglanmaktadir. Bu ¢alisma ayni zamanda hizli
baglanti elemanlarinin endustriyel sistemlerde givenli ve
verimli kullanimina yonelik teknik bir rehber niteligi tasi-
makta olup bu calisma ile literatlrdeki eksik bir baghgin
doldurulmasi da hedeflenmektedir.

Hizli Baglanti Elemanlarinin Genel Yapisi
Tipik bir hizli baglanti sistemi asadidaki ana bilesenlerden
olugmaktadir:

Disi gévde (socket)

Erkek baglanti elemani (plug)

Kilitteme mekanizmasi

Sizdirmazlik elemanlari (O-ring veya contalar)
Yay mekanizmasi

Valf sistemi

Bu bilegenler sistem basinci altinda glvenli baglanti ve siz-
dirmazlik saglayacak sekilde tasarlanir.

o Nl o
e ) -q
a—

Sekil 1: Hizll baglanti elemaninin icyapisini ve temel
bilesenleri

METAL DUNYASI DERGISi Sayi: 400 / Ekim 2026




TECHNICAL ARTICLE - ADVERTORIAL

Malzeme, Metalurji, Otomasyon ve retim Teknolojisi / Material Mstallurgy, Automation and Extraction Technalogy

Hizl Baglanti Elemanlarinin

Seciminde Teknik Degerlendirme

Hidrolik ve pnématik sistemlerde kullanilan hizli baglanti
elemanlarinin dogru secimi, sistem givenlidi, performansi
ve donanim dmri agisindan kritik bir mihendislik karar si-
recidir. Hizli baglanti elemanlari yalnizca mekanik baglant
elemanlan olarak degerlendirilmemeli; ayni zamanda akis-
kanin ézellikleri, sistem basinci, cevresel kosullar ve mekanik
yukler gibi bircok parametre dikkate alinarak secilmelidir. Bu
nedenle hizli baglanti elemanlarinin se¢imi sirasinda malze-
me Ozellikleri, calisma sicaklidi, basing dayanimi, kilitleme
mekanizmasi ve sizdirmazlik yapisi gibi teknik kriterlerin de-
tayli sekilde degerlendirilmesi gerekmektedir.

* Malzeme Secimi

Hizli baglanti elemanlarinda malzeme secimi; sistem giiven-
ligi, sizdirmazlik, calisma kosullari ve kullanim émri agisindan
kritik bir mihendislik kararidir. Se¢im yapilirken baglanti 6l¢i-
lerinin yani sira kullanilan akiskan, galisma basinci, sicaklik, ko-
rozyon riski ve uygulama ortami birlikte degerlendirilmelidir.

Yiksek basingli hidrolik sistemlerde mekanik dayanimlari ne-
deniyle karbon c¢eligi ve alagimli celik hizli baglanti eleman-
lari yaygin olarak kullanilmaktadir. Korozyona karsi dayanimi
artirmak amaciyla bu malzemelere ¢inko kaplama gibi yizey
islemleri uygulanabilmektedir. Paslanmaz celik ise ylksek
nem ve korozyona maruz denizcilik, kimyasal gibi uygulama-
larda tercih edilmektedir.

Disuk basingl pndmatik sistemlerde ise iyi islenebilirligi, ko-
rozyon direnci ve ekonomik olmasi nedeniyle piring baglant
elemanlari yaygin bir secenektir. Agirligin dnemli oldugu mo-
bil hidrolik sistemlerde aliminyum alagimlar avantaj saglasa
da celige kiyasla daha distik mekanik dayanim ve aginma
direncine sahip olduklarindan yiiksek basingli uygulamalarda
kullanim &ncesinde dikkatli degerlendirme yapilmalidir.

Sekil 2: RTC TEC Baglanti Elemanlari A.S’ye ait
muhtelif hizli baglanti elemananlari

¢ Calisma Sicakhg

Hizli baglanti elemanlarinin se¢imi sirasinda sistemin ¢alig-
ma sicakhidi 6nemli bir parametre olarak dikkate alinmali-
dir. Baglanti elemanlarinin maruz kalacagi ortam sicakhig
ve icinden gecgen akigkanin sicakligi hem gdvde malzemesi
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hem de sizdirmazlik elemanlarinin performansini dogru-
dan etkilemektedir.

Yiksek sicaklik kosullarinda calisan sistemlerde kullanilan
elastomer sizdirmazlik elemanlarinin termal dayanimi bu-
yuk dnem tasimaktadir. Benzer sekilde dustk sicaklik ko-
sullarinda (6rnegin Krojenik kaplin gibi) elastomer malze-
melerin esneklik 6zellikleri dedisebilmektedir. Bu nedenle
baglanti elemanlarinin tasariminda sicaklik faktori dikkate
alinmali ve uygun malzeme kombinasyonlari tercih edil-
melidir.

* Calisma Basinci

Hidrolik ve pnédmatik sistemlerde kullanilan hizli baglan-
ti elemanlarinin givenli ve uzun sireli ¢calismasi, maruz
kaldiklari i¢ basing seviyeleri ile bu basinglarin zaman
icindeki degisimine dogrudan badldir. Bu nedenle
sistemdeki calisma basinci, baglanti elemaninin retici
tarafindan tanimlanan nominal ¢alisgma basinci (rated
working pressure) sinirlari icerisinde tutulmali ve hicbir
kosulda patlama basinci (burst pressure) dederine yak-
lasmamalidir. Nominal basing, bir bilesenin strekli ¢alig-
ma kosullarinda glvenli sekilde dayanabilecedi maksi-
mum basing seviyesini ifade ederken; patlama basinci,
bilesenin yapisal buttinligund kaybederek mekanik ola-
rak hasar gérdigu kritik siniri temsil etmektedir. Bu iki
basing taniminin tasarim ve secim slreglerinde dogru
sekilde degerlendirilmesi sistem guvenligi agisindan
blylk 6nem tagimaktadir (International Organization
for Standardization, 2010).

Hizli baglanti elemanlarinin se¢im slrecinde yalnizca sis-
temin nominal caligma basinci dedil, ayni zamanda olasi
basing pikleri, dinamik ytkleme kosullari ve hidrolik dar-
be etkileri de dikkate alinmalidir. Mihendislik tasariminda
guvenilir bir calisma saglamak amaciyla uygun bir emniyet
katsayisi uygulanmali ve bagdlanti elemaninin maksimum
izin verilebilir calisma basinci degerleri Uretici spesifikas-
yonlarina uygun sekilde secilmelidir. Bu yaklagim, baglant
elemanlarinin mekanik dayaniminin korunmasina katki
sadlayarak hidrolik ve pnématik sistemlerin glvenli ve sir-
durdlebilir bir sekilde igletilmesinde kritik bir rol oynamak-
tadir (Ivantysyn & Ivantysynova, 2001; National Fluid Power
Association, n.d.; Parker Hannifin Corporation, n.d.).

