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SUNUS

Degerli meslektaglarimiz;

26.D6énem boyunca MMO Istanbul Sube ve bagl temsilciliklerinde
gerceklestirdigimiz soylesilerimize ait VI. Kitabimizi yayinlamaktan biiyiik
mutluluk duyuyoruz.

Uyelerimizin mesleki, teknik, sosyal, kiiltiirel ve politik gelismelerine
yardimci olmak, diinyadaki bilimsel gelismeler konusunda bilgilendirmek
amaciyla diizenledigimiz “SOYLESILER”imize 26. Donemde oldugu gibi
27.donemde de devam etmeyi planliyoruz.

Sizlerin de takdir edeceginiz gibi, bu etkinlikleri biiyiik bir 6zveri ile
diizenlemekte ve kitaplagtirmaktayiz. Oda kaynaklarinin iiye ve toplum
yararina kullanilmasinda 6nemli ¢aba igerisindeyiz.

Bizler meslegimizi ilgilendiren her konuda, imkanlarimiz oranda bu tiir
caligmalarimizi sizlere ulagtiracagiz. Sizlerin de bu ¢aligmalara katilim
saglayarak katki koymanizi bekliyoruz. Bu ve benzeri ¢aligmalara
katiliminiz sube ¢aligmalarini zenginlestirecegi diisiincesindeyiz.

Bu kapsamda Sube ve Temsilcilik sdylegilerine katilan, katki sunan
iiyelerimize, uzmanlara, bilim insanlarina, soylesi ve kitabin hazirliklarini
yapan meslektaglarimiza teknik gorevlilerimize, yayin gorevlilerimize,
Odamiz ve Sube Yonetim Kurulumuz adina tesekkiir ederiz.

Saygilarimizla

TMMOB Makina Miihendisleri Odasi
Istanbul Subesi Yonetim Kurulu



“MUHENDISLER VE URETICILER ‘CE’
ISARETLEMESI SURECINI DEGERLENDIRIYOR?”

TMMOB
MMO Istanbul Subesi

14 Mayis 2005
FORUM

TEVFIK PEKER (MMO Istanbul Sube Bagkam): Bildiginiz gibi, Ma-
kina Miihendisleri Odasi, Anayasa’nin 135. maddesi geregince, 6235 sayih
Tiirk Miihendis ve Mimar Odalar: Birligi Yasasi’na gore 1954 yilinda kurul-
mug kamu kurumu niteliginde bir meslek kurulusudur. MMO’nin kurulug
amaglari arasinda, Oda Tiiziigiiniin 3. maddesinde belirtildigi iizere, iilke ve
toplum yarar dogrultusunda, yurdun dogal kaynaklarinin igletilmesini, iireti-
min artirilmasini, yurt sanayinin ulusal ¢ikarlara uygun yonde geligmesini
saglamak i¢gin teknik ve bilimsel ¢aligmalar yapmak ve bunlari iiyelerinin ve
sanayimizin hizmetine sunmak, makina miihendisligi hizmetleriyle ilgili her
tiirlii aragtirma, inceleme, proje ve programlarin hazirlanmasini, uygulanma-
sini, teknik uygulama sorumlulugunun uzman makina miihendisleri tarafin-
dan yapilmasint saglamak ve bunlarin teknik kurallara uygunlugunu incele-
mek, denetlemek ve onaylamak yer almaktadir.

Bugiin Avrupa’ya uygunluk anlamina gelen, “community of Europe” so6z-
ciiklerinin kisaltilmasi olarak tanimlanan CE isaretleme siirecini tartigacagiz.
CE igaretinin bir performans ya da kalite iistiinliik belgesi olmadigi, sadece
canl ve gevre igin giivenli oldugu anlamim tagidig1 oncelikle belirtilmelidir.
Bir iiriiniin direktif ya da standartlara uygunlugunun kanitlanmasiyla ilgili de-
ney, muayene, belgelendirme gibi iglemlere uygunluk degerlendirmesini,
iiriinle ilgili iglem veya hizmetin belirli kurallari kargilayip kargilamadiginin
sistematik olarak incelemesini yapan kuruluga “uygunluk degerlendirme ku-
rulugu” denilmektedir. Direktifin uygulanmasindan sorumlu bakanlik tarafin-
dan segilerek, AB Komisyonu’na bildirimi yapilan kuruluglar, AB Resmi Ga-
zetesi’nde yayimlanmasina miiteakip, onaylanmig kurulug sifatin1 kazanurlar.

Odamiz alt1 ana konuda onaylanmig kurulug olmaya adaydir ve ilgili akre-
ditasyon iglemlerine devam etmektedir. Bunlar; makina emniyeti, basingh
kaplar, basingli ekipmanlar, gaz yakan cihazlar, sivi ve gaz yakith sicak su ka-
zanlari, asansorler. Subemizde ¢aligmalarini siirdiiren AB Teknik Mevzuati ve
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CE Uygulamalan Komisyonunun gecen yil hazirladig, “Sicak Su Kazanla-
rinda CE Isaretlenmesi” ve “Gaz Yakan Cihazlarda CE isaretlenmesi” adli iki
adet kilavuz kitap yayimlanmigtir. Bugiin bu kitaplarda konu olan sicak su ka-
zanlar1 ve gaz yakan cihazlarda CE isaretlenmesiyle ilgili sektorde yaganan
sorunlar tartisgmak ve kargilikli bilgi aligverigiyle ¢oziime katkida bulunmak
icin bir araya gelmis bulunuyoruz.

Ozellikle belirtilmesi gereken bir diger husus da, belgelendirme diizeninin
su an iilkemizde maalesef talan ve soygun diizeni olarak siirmekte olmasidir.
Yurtdig1 belgelendirme firmalari, iilkemizdeki kaynaklarimiz siirekli sémiir-
mektedirler. Biz belgelendirme diizenine karg1 degiliz, ama bu belgelendirme-
lerin ulusal kurumlar araciligiyla yapilabiliyor olmasini istiyoruz. Yillardir
TURKAK’1n, Avrupa Akreditasyon Kurumu tarafindan taninmamasindan do-
layi, iilkemiz sanayisi maalesef soyuluyor. Buna hep birlikte acilen son ver-
memiz, kendi ulusal akreditasyon kurumumuz TURKAK 1n tiim diinyada ta-
ninirhigini saglamamiz gerekiyor.

Katiliminizdan dolay: hepinize tegekkiir ederim.

SEDAT GUMUSKAYA (Moderatér): Komisyonun tanitimi igin Komis-
yon Bagkani Azmi Bakdur’u kiirstiye davet ediyorum.

AZMI BAKDUR (MMO Istanbul Subesi AB Teknik Mevzuati ve CE
Uygulamalar1 Komisyonu Bagkani): Tiim katilimci arkadaglarimiza, 6nce-
likle de TURKAK Genel Sekreteri Sayin Atakan Bagtiirk’e, Sanayi Bakanli-
grndan Osman Demirkaya’ya, Hazine ve Dig Ticaret Miistesarlif1’ndan Sa-
yin Mustafa Goker’e, Tiirk Loydu’ndan katilimci arkadagimiz Hasan Habi-
boglu’na, KOSGEB 'den Ali Sanioglu’na bir kez daha Komisyonumuz adina
tesekkiir ediyoruz. Bu ¢aligmaya katilarak, bizlere gii¢ verdiler, tekrar hog
geldiniz diyoruz.

Ben size oncelikle bu toplantimin akigiyla ilgili, nigin bdyle bir siralama
yaptigimiz hususunda kisa bir bilgi vermeye ¢aligacagim. Dolayisiyla ondan
sonra nigin bu siralamayi bu gekilde yaptigimizin daha iyi anlagilmasini sag-
lamig olabilecegiz.

Biz bu iki yonetmelik baglaminda, olayin biitiin yonlerini etiit edelim iste-
dik. Oncelikle de bunun igin hukuksal yoniinii ortaya koyahm dedik ve bu
baglamda da hukuksal yoniiniin muhattabinin Hazine ve Dig Ticaret Miiste-
sarhig1 oldugunu diigiindiik, onun bu toplantinin ilk agamasinda konugmasini
saglayalim, bildirisini sunmasim saglayahm. Ikinci olarak, Makina Miihen-
disleri Odasindan bu direktiflerle ilgili temel gereklilikleri aciklayalim iste-
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dik. Ugiincii olarak da, Tiirk Loydu’ndan uygunluk degerlendirme prosediir-
lerinin ifade edilmesini, agiklanmasini isteyelim diye diigiindiik. Déordiincii
olarak, TURKAK tan bu siirecin, akreditasyon ayaginin aciklanmasini, bir
kez daha katilimcilara, sanayicilerimize ifade edilmesini diigiindiik. Daha
sonra Sanayi ve Ticaret Bakanlig1 yetkilisi arkadagimizin da, 6zellikle bu sii-
regte piyasa gozetimi ve denetimiyle ilgili hususlarin agiklanmasini, ifade et-
mesini istedik. Daha sonra KBSB’den de, 6zellikle sekt6riin durumunu orta-
ya koymasini, karsilagilan problemlerin agiga ¢ikarilmasini istedik. Son ola-
rak da, KOSGEB’den de, bu siiregte desteklerin neler oldugunun, 6zellikle bu
direktifler baglaminda hangi hususlarda iireticilerimizin bunlardan yararlana-
bileceginin agiklanmasini isteyelim dedik. Dolayisiyla akisi bu gekilde tespit
etmeye caligtik, bunu bilgilerinize sunuyorum.

Makina Miihendisleri Odasinda bu komisyonun igleviyle ilgili, AB Teknik
Mevzuati ve CE Uygulamalari Komisyonu’nun igleviyle ilgili baz1 noktalara
deginmeyi diigiiniiyoruz. Bu toplantinin yapilabilmesi i¢in birgok gerekcenin
varoldugunu diisiindiik. Oncelikle bir iiriin, islem veya hizmetin belirli kural-
lar1 kargilayip kargilamadiginin sistematik olarak incelemesini yapan kurulug
sayisinin iilkemizde goreceli olarak ¢ok az oldugunu diigiiniiyoruz, yani bun-
lar akredite kuruluglar diye tabir ettigimiz kuruluglar.

Ikinci olarak, bu konudaki ihtiyaglar igin yabanci kuruluglara yonelindi-
gini, milyonlarca dolar paranin yurtdigina akip gittigini goriiyoruz.

Ugiincii olarak da, bu siiregte yabanci kuruluglara yénelen sirketlerimiz
cok biiyiik zaman kaybina maruz kalmaktadirlar. Dolayisiyla bu ihtiyaglarin
giderilebilmesi igin, iilkemizde seyyar, sabit kalibrasyon laboratuarlarina,
muayene kuruluglarina, sistem belgelendirme kuruluglarina, iiriin ve hizmet
belgelendirme kuruluglarina, personel belgelendirme kuruluglarina ihtiyacin
¢ok oldugunu diisiiniiyoruz.

Odamizin AB teknik mevzuati ve CE uygulamalariyla ilgili caligmalari,
kamu yarari temelinde bu alanin dogru bir gekilde diizenlenmesi dogrultusun-
da siirdiiriilmektedir. Caligma alanimizi ilgilendiren ana sektérlerde, teknik
mevzuat, uyum siirecinde sanayimizin ve iiyelerimizin ihtiyacina cevap ver-
meye ¢alisan 6nemli odak noktalarindan biri olmay: hedeflemektedir. Bu ca-
ligmalarimizi kisaca bilgilerinize sunmak isteriz: Onaylanmig kurulug calig-
malari. Bu, bagkanimizin da ifade ettigi gibi, makina emniyeti, basin¢h ekip-
manlar, gaz yakan cihazlar, siv1 ve gaz yakith sicak su kazanlar1 ve asansor-
ler yonetmelikleri ilgili liriinlerde CE isaretlemesini yapabilmek i¢in, TSE EN
45013 Standardi kapsaminda onaylanmig kurulug ¢aligmalarina bagvuru ge-
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cen caligma déneminde gergeklesmistir, bu ddnemde galigmalar TURKAK ’la
karsilikl1 koordinasyon dahilinde yiiriitiilmektedir.

ikinci olarak, A tipi muayene kurulusu ¢aligmalarina deginecek olursak,
Odamiz gegen donem baslattigini bu donem bagariyla sonuglandirarak, teknik
hizmetlerini akredite ettirmigtir. TURKAK tarafindan TSE EN 45004, gesitli
tipteki muayene kuruluglarinin ¢aligtirilmasi igin gerekli kriterler standardina
gore, A tipi muayene kurulusu olarak 17 Mayis 2004 tarihinde akredite edil-
mis, 21 Haziran 2004 tarihinde de akreditasyon sertifikasini almigtir.

Personel belgelendirme kurulusu ¢aligmalar:: Diger bir adim olarak Oda-
miz, ISO 17024 Standardi kapsaminda personel belgelendirme kurulugu olma
caligmalarini hizlandirmig ve TURKAK  la akreditasyon siirecinin tamamlan-
masina yonelik ortak ¢aligmalarini siirdiirmektedir.

Laboratuar akreditasyonu ¢aligmalari: Baca gazi emisyon ve giiriiltii kont-
roliiniin, 6l¢iim ve analizlerinin daha kaliteli ve uluslararasi standartlara uy-
gun bir sekilde yapilmasi i¢in 17025 standardi kapsaminda laboratuar akredi-
tasyonu ¢aligmalarina da baglanmustr.

Makina Miihendisleri Odasi Genel Merkezi ve subeler nezdinde olugturu-
lan komisyonlar ile yapilan ¢aligmalar, uzmanlik alanina giren direktifler kap-
samindaki iiriinlerle ilgili kuruluglara egitim ve teknik destek vermek, CE isa-
retiyle ilgili iiyelerimizi bilgilendirmek amaciyla toplanti, panel, etkinlikler
diizenlemek, yayin faaliyetlerinde bulunmak seklinde yiiriitiilmiigtiir ve yiirii-
tilmektedir.

Yukarida da saydigimiz gibi, alt1 tane ana direktif iizerinde bu ¢aligmalari-
mizin yogunlagtigim bir kez daha belirtelim. Onceki dénemde, yukarida agik-
lanan perspektifler cercevesinde, diger subelerimizin gerceklestirdigi calis-
n.alara ilaveten, Istanbul Sube AB Teknik Mevzuati ve CE Uygulamalari Ko-
misyonu, gaz yakan cihazlar ve sicak su kazanlar1 yonetmelikleriyle ilgili, sa-
nayicilerimize yonelik bir dizi bilgilendirme ¢aligmalari ger¢eklestirmis ve bu
iki yonetmelikle ilgili “CE Isareti Uygulama Rehberi” isimli yayinlary, iiyele-
rimizin ve sanayicilerin hizmetine sunmugtur.

Degerli arkadaglar; bu toplantinin nigin bu iki yénetmelikle ilgili oldugu
hususuna gelince; Makina Miihendisleri Odasi1 Genel Merkezi nezdinde olug-
turulan komisyonumuz, kendi arasinda bir gérev boliimii yapmig olup, bu go-
rev boliimii neticesinde Istanbul Sube, 6zellikle bu iki yonetmelikle ilgili bir
gorev listlenmigtir. Dolayisiyla biz de bu yonetmelik baglaminda burada bir
caligma gergeklestirmemizin daha akilcr oldugunu diigiindiik. Tabi ki, sanayi-
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cimizin ve meslektaglarimizin talepleri dogrultusunda bu tiir ¢aligmalar1 daha
yogunlastirip, diger direktiflerle ilgili olarak da diger subelerden arkadaglari-
miz1 buraya ¢agirip, bu ¢aligmalari devam ettirmenin miimkiin oldugunu dii-
siiniiyoruz.

Bu toplantidan beklentilerimize de kisaca deginmek istiyoruz. Ureticileri-
mizin ve ilgililerin CE isaretlenmesi i¢in uygunluk degerlendirme siireglerin-
de kargilagtiklar1 problemlerin ¢oziimiine katkida bulunmalarini bekliyoruz.
Ozellikle burada konusacak olan arkadaglarimiz bu siiregte kargilagtiklan
problemleri eger ifade ederlerse, gelen arkadaglarimiz, katilime1 konugmaci
arkadaglarimiz, yetkili arkadaglarimizla birlikte bunlan paylagirlarsa, belki
daha iyi bir sinerji yaratabilecegimizi diisiiniiyoruz.

Katilimci kuruluglarimiz ile, iki yonetmelikle ilgili CE isaretlenmesi igin
uygunluk degerlendirme siirecinde karsilagilan problemlerle ilgili bilgi payla-
sim1 ve ¢Oziim Onerileri ortaya ¢ikarabilmeyi umut ediyoruz.

Yerli, onaylanmig kuruluglarin heniiz olugturulamamasi, sanayicilerimizin
tiriinleriyle ilgili CE isareti i¢in uygunluk degerlendirme ¢aligmalarinda ya-
banci, onaylanmig kuruluglara yonelmesini zorunluluk haline getirdigi bu do-
nemde, kargimiza ¢ikan engellerin, ilgili ve yetkili kuruluglarimizin bu dog-
rultuda yaratacaklari ortak caligmanin sinerjisiyle agilabilecegini iimit etmek-
teyiz. Bu toplantinin, sanayicilerimizin ve meslektaglarimizin ihtiyaclarini gi-
dermeye katki saglamasini diliyoruz.

SEDAT GUMUSKAYA: CE isaretlemesi siirecinin hukuksal temelleri ve
4703 sayil Cergeve Kanun hakkinda bilgi vermesi i¢in, Dig Ticaret Miistegar-
ligindan Sayin Mustafa Goker’i kiirsiiye davet ediyorum.

MUSTAFA GOKER (Dis Ticaret Miistesarhgi): Dis Ticaret Miistesarh-
g1’nin teknik mevzuat uyumu faaliyetleri igerisindeki roliine kisaca bir degin-
mek istiyorum. Miistesarligimizin iki gorevi var; Ortaklik Konseyi karariyla
giimriik birliginin tamamlanmasina iligkin karar verildikten sonra, uygulana-
cak mallarin serbest dolagiminin teminine iligkin olarak uygulanacak teknik
mevzuat uyum faaliyetlerinin genel koordinasyonu Dig Ticaret Miistesarli-
gr’na verilmis. Bu gcergevede, bu gorevin bir ayagi yetkili kamu kuruluglar: ta-
rafindan dikey anlamda yiiriitiilecek teknik mevzuat uyumunun koordinasyo-
nu iken, diger ayag: ise mallarin serbest dolagimina iligkin yatay mevzuatin
uyumlagtirilmasi. Bu ikinci ayak kapsaminda Dig Ticaret Miistegarhigy, ilgili
biitiin taraflarin da destegini ve goriigiinii alarak, bugiin anlatacagimiz CE isa-
retine ve aslinda bagka teknik mevzuat uygulamalarina hukuki temel tegkil
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eden 4703 sayili Kanun ve uygulama yonetmeliklerini yiiriirliige koymus.

Oziinde bugiin iizerinde durmaya galigacagimiz konu, iilkemizde “yeni
teknik mevzuat sistemi’’ olarak sloganlagtirilabilir. CE igareti uygulamasi da,
Avrupa Birligi’nde su anda uygulanan sisteme paralel olarak ihdas edilmekte
olan bu yeni sistem kapsaminda getirilmig, Avrupa Birligi mengeli bir uygu-
lamadir.

Sunugumuzu ii¢ alt baglik altinda gekillendirmeye ¢aligtik. Birincisi; tek-
nik mevzuat uyumunun uluslararasi boyutu, yani uluslararasi hukuki dayanak
diyebilecegimiz kisim. Ikincisi; 4703 sayili Kanun, yani i¢ hukuki dayanak.
Ugiincii kisinda ise, biraz daha spesifiklestirerek, teknik mevzuat uyumu ¢a-
ligmalar igerisinde CE igareti uygulamasinin durumu nedir, konusuna degin-
meye caligacagiz.

Bizim ii¢ tane su anda teknik mevzuat uyumunu yiiriittiigiimiiz uluslarara-
st nitelikli dayanagimiz var. Biri, az 6nce bahsettigim, giimriik birligi siireci-
ni tamamlayan Tiirkiye’yle Avrupa Birligi arasinda bir giimriik birligi olugtu-
rulmasini 6ngoren, 1/95 sayil Ortaklik Konseyi Karari. Bu Ortaklik Konseyi
kararinin diger hiikiimlerinin yani sira, 8 ve 11. Maddeleri ile, mallarin ser-
best dolagimun giiclendirilmesi muhattabinin, Avrupa Birligi’nin teknik
mevzuatini i¢ mevzuatimiza aktarma yiikiimliiliigii getirmigtir. Bunun uygu-
lama usul ve esaslan ve hangi Avrupa Birligi araglarinin i¢ mevzuatimiza ak-
tarilacag ise 2/97 sayili, 1997 tarihli bagka bir Ortaklik Konseyi karariyla be-
lirlenmigtir. 2/97 sayili Ortaklik Konseyi Karariyla o zaman igin 320 adet Av-
rupa Birligi direktifi, Avrupa Birligi mevzuati belirlenmis idi. Ulkemizin
1999 yilinda Avrupa Birligi’ne Helsinki Zirvesi’nde tam iiyelige adaylik sta-
tiisii kazanmasindan sonra hazirlanan ulusal program ile teknik mevzuat uyu-
mu ¢ahigmalari, glimriik birliginden tam iiyelige adaylik platformuna taginmig
oldu ve uyumunu yapacagimiz teknik mevzuatin sayisi da, resmi belgeler iti-
bariyle arttirilmig oldu. Ashinda tam anlamiyla baktigimizda teknik mevzuat
uyumu resmi belgelerle sinirli degil, ¢iinkii Avrupa Birligi’nin sistemini alma-
ya taahhiit etmigiz. Bu nedenle bu mevzuatlar, ulusal program ve Ortaklk
Konseyi kararlart kapsamindaki mevzuat: tamamlayici nitelikte veya degigti-
rici nitelikteki, uzanti niteliginde olan biitiin mevzuatlar da, bizim uyum yii-
kiimliiliigtimiiz alundadir.

Yatay mevzuatla dikey mevzuat arasinda bir ayrim yaptik. Yatay mevzu-
at, bahsettigimiz cergceve kanun ve 4 adet uygulama yonetmeliginden olugu-
yor. Taslak halinde olan bir uygulama yonetmeligi daha var. Aslinda ithalat
uygulamalarini, yani halihazirdaki dig ticaret ve standardizasyon rejimi yo-
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netmeligi ve tebligleriyle yiiriitiilen ithalat kontrollerini de yatay mevzuat sa-
yabiliriz. Yatay mevzuatin 6zelligi, biitiin iiriin gruplarini ilgilendiriyor ol-
masi. Bu bakimdan hukuki dayanagi iki par¢aya bolmiig olduk; birincisi ya-
tay mevzuat, digeri dikey mevzuat; yani yetkili bakanliklar tarafindan yine
Dig Ticaret Miistegarligi’nin koordinasyonunda yiiriitiilen iiriinlere iligkin
spesifik AB mevzuatini uyumlagtiran dikey mevzuati iiriin yonetmelikleri di-
ye adlandirabiliriz.

Su anresmi belgeler itibariyle 532 adet teknik mevzuat uyumu kapsamin-
da iiriin mevzuat1 var. Bunlardan 269 adedi yayimlandi, Tiirk mevzuat1 hali-
ne getirildi. Malumunuz, Avrupa Birligi’nin direktifleri dogrudan diger iilke-
lerde hiikiim dogurmuyor, bunlarin bir arag ile ulusal mevzuat haline getiril-
mesi lazim. Biz biiyiik oranda yonetmelik yaparak bunu halletmeye ¢aligtyo-
ruz. Bunun 269 adedi su anda Tiirk mevzuati haline getirildi. 211 adedi yii-
riirliige girmis durumdadir. Digerleri i¢in uyum ¢aligmalar1 devam etmekte-
dir. Biz bugiin temel olarak 4703 sayili kanun uygulama mevzuati iizerinde
duracagiz. Uygulama mevzuatinin su ana kadar yayinlanmig 4 tane yonetme-
ligi var: Piyasa Gozetimi ve Denetimlere Ait Yonetmelik, Kanunun Uygula-
ma Yonetmeliklerinden CE Isaretinin Uriine ilistirilmesi ve Kullanilmasina
Dair Yonetmelik, Uygunluk Degerlendirme Kuruluglan ile Onaylanmig Ku-
ruluglarin Caligma Usul ve Esaslarina Dair Yonetmelik ve dordiinciisii, Tek-
nik Mevzuatin ve Standartlarin Tiirkiye’yle Avrupa Birligi Arasinda Bildiri-
mine Dair Yonetmelik. Bu dordiincii yonetmelik diizenlenmemis alanda, ya-
ni Avrupa Birligi’nin ortak mevzuat olugturmadigi alanda yapilacak mevzuat
caligmalarinin yiiriirliige girmeden 6nce karsilikli bildirimini 6ngériir. Boyle-
ce, herhangi bir serbest dolagima ¢ikacak engelin ortaya ¢ikmadan bertaraf
edilmesi amaclanir. Uygulama mevzuatinin sonuncusu, ithalatta giivenlik
kontrollerine iliskin mevzuattir. Biz sadece Avrupa Birligi’'nin i¢ pazarda
tiriinlere iligkin uyguladigy, tek pazarda uyguladig iiriin mevzuatini almakla
kalmiyoruz, ayn1 zamanda Avrupa Birligi’nin ii¢iincii iilkelere karg1 uyguladi-
g1 ithalat sistemini de kendi iilkemize adapte ediyoruz. Su anda uyumlagtirma
agsamasinda Hollanda Hiikiimeti’nin verdigi bir destek projesiyle uygulama
altyapist olusturulmaya caligiliyor. 339/93 sayili bir regiilasyonu var Avrupa
Birliginin, su anda iilkemiz bu regiilasyonun uygulama altyapisini olugtur-
maktadir. Ara donem, gegis donemi niteliginde ligiincii iilkelerden gelen iiriin-
lerin ithalat kontroliinii saglamaktadir.

Cerceve Kanun neleri diizenliyor? Genel konu bagliklariyla bakacak olur-
sak, iiriinlerin piyasaya arz kosullarinin, piyasaya arz edilecek iiriinlerin ilgi-
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li teknik diizenlenmesine, yani bugiinkii Tiirkiye uygulamasiyla iiriin yonet-
meligine uygun ve giivenli olmasi sartini getiriyor. Uretici ve dagiticilarin so-
rumluluklarina, yani piyasaya arz kogullarina iligkin iiretici ve dagiticilara ge-
tirilen yiikiimliiliiklerine gelirsek, bir iiriiniin teknik diizenlemesine uygun ve
giivenli olarak piyasaya arzindan, o iiriinii iireten iiretici veya iiretici yoksa
yetkili temsilcisi veya ithalat¢i sorumludur. Uygunluk degerlendirme kurulug-
lariyla onaylanmig kuruluglarin ¢aligma usul ve esaslarini belirliyor kanun.
Piyasa gozetimi ve denetimi, yine Cer¢eve Kanun’da diizenlenen diger bir ko-
nu. Getirilen sorumluluk ve yiikiimliiliklere uyulmamasi durumunda, alina-
cak onlem, uygulanacak miieyyedeler, Cerceve Kanun tarafindan diizenlen-
mis diger bir konu baghg.

Cerceve Kanunun iki tane iglevi var aslinda. Birincisi; teknik mevzuat
uyumuna hukuki bir altyap: olugturmak; yani yetkili kuruluglar, Cerceve Ka-
nun’la getirilen ve Avrupa Birligi’nde uygulanan standardizasyon sisteminin
temel ilkelerini ihdas eden hiikiimlere paralel hiikiimler ¢ergcevesinde mevzu-
at uyumu yapmak durumundalar. Cogunlukla da hukuki dayanak olarak, ilgi-
li yonetmeliklerinde 4703 sayili Kanun anilir.

Bir diger iglevi ise, piyasaya giivenli iiriin arz edilmesini saglamaktir. Bu
ozelligi, Cerceve Kanun’un Avrupa Birligi’nin Genel Uriin Giivenligi Direk-
tifi hiikiimlerini alimig olmasindan kaynaklanir.

Cerceve Kanun’un getirdigi yeni standardizasyon sisteminin ise iki temel
ayagi vardir. Bunlardan birincisinde; artik devletin bir kontrol belgesi, uygun-
luk belgesi veya lisans tiirii ile piyasaya arzdan 6nce, pesin pesin uygunluk
degerlendirmesi yapmasi yerine, piyasaya arz 6ncesi uygunluk degerlendir-
mesi faaliyetlerinin, uygunluk degerlendirme kuruluglar1 veya onaylanmig
kuruluglar dedigimiz, bagimsiz ¢aligan, tarafsiz iigiincii taraf kuruluglarca ye-
rine getirilmesi, devletin ise enerjisini daha ¢ok iiriinlerin piyasaya arzindan
sonra yapilacak olan piyasa gdzetimi ve denetimi faaliyetlerine yogunlagtir-
masl1, bdylece etkin bir denetim yapmasi ongoriilmiigtiir. Ciinkii bu sekilde
ticiincii taraf kuruluglarla denetim yiikiinii paylagmig bir hale gelmektedir.

Sadece teknik diizenlenmesine uygun ve giivenli iiriinlerin piyasaya arz
edilmesi hususunda bir istisna maddesi var. Olaganiistii durumlar i¢in kulla-
nilmas1 amaciyla konulmug bir torba maddedir. Kanunun 5. maddesinin 1.
fikrasi, burada piyasaya arz edilecek bir iiriiniin ilgili teknik diizenlemeye uy-
gun ve giivenli olmasi yiikiimliiliigiiniin ancak Bakanlar Kurulu karariyla ge-
tirilecek bir istisnayla agilabilecegi hikkme baglanmigtir, bu konuda istisnalar-
da Bakanlar Kurulu yetkili kilinmigtir.
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Temel kavramlardan biri olarak, piyasaya arz edilecek iiriinlerin giivenli
ve teknik diizenlemesine uygun olmasi yiikiimliiliigiinden bahsettik. Giivenli
liriin kavrami en temel kavramlarimizdan biri. Bu ayn1 zamanda CE igaretinin
temsil ettigi bir kavram. Nedir giivenli iiriin? Insan saghgi, can ve mal giiven-
ligi, hayvan ve bitki yagam ve saghgi, ¢evre ve tiiketicinin korunmasi agisin-
dan asgari giivenligi saglayan iiriin giivenli iiriin olarak tanimlanmaktadir.
4703 sayih Kanunda da buna paralel gekilde tanimlanmugtir.

Peki, bir iiriiniin giivenli olup olmadigini neye gore degerlendirecegiz? Te-
mel alacagimiz kriterler, referanslar nelerdir? Birincisi; teknik diizenleme. Bir
liriiniin bir teknik diizenlemesi varsa ve iiriin ilgili teknik diizenlemeye uy-
gunsa, bu iiriiniin giivenli oldugu kabul edilir. Ornegin, bir makina, Makina
Emniyeti Yonetmeligi’nin kapsamina giren ve bu Makina Emniyeti Yonetme-
ligi’nde getirilen temel gereklere uygunsa, giivenli bir iiriin oldugu kabul edi-
lir, ama denetimler esnasinda bunun tersi ¢ikabilir.

Teknik diizenlemenin bulunmadig hallerde hangi kriterlere bakilacaktir?
Birinci kriter, eger varsa o alanda varolan, ulusal veya uluslararasi standart.
Bunlarin olmamasi halinde, sz konusu sektordeki iyi uygulama kodu veya
bilim ve teknoloji diizeyi veya higbir gey yoksa, tiiketicinin giivenligine ilig-
kin makul beklentisi dikkate alinarak degerlendirilir. Burada goriildiigii gibi,
iiriin giivenligini degerlendirmeye yonelik bir acik kap1 birakilmamaya ¢ali-
silmigtir. Oncelik, zorunlu uygulanan bir teknik mevzuat varsa, bu mevzuat-
tadir. Biliyorsunuz, teknik diizenlemeyle standart arasindaki en temel fark,
teknik diizenlemenin zorunlu uygulanan bir mevzuat olmasi. Oncelikle zo-
runlu uygulamada olan bir teknik diizenleme varsa, iiriiniin buna uygunlugu-
na bakilmasi, daha sonra ikinci boliimde sayilan referans silsilesine gore bir
degerlendirmenin yapilmasi, en nihayetinde tiiketicinin iiriiniin giivenligine
iligkin makul beklentisi dikkate alinarak, iiriiniin degerlendirilmesi hedeflen-
migtir. Boylece iireticilere iiriin giivenligini saglamada kullanabilecekleri bir
kriter silsilesi getirilmig bulunmaktadir.