¢ Basin¢ Altinda Baglama ve Ayirma

Literatlrde hidrolik baglanti elemanlarinin kullaniminda
guvenli calisma icin sistem basincinin mimkin oldugunca
dislrilmesi veya tamamen bosaltiimasi énerilmektedir.
Basing altinda baglanti yapilmasi gereken uygulamalarda
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ise bu amagla dzel olarak tasarlanmig basing altinda bag-
lanabilir hizli baglanti elemanlarinin kullanilmasi gerektigi
belirtiimektedir. (Budynas & Nisbett, 2015).

Hidrolik hatlarda basing altinda baglanti yapilmaya cali-
silmasi durumunda baglanti elemanlari lzerinde meka-
nik zorlanmalar olusabilmekte ve bu durum baglantinin
glvenli sekilde gerceklestiriimesini engelleyebilmektedir.
Ayrica bagdlanti elemanlarinin ayrilmasi sirasinda hat ige-
risinde bulunan akiskanin ani sekilde disarn ¢ikmasi hem
donanim hem de operatdr glivenligi agisindan risk olustu-
rabilmektedir (Totten, 2012).

Basing altinda baglanabilen hizli baglanti elemanlarinda
genellikle hat basincini dengeleyen veya baglanti sirasin-
da basing kuvvetini azaltan 6zel tasarim ¢ézimleri kullanil-
maktadir. Bu tasarimlar baglanti elemaninin glvenli sekilde
baglanmasini ve ayrilmasini saglayarak sistem givenligini
artirmaktadr.

Sonug olarak hizli baglanti elemanlarinin baglama ve ayir-
ma islemleri mimkin oldugunca basingsiz hatlarda ger-
ceklestiriimelidir. Basing altinda baglanti yapilmasi gere-
ken uygulamalarda ise uygun tasarim &zelliklerine sahip
baglanti elemanlarinin kullaniimasi sistem glvenligi ve
donanim émri agisindan dnem tasimaktadir.

 Baglant Tipi

Hizli baglanti elemanlarinin segiminde sistemle uyumlu bag-
lanti tipinin belirlenmesi dnemli bir kriterdir. Baglanti ele-
manlarinin ISO-A, I1SO-B veya flat-face gibi uluslararasi stan-
dartlarla uyumlu olmasi mekanik uyumlulugun saglanmasi
agisindan gereklidir. Ayrica erkek ve disi baglanti elemanla-
rinin ayni standarda sahip olmasi ve bagdlanti diglerinin (BSP,
NPT vb.) sistem ile uyumlu olmasi gerekmektedir. Bu durum
baglantinin giivenli sekilde gerceklestirilmesini ve sistem siz-
dirmazlhiginin saglanmasini mimkin kilmaktadir.

¢ Kilitleme Mekanizmasi

Hizli baglanti elemanlarinda kilitteme mekanizmasi bag-
lantinin glvenli sekilde gerceklesmesini saglayan temel
bilesenlerden biridir. Kilitteme mekanizmasi baglantinin
basing, titresim ve darbe gibi dig etkilere ragmen glvenli
sekilde ¢alismasini saglamaktadir.

Standart hizli baglanti elemanlarinda genellikle bilyeli ki-
litteme mekanizmalari kullaniimaktadir. Bununla birlikte
ylksek titresim ve darbe ylklerinin bulundugu uygulama-
larda ek emniyet mekanizmalarina sahip tasarimlar tercih
edilmektedir. Emniyet kapakli, mandalli, vidali veya cift ka-
demeli kilitleme mekanizmalari bu tir uygulamalarda bag-

lantinin istem disi ayrilmasini dnleyerek sistem glivenligini
artirmaktadir.

Sekil 3: RTC TEC Baglanti Elemanlar A.S’ye ait hizli baglanti elemananlari
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e Sizdirmazlik

Hizli baglanti elemanlarinda sizdirmazlik genellikle elasto-
mer O-ring elemanlari ile saglanmaktadir. O-ring malze-
mesi sistem sicaklidi, akigkanin kimyasal ozellikleri ve ca-
lisma basinci gibi faktorlere badli olarak belirlenmektedir.
Hidrolik yag kullanilan uygulamalarda nitril kauguk (NBR)
yaygin olarak tercih edilirken, daha yuksek sicaklik ve kim-
yasal dayanim gerektiren ortamlarda fluorocarbon (FKM)
elastomerler kullaniimaktadir.

Malzeme Kullanim Alani Ozellikler
NBR (Nitril) ch.jrollk yaglar, Yaga dayahlkll,
mineral yaglar ekonomik
EPDM Su, buhar, fren Suya ve ozona
sivilari dayanikh
FKM (Vi- Yuksek sicaklik, Kimyasal ve 1si
ton) kimyasallar, yakit direnci ylksek

O-ring Sertligi:
¢ DUslk basing / hassas sizdirmazlik — 60-70 Shore A
e Genel kullanim (standart) — 70 Shore A
o Yiksek basing / dar toleranslar — 80-90 Shore A

Dikkat Edilmesi Gerekenler:
o Sertlik arttikca esneklik azalir, montaj zorlagir
o Sertlik azaldik¢ca sizdirmazlik artar, ancak aginma riski
yukselir
¢ Yiksek basing uygulamalarinda, O-ring ile birlikte ye-
dek halka (teflon conta) kullaniimasi dnerilir

Sizdirmazlik performansi yalnizca O-ring ile degil, baglanti
geometrisi ile birlikte degerlendirilmelidir:
¢ Flat-face (diiz ylzey) — Minimum sizinti, temiz uygu-
lamalar
e Konik sizdirmazlik — Yiksek basincta kendinden si-
kilasma
¢ Valf tipi — Baglanti kesildiginde akigskan kaybini énler

Flat-face, konik veya valf tipi sizdirmazlik geometrileri farkli
uygulamalar icin tercih edilebilmektedir. Ozellikle kirlen-
menin kritik oldugu uygulamalarda baglanti elemanlarinin
tasarimi sistem icerisine partikil girisini engelleyecek sekil-
de yapilmalidir. Valf tipi hizl baglanti elemanlarinda ayrica;
ic hacimde kir birikimi riski, filtrasyon gereksinimleri, parti-
kal girigini dnleyen tasarimlar ayrica dikkate alinmalidir.