Bazi temel kavramlari agiklamakta yarar gordiik. Mesela, uygunluk deger-
lendirmesi nedir? Uriiniin ilgili teknik mevzuatina uygunlugunun test edilme-
si; bu genel bir tanim, yani zorunlu bir teknik diizenlemeye de goniillii bir
standart belgelendirmesi de uygunluk s6z konusu olabilir. Avrupa Birligi bel-
gelerinde, iiriiniin ilgili bir teknik mevzuata uygunlugunun test edilmesi, mu-
ayene edilmesi ve/veya belgelendirilmesine iligkin her tiirlii faaliyet uygunluk
degerlendirmesi olarak tanimlanmigtir. Uygunluk degerlendirme kuruluglar
bu faaliyetleri yerine getirmek amaciyla ¢aligan kamu kurulugu veya 6zel ku-
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rulug niteligindeki kuruluglardir. Belli ¢aligma prensiplerine sahip olmalar:
gerekir.

Onaylanmig kuruluglarin uygunluk degerlendirme kuruluglan arasinda 6zel
bir statiidiir, farkli bir gorevlendirme prosediirleri vardir. Avrupa Birligi Ko-
misyonu’na bildirimlerinin yapilip, oradan bir kimlik kayit numarasi tahsis
edilmesi gerekmektedir. Yeni yaklagim direktifleri kapsaminda gahigirlar. Yeni
yaklagim direktifleri de, malumunuz CE isaretiyle 6zdeglesmis bir sistemdir.

Akreditasyon ise, uygunluk degerlendirmesi yapacak kuruluglarin yeterlili-
ginin belgelendirilmesidir. Yasal bir zorunluluk degildir, ama uygulamada fi-
ilen sik¢a bagvurulan bir yontemdir. Ulkemizde akreditasyon faaliyetleri TUR-
KAK tarafindan yiiriitiilmektedir. Bu konu da zaten bugiinkii toplantinin bir
pargasi, Sayin Genel Sekreter detayl1 bir bilgilendirme yapacak zannediyorum.

Sistemin temel aktorleri kimlerdir, bunlar arasindaki iligkiler nelerdir? Bir
sema hazirlamaya c¢aligtik. Cerceve Kanun’la bu temel aktorlere getirilen so-
rumluluk ve yetkiler, gorevler nelerdir? Birinci aktor yetkili kurulus, yetkili
kamu kuruluglary; su an itibariyle 12 tane kamu kurulusu yetkili kurulug tarif
ve kapsaminda; ama fiilen 7 veya 8 tane kurulug su anda teknik mevzuat
uyum caligmalar1 kapsaminda faaliyet gosteriyor. Biri de, bugiinkii sunusum
kapsaminda Sanayi ve Ticaret Bakanligimiz. Bu yeni sistem igerisinde devle-
tin sorumlulugu ve gorevleri, oncelikle iiriinlerin uymas: gereken bir mevzu-
at, teknik diizenlemeler s6z konusuysa, bunlar1 hazirlamak, yayimlamak ve
yiiriitmek. Su an itibariyle bizim teknik mevzuatimiz biiyiik oranda Avrupa
Birligi’'nin direktiflerini uyumlastiran yonetmeliklerden olugmaya bagladi.
Eskiden zorunlu standartlar, zorunlu standart tebligleri seklinde uygulanan
teknik mevzuatimiz, artik zaman gectikge, uyum ¢aligmalan ilerledikce, Av-
rupa Birligi’nin iirlinlere iligkin teknik diizenlemelerini temel almaya baglad..
Devletin diger bir gorevi, mevzuatin gerektirdigi durumlarda, iiriinlerin test,
muayene ve belgelendirilmesinde yer alacak uygunluk degerlendirme kuru-
luglarin1 gérevlendirmek.

Uygunluk degerlendirme kuruluglari gemanin saginda yer aliyor. Devletin
buradaki en onemli iigiincii bir gorevi ise, piyasa gozetimi ve denetimini ger-
ceklestirmek. Az once de bahsettigimiz gibi, sistemin en 6nemli yeniliklerin-
den biri, piyasaya arz oncesi denetim yiikiinii artik iiciincii taraf kuruluglara
yiikleyip, devletin piyasaya arzdan sonra iiriinlerin uygunlugunun denetimi
lizerinde yogunlagmasini saglamasidir.

Diger bir temel aktoriimiiz aktoriimiiz iireticidir. Bu yeni sistem igerisinde
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iireticinin genis bir tanimi yapilmigtir. Oncelikle bildigimiz anlamda imalatg,
yani iiriinii iireten, imal eden, 1slah eden ve iiriine ticari markasini1 veya ayirt
edici isaretini koyarak, kendisini iiretici gibi sunan kigiler bu iiretici tanimi
kapsamina alinmigtir. Ureticinin olmadigi durumlarda iiriiniin yetkili temsil-
cisi, Uretici yerine kabul edilmigtir veya ithalat¢i veya iiriiniin tedarik zinci-
rinde yer alan ve faaliyetleri iiriiniin giivenligine iligkin birtakim 6zellikleri
etkileyen kigiler iiretici tamimi kapsamina alinmistir. Bu dedigim gibi, iiriin
sorumluluguna iligkin bir iiretici tanimidur. Ilgili iiriin mevzuatinda bu tamim
daraltilabilir. Zaten birgok direktif kendi icerisinde daha dar anlamda bir iire-
tici tanimi veriyor. Bu sadece piyasaya arz edilecek iiriinlerin, ilgili teknik dii-
zenlemesine uygun ve giivenli olma sorumlulugu baglaminda gelistirilmis bir
tamimdir. Avrupa Birligi’nin Uriin Giivenligi Direktifi’nde de bu sekildedir.
Mesela, bu tanim iiriine ithalat¢inin CE igareti iligtirmesine yetki tanimaz,
ama ithalatgiya, Tiirkiye piyasasina arz edilecek iiriinlerin ilgili mevzuatina
uygun ve giivenli olma sorumlulugu getirir, yani ithalat¢i olarak mali ithal et-
tiginiz yabanci ihracatgidan ilgili teknik diizenlemesine uygun iiriin gonder-
mesini isteme sorumlulugu yiikler.

Ureticinin sorumluluklarina bakacak olursa, az énce de bahsettigimiz gibi,
kanunun getirdigi iki temel sorumluluk, teknik diizenlemesine uygun ve gii-
venli iiriinlerin piyasaya arzim saglamak. ilgili mevzuatin gerektirdigi durum-
larda iiriinleri iigiincii taraf bir belgelendirme kurulusuna gotiirmek. Tiiketici-
leri, lirliniin tagidigt normal kullanim kogullar1 altinda normal bir kiginin bile-
meyecegi risklerden haberdar etmek. Ilgili mevzuatta belirtilen tiim belge ve
dokiimanlar1 denetim esnasinda yetkili kamu kurulug tarafindan istenildigin-
de ibraz etmek iizere, yine ilgili mevzuatta belirtilen siireler boyunca sakla-
mak. Bunlarin en baginda teknik dosya ve uygunluk beyan: gelir.

Yeni sistemde dagiticy, iireticiden ayristirilmig bir tanimdir. Dagitic tani-
mu §6yledir: Uriiniin tedarik zincirinde yer alan ve faaliyetleri iiriiniin giiven
ligine iliskin ozelliklerini etkilemeyen kisiler. Uriiniin giivenligine iligkin
ozelliklerini etkileyen faaliyetlerde bulunan kigilere az 6nce iiretici taniminda
saymugtik. Giivenlige iligskin 6zellikleri etkilemeyen kigiler ise, dagitic1 tani-
minda sayilmig. Dagiticinin sorumlulugu, faaliyetleri ¢ergevesinde giivenli
olmadigini bildigi iiriinleri piyasaya arz etmemek. Yine faaliyetleri gcerceve-
sinde iiriinlerin tagidig: riskler hakkinda iireticilerden aldiklar bilgileri tiike-
ticilere aktarmak, tiiketicileri bilgilendirmek, denetim esnasinda iireticinin
kimligini bildirmek, sayet ilgili mevzuat veya ilgili denetgi tarafindan belirti-
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len siire zarfinda iiriinii kimden aldigini bildirmezse yetkili kurulusa, iiretici
yerine gegmek ve ongoriilen yaptinnmlara ugramak sayilabilir.

Diger bir aktor, uygunluk degerlendirme kuruluglar ve onaylanmig kuru-
luglar. Bunlar, kamu adina piyasaya arz oncesi denetim ve degerlendirme go-
revi iistlenir. Faaliyetlerinden dolay: kendilerini gérevlendiren bir yetkili ku-
rulusa kargi sorumludurlar. Faaliyetleri siiresince bagimsiz, tarafsiz bir sekil-
de uygunluk degerlendirmesi yapmakla yiikiimliidiirler. Faaliyet gosterdikle-
ri alanda, gorevlendirilme esnasinda, ilgili yetkili kurulusa gosterdikleri tek-
nik yeterliliklerini faaliyetleri boyunca korumakla yiikiimliidiirler. Uygunluk
degerlendirme kuruluglari icerisinde onaylanmig kuruluglarin 6zel bir statiisii
oldugunu soyledik ve akreditasyon iglemlerinin uygunluk degerlendirme ku-
ruluglan agisindan anlam ve 6nemine degindik.

Standartlar teknik mevzuat uyumu agisindan zorunlu olmamakla birlikte,
yine 6nemli bir aragtir. Standartlara 6zellikle yeni yaklagim direktifleri kapsa-
mindan sonra deginecegiz; standartlarin uyumlastirilmamig olmasi, teknik
mevzuat uyumunun tamamlanmadigi sonucunu dogurmaktadir. Burada yeni
yaklagim kapsaminda giivenli iiriin, piyasaya giivenli iiriin arz edilmesi siire-
cinde bagvurulan uygunluk degerlendirme siirecini 6zetlemeye ¢aligtik.

CE uygunluk igareti, sunugun son boliimii. Genel prensipler, kullanma ko-
sullar1 bir uygulama yonetmeligiyle diizenlendi. Tabi, bu uygulama ydnetme-
ligi yatay mevzuat oldugu igin, genel hiikiimleri ihtiva eden yonetmelik. Urii-
niin ozelligiyle ilgili spesifik birtakuim ek gerekler, ilgili iiriin mevzuatinda be-
lirlenecektir mutlaka. Bunlarin yani sira, 6zel hiikiimler de uygulama alam
bulacaktir. CE isaretinin iligtirilmesine dair yonetmelik bu bakimdan, iiretici
ve uygunluk degerlendirme kuruluslari bakimindan bir rehber niteligindedir.
Modiil, CE isaretiyle ilgili mevzuat agisindan énemli bir kavramdir. Uriinle-
rin tagidig: risklere gore, ilgili mevzuatta belirtilen uygunluk degerlendirme
yontemlerini ifade eder. Modiiler yaklagim kararinda Avrupa Birligi’nin 8 ta-
ne modiilii belirlenmigtir. Bir iiriinle ilgili teknik mevzuatta, teknik diizenle-
mede, bunlarin bir veya birkacinin kombinasyonu birlikte 6ngoriiliir. Onay-
lanmig kuruluglarin gorevlendirilmesi de, bir modiil veya birden fazla modii-
le yonelik olabilir, ancak bir modiiliin belli bir pargasina, gerceklestirmek
lizere onaylanmig kurulug gérevlendirilemez. CE isaretinin anlami nedir? Ba-
z1 sanayi iiriinleri bu anlamda gida, tekstil gibi iiriinler bugiin itibariyle CE
isareti kapsaminda degil. ilgili teknik diizenlemesine uygun olarak iiretildik-
lerini ve bu uygunlugun da iiretici veya ilgili teknik diizenlemeyi zorunlu kil-
mast halinde bir onaylanmig kurulug tarafindan dogrulandigini ifade eder. Ba-
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z1 modiiller, 6rnegin Modiil A biliyorsunuz, iireticinin kendisinin belgelendir-
me yapmasina imkan tamimaktadir. Bir kalite isareti degildir bu anlamda, bir
iiriin belgelendirmesidir. Baz1 modiillerde iiriine CE igareti ilistirebilmek igin,
bir kalite sisteminin de varlig: gereklidir. Bu gibi durumlarda kalite kavramiy-
la CE isareti, yani iiriin belgelendirilmesi kavrami bir noktada bulusmus olur,
ama CE igareti prensip olarak bir kalite isareti degildir. Menge-i isareti de de-
gildir, yani iizerinde CE igareti olan bir iiriiniin Avrupa Birligi’nde iiretilmis
bir iiriin oldugu anlami da ¢ikmaz.

CE igareti, yeni yaklagim direktifleri dedigimiz ve 1985 yilindan beri Avrupa
Birligi’nde uygulanan bir mevzuat yapma teknigine gore hazirlanip, yiiriirliige
konulan direktifler kapsamina giren iiriinlere iligtirilmesi gereken bir igarettir.

Yeni yaklagim direktifleriyle ilgili birka¢ temel kavram var. Bunlara kisa-
cadeginmek gerekirse, bunlar temel gerekler. Bu direktiflerin en 6nemli 6zel-
ligi, iiriinlere iligkin temel gereklerin belirlenmesi ve teknik detaylara girilme-
mesidir. Bu klasik yaklagim dedigimiz, eski mevzuat yapma yonteminin en
biiyiik handikabi olan teknik gelismelere, teknolojik ilerlemelere adaptasyon
sorununu ortadan kaldirmigtir. Sadece temel giivenlik gerekleri belirlendigi
icin, her yeni teknolojik geligsme ile birlikte, mevzuatin bu teknolojik geligme-
ye adaptasyonu ihtiyaci ortadan kalkmstir. Teknik detaylar i¢in harmonize
Avrupa standartlarina atifta bulunulmustur. Ama harmonize standartlara bas-
vurmak zorunlu degildir bu direktifler kapsaminda. Bununla birlikte ¢cok yay-
gin bir uygulama alani vardir: Standartlara gidilmesi. Harmonize standartlari,
Avrupa Komisyonu’nun gorevlendirmesi lizerine, Avrupa’nin standart kuru-
luglari, Senelec ve ETSI, yerine getirir. Teknik mevzuat uyumunun tam ola-
rak gercgeklestirilmis olabilmesi ve uygulanabilmesi i¢in, sadece iiriin direkti-
fini Tirk mevzuati1 haline getirmek yetmez, aym zamanda bu direktiflerin
atifta bulundugu harmonize standartlarin da Tiirk standardi haline getirilmesi
gerekir. Bu gorev 4703 sayih Kanun ve kendi yetki kanunu cergevesinde
miinhasiran TSE tarafindan yerine getirilmektedir. Uygunluk degerlendirme-
si, yeni yaklagim direktifleri kapsamindaki 6nemli bir kavramdir. Eski yakla-
sim kapsaminda devletin piyasaya arzdan once, genellikle devletin kontrolii
$0z konusudur. Bugiin uygulanan motorlu araglar kapsamindaki tip onay bel-
gesi gibi ve CE uygunluk isareti. Aslinda yeni yaklagim direktifleri kapsamin-
da sadece CE uygunluk isareti yok; biiyiik oranda CE isareti oldugu i¢in, bu
direktifler CE isaretiyle 6zdeglesmis durumdadir. Bunun yani sira bazi ek iga-
retler de vardir. Ornegin, tagiabilir basingh ekipmanlarda “Pi” isareti veya
yine yaklagim politikasi mantigina gore olusturulmug Denizcilik Ekipmam
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Direktifi’nde diimen isareti gibi, CE’yle birlikte kullanilan veya ona &zdeg
olan iyaretler 56z konusudur.

CE igaretinin, iiriin belgelendirilmesi 6zelliginin yani sira, ticari agidan da
bir pasaport islevi bulunmaktadir. Ozellikle Avrupa Birligi iiyesi iilkelere arz
edilecek iiriinlerin bu igareti tagimasi zorunludur. Geg¢mis yillarda sadece ih-
racat¢ilarimizin bu agidan agina oldugu CE isareti, teknik mevzuat uyumuyla
Tiirkiye i¢ piyasasina arz edilecek iiriinler i¢in de zorunlu hale geldiginden,
sadece igeriye iiretim yapan KOBI’lerimiz agisindan yeni bir kavramdir. Ar-
tik ister yurtiginde iiretilsin, ister Avrupa Birligi iiyesi bir ililkeden gelsin, is-
terse iigiincii bir iilkeden gelsin, bir iiriin, CE igaretini zorunlu kilan bir mev-
zuat kapsamindaysa, bu igareti tagimadan ve bu igaretin taginmasi i¢in gerek-
li olan uygunluk degerlendirmesi prosediirlerinden gegirilmeden, Tiirkiye pi-
yasasina arz edilemeyecektir.

CE isareti gerektiren iiriin gruplar1 ve gorev dagilimi agisindan, bakanlik-
lar arasinda, en fazla iiriin grubu Sanayi ve Ticaret Bakanlig iizerinde. 4 adet
Saglk Bakanlig: ve birer adet diger kamu kuruluglari. Su an itibariyle 23 adet
CE direktiften 21 adedi yayimlandi, iki tanesi yiiriirliige girmek iizere, 2 1 adet
yiiriirliikte. 16 adedi de, 6ngoriilen ge¢is donemlerinin sona ermesiyle zorun-
lu uygulamaya girmis bulunmaktadir.

Bu direktifler yiiriirlige konularak, sektoriin adaptasyon ihtiyaci goz
oniinde bulundurularak, | yildan 18 aya, bazi direktiflerde daha fazla bir za-
man siiresi, gecis donemi olarak taninmisgtir. Su an 16’s1 i¢in dedigim gibi, ge-
¢iy donemleri de sona ermis ve zorunlu uygulama baglamgtir.

Burada aydinlatic1 olur diigiincesiyle bir akig semasi hazirlamaya caligtik.
CE isareti bir yiikiimliiliik, zorunluluk diginda, bir de hak boyutu olan bir isa-
reltir ashinda; ¢iinkii zaman zaman iiriin CE kapsaminda olmadig: halde, iha-
le agan kuruluglar tarafindan CE istendigi veya iireticilerimizin iiriiniine CE
iligtirmek istedigi goriilmektedir. Bu ekstra istege bagh olarak ilistirilebilecek
bir isaret degildir, aslinda iiriin icin bir haktir. Bir iiriin ancak CE isaretini zo-
runlu kilan bir mevzuat kapsamindaysa CE’yle isaretlenebilir. Ekstra bir
avantaj saglayacagy, rekabet giicii saglayacag diisiincesiyle CE kapsaminda
olmayan bir iiriine CE igareti iligtirilemez. Zira CE’nin temsil edildigi birta-
kim temel gereklerin bir mevzuat tarafindan belirlenmis olmasi gerekir.

Ilgili modiile gére uygunluk degerlendirmesi yapilir. Su ana kadar bize ge-
len en fazla sorulardan, sektoriin kargilagtigi sorunlardan birisiydi, “Uriiniim
hangi mevzuat kapsamina giriyor, CE isareti gerektiriyor mu, gerektirmiyor
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mu?” sorusu. Bu konuda resmi ve baglayici listeler yok, ne Avrupa Birligi
liyesi iilkelerde ne de bizim iilkemizde. Ciinkii az 6nce bahsettik, bu direktif-
lerle teknolojik adaptasyon ihtiyaci en aza indirilmek istenmigtir. Bu baglam-
da bir liste olugturulmasi, bu direktiflerin kapsamini sinirlandirmak anlamina
gelir. Yeni bir iiriin dizayn edildiginde, iiretildiginde, o zaman bu listeleri, bu
mevzuat: yenilemeniz gerekecektir. O yiizden sadece temel prensipler belir-
lenmis ve bdyle bir liste olugturma yoluna gidilmemistir. Birkag yol izlenebi-
lir; kapsam maddeleri, genel kanun maddeleri vardir. Uriine en yakin kisiler
iireticiler oldugu igin, aslinda bunun iiretici tarafindan tespiti son derece ko-
laydir. Uygulanan harmonize standartlara bakilarak bir sonug gikarilabilir. IlI-
gili kamu kuruluglarindan bilgi destegi alinabilir. Avrupa Birligi’nin bu konu-
da ok giizel internet sayfalari var, onlar kullanilabilir. Ozellikle sektorel baz-
da diizenlenmis uygulama rehberleri vb. vardr. Ilgili direktifin tespitinden
sonra tamamen artik rehber dokiiman o ilgili iiriin mevzuatidir, O iiriin mev-
zuatinda ongoriilen secenekler cercevesinde uygunluk degerlendirmesi faali-
yetleri yapilir; ongoriilen dokiimanlar hazirlanir; uygunluk beyani, teknik
dosya ve ekstra bir dokiiman varsa o hazirlanir ve iiriine CE igareti iiretici ta-
rafindan iligtirilir.

Bir fikir vermesi agisindan, tibbi cihazlara iligkin bir uygunluk degerlen-
dirilmesi semasin1 koyduk. Bu direktiflerin ruhunu ¢ok da iyi yansitmakta.
Direktif, iiriinler arasinda bir defa amaca gore gruplamalara gitmekte. Orne-
gin, burada siparis iizerine veya klinik aragtirma iizerine iiretilen tibbi cihaz-
larin CE igareti tagimasina gerek olmadigi diisiiniilmiig, ¢iinkii CE igareti da-
ha ziyade raflarda iireticiyi bilgilendirmeye yonelik, iiriiniin giivenligiyle ilgi-
li tireticiye bilgi, tiiketiciye bilgi vermeye yonelik bir isaret oldugu igin rafla-
ra ¢ikmayacak iiriinlerin CE’yle isaretlenmesine gerek duyulmamigtir, ama
yine bu iiriinlerin de bir kullanicis1 olacagina ve bunun da giivenliginin s6z
konusu olacagina, yine CE isareti iligtirilmesi durumunda oldugu gibi, belli
uygunluk degerlendirme yontemlerinden gecirilip, ilgili dokiimanlarin hazir-
lanmasi 6ngériilmiistiir. Diger tiim cihazlar igin iireticiye se¢im taninmustir.
Burada iireticiye, kendi fiziksel gartlarina, kendi maliyet olanaklarina gore bir
secim yapma imkani taninmugtir. Ornegin, halihazirda bir tam kalite giivence-
si sistemi varsa, bunun kullanilmasina imkén verilmis veya yerlesik bulundu-
gu alanda faaliyet gosteren, kendisine cografi olarak yakin bir gehirde faali-
yet gosteren onaylanmig kurulug, “H modiilii”yle ilgili hizmet vermiyor ola-
bilir, “B+D modiilii”yle ilgili bir hizmet veriyor olabilir, ondan faydalanmasi
imkam taninmig. Bu direktiflerin liberal 6zelligini gostermek agisindan giizel
bir 6rnektir diye bunu ekledik.
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CE isaretinin kullanimina dair esaslar; bunlar zaten CE isaretinin kullani-
mina iligkin yonetmelikte belirtilen seyler. Burada 6nemli olanlarina degin-
mekte fayda var. Bir kere ilgili teknik diizenlemeler uygunlugunu gosterir. CE
igareti tagtyan bir iiriin veya tagimasi gereken bir iiriin sadece bir direktif kap-
samina girmiyor olabilir, ayn1 zamanda bir veya daha fazla direktif kapsami-
na giriyor olabilir. CE igareti ilistirebilmek igin, biitiin ilgili direktiflere uy-
gunlugun belgelendirilmesi gerekmektedir. CE igareti de zaten ilgili biitiin
teknik diizenlemelere uygunlugu gosterir. Uriiniinii biiyiikliigiine gore kiigiil-
tiilebilir, biiyiitiilebilir. Son zamanlarda 5 milimetreden kiigiik iiriinlerin itha-
latinda TSE tarafindan mevzuatin farkli yorumlanmasindan kaynaklanan bir
sorun oldu. flgili iirin mevzuat1 aksini 6ngérmedigi siirece 5 milimetreden
kiiciik olabilir, ama Avrupa Birligi rehber dokiimanlarina gore, CE isaretinin
goriilebilir, okunabilir olmasi i¢in asgari dl¢ii 5 milimetredir. Ancak ilgili tek-
nik diizenlemeler, iiriiniin 5 milimetreden kiigiik olmasina izin veriyorsa, 5
milimetreden kiigiik CE isareti de kullanilabilir. Uriiniin biiyiikliigiine gore,
kiigiiltiiliip biiyiitiilmesi s6z konusu oldugunda, CE isaretine iligkin yonetme-
likteki oranlara uygun kalinmasi gerekmektedir.

CE isaretinin altina kimlik kayit numarast iligtirilir. Eger bir onaylanmig
kurulusa gidilmigse, gidilmesi 6ngoriilen bir uygunluk degerlendirme modii-
lii uygulanmigsa, bu siirece dahil olan onaylanmig kurulusun kimlik kayit nu-
marasi, yani Avrupa Birligi Komisyonu tarafindan verilmis olan kimlik kayit
numarasi da iligtirilir. Boylece CE isaretiyle ilgili belgelendirme siirecinde
hangi onaylanmig kurulugun yer aldig1 goriilebilir.

Uriiniin iizerine CE isaretinin yam sira bagka goniillii isaretlerin iligtirilme-
sine izin verilmigtir ama bunlarin anlami ve gekli, CE isaretini yaniltacak
ozellikte olmamalidir. En ¢ok, Cin’den gelen iiriinlerin iizerindeki CE isare-
tiyle ilgili sorun yaganmaktadir. Onlarin Chine export anlamina geldigi yo-
niinde ithalatgilarin mahkemeler oniinde savunma yaptig1 soylenmekte. O
yiizden, bu isaretler CE isareti ilgili formata uygun olmalidur.

Yine CE isaretinin anlamini yaniltabilecek, goriiniirliigiinii etkileyebilecek
bagka isaretler ilistirilmemelidir. CE isaretini temsilen sadece CE isareti ilig-
tirilmelidir. Ornegin, Avrupa’ya uygunluk anlamina geldigi igin “AU” ibare-
sini, yani Tiirkcesini alip iiriine iligtirmeniz de miimkiin degildir. Bu, ulusla-
rarasi anlami olan ve pasaport iglevi goren bir igaret oldugu igin, sadece CE
isareti ilgili formata uygun olarak iligtirilmelidir. Yine CE igaretinin anlam ve
goriinebilirligini zedelemedigi siirece standartlara uygunlugu gosteren bagka
goniillii isaretlere izin verilmigtir.
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Teknik dosya, CE igareti uygulamasi kapsaminda 6nemli belgelerden biri-
dir; hem piyasa gozetimi ve denetimi esnasinda, hem de ithalat denetimleri
esnasinda istenilen bir belgedir. Teknik dosya, ilgili mevzuat ve o mevzuatta
ongoriilen uygunluk degerlendirme modiillerine bagl olmak iizere, genel hat-
lariyla bu unsurlardan olugur. Bu ilgili iiriin ve uygunluk degerlendirme yon-
temine gore artabilir, azalabilir. Cer¢eve Kanun ve Uygulama Yonetmeli-
gi’'nde getirilen mevzuata gore, en az 10 yil saklanmasi gerekir. Tabi, ilgili
teknik diizenlemede aksi yon goriilmedigi siirece.

Yine uygunluk beyani, CE isaretiyle ilgili hazirlanmasi gereken bir diger
dokiimandir. Burada, iiretici esas olarak ilgili mevzuata uygun davrandigini ve
liriinii ilgili biitiin uygunluk degerlendirme yontemlerinden gegirdigini beyan
etmis olur. Ozellikle ismi, adresi ve imzasi bu a¢idan anlamlidir. Bazi iiriin
gruplar i¢in beyanin iiriinle beraber verilmesi gerekir. Avrupa Birligi’nin blu-
eguide’nda bunlar sayilmigtir, ama diger iiriin gruplan igin teknik dosyanin
icerisinde teknik dosyayla beraber saklanmasi gerekir. Belli bir format yoktur,
sadece Kigisel Koruyucu Donanim Yonetmeligi’nde zorunlu bir format 6ngo-
riilmiigtiir. Orada da zannedersem, ¢caligma kosullariyla ekstra birtakim bilgiler
oldugu i¢in, onun diginda yonetmeliklerde uygunluk beyaninin igeriginden ya
hi¢ bahsedilmez ya da sadece igeriginde olmasi gereken bilgiler sayilir. Sekil
olarak bir format belirlenmemistir. Baz1 direktiflerin rehber dokiimaninda tav-
siye niteliginde belgeler vardir, bunlar kullanilabilir. Buraya birkag tane 6rnek
koyduk. Gordiigiiniiz gibi, burada hangi mevzuata gore, hangi standartlara go-
re belgelendirme yaptigini iiretici beyan ediyor ve imzaliyor. Bir diger 6rnek,
bu sekilde olabilir. lgili mevzuat sinirlama getirmedigi siirece, iireticinin uy-
gunluk beyani formatim kendisinin belirlemesi serbesttir.

Piyasa gozetimi, denetimi sistemin onemli bir ayagidir. Uriiniin piyasaya
arzi, dagitilmasi agsamasinda veya iiriin piyasadayken, ilgili teknik diizenleme-
ye uygun liretilip iiretilmediginin veya giivenli olup olmadiginin, kamu kuru-
lug tarafindan denetlenmesi, giivenli hale getirilmesi, giivenli olmayan iiriinler
icin gerekli yaptirimlarin uygulanmasi ve tedbirlerin alinmasi gibi bir dizi fa-
aliyetlerin yer aldig1 bir siirectir bu. Piyasa gozetim ve denetimiyle ilgili karar-
lar1 vermede, uygulamada, iiriiniin ilgili mevzuatini1 yayinlayan ve yiirliten yel-
kili kurulug sorumludur. Piyasa g6zetimi ve denetiminde temel olarak iki yeye
bakilir; iiriin teknik diizenlemesine uygun mu, iiriin giivenli mi?

Kanunda 6ngoriilen para cezalari, arti toplatma, giivenli hale getirme gibl
birtakim detayina giremeyecegimiz 6nlemler var; denetim esnasinda blr uy-
gunsuzluk bulundugu takdirde onlar uygulanr.
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ithalat denetimleri ise, isin dig ticaret boyutudur. Bizim Dig Ticaret Miis-
tesarhgimiz tarafindan yiiriitiilmektedir. Ashinda ithalat rejiminin, i¢ piyasada
uygulanan mevzuata farkl bir uygulama getirmedigini biliyoruz. Eski sistem-
de de tamamen bdyleydi, yetkili kamu kuruluglari tarafindan iceride uygula-
nan gereklerin aynen ithal edilen iiriinlere de kapida uygulanmas: ve denet-
lenmesi lizerine kurulu bir sistemdir. Eskiden LTS tebliglerimiz zorunlu stan-
dart yeklinde sekillendiriliyordu, artik iiriin yonetmeligine atifta bulunulacak.
Ornegin, Makina Yonetmeligi kapsamina giren bir iiriiniin, Makina Y6netme-
ligi’nde ongoriilen temel gereklere uygun olmasi ve CE igareti tagimasi gere-
kiyorsa, sadece CE igareti tagiyan iiriinlerin kapidan ge¢gmesine imkan vere-
cek. Su an bir gecgis donemi uygulaniyor. Yine uygunluk belgesi seklinde, an-
cak 339/93 sayili Avrupa Birligi’nin iigiincii iilkelerden gelen iiriinlerin gii-
venlik kontrollerine iligkin mevzuatinin uyumlagtirilmasindan sonra, bizim it-
halat rejimimiz gelecek sistemle daha farkli, daha liberal bir hale biiriinecek.