¢ Boyutlandirma

Boyutlandirma, hizli baglanti elemanlarinin se¢ciminde sis-
tem performansi ve glvenligi agisindan belirleyici bir mu-
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hendislik adimidir. Baglanti elemaninin nominal capi, sis-
temdeki tasanm debisine uygun olacak sekilde secilmeli;
akis hizinin dnerilen sinirlar icerisinde kalmasi saglanmalidir.
Yetersiz boyutlandirma, akig hizinin artmasina baglh olarak
strtinme kayiplarini ve basing digimini artirirken, agin
buylk boyutlandirma ise gereksiz maliyet ve hacim artigina
yol agabilir (Cengel & Cimbala, 2014). Ayrica boyutlandir-
ma slirecinde yalnizca i¢ cap degil, bagdlanti elemaninin ic
gecis kesiti, daralma orani ve esdeger boru uzunlugu gibi
parametreler de dikkate alinmalidir. Bu faktérler, sistem-
de olusacak toplam basing kaybinin dogru sekilde tahmin
edilmesini sadlar (Idelchik, 2007). Bununla birlikte, ¢alisma
basinci, sicaklik ve akiskan ozellikleri gibi isletme kosullari
da boyutlandirma kararini dogrudan etkiler. Uygun sekilde
boyutlandinlmayan hizli baglanti elemanlari, sistemde den-
gesiz akig, titresim ve donanim dmriinde azalma gibi sorun-
lara neden olabilir. Bu nedenle, boyutlandirma siireci hem
hidrolik hesaplamalar hem de Uretici teknik verileri dikkate
alinarak titizlikle gergeklestirilmelidir.

Bu nedenle bagdlanti elemanlarinin boyutu sistemdeki ba-
sing kayiplarini minimum seviyede tutacak ve akig hizini
kontrol altinda tutacak sekilde belirlenmelidir.

» Cevresel ve Mekanik Etkiler

Hizli baglanti elemanlarinin performansi, yalnizca sis-
tem parametrelerine degil, ayni zamanda maruz kaldik-
lari cevresel ve mekanik etkilere de dogrudan baglidir.
Titresim, dinamik ylkler, cekme kuvvetleri ve yan yikler,
baglanti noktalarinda gerilme yigiimalarina neden olarak
elemanlarin yorulma émrini onemli dl¢lide azaltabilir
(Budynas & Nisbett, 2015). Ozellikle hareketli sistemler-
de bu tir mekanik etkiler, gevseme, sizdirmazlik kaybi ve
ani baglanti arizalari riskini artirmaktadir. Bunun yani sira
UV iginlari, yUksek nem, tuzlu su ortami ve agresif kim-
yasallar gibi cevresel faktorler, baglanti elemanlarinda
korozyon, malzeme gevreklesmesi ve elastomer sizdir-
mazlik elemanlarinda bozulma gibi olumsuz etkilere yol
acabilmektedir (ASM International, 2001). Bu tur etkiler,
malzeme secimi ve ylizey kaplama tercihlerini kritik hale
getirmektedir. Dolayisiyla hizli baglanti elemanlarinin se-
ciminde, calisma ortaminin fiziksel ve kimyasal kosullari
detayl sekilde analiz edilmeli; uygun malzeme, kaplama
ve tasarim Ozelliklerine sahip elemanlar tercih edilerek
sistem guvenilirligi saglanr.

Sonug ve Degerlendirme

Bu calismada hidrolik ve pnématik sistemlerde yaygin
olarak kullanilan hizli baglanti elemanlarinin seciminde
dikkate alinmasi gereken temel mihendislik kriterleri
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incelenmistir. Yapilan incelemeler sonucunda asadidaki
cikarimlara ulagilmistir.

¢ Hizli baglanti elemanlarinin se¢imi yalnizca baglanti
Slculerine gobre yapilmamaktadir. Sistem basinci, akigkan
turd, sicaklik kosullari ve calisma ortami gibi parametreler
birlikte degerlendirilmelidir.

* Malzeme se¢imi hizli baglanti elemanlarinin kullanim
dmri ve sistem glvenligi agisindan nemli bir parametre-
dir. Yiksek basingli hidrolik uygulamalarda genellikle celik
malzemeler tercih edilirken, korozyon riski bulunan ortam-
larda paslanmaz celik daha uygun bir ¢ézim sunmaktadir.
Pndématik veya diistik basingli sistemlerde piring malzeme-
ler yaygin olarak kullanilmakta agirigin énemli oldugu uy-
gulamalarda ise aliminyum alagimlari tercih edilmektedir.

¢ Basing dayanimi hizli baglanti elemanlarinin giivenli
calismasi agisindan kritiktir. Bu nedenle Grln se¢imi yapi-
lirken Uretici kataloglarinda belirtilen calisma basinci ve
patlama basinci degerleri dikkate alinmalidir.

¢ Calisma basinci ile patlama basinci arasindaki gliven-
lik katsayisi hidrolik sistemlerde glivenli calismasi agisindan
dnemli bir tasarim kriterdir.

e Baglanti elemanlarinin akis kapasitesi sistem perfor-
mansi Uizerinde dogrudan etkiye sahiptir. Yetersiz kesit alani-
na sahip baglanti elemanlarinin kullaniimasi basing kayiplari-
na ve sistem verimliliginin azalmasina neden olabilmektedir.

e Sizdirmazlik elemanlarinin dogru sec¢imi sistem gi-
venligi agisindan énemlidir. Yanlis sizdirmazlik malzemesi
kullaniimasi, sistemde kacaklara ve baglanti elemanlarinin
erken arizalanmasina yol acabilmektedir.

e Cevresel kosgullar Urlin secimini etkileyen énemli bir
faktordir. Nem, kimyasal ortamlar, sicaklik degisimleri ve
mekanik ylkler Griin performansini etkileyebilmektedir.

e Hizli baglanti elemanlarinin baglama ve ayirma is-
lemleri mimkin oldugunca basingsiz hatlarda gercekles-
tirilmelidir. Basing altinda baglanti yapilmasi gereken uy-
gulamalarda ise uygun tasarim &zelliklerine sahip bagdlant
elemanlarinin kullanilmasi sistem glvenligi ve donanim
émri agisindan dnem tasimaktadir.