Son agamada, 6zellikle CE isaretiyle ilgili belgelendirmelere devlet tara-
findan verilen desteklerden bahsetmek yerinde olacak. Birincisi; Dig Ticaret
Miistesarlig1 tarafindan yiiriitilen ve KOBI’lere verilen, yiizde 50’ye varan
oranlardaki CE maliyetlerinin kargilanmasi uygulamasidir. Cevre maliyetleri-
nin desteklenmesi tebli§ kapsaminda, Ihracat Genel Miidiirliigiimiiz tarafin-
dan yiiriitiliir. {lgili tebli§ metnin uygulama esaslar1 DTM’nin sayfasindan
edinilebilir.

ikinci bir destek, dogrudan parasal destek olmamakla birlikte, bizim fir-
malarimiz i¢in ¢ok 6nemli oldugunu diisiindiigiimiiz bir destektir. Avrupa Bir-
ligi’nin Akdeniz bolgesindeki iilkelere verdigi Meda Programi kapsaminda,
bizim 6nerdigimiz ve su anda iiciincii yilina giren bir proje, Tiirkiye’de kali-
te altyapisimin desteklenmesi prdjesi. Bu proje kapsaminda su ana kadar daha
¢ok kamu kurumlar1 faydalandi, kamu kurumlan bilgi eksikligini gidermeye
caligti. Bundan sonra sektore yogunlagmig vaziyette. Dogrudan para destegi
yok; teknik bilgi transferi, bireysel bagvuru yapilamiyor; birden fazla firma-
nin bir araya gelmesi lazim. Ozellikle dernekler, birlikler araciligiyla bagvu-
rulmasi faydali olur. Bir proje formu var, bunun doldurulmasi ve getirlimesi
veya bizim araciligimizla uzmanlik merkezine getirilmesi gerekir. Buna ilig-
kin detayh bilgiler yine bizim web sitemizde mevcut. Ozellikle bu &niimiiz-
deki 2 yil igerisinde sektore yonelik egitimler artirilacak. Ornegin, onaylan-
mig kurulug olmakla ilgili bir egitim istenebilir veya bir direktifin teknik de-
taylari veya o direktif kapsaminda CE isaretlemesi nasil yapilir, buna iligin bir
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teknik destek istenebilir. 3 ila 5 giinliik egitimlerden olusuyor, Avrupa’dan ge-
liyor uzmanlar.

Bir diger destek ise, KOSGEB'in verdigi destekler. Zaten bugiin detayli
anlatilacak.

SEDAT GUMUSKAYA: Sicak su kazanlari ve gaz yakan cihazlarda CE
isaretlemesinin kapsamini agiklamak iizere Makina Miihendisleri Odas Istan-
bul Sube CE Komisyonu Uyesi Ali Ozgeng Bey’i kiirsiiye davet ediyorum.

ALI ()ZGENC (Makina Miihendisleri Odasi): Arkadaslar; sivi ve gaz
yakith sicak su kazanlarini ilgilendiren iki tane yonetmelik var. Bunlardan bi-
ri, 92/42 AT, Yeni Sicak Su Kazanlarina Dair Yonetmelik, bir digeri de Gaz
Yakan Cihazlara Dair Yonetmelik. 92/42 Yonetmeligi ilk defa 31.03.2002 ta-
rihinde yayimland: ve 1 yil igerisinde yiiriirliige girecegi ilan edildi. Ne yazik
ki, gerek iireticilerin gerekse kamunun yeterli hazirliklar1 tamamlayamamasi
nedeniyle, yiiriirlige girmesi 01.01.2004 tarihine ertelendi ve 01.01.2004 ta-
rihinden itibaren 92/42 Yeni Sicak Su Kazanlarina Dair Yonetmelik zorunlu
olarak uygulamaya girdi; yani 01.01.2004 tarihinden sonra piyasaya arz edi-
len kazanlarda CE isareti zorunlulugu getirildi.

Yonetmeligin amaci, sivi ve gaz yakith yeni sicak su kazanlarinda, belirli
nominal ¢ikig giicii diizeylerinde enerji verimini tegvik ederek, tasarruf sagla-
maktir, yani sicak su kazanlarinda biitiin kapasiteleri kapsayan bir yonetmelik
degil, belli kapasite aralifinda gecerlidir.

Birtakim tanimlar var, bu tamimlara kisaca deginelim. Cihaz denildigi za-
man, bir briiloriin monte edilmesi i¢in tasarimlanmig kazan govdesini veya
kazana monte edilmek i¢in tasarimlanmis briilorii kastediyor. Efektif nominal
giic, iiretici tarafindan beyan ve garanti edilen kapasitedir, 1s1l kapasitedir, ya-
ni bu kilovat cinsinden 1s1l kapasite. Faydali verim, kazanin efektif nominal
giicte caligtirilmasi sirasinda olgiilen, hesaplanan kazan verimi oluyor. Kismi
yiik ise, kesintili veya efektif nominal giiciin altinda bir giicte, kazanin ¢alig-
tirilmast sirasinda elde edilen 1s1l gii¢ oluyor.

Kazan suyu ortalama sicakligi, kazanin giris ve ¢ikis suyu sicakliklarimin
ortalamasidir. Standart kazan, -direktifte aynen bu tanim var- tasarim ve orta-
lama su sicaklig1 sinirlandirilabilen bir kazandir. Bizim 70-90 € sicakliklard
caligiyor diye tabir ettigimiz piyasada kazan. Diisiik sicaklik kazani, siirekli
olarak 35-40 derece su sicakhiginda ¢aligtirilan kazan, kismi yogunlagma ya-
piyor. Gaz yogusturmali kazan ise, yanma sonucu ortaya ¢tkan duman gazlo-
rinin biiyiik bir kisminin yogusturularak, ¢aligtirildigi bir kazan tipi.
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92/42 Yeni Sicak Su Kazanlarina Dair Yonetmelik 4 kilovattan az ve 400
kilovattan fazla olmayan sivi ve gaz yakith sicak su kazanlarini kapsiyor. Bu
kapasitenin lizerindeki ve altindaki kazanlar1 kapsamiyor. Burada asgari ener-
Ji verimini temin etmek, ¢evre kirliliginin azaltilmasin saglamak, kisilerin,
evcil hayvanlarin ve mallarin emniyetini korumak amaciyla yaymnlanan bir
yonetmelik. Bu yonetmelik, kat1 yakitlar da dahil olmak iizere, degisik yakit-
lar yakabilen sicak su kazanlarin1 kapsamiyor, yani komiirlii ya da diger kati
yakitlarla ¢aligan kazanlar bu direktifin kapsami diginda. Kat1 yakith kazanlar
97/23 Basingh Ekipmanlar Direktifinin kapsamina giriyor.

Hizl olarak sicak su hazirlanmasinda kullanilan cihazlar, yani sofbenler.
Bu da, Sicak Su Kazanlar Direktifi’nin kapsami diginda, ancak gazla ¢aligi-
yorsa, 90/396 Gaz Yakan Cihazlar Direktifi’nin kapsamina giriyor.

Yaygin olarak pazarlanan sivi ve gaz yakitlardan belirgin sekilde farkli, en-
diistriyel atik gazlar, biyogaz gibi yakitlar yakabilen sekilde tasarimlanan ka-
zanlar da kapsam dig1; yani atik 151 kazanlari, bu direktifin kapsamina girmiyor.

Yer ¢ekimi prensiplerine dayali olarak, kendi agirlifiyla devirdaim eden ve
sadece temizlik amacgh depolanan sicak su iiretimi i¢in tasarimlanan ve nominal
cikig giicii 6 kilovattan diisiik olan cihazlar da direktifin kapsamina girmiyor.

Uretimi devamhlik arz etmeyen ve bir defaya mahsus olarak iiretilen sicak
su kazanlari da bu direktifin kapsaminda degil, yani bir miigteri tarafindan 6zel
olarak tasarimi yapilmig ve iireticiden istenen bir kazansa bu, seri imalat ola-
rak yapilmayacaksa, bir defaya mahsus, sadece tek bir iiretici icin yapiliyorsa,
bu da CE isareti gerektirmiyor. Temel olarak test edildikleri binalar1 1sitmak
amaciyla, tali olarak da merkezi 1sitma igin sicak su ve temizlik amagh sicak
su temini i¢in tasarimlanan isitic1 cihazlar da bu direktifin kapsami digindadir.

Demin Mustafa Bey de soyledi, Tiirkiye’de yayimlanmig 21 adet yeni yak-
lagim yonetmeligi var. Bunlardan 92/42, digerlerinden ¢ok farkli 6zelligi olan
bir direktif.

Bundaki temel gerekler kismi, diger direktiflerdekinden ¢ok farkli. Orada
insan, hayvan ve bitki sagligi, can ve mal giivenligi iizerinde, bunlarin nasil
saglanacag iizerinde birtakim gereklerden bahsederken, bu direktifte enerji
verimliligi iizerinde duruluyor. Bu yiizden de bu direktifteki esas temel gerek-
ler, enerji verimliliginin saglanmasu.

Burada bakildig1 zaman, standart kazan, diisiik sicaklik kazani veya gaz
yogusturmali kazanlarin tamaminda kapasite araliginin 4 kilovatla 400 kilo-
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vat arasinda oldugunu goriiyoruz. Iki ayn giigte, iki ayr yiikte kazan verimli-
ligi iizerinde duruluyor. Bunlar birincisi nominal giigte, ikincisi de kismi yiik-
te elde edilen verimler. Nominal giicte elde edilen verimlere baktigimiz za-
man, gerek standart kazan gerek diigiik sicaklik kazan ve gerekse de gaz yo-
gusturmali kazanda ortalama kazan suyu sicakliginin 70 derece oldugunu go-
riiyoruz. Burada elde edilen bu sicaklikta yapilan deney sirasinda elde edilen
verimler, standartlar kazanlarda 84+2 logaritma PM, diisiik sicaklik kazanla-
rinda 87,5+1,5 logaritma PM ve gaz yogusmali kazanlarda ise, 91+1 logarit-
ma PM sinirin1 gegmesini gerekiyor. Bunun altinda, bu verimin altinda olan
kazanlara CE isareti iligtirilemiyor. Yiizde 30 kismi yiikte yapilan deneyde
ise, her bir kazan i¢in farkli kazan sicakligi alimiyor. Standart kazanda 50 de-
recede yapiliyor bu deney, diigiik sicaklik kazanlarinda 40 derecede, gaz yo-
gusturmali kazanlarda ise, burada aslinda bir de yildiz var, kazanin doniig su-
yu sicakliginin 30 derece olmasi gerekiyor. Buradaki istenen verim degerleri
de, standart kazanlar i¢in 80+3 logaritma PM, diigiik sicaklik kazanlarinda
dikkat edilirse, nominal yiikte ve kismi yiikteki verimler ikisinde de ayni,
87,5+1,5 logaritma PM. Gaz yogusturmali kazanlarda ise, 97+1 logaritma PM
gibi bir verimlilik sinir1 var. Bunlarin gerek CE isareti iligtirilebilmesi igin,
gerek nominal yiikte elde edilen verim degerinin gerekse kismi yiikte elde
edilen verim degerinin, direktif tarafindan ortaya konulan sinirin iizerinde ol-
mas! lazim veya egit olmasi lazim.

Bir de kazanlarda yildiz igaretlemesi var. Burada da gerek alma kapasite-
sinde, gerekse de yiizde 30 kapasitede elde edilen kazan verimleri buradaki
sinirlari agtig1 zaman, bir yildiz, iki yildiz, ii¢ yildiz, dort yildiz gibi yildiz isa-
retlemesi var. Dikkat edilirse, bir yildizdan diger bir yildiza gegis i¢in 3 puan
artig saglanmasi gerekiyor. Gerek yiizde 100 alma kapasitesinde, gerekse yiiz-
de 30 alma kapasitesinde, kismi kapasitede, her ikisinde de 3’er puan artma-
s1 gerekiyor.

Sicak su kazanlariyla ilgili ikinci direktif ise, 90/396 AT Gaz Yakan Cihaz-
lara Dair Yonetmelik. Bu yonetmelik de 01.04.2002 tarihinde yayimlanmuig,
yine 1 yil igerisinde yiiriirliige girecegi ilan edildiyse de, demin sOyledigimiz
gerekgeler nedeniyle yiiriirliige girmesi 01.01.2004 tarihine ertelenmigtir. Bu-
rada da birtakim tanimlardan bahsetmek gerekiyor. Gaz yakit denildigi za-
man, | bar basing altinda ve 15 derece sicaklikta gaz halinde bulunan her tiir-
lii yakiti kastediyoruz. Cihazin, iireticinin talimatlarina gére dogru olarak test
edilmesi; diizenli olarak, yani gene iiretici tarafindan verilen talimatlara uy-
gun olarak bakimlarinin yapilmasi; yine iiretici tarafindan verilen talimatlara
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uygun gaz kalitesinde gazin kullanilmasi ve buradaki araliklar i¢erisinde dal-
galanmalarin olmasi ve amacina uygun olarak veya ongoériilecek sekilde kul-
lanilmasi durumu cihazin normal kullanimi olarak addediliyor.

Bir diger tanim, iiretici tanimi. Demin Mustafa Bey de bu konuya girdi.
Uretici, gaz yakan cihazlari imal eden, bunu 1slah eden veya cihaza adin, ti-
cari markasini veya ayirt edici igaretini koyarak, kendisini imalatgi olarak ta-
nitan gergek veya tiizel kigi imalatgidir. Bu imalat¢1 tanimina, iiretici tanimi-
na baktigimiz zaman, mutlaka bir fabrika olmasi gerekmiyor. Uretimi kendi-
si yapmasa bile bir gergek kisi veya tiizel kisi, kazani herhangi bir yerde yap-
tirip, bunun iizerine kendi etiketini koyuyorsa, iiretici odur. Ureticinin Tiirki-
ye diginda olmasi halinde ise, iiretici tarafindan yetkilendirilen varsa yetkili
temsilci, yoksa onun ithalatgis1 veya iiriiniin tedarik zincirinde yer alan ve fa-
aliyetleri iiriiniin giivenligine iligkin 6zelliklerini etkileyen gercek veya tiizel
kigi iiretici olarak isimlendiriliyor.

90-396 Yonetmeligi kapsaminda olan cihazlar iki kategori altinda deger-
lendiriliyor. Birinci kategoride cihaz tanimi igerisinde yer alan gaz yakan ci-
hazlar var. Bunlar yemek pigirme, 1sinma, sicak su elde etme, sogutma, aydin-
latma veya yikama amaciyla kullanilan ve gerektiginde normal su sicakhgi
105 dereceyi agmayan su elde etmek gibi amaglarla gaz yakan cihazlari, ceb-
ri iiflemeli briilorleri ve bu briilorlerle techiz edilen 1sitma elemanlarini kap-
styor. Demin inceledigimiz 92/42 Yeni Sicak Su Kazanlar1 Direktifi’nde si-
caklikla ilgili bir sinirlama yoktu. Burada 105 derece gibi bir sinirlandirma
goriiyoruz. Aslinda 97/23 Direktifi’yle kargilagtigimiz zaman, biz kazan sek-
toriiniin i¢inde oldugumuz igin onu da biliyoruz, orada 110 derece gibi bir si-
nir var, burada 105 derece gibi bir sinir var. 106 derece oldugu zaman, iki di-
rektifin de kapsami diginda kaliyor, yani mevzuatlarda bu tiir bogluklar da var.

Bir de, yonetmelikte donanimlar diye ikinci bir grup var. Bu grupta yer alan
elemanlar ise, cebri iiflemeli briilorler veya bu tiir briilorlerle techiz edilen 1sit-
ma elemanlar1 diginda kalan ve ticari amaglarla kendi bagina pazarlanan, gaz
yakan cihazlara takilmak iizere tasarimlanan veya monte edildiginde boyle bir
cihaz meydana getiren emniyet elemanlari, kontrol veya ayarlama techizatlan
ve bunlarin kismi montajlari da direktifin kapsamu igerisine giriyor.

Bu yonetmelik endiistriyel iglemlerde kullanilmak iizere 6zel olarak tasa-
rimlanan cihazlar1 kapsamaz. Bizim bu 90/396 Gaz Yakan Cihazlar Direkti-
fi’nin Tiirkge’sine baktigimiz zaman, eksik ¢evrilmis oldugunu goriiriiz, “6zel
olarak™ ibaresi yok. ““Ozel olarak” ibaresi olmadigi1 zaman, sanki endiistriyel
amaglarla kullamlan gaz yakan cihazlar kapsam dig1 gibi bir anlam ¢ikiyor.
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Aslinda burada ¢ok 6zel prosesler i¢in kullanilan gaz yakan cihazlar kapsam
disinda birakiyor.

Yonetmelik normal su sicakliginin 105 derece seviyesinin tizerinde oldu-
gu cihazlar i¢in kullanilmiyor. Ancak burada bir istisna var, burasini1 gene 90-
396 Direktifi’nin Guideline’larindan aldik. Su sicakhiginin kisa bir siire igin
105 dereceyi gegmesi halinde, kafe tipi su 1siticilan veya kahve makinaleri di-
rektifin kapsamu igerisinde yer aliyor. Yonetmeligin kapsami ¢er¢evesinde pi-
yasaya siiriilen her bir gaz yakan iiniteyle, cebri ¢ekisli briilorler ve bu briilor-
lerle techiz edilmis olan 1sitma gruplarini cihaz kabul edecektir ve bu yonet-
melik esaslarina uymasi gerekecektir.

Yonetmelik piyasada cihazdan ayr olarak satilan ve bir gazh yakit ile ¢a-
ligan bir cihaz ile birlikte kullamilmak igin tasarlanmig veya cihazin bir parga-
sim olugturacak sekilde monte edilmiy emniyet cihazlari, kumanda cihazlar
ve diizenleme cihazlar1 ile bunlara ait gruplar1 kapsamaktadir.

Biraz da temel gerekler iizerinde durmak istiyorum. Az 6nce Mustafa
Bey’in de soyledigi gibi, temel gerekler mutlaka uyulmasi gereken kurallar-
dir. 90/396 Direktifi’nin birinci temel geregi, genel sartlar ad1 altinda isimlen-
diriliyor. Piyasaya siiriilen cihazlarla birlikte, birer montaj talimati hazirlan-
mas1 gerekiyor. Kullaniciya doniik olarak da, kullanim ve servis talimatinin
hazirlanmasi lazim ve bunlarin diginda bir de cihazlarla beraber bunlarin am-
balajlar1 uygun uyar bilgilerini tagimalidir. Biitiin bu talimatlar ve uyar bil-
gilerinin tamami, cihazin pazarlanacag iilkenin dilinde hazirlanmas: gereki-
yor. Tiirkiye’de ise Tiirkce, yurtdigina gonderilecekse, hangi iilkeye gonderi-
lecekse o iilkenin dilinde hazirlanmasi lazim. Montaj talimatlari, montaj ayar-
lamasini, hizmetin dogru yapilmasini ve cihazin giivenle kullanilmasini sag-
layacak gekilde diizenlenmelidir. Talimatlarda kullanilan gaz tiiriinii ve kulla-
nilan gazin gsebeke basincini, havanin yanmasi ve yanmamis gaz karigimlari-
nin olusumunu engellemek i¢in gerekli temiz hava miktarini, atik gazlarin di-
sar1 atilma kosullarini, tamamlanmig cihazlar i¢in montaj kosullarini ve uy-
gun oldugunda imalat¢inin tavsiye ettigi kombinasyonlar listesini icermelidir.

Gaz yakan cihazin imalatinda kullanilacak olan malzemeler amaca uygun
olmali ve tasarlanan teknik, kimyasal ve termik kogullara dayanikhi olmaldur.
Cihazin imalatgis1 veya tedarikgisi, giivenlik i¢in istenen malzeme ozellikle-
rini garanti etmelidir. Bu garanti de, malzeme belgesiyle, malzeme sertifika-
styla saglanmalidir. Tasarim ve yapilandirmada cihazlar normal olarak kulla-
nildiklarinda, giivenlik unsurunu tehlikeye sokabilecek kararsizlik, yekil bo-
zuklugu, kirilma veya aginma olugmayacak sekilde tasarlanmaldir, Cihazlar,
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gazin cihaz iginde tehlikeli birikimini onlemek igin ategleme, yeniden ategle-
me esnasinda ve alevin sonmesinden sonraki gaz ¢ikigini sinirlayacak bigim-
de yapilmalidir.

Cihazlar, gaz yakan cihazin tutugmasi sirasinda, normal kullanim duru-
munda ategleme veya yeniden ateglemenin kolaylikla gerceklegsmesini ve ¢ap-
raz ateglemeyi saglayacak gekilde yapilmalidir. Cihazlar normal kullanildik-
larinda alev kararliligin1 saglayacak ve yanma iiriinlerinde saghga zararh
maddelerin olusumunu 6nleyecek sekilde yapilmalidir ve gaz yakan cihazlar-
la ilgili deney standartlarinda emisyon miktarlar1 sinirlandirilmigtir. Belli
emisyon miktarlarinin iizerindeki cihazlar i¢in CE igareti iligtirilmesi uygun
goriilmemektedir.

Cihazlarin konstriiksiyonu teknoloji, bilgi diizeyi ve giivenlik unsurlari
g6z Oniine alinarak, enerjinin rasyonel kullanimi saglanacak gekilde yapilma-
lidir. Burada da yine eger ki, gaz yakan cihaz bir kazansa, 92/42 Yonetmeli-
gi’nin gartlarin1 saglamasi gerekir. Biraz sonra gergi, Tiirk Loydu da bu uy-
gunluk degerlendirmelerini anlatacak. 92/42 kapsamindaki bir kazan ayni za-
manda, 90/300 sicak su kazaniysa, sivi ve gaz yakith sicak su kazaniysa, ay-
n1 zamanda gaz yakan cihazlarin da temel gereklerini kargilamak zorundadir.
Zemine ya da diger yiizeylere yakin yerlestirilmesi tasarlanan cihaz pargala-
r1, cevrede tehlike olugturan sicakliklara ulagmamalidir. Bu kazanlar igin, ka-
zanlarin 6n kapaklarinda, kazanlarin iist yiizeyinde, kazanlarin taban yiizeyin-
de ve kazanlarin yan yiizeylerindeki sicakliklar deneyler sirasinda olgiiliir ve
bunlar kazani kullanan ya da igletenin, herhangi bir sekilde kazana ¢carpmasi
durumunda ciddi tehlikeler olugturmayacak gekilde standartlar tarafindan si-
nirlandirilmigtr.

Gaz yakan cihazlarin temel gereklerindeki son maddesi ise, gida maddele-
ri ve temizlik amagh su. Bu alandaki Avrupa Toplulugu kurallar sakl kalmak
kaydiyla, bir cihazin iiretiminde kullanilan malzeme ve pargalar temas halin-
de bulunabilecekleri gida maddelerinin veya temizlik amagli kullanilan suyun
kalitesini bozmamalidir. Bu temel gereklerin tamaminin onaylanmig kurulug
gozeliminde uygunluk degerlendirme siirecinden gegirildikten sonra CE isa-
reti iligtirilebilecektir.

SEDAT GUMUSKAYA: Sicak su kazanlar1 ve gaz yakan cihazlarda uy-
gunluk degerlendirme prosediirlerini sunmak iizere Tiirk Loydu’ndan Hasan
Habiboglu’nu kiirsiiye davet ediyorum.

HASAN HABIBOGLU (Tiirk Loydu): Ben Tiirk Loydu olarak, burada
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bugiin, bu bize ayrilan boliimde, sicak su kazanlar1 ve gaz yakan cihazlarda
kullanilan uygunluk prosediirlerini anlatacagim.

Tiirk Loydu yedi kapsamda Avrupa Birligi’ne onaylanmig kurulug olmak
lizere bagvurmustur. Yaklagik 2 sene oldu. 2 seneden beri Tiirk Loydu onay-
It kurulug olmak i¢in kendi kimlik numarasim1 Avrupa Birligi’nden bekle-
mektedir. Basingli Kaplar Direktifi, Basingli Ekipmanlar Direktifi, Yeni Si-
cak Su Kazanlart Yonetmeligi, Gaz Yakan Cihazlar Yonetmeligi, Gezinti
Tekneler Yonetmeligi, Basingh Ekipmanlar Yonetmeligi, Denizcilik Ekip-
manlig1 Yonetmeligi ve Taginabilir Basinghi Ekipmanlar Y6netmeligi i¢in
Avrupa Birligi’ne yedi direktifte bagvurduk. Avrupa Birligi’nden kendi nu-
maramiz gelmedigi i¢in, biz Yunanistan’da iki firmayla anlagtik, onlar iize-
rinden CE isareti hizmeti vermeye devam etmekteyiz. Yeni sicak su kazanla-
riyla ilgili Yunanistan Loydu’yla anlagmamiz var. Diger geri kalan 6 direk-
tifle de, yine Yunanistan’da olan Miltek Firmasi’yla anlagma yaptik ve Tiir-
kiye’de bu firma iizerinden CE isareti hizmeti vermeye devam etmekteyiz.
Burada bugiin sadece kazanlarda ve gaz yakan cihazlarda onaylanmig kuru-
lug olarak hangi uygunluk degerlendirme prosediirleri uyguluyoruz, bu pro-
sediirlerde iiretici ne yapacak, onaylanmig kurulug neler yapiyor, bunlarin
gorevleri nelerdir, kisaca bunlara deginecegiz.

Sicak su kazanlarinda bildiginiz gibi, seri olarak iiretilen uygunluk deger-
lendirme usulii bir “B modiilii”’ne gore kazanin verimliliginin tip incelemesi
ve yine iireticinin segimine bagh olarak, “C, D, E modiilleri’ne gore uygun-
luk beyanina gore yapilir. AT tip inceleme belgesi alan bir firma mutlaka 6n-
ce AT tip incelemesi belgesi aliyor, ondan sonra bu modiille birlikte bir bagka
modiil, “C, D, E modiilleri’nden birini de birlikte kullanmak zorundadir.

B tipi inceleme modiiliinden bahsedersek, bu modiil onaylanmig kurulugun
tiretimi planlanan kazanin temsili numunesinin bu direktife uygunlugunun
aragtirildig1 ve onaylandigi bir prosediirii tanimliyor. Burada onaylanmig ku-
rulug var. Bu inceleme belgesinde neler yapar, onlar1 kisaca gorelim. Bu bel-
geyi almak igin iiretici kendi sectigi bir onaylanmig kuruluga miiracaat ediyor.
Miiracaatinda kendi ad1 ve adresi, bagka bir onaylanmig kurulusa miiracaat et-
medigine dair bir taahhiitname veriyor ve bir de teknik dosyasini hazirhyor.
Teknik dosya, direktifin temel gereklerine uygunlugunu ortaya koyar. Dolayi-
s1yla kazanin tasarimyi, iiretimi ve igletmesine iligkin biitiin bilgiler teknik dos-
yada olur. Teknik dosyada genel olarak kazanin bir tip tanimi olur; kazanin ta-
sarimi, imalat resimleri, montaj, parcalar, parca gruplari, devre resimleri, ima-
latla ilgili biitiin resimler listesi olur. Yine, kazanin ¢aligmasi ve igletmesiyle
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ilgili tammlar ve agiklamalar olur. Ureticinin kullandigi standartlarin bir lis-
tesi olur. Eger iiretici uyumlagtirilmig standartlari kullaniyorsa, bu uyumlagti-
rilmig standartlarin bir listesi olur. Eger iiretici uyumlagtirilmig standartlar
kullanmamigsa, bunlarin temel gereklerini yerine getirdigini belirten, benim-
sedigi ¢oziimlerin agiklamalar olur. Yine ayrica test raporlari olur, montaj ve
kullanim talimatlar1 olur, daha sonra uygunluk belgeleri ve uygunluk beyan-
lar1 da teknik dosyada bulunur. Uretici artik bu teknik dosyadan sonra iiretti-
gi kazani tip olarak tanimlar ve bunun uygunluk degerlendirilmesi i¢in onay-
lanmig kuruluga verir. Onaylanmig kurulug da bu numuneden bagka, gerek
duydugunda baska numuneleri de iireticiden talep edebilir. Onaylanmig kuru-
lug ne yapar? Onaylanmig kurulug da, teknik dosyay: inceler, eger iiretici
uyumlagtinlmig standartlar kullanmigsa, bu uyumlagtirilmig standartlarin
gercekten kullanilip kullanilmadigini kontrol etmek i¢in uygun muayeneler
ve gerekli testleri yapar veya yaptirir. Eger iiretici uyumlagtirilmig standartla-
1 kullanmamigsa, benimsedigi ¢oziimlerin gercekten temel gerekleri kargila-
y1p kargilamadigini yine kontrol etmek i¢gin gerekli uygun muayeneler ve ge-
rekli testleri yapar. Daha sonra iireticiyle testin yapilacagi yeri belirler ve test
sonuglar1 temel gerekleri kargiladigi durumda onaylanmig kurulug, iireticiye
bir tip inceleme belgesi diizenler. Tip inceleme belgesinde genel olarak, iire-
ticinin ad1 ve adresi, bu belgenin gecerlilik gartlari, yapilan muayenelerin so-
nuglar ve teknik dosyada bulunan belirli yerlerin listeleri yer alir ve bunlar
AT tip inceleme belgesine eklenerek, iireticiye verilir.

Bu onaylanmig kazanda, tipte, eger iiretici bir degisiklik yapmak isterse,
yaptigi her degisikligi onaylanmig kuruluga bildirmek durumundadir. Onay-
lanmig kurulug da bu yapilan degisikliklerin, gercekten temel gerekleri kargi-
ligin1 inceler, uygun bulursa, buna bir ek tip inceleme belgesi verir. Bu belge,
verilen ilk asil tip inceleme belgesinin eki olarak kabul edilir.

Daha sonra da iiretici kazana ait teknik dosyayla birlikte tip inceleme bel-
gesini ve eger aldiysa, ek belgeyle birlikte, son kazanin imalatindan itibaren 10
yil siireyle muhafaza eder. Tip inceleme belgesini aldiktan sonra iiretici bu ti-
pe uygun olarak cesitli modiillerde kazan iiretebilir. Bunlardan biri, tipe uy-
gunluk modiilii, “C modiilii”’, bu durumda iiretici kazanin tip inceleme belge-
sinde agiklanan tipe uygun oldugunu ve yonetmelik gereklerini yerine getirdi-
gini beyan ve garanti eder, ondan sonra iirettigi kazanlara CE igaretini iligtirir
ve yazili uygunluk beyani diizenler. “Ben B tipinde belirtilen kazana uygun ka-
zan iirettim” uygunluk beyanini diizenleyerek, kazana CE isareti iligtirir.

Uretici baska ne yapar? Kazanlarin AT tip inceleme belgesinde tanimlanan
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tip ve yonetmeligin verim gereklerine uygun olarak iiretimi saglamak i¢in ge-
rekli olan tiim onlemleri alir. Yine iiretici uygunluk beyaninin bir niishasini,
yine iirettigi kazanin son tarihinden itibaren 10 yil siireyle muhafaza eder.

Onaylanmis kurulug ne yapar C modiiliinde? Uretici kazanlarina CE igare-
ti iligtirdi, belirli bir tipe gore kazanlarim imal etti, onaylanmig kurulug da ras-
gele araliklarla bu iireticinin iiretim yerini denetler, gerek gordiigii sayida ka-
zanlan alir, bunlara temel gereklere uygun olup olmadigini anlamak igin ¢e-
sitli testler yapar veya yaptirir. Eger bu denetimlerde, yaptig testlerde kazan-
lardan biri veya birka¢i uygun bulunmazsa, o zaman onaylanmig kurulug ge-
rekli tedbirleri alir. Tedbirler ne olabilir? O testler uygun ¢ikmiyorsa, dnce se-
beplerini aragtiracak. Bir tip onay1 var zaten, bu tipe uygun oldugunu test edi-
yor. Birinci tipte uyumlagtirilmig standartlara gore kullanmigti ve tipini yap-
misty, uyumlastirilmig standartlardaki testleri yapar, sonuglarina bakar veya
uygun ¢ikmama sebebi neyse, onu aragtirir. Tabi, su anda sudur diyemem, ya-
ni bazi tedbirler alarak kazan iiretimini devam ettirir. O alinan tedbirler yeri-
ne gelmezse ve uygunsuzluk devam ediyorsa, iiretimi durdurabilir.