Hizli baglanti elemanlarinin dogru secimi, hidrolik ve pné-
matik sistemlerin glvenli, verimli ve strdirllebilir sekilde
calismasi agisindan énemli bir mihendislik slrecidir. Bu
elemanlarin farkli basing, sicaklik, akigkan ve ¢evresel ko-
sullarda kullanilabilmesi, her uygulama icin ayni baglanti
elemaninin uygun olacagdi anlamina gelmemektedir. Bu
nedenle secim sirecinde calisma basinci ve sicakhid, akis
kapasitesi, sizdirmazlik performansi, malzeme &zellikle-
ri ve cevresel kosullar gibi temel parametrelerin birlikte
degerlendirilmesi gerekmektedir. Uygulama kosullarina
uygun olmayan hizli bagdlanti elemanlarinin kullanilmas;
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sizinti, basing kaybr, enerji verimliliginde azalma ve sistem
glvenilirliginin olumsuz etkilenmesi gibi sonuglara neden
olabilmektedir. Bu kapsamda, hizli baglanti elemanlarinin
se¢iminde yalnizca geometrik ve baglanti uyumlulugunun
degil, sistemin calisma kosullari ile performans ve glve-
nilirlik gereksinimlerinin de dikkate alinmasi gerekmekte-
dir. Calisma kapsaminda ortaya konulan secim ve tasarim
kriterlerinin, mihendisler ve tasarimcilar icin hizli baglanti
elemanlarinin uygulamaya uygun sekilde degerlendirilme-
sine yonelik teknik bir cerceve sunmasi beklenmektedir.
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Uretim Siireclerinde Kalpp Bakimininin Gelecegi:
Endiistriyel Kalip Temizleme Sistemlerinin Teknolojik
ve Operasyonel Degerlendirmesi

The Future Of Mold Maintenance In Manufacturing
Processes: A Technological and Operational Evaluation
Of Industrial Mold Cleaning Systems

OGE, G. /RTC TEC Baglanti Elemanlan A.S., KAYA, K.R. / RTC TEC Baglanti Elemanlari A.S., AKSOY, F. / RTC TEC Baglanti
Elemanlan A.S., SEZGIN, E. / RTC TEC Baglant Elemanlari A.S., MENDI, B. / RTC TEC Baglanti Elemanlari A.S.

OZET

Plastik enjeksiyon, basingl dokiim ve benzeri kalipli Gre-

tim proseslerinde kalip sicakliginin kontrold, Griin kalite-
si ve proses kararliligi agisindan énemli bir parametredir.
Kalip sogutma kanallarinda uzun sureli kullanim sonu-
cunda kireg, pas, metal oksitleri ve tortu gibi birikintiler
olusabilmekte; bu birikintiler kanalin etkin akis kesitini
daraltarak 1si transfer performansini olumsuz etkileye-
bilmektedir. Bu ¢alismada, kalip sogutma kanallarinda
meydana gelen kirlenme mekanizmalari ile temizleme
ve bakim yéntemleri incelenmis, RTC Kalip Temizleme
Makinesinin calisma prensibi ve teknik dzellikleri bu ¢er-
cevede degerlendirilmistir. Degerlendirmeler, ilgili lite-
ratlr ve Uretici teknik dokimanlar temel alinarak ger-
ceklestirilmistir. Calisma kapsaminda, kanal temizliginin
kalip sogutma performansinin ve proses slrekliliginin
korunmasindaki 6nemi ortaya konulmustur.

Anahtar kelimeler: Kalip temizleme makinesi, kalip
sogutma kanali, kalip bakimi.

1. Girig

Plastik enjeksiyon kaliplama, termoplastik malzemenin
eritilerek kalip bosluguna enjekte edilmesi ve kalip iceri-
sinde sogutularak nihai Urlin geometrisinin elde edilme-
sine dayanan yaygin bir tretim yontemidir. Kalip sicakligs
ve sogutma kosullari, kaliplama prosesinin termal dav-
ranisini ve Urdnln olugsum sirecini dogrudan etkiler [1].
Benzer bicimde basingli dékim proseslerinde de kalip si-
cakliginin proses ve Uriin zellikleri Gzerinde etkili oldugu
bildiriimektedir [2]
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ABSTRACT

In plastic injection molding, die casting, and similar mold-

based manufacturing processes, mold temperature control
is a critical parameter for ensuring product quality and pro-
cess stability. Over prolonged operation, deposits such as
limescale, rust, metal oxides, and sediment may accumulate
within mold cooling channels. These deposits can reduce the
effective flow cross-section of the channels and consequent-
ly impair heat transfer performance. In this study, the mech-
anisms of fouling occurring in mold cooling channels, along
with cleaning and maintenance methods, are investigated.
Within this framework, the operating principle and technical
specifications of the RTC Mold Cleaning Machine are eval-
uated. The assessment is based on relevant literature and
technical documentation provided by the manufacturer. The
study highlights the importance of maintaining clean cooling
channels to preserve mold cooling performance and ensure
process continuity.

Keywords: Mold Cleaning machine, mold cooling
channel, mold maintenance.

Kalip icerisindeki sogutma kanallarinda zamanla meyda-
na gelen kire¢ ve diger birikintiler, akis alanini daraltarak
hidrolik kosullari degistirebilir ve kanal duvarinda ek bir
termal direnc olusturabilir. Poszwa ve Szostak [3] kalip
sogutma kanallarindaki kire¢ birikiminin bakim agisindan
etkilerini incelemis; Zink ve ark. [4] ise birikinti tabakasinin
1s1 transferi Uzerindeki etkisini modellemistir. Bu nedenle
kalip i¢i sogutma kanallarinin durumunun korunmasi ve
gerektiginde temizlenmesi, kalip bakiminin teknik agidan
onemli bir parcasidir.
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Bu calismanin amaci, kalip sogutma kanallarinin temiz-
lenmesinde kullanilan yontemleri agiklamak ve RTC Kalip
Temizleme Makinesinin calisma prensibini bilimsel litera-
tur ile endustriyel teknik dokiimanlar ¢ercevesinde deger-
lendirmektir. Calismada Uriine iligkin teknik bilgiler Gretici
dokimanina dayandiriimig; performansa iligkin genellene-
bilir degerlendirmelerde ise akademik ve karsilagtirmali
endustriyel kaynaklardan yararlanilmistir.