Bir bagka modiil, “D modiilii” iiriin kalite giivencesidir. Bu modiil, iiretici-
nin iiriiniin AT inceleme belgesinde tanimlanan tipe uygun oldugunu ve yo-
netmeligin gereklerini yerine getirdigini beyan ve garanti ettigi bir prosediir-
diir. Bu modiilde iiretici ne yapar? Yine her iiriine bir CE isareti iligtirir, yazi-
I1 bir uygunluk beyani diizenler, yine CE’nin yaninda onaylanmig kurulugun
kayit numarasi bulunur. Uretim agamasinda bitmis kazan denetim ve testi i¢in
onaylanmig bir kalite sistemi uygular. Uretim agamasini, kazanin bitmig ve
son testlerini kapsayacak bir kalite sistemi kuracak iiretici ve bunu da onay-
lanmig kurulugun gozetimine tabi tutacak. Daha sonra bu kalite sisteminin de-
gerlendirilmesi icin kendi sectigi bir onaylanmig kuruluga miiracaat edecek.

Kalite sistemi, kazanlarin tip inceleme belgesinde tanimlanan tipe uygun
olmasini ve yonetmeligin gereklerini yerine getirmesini temin eden bir sistem-
dir. Tabi, onaylanmig kuruluga miiracaat ederken, kendi adi1 ve adresini, kalite
dokiimantasyonunu verecek, ayrica AT tipi inceleme belgesinin bir kopyasini
ve teknik dosyay: verecek. Kalite dokiimantasyonunun igerisinde kalite prog-
ramlar olacak, planlar olacak, el kitaplari olacak, kalite hedefleri, iiretim, ka-
lite kontrol velhasil kalite yonetim sistemiyle ilgili tiim dokiimanlar olacak.

Onaylanmig kurulus da, iireticinin kalite sisteminde belirtilen gerekleri ye-
rine getirip getirmedigini tespit etmek icin kalite sistemini degerlendirecek,
bu degerlendirmede gerekirse iireticinin iiretim yerine gidecek, orada da de-
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netlemeler yapacak, denetlemeyi yaptigi grubun igerisinden bir tanesi, bu
iiriinlerin teknolojisinden anlayan uzman bir kigi olacak. Degerlendirme ziya-
reti ve degerlendirme prosediirii tamamlandiktan sonra verdigi karar ve mu-
ayene sonuglarini iireticiye bildirecek ve kalite yonetim sistemini onaylaya-
cak. Onaylanmig kurulug bu ziyaretleri yaparken, iiretim yerinde kalite dokii-
mantasyonunun temin edilmesinde, onlarin tahribatsiz muayene yapilan ele-
manlarin belgelerinin sunulmasinda, kalibrasyon belgelerinin verilmesinde
gerekli tiim yardimi iiretici onaylanmig kuruluga vermelidir. Bu belge veril-
dikten sonra, iiretici bir taraftan kazanlarini imal ediyor ve CE isaretlerini ilig-
tiriyor, ama onaylanmig kurulugta iireticinin kalite sistemini uygun yiiriittii-
giinden emin olmak i¢in periyodik ziyaretler yapar. Periyodik ziyaretlerde ge-
rekli testleri yapar ve gerekirse periyodik denetimler sonunda iireticiye bir ra-
por sunar. Eger testler yapmigsa, test sonuglarini iireticiye sunar. Ayrica yine
sistemin dogru yiiriitiildiigiinden emin olmak igin, onaylanmig kurulug, ayri-
ca habersiz, beklenmedik ziyaretler de iireticiye yapabilir. Buradan da yine,
bir veya birden fazla iiriin alarak, sistemin dogru gittiginden emin olmasini
saglamak icin boyle testler yapar. Yaptig: testlerin sonuglarini, verdigi karar-
lar1 yine bir rapor halinde iireticiye sunar.

Bir de, “E modiilii” var, iiriin kalite giivencesi modiilii. Yine aym gekilde,
“D modiilii’ndeki sistem hemen hemen ayni burada da var. Orada iiretim, iire-
tim agamalari, testler vardi; burada iiretici sadece son testlere iligkin kalite yo-
netim sistemi hazirlar. Yine, iiretici iiriiniiniin AT tip inceleme belgesinde ta-
nimlanan tipe uygun oldugunu beyan ediyor, garanti ediyor ve bir kalite yone-
tim sistemi hazirliyor. Uretici ne yapiyor? Bir kalite yonetim sistemi kuruyor
ve bunu, onaylanmasi i¢in de onaylanmig kuruluga sunuyor. Yine, ayni gekilde
liretici iirettigi kazanlarin her birine CE uygunluk isaretini iligtiriyor ve yazili
bir uygunluk beyani diizenliyor. CE isaretinin yaninda yine onaylanmig kuru-
lugun numarasi bulunuyor. Onaylanmig kurulug, iireticinin miiracaatini, kalite
yonetim sistemini degerlendiriyor; kararini, yaptigi muayeneleri ve sonuglari
iireticiye bildiriyor. Yine aym gekilde iiretici, kendi sectigi onaylanmig kurulu-
sa miiracaat ettiginde, kendisine iligkin bilgiler yine kalite yonetim sistemiyle
kalite dokiimanlari, yine teknik dosya ve AT tip incelemesinin bir 6rnegini su-
nuyor. Kalite sistemi, kazanlarin AT tip inceleme belgesinde tanimlanan tipe
uygun olmasini ve yonetmeligin gereklerini yerine getirmesini temin ediyor.

Yine, “D modiilii”’nde oldugu gibi, buradaki kalite yonetim sisteminde de
olmasi gereken dokiimanlar, bir 6ncekine benzer. Kalite programlari, planla-
r1, elkitaplari, kalite hedefleri; daha 6nce bahsettigimiz kalite yonetim siste-
miyle ilgili olan biitiin bilgiler bu dosyada bulunuyor.
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Onaylanmig kurulug bu modiilde ne yapiyor? Yine iireticinin kalite siste-
minde belirtilen gerekleri yerine getirip getirmedigini tespit etmek igin, iireti-
cinin vermis oldugu bu kalite yonetimiyle ilgili dosyasini inceler ve degerlen-
dirir, vermis oldugu karar1 yapmig oldugu muayene sonuglariyla birlikte iire-
ticiye bildirir. Tabi, yine bir 6nceki *“D modiilii’nde oldugu gibi, yaptig: ziya-
retler iireticinin igyerini de kapsayabilir.

Yine, bir once soyledigimiz gibi, sistemin dogru yiiriidiigiinden emin ol-
mak igin periyodik ziyaretler yapar. Yaptigi periyodik denetimlerle ilgili rapo-
runu, muayene sonuglarim bir rapor halinde iireticiye bildirir. Yine bir dnceki
modiilde oldugu gibi, habersiz, daha dogrusu beklenmedik ziyaretler yaparak
da, iireticinin sistemi dogru yiiriittiigiinden ve temel gerekleri yerine getirdi-
ginden, AT tip inceleme belgesinden, tipe uygun iiretimini siirdiirdiigiinden
emin olmalidr.

Ali Bey de bahsetmigti, gaz yakitlar yakan kazanlarin verimliliklerinin uy-
gunlugunun degerlendirilmesinde, Gaz Yakan Cihazlara Dair Yonetmelik’te
belirtilen uygunluk degerlendirme prosediirleri de kullaniimalidir. Demek
oluyor ki, sicak su kazanlarinda, uygunluk degerlendirme prosediirleri, AT tip
inceleme belgesi, “C, D ve E modiil”leri vardi; agagi yukar1 aynisi, biraz da-
ha fazlasi da gaz yakan cihazlarda vardi. Bahsettigim gibi, burada yine seri
olarak iiretilen cihazlara uygunluk degerlendirmesi, bagta bir AT tip inceleme
belgesi var, sonra iireticinin segimine bagh olarak uygunluk beyani var, AT ti-
pe uygunluk beyani var, yine iiretim kalite giivencesi var, iiriin kalite giiven-
cesi var. Bunlar aynen sicak su kazanlarinda da varda, ilave olarak AT dogru-
lamasi ve AT birim dogrulamasi var.

Sicak su kazanlarinda yapilan AT tip inceleme belgesinin siireclerinin ay-
nis1 burada da devam etmektedir, uygulanmaktadir.

AT tip incelemesinde onaylanmig kurulugun gorevleri, yine iiretici tarafin-
dan verilen dokiimantasyonu inceler, tipi dogrular. Eger yine burada da uyum-
lagtirilmig standartlar kullanmamugsa iiretici, temel gerekleri kargilayip kargila-
madigin1 dogrulamak igin ¢esitli testler yapar veya yaptirir. Yine, ayn gekilde
teknik dosyada bulunan uyumlagtirilmig standartlarin listesi bulunur, gérevli-
ler iireticiyle birlikte test yerini tespit eder, testler neticesinde iireticiye bir AT
tip inceleme belgesi verir. Belgede olmasi gereken hususlar burada yazilidir.

AT tip inceleme beyani, bir 6nceki kazanlardaki bir CE modiiliine benzer
bir modiil. Yine iireticiye cihazinin AT tip inceleme belgesinde belirtilen tipe
uygun oldugunu saptayip, beyan eder ve o cihaza uygulanacak yonetmeligin
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istediklerini yerine getirir. Ayrica iiretici, cihazinin, AT tip inceleme belgesin-
de agiklanan tipe uygun oldugunu beyan ve garanti eder, CE isaretini iligtirir
ve bir uygunluk beyam diizenler. Onaylanmig kurulusun gorevi de, yine ci-
hazlan yerinde rasgele, araliklarla 1 yillik veya daha kisa siirelerle denetle-
mektir. Temel gereklere uygunlugu gérmek igin de, yeterli sayida cihazlari in-
celeyerek, standardin istedigi testleri yaptirir. Yine ayni gekilde bir veya daha
fazla cihaz uygun bulunmazsa, bunlarin pazarlanmasini 6nleyici tedbirler alir.
O tedbirleri konugacagiz.

AT tipi uygunluk beyani, iiretim kalite giivencesi, bir “D modiilii.”” “D mo-
diilii” sicak su kazanlarin uygunluk degerlendirmesindeki ‘D modiilii’yle ay-
n1. Orada her geyi soylemigtik, tekrar etmek istemiyorum.

Uriin kalite giivencesi de, yine sicak su kazanlarindaki uygunluk degerlen-
dirme prosediirlerinden “E modiilii”’niin aynisi. Yine burada da iiretici cihazi-
nin AT tip inceleme belgesinde tam tipe uygun oldugunu beyan ediyor, garan-
ti ediyor ve uygunluk beyani diizenliyor. Yine iiretici, her iigiine CE isareti
iligtiriyor, yazili bir uygunluk beyam diizenliyor, CE igaretinin yaninda yine
onaylanmig kurulugun numarasi bulunuyor.

Uretici cihazlarin son muayenesi ve deneyleri igin onaylanmig bir kalite
sistemini uygular ve bunlar1 onaylanmig kurulugsun denetimine ve gozetimine
labi tutar. Yine ayn1 bagvuru bilgileri var burada, onaylanmig kurulugun go-
revleri de ayn1 “E modiilii”’nde oldugu gibi, burada da gorevleri var. Burada
fazladan AT dogrulamasi var. Diger basingh kaplar direktiflerinde “F modii-
li"ne kargilik gelen bir modiil. Uretici, cihazinin yine gaz yakan cihazin AT
tip inceleme belgesinde tanimlanan tipe uygun oldugunu beyan eder ve o ci-
haza uygulanacak yonetmelik isteklerini yerine getirir. Yine iireticiler bir ci-
haza CE igareti iligtiriyor ve yine yazili bir uygunluk beyani diizenliyor.
Onaylanmug kurulug da, bu cihazin, yonetmeligin ilgili isteklerini yerine geti-
rip getirmedigini kontrol etmek iizere her iiriinii muayene ve test eder veya is-
tatistiki bir bazda muayene ve testler yapar; iki yontemden birini uygular.

Son bir modiil daha var, bu da AT birim dogrulamasi. Bu da, yine modiiler
sistemde “G modiilii"ne kargilik gelen bir modiil. Eger cihazlarin tek bir birim
ya da az miktarda iiretimi s6z konusuysa, bu modiil kullanilir. Imalatg1 yine gaz
yakan cihazin, yonetmelik isteklerine uygunlugunu sagliyor ve beyan ediyor, CE
isaretini iligtiriyor ve bir uygunluk beyani hazirliyor. Onaylanmig kurulug yine,
cihazlarin yonetmeliklerin ilgili isteklerini yerine getirip getirmedigini kontrol
etmek lizere dizayn ve konstriiksiyonunu inceliyor, imalat sirasinda ilgili stan-
dartlarda belirtilen testleri yapiyor ve bir uygunluk sertifikasi diizenliyor.
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Son sbz olarak sunu yazdim: “Uretici iiriiniiyle ilgili standart ve testleri
icin laboratuar bulursa, biz Tiirk Loydu olarak CE igareti vermeye haziriz.”
Bunu neden yazdim? Ciinkii bana ¢esitli zamanlarda gaz yakan cihazlarla il-
gili cok miiracaatlar oluyor, ¢ok telefonlar ediliyor, Konya’dan, Samsun’dan,
Kayseri’den. Diyor ki arkadas, “Ben doner makinasi imal ediyorum, gazla ¢a-
ligtyor, bana CE isareti verin.” Ureticide iiretmis oldugu cihazina ait Avrupa
Birligi’nde yayimlanmig harmonize standartlar var mi veya TSE tarafindan
uyumlagtirilmig standartlar var m1? Uretici de kendi iiriiniiyle ilgili standart
arasin, biz de arayalim, birlikte arayalim. Uretici diyor ki, “Ben ¢ay makina-
si iiretiyorum, Avrupa’ya satiyorum, ama Avrupa benden CE isareti istiyor,
bana CE isareti verir misin?” Tabi, birlikte ¢aligiyoruz, orada kesmiyoruz, de-
vam ediyoruz, gerekli bilgileri aliyoruz, gerekli standartlar birlikte aragtiriyo-
ruz, buluyoruz, ama bir noktada iiretici tikaniyor, geri doniigler bazen kesili-
yor. Iste o gay makinasine CE isareti vurmak igin saniyorum 8 tane, 12 tane
lest yaptirmasi lazim. Aragtirmalarimiz sonucunda o ¢ay kazanini yapan Sam-
sunlu arkadagimizin bu testleri yapmasi lazim. Iste onun igin burada, iiriinii ile
ilgili standart bulursa yardimci oliuyoruz. Tabi, buldugu standart diyor ki, “Su
lestleri yap, su testler yap”, test sayis1 8-10’u buluyor. O zaman o testleri ya-
pacagimiz laboratuari bulmamiz lazim. Iste onlar da olursa, biz Tiirk Loydu
olarak iireticinin yanindayiz. Sikintilar biiyiik, kiigiik iireticilerin, ben yakinen
tanik oldugum igin, yakinen konugtugum igin, sikintilarim anliyorum.

SEDAT GUMUSKAYA:

flk oturumun son konugmasi igin TURKAK 'tan Atakan Beyi kiirsiiye da-
vet ediyorum.

ATAKAN BASTURK (Tiirk Akreditasyon Kurumu): iginde bulundu-
gumuz, yasadigimiz olay: isimlendirmek gerekirse, esasinda bu, sinai iiriinle-
rin Avrupa Birligi mevzuatina uygun sekliyle giivenirliligini saglama olay.
Yagadigimiz olay, her bir aktor olarak, her bir sorumlu kurulug olarak bir ta-
rafindan tutup da katkida bulunmaya ¢aligtigimiz mesele budur. Bir an g6yle
baktigimizda, meselenin ne kadar hacimli oldugunu da hemen hayal edebili-
riz. Tasavvur edelim, binlerce ¢eysit iiriin ve bu iiriiniin yurt sathina yayilimig
yine binlerce iireticisi. Hep birlikte ne yapmaya caligiyoruz su siireg igerisin-
de? Avrupa Birligi mevzuatina uygun bir halde iiriin giivenligini saglamaya
caligtyoruz. Bunun igin de, ge¢mis yillarda yapilmig, Avrupa Birligine uygun
mevzuat diizenleme ¢aligmalariyla gelinmig bir nokta var. ilk konugmaci ar-
kadagim soz etti, 4703 sayili Kanun dedi. 4703 sayili Kanun’la birlik(e birkag
tane de uygulama yonetmeligi var, bu igin temelini bunlar ortaya gikartyorlnr.
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Bunlara baktigimizda da, bu gorevden sorumlu, yani giivenli iiriinii piyasaya
koymaktan sorumlu taraflarin da kimler oldugunu rahatlikla gorebiliyoruz.