2. Kalip Sogutma Kanallarinda Kirlenme Mekanizmasi
Kalipli Gretim proseslerinde kullanilan sogutma ve sicaklik
kontrol kanallari, Gretim sirasinda kalip icerisinde olusan
isinin - uzaklastinimasinda &nemli gérev Ustlenmektedir.
Uzun sureli kullanim sonucunda bu kanallarda kireg, pas,
korozyon Urlinleri ve gesitli tortular meydana gelebilmek-
tedir. Literatlrde kanal ylizeyinde olusan birikintilerin etkin
akis kesitini azaltabildigi ve 1si transferine ek termal direng
olusturabildigi gosterilmistir [3,4].

Sogutma devresinde kullanilan akiskanin kimyasal bilesimi,
sicakhigi, sistem malzemeleri ve isletme kosullari kanal i¢
ylzeylerinde birikinti olusumunu etkileyebilir. Mineral ice-
rikli sularda kire¢ tabakalar olusabilir; metal yizeylerde
korozyon Uriinleri meydana gelebilir ve sistem icerisinde
taginan kati parcaciklar kanal ylzeylerinde veya dar bdlge-
lerde birikebilir.

Kanal ylizeyinde gelisen birikinti tabakasi iki temel etki
olusturabilir. Birincisi, etkin akis kesitinin daralmasi ve buna
bagli olarak hidrolik direncin degismesidir. Ikincisi ise bi-
rikinti tabakasinin kalip malzemesi ile sogutucu akigkan
arasina ek bir termal direng getirmesidir. Bu etkiler kalip
sogutma sisteminin baslangictaki calisma kosullarindan
uzaklagmasina neden olabilir [3,4].

3. Kalip Sogutma Kanalari

icin Temizlik ve Bakim Yaklagimlari

3.1. Su ile Fiziksel Temizleme

Su veya uygun bir temizleme sivisinin kanal icerisinde
dolastirilmasi, gevsek tortularin ve akigla taginabilir kirleti-
cilerin uzaklastiriimasina yénelik temel fiziksel temizleme
yontemidir. Sirkiilasyonun etkisi; debi, kanal geometrisi,
kirlenmenin niteligi ve ylizeye tutunma derecesi gibi de-
Jiskenlere baghdir. Endustriyel sistemlerde sivi sirkilas-
yonu, diger temizleme mekanizmalariyla birlikte kullani-
labilmektedir [5-7].

3.2. Basin¢l Hava Destekli Temizleme

Temizleme prosesinde sivi sirkiilasyonuna ek olarak ba-
sin¢li havadan yararlaniimaktadir. Basingli havanin temiz-
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leme ortamina dahil edilmesi, kanal icerisinde strekli sivi
akisindan farkl akig kosullarinin olugmasina imkan vermek-
tedir. Hava ve sivinin kanal icerisindeki hareketi, ylizeye
tutunmus birikintiler Gzerinde mekanik etki meydana geti-
rebilir ve ayrilan partikdllerin kanal digina taginmasina katk
sadlayabilir. Hava-su temelli temizleme yaklagiminin farkli
endustriyel sistemlerde de kullaniimasi, yontemin kalip ve
sicaklik kontrol kanallarinin temizlenmesindeki teknik uy-
gulanabilirligini desteklemektedir [6,7].

Temizleme performansi kanal geometrisi, birikintinin tird
ve miktari, iglem siresi, akig kosullari ve kullanilan temizle-
me ortami gibi parametrelere badli olarak degisebilece-
ginden, performans bu degiskenlerden bagimsiz ve sabit
bir deger olarak degerlendirilmemelidir.

3.3. CIFT YONLU AKIS ILE TEMIiZLEME

Kanal temizliginde akig yéninin degistirilmesi, farkl ge-
ometrik bolgelerde biriken partikillerin hareketlendiril-
mesini destekleyebilen bir ydontemdir. Tek yéndeki akista
duislk hiz veya geri dolagim bdlgelerinde kalan kirleticiler,
ters yondeki akis kosullarinda farkli hidrodinamik kuvvet-
lere maruz kalabilir. Endistriyel kalip temizleme sistem-
lerinde akig yoninin degistiriimesine dayali ¢evrimlerin
kullanildigi gérilmektedir [5].

3.4. KIMYASAL TEMIZLEME

Kire¢ ve korozyon drlnleri gibi ylzeye bagh birikintilerin
yalnizca fiziksel sirkiilasyonla yeterli dlclide uzaklagtirla-
madigr durumlarda uygun kimyasal temizleme sivilarindan
yararlanilabilir. Kimyasalin se¢imi; birikintinin kimyasal ya-
pisi, kalip ve baglanti elemanlarinin malzemesi, conta mal-
zemeleri ve Uretici tavsiyeleri dikkate alinarak yapilmalidir,

Kimyasal temizleme uygulamalarinda malzeme uyumlulu-
Ju, konsantrasyon, sicaklik, temas suresi, durulama ve atik
yonetimi kontrol edilmesi gereken temel parametrelerdir.
Uygun olmayan kimyasal se¢imi kalip, baglanti elemanla-
r veya elastomer bilesenler lzerinde istenmeyen etkile-
re yol agabileceginden, uygulama Uretici talimatlari ve ig
guvenligi gereklilikleri dogrultusunda gergeklestiriimelidir.

4. RTC Kalip Temizleme Makinesi ve Kullanim Amaci
Bu calisma kapsaminda incelenen RTC Kalip Temizleme
Makinesi, kaliplarin i¢ sogutma ve sicaklik kontrol kanal-
larinda meydana gelen birikintilerin uzaklagtirlmasi ama-
ayla kullanilan bir temizleme sistemidir. Makine, kalibin
sogutma devresinin giris ve ¢ikis baglantilari lzerinden sis-
teme baglanmasi ile caligmaktadir. Sistemin temel amaci,
disaridan dogrudan erisilmesi gii¢ olan kalip i¢i kanallarin
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kontrolli bir akis yardimiyla temizlenmesidir. Temizleme
sivisinin kalip kanallari icerisinde dolastirilmasiyla kanal i
yizeylerinde bulunan birikintilerin uzaklagtinimasi hedef-
lenmektedir. RTC sisteminde sivi sirklilasyonuna ek olarak
basingli havadan da yararlanilmaktadir.

RTC Kalip Temizleme Makinesinde sivi sirkiilasyonunun
basingli hava destegiyle birlikte uygulanmasi, kalip icerisin-
deki sogutma kanallarinda bulunan birikintilerin uzaklas-
tinlmasina yonelik temizleme prosesinin temelini olustur-
maktadir. Endustriyel kanal temizleme uygulamalarinda da
hava-su darbeleri, kontroll sirkilasyon ve akig kosullarinin
degdistirilmesine dayanan yéntemlerden yararlanildigi go-
rGlmektedir [5-7]. Bu agidan RTC sisteminde kullanilan ca-
lisma prensibi, kalip sogutma kanallarinin temizlenmesin-
de kullanilan endustriyel ydntemlerle teknik olarak uyumlu
bir yaklagim ortaya koymaktadir.

Sekil 1: RTC
TEC Baglanti
Elemanlari
A.S.’ye ait
Kalip Yikama
Makinesi.

5. RTC Kalip Temizleme Makinesi-Calisma Prensibi

RTC Kalip Temizleme Makinesinin ¢alisma prensibi, temizle-
me sivinisinin kalibin sogutma kanallarinda dolastirilmasi ve
kanal icerisindeki birikintilerin akis yardimiyla uzaklagtinimasi
esasina dayanmaktadir. Temizleme isleminin gergeklestirile-
bilmesi icin kalibin sogutma devresine ait giris ve cikis baglan-
tilart makineye baglanir. Temizleme sivisinin sistem icerisinde
dolastinimasiyla kanal i¢ ylzeyindeki birikintilerin ylzeyden
ayrilmasi ve akigla birlikte kanal disina taginmasi amaglanir.

RTC sisteminde temizleme islemine destek olmak amaciy-
la basingli havadan yararlanilmaktadir. Teknik dokiimana
gore sistem icin gerekli basingli hava degeri 4-6 bar ara-
idindadir [8]. Basin¢li havanin sivi akisina dahil edilmesi,
kanal icerisinde yalnizca stirekli sivi sirkllasyonundan farkli
akis kosullarinin olugturulmasina ve yiizeye tutunmus biri-
kintiler Gzerinde mekanik etkinin desteklenmesine katkida
bulunabilir.
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Benzer calisma prensiplerinin farkli endUstriyel kanal te-
mizleme sistemlerinde de kullanildigi gorilmektedir. Bazi
sistemlerde basingli hava-su karisimiyla darbeli temizleme
uygulanirken [6], diger sistemlerde hava ve su kullanilarak
olusturulan mekanik impulslarla kanal icerisindeki birikin-
tilerin uzaklastinlmasi amaclanmaktadir [7]. Bu &rnekler,
RTC sisteminde kullanilan basingli hava destekli temizleme
yaklagiminin endistriyel kanal temizleme uygulamalarinda
karsihdi bulunan bir ydntem oldugunu géstermektedir.

RTC Kalip Temizleme Makinesinde temizleme ve bakim
prosesi, makinenin st kisminda bulunan ¢ dahili tankin
ardigik olarak kullanildidi bir uygulama diizeniyle gercek-
lestirilmektedir. Birinci tankta MMC-CS-003 konsantre ki-
re¢ ve tortu sokicy, ikinci tankta pasivasyon sivisi, Gglinct
tankta ise kapali devre korozyon inhibitdri bulunmaktadir.
ilk asamada MMC-CS-003 iceren temizleme sivisi basingli
hava destegiyle kalip sogutma kanalina génderilerek ki-
reg, pas ve tortu birikintilerinin ylizeyden ayrilmasi ve akis-
la taginmasi amaclanir. Ardindan pasivasyon sivisi kullani-
larak kanal ylzeyinde kalan oksit ve korozyon Grlinlerinin
giderilmesi ve ylzeyin pasif hale getirilmesi hedeflenir.
Son asamada kapali devre korozyon inhibitori devreye
alinarak temizlenmis kanal yiizeyinin korozyona karsi ko-
runmasi amaglanir. Béylece uygulama yalnizca birikintile-
rin uzaklastirilmasini degil, temizleme sonrasinda ylzeyin
korunmasina yonelik ardisik islem basamaklarini da iger-
mektedir. Sekil 2, bu prosesin akig ydnleri ve kanal igerisin-
deki kirleticilerin uzaklastinimasiyla birlikte sematik gdste-
rimini sunmaktadir.

Temizleme igleminin degerlendiriimesinde kanalin islem
dncesi ve sonrasi durumunun karsilagtirlmasi yararhidir.
Bazi endUstriyel sistemlerde temizleme dncesi ve sonrasi
akis degerlerinin karsilastinlmasina yonelik &l¢im ve tani-
lama yaklagimlari bulunmaktadir [5]. RTC sisteminde de
debi 8l¢imi veya benzeri bir fonksiyon ancak Uretici do-
kimaninda dogrulandigi bicimde Urln 6zelligi olarak ifa-
de edilmelidir. Uygulama sirasinda baglantilarin uygunlu-
gu, kullanilan temizleme ortaminin malzeme uyumlulugu
ve igletme basinclarinin Uretici sinirlar icerisinde tutulmasi
dnemlidir. Basingl hava ve kimyasal temizleme ortami ice-
ren islemler, ilgili is sagligi ve glvenligi kurallarina uygun
bicimde gerceklestirilmelidir.

6. RTC Kalip Temizleme Makinesinin

Endiistriyel Acidan Degerlendirilmesi

Kalip sogutma kanallarinin kapali ve karmasik geometrile-
ri, kanal i¢ ylizeylerine mekanik erigimi sinirlandirmaktadir.
RTC Kalip Temizleme Makinesi, temizleme sivisinin ba-
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.l'emkkemeomnu
S batts
(srw+has?r3hava. 46 bar)

Temizleme ortami ile temizieme
(kirec ve tortu sokme)

Uzury siireli kullanim sonucunda
kalip sofutma kanalinda kireg,
pas ve torty birikintiler olusur

Bu birikintiler akes kesitini daraltir

Kalba sol alttan génderilen
temizleme ortami {sm + basingl
hava, 4-6 bar) kanal igerisinde
akarak kirec, pas ve tortulan

ve 151 transfarini olumsuz etkiles ylzeyden
Temizlerne ortami akeg yoni Geri dinis akrs yonu Q
— {81 + basingh hava) — (kileticiler fle birfkte) '-J'O\J

o Kirleticlerin uzaklagtimast o Pasivasyon islemi

Ayrilan kireg, pas ve torty
partikillleri akisla birlikte kanal
igerisinden taginarak sag aittan
makineye geri déner,

sagjlanir birikintisi kalmamasi hedeflenir.
Temiziame snagt Qe Agnlan kirleticiler o
(4-6 bar) O ® i/ pas torty) Kanal yizeyi

| Kabip ici sodutma kanaliin kesit goriniisi |
(sematik)

Kireg / pas [ tortu

Temizleme ortami
(girig hatti)

{51 + basmel hava, 46 bar)
L

= Geri ddnds hatt
Geri diinils hatti (kirleticiler ile birlikte)

(kirleticiler ile birlikte)

3. tankta bulunan kapah dewre
karozyon inhibitgrd ile kanal

yiazeyi korunur, lslem sonunda
kanal igerisinde balingin bir kir

2, tankta bulunan pasivasyon
sivis ile kanal yizeyinde kalan
oksit ve korozyon Grinleri giderilir
ve yizeyin pasif hale getirilmesi

Sekil 2: RTC Kalip Temizleme Makinesinin U¢ asamal temizleme prosesi ve kalip ici sogutma kanalindaki
akisin sematik gosterimi. RTC urin bilgileri temel alinarak yapay zeka destekli gorsellestirme araci kullanila-

rak yazar tarafindan olusturulmustur.

sin¢li hava destegiyle kanallar igerisinde sirkiile edilmesini
saglayarak erigimi gli¢ bolgelerdeki birikintilerin giderilme-
sine yonelik teknik bir yontem sunmaktadir.

RTC Kalip Temizleme Makinesinin teknik degeri, kalip
icerisindeki dogrudan erigilmesi glic sogutma kanallarina
temizleme sivisinin ulastirilmasi, kanal igerisindeki birikinti-
lerin uzaklastinimasina yénelik kontrolli sirkiilasyonun sag-
lanmasi ve temizleme, pasivasyon ile korozyon korumasi
asamalarinin ayni sistem icerisinde uygulanabilmesi sure-
tiyle bltuinlesik bir bakim yaklagimi sunmasidir.

7. Sonug

Kalip sogutma kanallarinda zaman icerisinde olusan ki-
reg, korozyon Urlnleri ve tortular, kanalin etkin akis kesitini
azaltabilmekte ve kalip ile sogutucu akigkan arasindaki isi
transferini olumsuz yénde etkileyebilmektedir. Literatirde
gerceklestirilen caligmalar, 6zellikle kire¢ birikiminin kanal
kesitinde daralmaya neden olabilecegini ve olusan biri-
kinti tabakasinin ek bir termal diren¢ meydana getirerek
sogutma etkinligini azaltabilecegini gostermektedir [3,4].
Bu nedenle kalip sogutma kanallarinin temizligi, sogutma
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sisteminin calisma kosullarinin korunmasi acisindan énem
tagimaktadir. Kalip icerisindeki sogutma kanallarinin dar
ve dogrudan erisilmesi glic geometrilere sahip olmasi, bu
bélgelerin temizligini kalip bakiminin dnemli agsamalarin-
dan biri héline getirmektedir.

Bu calisma kapsaminda ele alinan RTC Kalip Temizleme
Makinesi, kaliplarin i¢ sogutma ve sicaklik kontrol kanal-
larinda meydana gelen kireg, pas, tortu ve benzeri birikin-
tilerin uzaklastirilmasina yonelik gelistirilmis bir sistemdir.
Makinede temizleme sivisinin sirkilasyonuna ek olarak
basingli havadan yararlaniimasi, kanal icerisindeki birikin-
tilerin uzaklastinlmasinda temizleme etkisinin desteklen-
mesini amaglamaktadir. Hava ve sivinin birlikte kullanildidi
bu yaklasim, endistride kullanilan diger darbeli kanal te-
mizleme sistemlerinin ¢alisma prensipleriyle de benzerlik
g6stermektedir [6,7].

RTC Kalip Temizleme Makinesi, temizleme akiskaninin kalip
icerisindeki bu kanallarda dolagtirilmasina ve basingli hava
destedinden yararlanilmasina imkan veren yapisiyla kanal
temizligine yonelik kontrolli bir uygulama sunmaktadir.
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Sonug olarak RTC Kalip Temizleme Makinesi, kalip sogut-
ma kanallarinda olusabilecek kireg, pas, tortu ve benzeri
birikintilerin uzaklastirlmasina yoénelik uygun teknik bir
¢6zUm olarak dederlendirilebilir. Basingli hava destekli te-
mizleme prensibi ve dodrudan erisilmesi glg i¢ sodutma
kanallarina yonelik calisma yapisi, sistemin kalip temizligi
uygulamalarindaki teknik degerini olusturmaktadir. Uriiniin
uretim performansi lzerindeki nicel etkilerinin ortaya ko-
nulmasi ise gelecekte gergeklestirilecek kontrollii deney-
sel caligmalarla ayrica degerlendiriimelidir.
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TEZMAKSAN BU YIL DA MAKTEK AVRASYA
FUARPNA DAMGASINI VURDU

MAKTEK Avrasya 2026'da 45 yiullik deneyimini ugtan uca tek-
noloji tireticiligine tastyan ¢oziimlerini sergileyen Tezmaksan,
Juarda CNC makinalardan robotik otomasyona, ileri teknoloji
tezgahlardan yerli ve milli yazilumlara uzanan teknoloji port-

Joyiinii ziyaretgileriyle bulusturdu. CubeBOX™"tn 46 iilkeye
ulagan ihracatinin ardindan Japonya'da baslattigt yeni yapi-
lanmayla, Uzak Dogu pazarindaki varliguu giiclendirmeye
hazirlanan Tezmaksan, bu yil da ziyaretcilerin yogun karst-
sinda fuarmn en ¢ok dikkat cekken markast oldu.

Yarim asra yaklagan deneyimiyle, ta-
lagli imalat ve takim tezgéhlar sektd-
rine yon veren Tezmaksan, MAKTEK
Avrasya 2026'da klasik CNC makina-
larinin yani sira yuksek teknoloji seg-
mentinde yer alan Brother, Rdders ve
Denn makinalarini sergiledi. Ar-Ge
calismalari devam eden minimum
9 eksenli CNC tezgédhinin yani sira
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CubeBOX™, Kapasitematik V2 ve
RoboCAM gibi yerli yazilim ¢oziimle-
rini de ziyaretgilerle bulusturan Tez-
maksan, fuarda ziyaretcilerden aldigi
enerjiyi 26-31 Ekim tarihleri arasinda
Tokyo Big Sight Fuar Merkezi'nde
dizenlenecek Japonya Uluslarara-
st Takim Tezgahlar Fuari JIMTOF
2026'ya taslyacak.

T TEZMAKSAN

“Makina, otomasyon ve yazilim
Uclusu treticilerin dikkatini cekti”
45 yillik deneyimleriyle bugin maki-
na tedarikgiliginin Stesinde ugtan uca
uretim teknolojileri gelistiren bir sirket
olma hedefiyle ilerlediklerini belirten
Tezmaksan Robot Teknolojileri Genel
Madara Serhat Volkan Yilmaz, MAK-
TEK Avrasya'nin tretim teknolojilerin-
deki donlsimin geldigi noktayr gos-
termek agisindan énemli bir bulusma
oldugunu kaydetti. Fuarda sergiledikle-
ri Uriinlere iligkin bilgi de veren Yilmaz,
"CNC makinalarimizin yani sira Brother,
Roders, AWEA ve Denn gibi ileri tekno-
loji ¢cdzUmlerimizi, Ar-Ge ¢aligmalarimi-
z1, sUrdirdigimiz minimum 9 eksenli
tezgdhimizi ve kendi gelistirdigimiz Ka-
pasitematik V2 ile RoboCAM yazilimla-
nmizi standimizda sergiledik. Ozellikle
makina, otomasyon ve yazilimi bir araya
getiren yaklagimimiz farkli sektorlerden
Ureticiler ilgisini ¢ekti” dedi.

Yeni rota Japonya

Kendi bunyelerinde gelistirdikleri Cu-
beBOX™ robotik otomasyon sistemle-
riyle 46 Ulkeye ihracat gerceklestirdik-
lerinin altini ¢izen Yilmaz, Japonya'da
hayata gecirdikleri yeni bayilik ile bir-
likte Uzak Dogu pazarindaki varliklari-
ni glclendirme yolunda énemli adim
attiklarini vurguladi. MAKTEK Avrasya
2026'nin ardindan, 26-31 Ekim tarihleri
arasinda Tokyo Big Sight'ta dluzenle-
necek JIMTOF 2026'da da yer ala-
caklarini agiklayan Yilmaz, “Turkiye'de
gelistirdigimiz makina, otomasyon ve
yazilm teknolojilerini farkli cografya-
lardaki Ureticilerle bulusturarak tekno-
loji ihracatimizi biyltmek ve global bir
teknoloji Ureticisi olarak konumumuzu
glclendirmek istiyoruz” dedi.

www.metaldunyasi.com.tr
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Tel:

Fax:
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Heraeus g/ELEETRCI-I'IITE

Heraeus Electro-Nite ile hatali iretimi minimuma indi-
rin, metalinizin gergek potansiyelini ortaya gikarin!

Heraeus Electro-Nite'in gelismis Termal Analiz ¢6zimleri, dokimhanelere dokme demirin
katilasma davranisina iliskin gercek zamanh ongoriler sunarak hurda oranlarini 6nemli
olclide azaltma imkani saglar.

Ergitilmis metalin soguma egrisini analiz eden ddkimhaneler, potansiyel sorunlari
dékimden Once tespit edip gerekli dlzeltmeleri uygulayabilir. Bdylece siirekli kalite,

uretim tutarlihg! ve daha giivenilir tiretim sonuclan elde edilir.

Mikroporozit

T o

Cekinti

® s
L d
® 308 s .

Grafit Bozulmasi Magnezyum Oksit inkliizyonlari

e

Grafit ylizmesi

QuiK-Cup Therm-0O-Stack

Daha fazla bilgi icin uzmanlarimizla
Heraeus Electro-Nite Tiirkiye iletisime gegin:
1.0rganize Sanayi Bolgesi Dagistan Cad. No:15 info.electro-nite.tr@heraeus.com

06935 Sincan / Ankara www.heraeus-electro-nite.com
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FERRO ALLOYS

Ferro Silicon Manganese

Ferro Silicon
Ferro Manganese
Ferro Chrome
Ferro Molybdenum
Ferro Vanadium
Ferro Phosphorus
Ferro Titanium
Ferro Boron
Ferro Sulphur
Ferro Niobium
Ferro Wolfram
Ferro Nickel
NON FERROUS
Silicon Metal
Chrome Metal
Magnesium Metal

Manganese Metal

BASE METALS
Aluminium
Nickel

Copper

Lead

Zing

Tin

MINOR METALS
Antimony Metal
Cadmium Metal
Chromium Metal
Cobalt Metal
Manganese Metal
Molybdenum Metal
Niobium Metal
Selenium Metal
Silicon Metal
Wolfram Metal
Zirconium Metal

MASTER ALLOYS
Nickel Magnesium
Aluminium Titanium Boron
Aluminium Chrome
Aluminium Manganese
Aluminium Silicon
Aluminium Stronsium
Silicon Calcium
Calcium Carbide
Aluminium Nickel
Aluminium Cobalt
Copper Phosphorus

luminiy

4

P,
MARMARA

MAMULLERI Tic. A.S.

METAL

m, Lron & Steel Fovndries.

PIG IRON

Nodular Grade Pig Iron
Foundry Grade Pig Iron

Basic Pig Iron
Steel Scrap
INOCULANTS

Ferro Silicon Magnesium
Ferro Silicon Zirconium

Ferro Silicon Barium

Ferro Silicon Aluminium
Ferro Silicon Calcium

MINERALS/ORES
Chromite Ore

Iron Ore

Manganese Ore
Fluorspar

Alumina / Bauxite

WATER TREATMENT

Ductile Iron Pipe
Aluminium Sulphate
Chlore

OTHERS

Graphite Electrode
Metallurgical Coke
Foundry Coke

Silicon Carbide

Chromite Sand

Magnesium Granule
Graphitized Petroleum Coke
Calcinated Petroleum Coke
Steel Shot

Steel Grit

Foundry Resin

Foundry Coating

Ceramic Foam Filters
Refractories

Ferro Titanium Cored Wire
Calcium Sillicon Cored Wire
Crucibles

Mica Sheets & Rolls
Fluxes

Shell Sand

istasyon Mah. E-5 Ustii Fatih Otagi Sk. TUZLA - iSTANBUL - TURKEY T.: (+90 216) - 447 29 55 (pbx) F.: (+90 216) 447 29 69

www.marmarametal.com

marmara@marma
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