Eskiden, daha 6nceden, yani bu mevzuat olmadan 6nce, kendimizle bag
bagayken, iiriin giivenligi diye bir meselemiz yok muydu? Vardi gayet tabi ve
bu daha klasik bir yaklagimla hallediliyordu. Neydi o? Uriinlerin mecburi
standartlar1 vardi ve bu mecburi standartlara uygun iiretimin de gergeklestiril-
mesi devlet tarafindan getirilen bir kuraldi iireticiye, iki gekliyle iiretici bunu
sagliyordu; mecburi standartlara uygun iiretim yaptigini ya kendisi beyan edi-
yordu ya da daha kritik olarak diigiiniilen, daha tehlikeli olarak diisiiniilen
tiriinler i¢in de Tiirk Standartlar1 Enstitiisii adres olarak gosterilmigti. Oradan
kazanilan bir standarda uygunluk belgesi ve markasiyla birlikte iiriiniin gii-
venli oldugu sekli tanzim edilip, piyasaya bu gekilde iiriin veriliyordu.

Giimriik Birligi ve akabinde aday iiyelik siirecimiz ve su anda devam et-
tigimiz hal konuyu degistirdi, eski hale artik Avrupa Birligi uygunluk vermi-
yor. Yeni halde de yepyeni bir altyapiyla, yepyeni bir anlayigla ve gorev tak-
simatiyla igin igerisinde olunmasi gerekiyor. Uretim bir taraftan devam edi-
yor, eski anlayigin kalintilar1 piyasada mevcut, bir kisim mecburi standartlar
hila hiikiimranlhigin siirdiiriiyor, ama acilen gegmemiz gereken hal de teknik
mevzuat uyumunu a'dan z’ye tamamlamak. Bunun i¢in de yapmamiz gere-
ken, devletin gosterdigi bu igarette herkesin kendi iizerine diigen rolii algila-
yip, yapmasi. Devlet sunu s6yliiyor: Uriin muhakkak giivenli olmak zorunda-
dir. Hele bazi tiir iiriinler var ki, bunlarin giivenligi igin 6zel usuller, Avrupa
Mevzuati'nda yer alan usuller takip edilmelidir ve bu usullerin yerine getiril-
mesinde de gorevli olan taraflar, kuruluglar var edilerek, igin icerisine katil-
malidir. Bu daha yiiksek risk diizeyi tagiyan iiriinler nelerdir? Bunlar, Avrupa
Birligi’ne baktigimizda, yeni yaklagim direktiflerine konu edilmig olan iiriin-
ler. Ulkemizde de bu tip iiriinleri iireten iireticilere devletin getirdigi mecbu-
riyetler var. Bu mecburiyetleri hayata gecirirken de bir altyapr icap ediyor. Bu
altyapiya baktigimizda neleri gormeliyiz iireticinin istifadesine hazir bulun-
masi gereken bu altyapida? Her geyden 6nce iiriiniin giivenligi konusunu 6n
plana ¢ikarmig olan “harmonize standartlar’” gérmeliyiz. Bu harmonize stan-
dartlar yeter sayida ve nitelikte iiretim hayatina kazandirilmig olmali, yani
standart hazirlayan kurulugun burada iizerine diigen 6nemli bir gorev var. Bu-
nun yapmig oldugu bu iiretim, Avrupa Birligi standartlarim Tiirk standardi
olarak kullanilabilir bir sekliyle uygulanmali. Kullanilabilir bir sekli demek
de, diizgiin bir gekilde Tiirk¢e’ye ¢evrilmesi demek. Bu haliyle isin igefisine
sokmak zorunda.
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Bagka ne yapilmasi lazim? Ureticiye asgari gereklerin neler oldugunun
¢ok iyi bir gekilde ifade edilmesi lazim. Ureticinin de burada rolii var, yani
bir algilama kabiliyetini kendi biinyesinde var etmelidir. Asgari gerekler, il-
gili tiriin yonetmeliklerinde agiklanip da, bunlar ilgili kamu otoriteleri tara-
lindan, yetkili kuruluglar dedigimiz kamu otoritelerimiz, yani bakanliklar ta-
rafindan yiiriirliige konulurken tireticiyi ya da iireticileri temsil eden sektor-
lerle bir etkilesim olmali. Bir bilgilenme siirecinin yaganmasi bir garttir. Za-
len bu siireg geride kaldi. Bununla birlikte, bu asgari gereklerin ne anlama
geldigini, asgari gereklerin nasil saglanacaginmi gosteren standartlarin neler
oldugunu iireticinin iyi 6grenmesi gerekir. Bu da neyi gerektiriyor? Uretici-
nin biinyesinde, kalic1 bir dokiiman izleme, bu teknik dokiimanlar1 algilama
ve iiretime yansitabilme kabiliyetinin olmasini gerektiriyor. Bu tagima suyuy-
la olmaz, yani digaridan bir danigman iiretimin igerisine gelecek de, bunlarin
nasil iiretime adapte edilmesi ve iiriiniin gekillendirilmesi icap ettigini soyle-
yecek; boyle gegici ¢oziimlerle bu ig bagarilamaz. Bunun bagarilabilecegi ye-
gane hal, iireticinin ilgili teknik bilgiyi, teknik uzmani olaylari, geligmeleri,
bu konudaki halleri siirekli takip edebilecek bir kapasiteyle donatarak, bun-
lar1 biinyesinde var bulundurmasidir. Bu da, bu konular bilen teknik eleman-
larin kalici bir gekilde, istikrarh bir gekilde istihdam edilmesiyle miimkiin
olacaktir, Bu da, ekonomik bir problem olarak iireticinin iizerinde kendini
gostermektedir ve kiigiik iireticiler agisindan baktigimizda, bu ¢ogu zaman da
bagarilamamaktadir.

Altyap1 unsuru olarak baktigimizda, bagka ne olmalidir? Asgari gereklilik-
ler, iiriiniin giivenli olmasi igin yonetmeliklere konulmug. Bu asgari gerekli-
liklerin nasil saglanacagi harmonize standartlar tarafindan da gosterilmekte-
dir. Ureticinin gorevi bunlari iiretime uygulamaktir. Ortaya bir sey ¢ikacaktir
bu uygulamanin sonucunda; yani iiriin. Pekala, bu iiriin acaba giivenli midir,
degil midir? Bu da tatbik edilecek. Bunu 6l¢gme ¢aligmasina da uygunluk de-
gerlendirmesi demekteyiz. Uygunluk degerlendirmesi de, yine Avrupa Birligi
mevzuatina gore, herkesin kendi dogrusuyla, “su sekilde bir deney metoduy-
la, §0yle bir degerlendirme yaklagimiyla bu igi yapayim ve iiriiniin giivenli
olup olmadigini anlayayim” diye serbest birakilmig bir bolge degildir. Bunla-
ra belli tipler getirilmistir, bunlara da modiil diyoruz. Az dnceki arkadaglarim
izah ettiler; 8 tane uygunluk degerlendirme modiilii ilgili Avrupa Birligi mev-
zuatina girmig. Bu modiillerin iiriinlere tatbik edilmesi ve uygunluk degerlen-
dirmesi yapilmasi suretiyle, ortaya ¢ikan sonugta iiriiniin giivenli olup olma-
dig1 anlagilacaktir. Bu neyi getiriyor? O zaman bu modiilleri tatbik edebile-
cek, iiretimden bagimsiz ve tarafsiz uygulama kabiliyetlerinin altyapr unsuru
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olarak hizmete hazir olmasini icap ettiriyor, yani uygunluk degerlendirme ku-
ruluglarinin devrede olmasini icap ettiriyor. Uretici asgari gereklilikleri algi-
lady, ilgili harmonize standartlari kulland: veya kullanmayarak, bagka yollar-
la asgari gereklilikleri kargilayacak giivenligin iiriinde meydana geldigi nok-
taya geldi. Bu 6lgme gorevinde de uygunluk degerlendirmesi modiillerini tat-
bik edecek ihtisas kuruluglarina yonelmek, onlarla igbirligi yapmak durumun-
da. Iste bu kuruluglar varolmahdir. Ureticinin yan baginda, ilgili sektorlerin
icerisinde yeter sayida, bilgisiyle, tarafsizligiyla bu degerlendirme isini yapip,
sonuglart ¢itkarmali; bu ¢ikan sonuglara gore de, iiretici uygunluk degerlendir-
me kurulusunun icazetiyle, gerekirse onun kimlik numarasimi da kullanmak
suretiyle, iiriine CE isaretini koyup, piyasaya girisini saglayabilmelidir. Isin
basit mekanizmasi bu gekildedir. Uriin piyasaya girdikten sonra konu yine ka-
panmiyor, bu defa az 6nce izah ettigim igler uygun bir sekilde gerekli etkile-
simlerle, rol paylagimlariyla yapilip da, iiriin hakikaten giivenli hale gelip, CE
iyaretini tagir vaziyette mi girmistir de piyasada, dagitim zinciri igerisinde bu-
lunmaktadir? Bunun kontrolii i¢in de, devletin, piyasa gézetim mekanizma-
styla yine isin icerisinde olmasi lazim. Bu da, yaygin, kapsamli, bu iiriinlerin
hepsini kavrayan bir piyasa gézetimi olmasini gerektiriyor. Pekala, boyle bir
hale baktigimizda, birgok yonetmelik yiiriirliie girmis, yani yeni yaklagim
yonetmeliklerini veya direktiflerini iilkemize aktaran iiriinlerle ilgili yonetme-
likler artik hazirlanmig ve uygulamaya girmis, sartlar ortada ve talep ediliyor,
ama altyapi acaba hazir mi, degil mi? Yani yonetmelikler yiiriirliikte, fakat ol-
masi gereken, sistemi inga edecek olan aktérler dortdortliik pozisyonlarini al-
mug, hizmet verebilir durumda m1? Burayi sorguladigimizda, buna “evet” de-
mek kolay kolay miimkiin degil. Bir¢ok eksiklikler kendisini gosteriyor. Bag-
tan baglamak gerekirse, birincisi iiretici; yani iiriiniin giivenli olmasini sagla-
maktan sorumlu en biiyiik unsur, iiretici, iiriiniin nasil giivenli kilinacagina da-
ir bilgi birikimiyle, standartlar1 anlama ve onlar1 tatbik etme kabiliyetiyle ha-
zir degil. Ozellikle kiigiik ve orta 6lgekli igletmeler igin ve iiretim ve iriin ni-
telikleri itibariyle de, risk diizeyi yiiksek iiriinler i¢in konuguyorum. Burada
genele baktigimizda, ¢ok biiyiik bir hazirlik géremiyoruz, daha iireticinin id-
rak edemedigi. hazir olmadig: bir¢ok hal kendisini gosteriyor.

Pekala, standartlar tam manasiyla hazir mi, harmonize standartlar, yani
kestirme yolu getiren, iiriiniin giivenli oldugunu gostermek igin takip edilme-
si icap eden kestirme ve en anlagilir yolu getiren dokiimanlar hazir mi1? Bun-
larin hazir olmasi igin bu dokiimanlarin tamamen anlagilir bigimde, Tiirkge
olarak el altinda bulunmasi lazim. Buraya baktigimizda, bunun da hazir olup
olmadig1 konusunda tereddiitler mevcuttur.
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Uygunluk degerlendirme kuruluglari, Avrupa Birligi’nin komisyonunca
kabul edilmig, onun tarafindan kimlik numaras: verilmis vaziyette, yeter sayi-
da, yeter uygun bir cografi dagilimla ve yeterli kapasitede igin igerisinde mi-
dir? Bugiin itibariyle baktiginizda, buna da evet diyebilmek miimkiin degil.
Sayet 1200 kiisur Avrupa Birligi’nde onaylanmig kurulug olarak statii kazan-
mig kuruluglara, “evet, bunlarin varlif yeter” diye bakip da, kiigiik ve orta 6l-
cekli igletmelerimizi biiyiik bir sikintinin igine atacak oluruz. O zaman yeter
sayida onaylanmig kurulug tek pazarda var, mesele yok. Fakat ayni dilden ko-
nugan, maliyetleri yiiksek olmayan, mesafe itibariyle rahathkla iletigim kuru-
labilen ve bu tiir uygunluk degerlendirme hizmetlerini istenen uzmanlik ve ta-
rafsizlikla verebilecek olan onaylanmig kuruluglar var midir iilkemizde? Bun-
lar yok. Niye yok? Ciinkii Avrupa Birligi’nin onayladigi kurulug bugiin itiba-
riyle yok. “Neden yok?” denilince de, bu defa da gayet tabi bagka sorular so-
rulmasi ve bagka cevaplar verilmesi lazim. “Neden yok?” sorusunun birinde,
Tiirk Akreditasyon Kurumuna da bir fatura ¢ikiyor. Deniliyor ki, “Tiirk Akre-
ditasyon Kurumu bunlar1 akredite etmeliydi veya bu akreditasyonu uluslara-
rast gegerli bir haliyle yapmaliydi ki, Avrupa Birligi de oradan ¢ikan bu hale
gozii kapali kimlik numarasi vererek, portfoyiin icine koysaydi” Bu esasinda
haksiz bir yaklagim degil, bunu kabul etmek lazim, fakat igin esasi da tam
boyle degil. Onaylanmig kurulug adaylar igin uluslararasi taninabilir bir yer-
den akreditasyon alip da, dyle teklif edilmek Avrupa Komisyonu’nda bir gart
degildir. Tiirkiye Cumhuriyeti Hiikiimeti, istedigi sekliyle onaylanmig kuru-
luglar1 akreditasyon yoluyla veya akreditasyon olmaksizin, bagka bir usulle
yeterliligini tartip, uygun gordiikten sonra, Avrupa Birligi’ne teklif etme hak-
kina, hukukuna sahiptir. Fakat Avrupa Birligi’nin getirdigi bir yaklagim var ve
bunun kuvvetlenmesini istiyor biitiin aday iilkelerde ve yeni iilkelere, eski iil-
keler de dahil olmak iizere diyor ki, “Onaylanmig kuruluglar: devlet dogru
diirtist él¢meden veya kendi dogrulariyla él¢meden akreditasyon kuruluguna
teslim etsin, onlar bunlarin yeterliliklerini degerlendirsinler. Bu yeterlilik de-
gerlendirmesi gayet olumlu sonuglar veriyorsa, buna dayanarak sistemin ige-
risine teklif etsinler” Burada su sarti istemiyor: “O akreditasyon kurulugu
uluslararasi tamnabilirlilik anlagmasi imzalamig olmalidu” Olmas1 gayel
iyidir, ama boyle bir gart yok.

Ulkemizin tercihi de bu yénde. Birgok bakanhgimiz, bu islerden sorumlu
olan 7-8 tane kamu otoritesinden iki tanesi hari¢ digerleri Tiirk Akreclitanyon
Kurumuyla protokol imzaladi. Protokoliin konusu su: “Onaylannug kurulug
adayt bagvurdugu zaman bakanliga, bir incelemeden gegirilip, bir dokfiman-
ter incelemeden gegirilip, daha sonra ileri incelemeyle sonuca gidlimes Igin
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Tiirk Akreditasyon Kurumu devreye girsin ve bagvuran kurulugun EN 45000
serisi standartlarda tarif edilen, uygun bir muayene kurulugu, uygun bir bel-
gelendirme kurulugu, uygun bir laboratuar olup olmadignu Tiirk Akreditas-
von Kurumue denetim kabiliyetiyle él¢siin, sonucu olumlu bulursa, bakanhga
rapor etsin, bakanhk da buna binaen bu kurulusu Avrupa Birligi Komisyo-
nu’ na teklif edilmek iizere Dig Ticaret Miistesarligi’ na havale etsin” Sistemin
caligmasi bu gekilde, iilkemizdeki hal bu. “Pekala, iilkemizdeki sinai iiretim
potansiyeliyle, ¢esitliligiyle ve yayginhigiyla kiyasladigimizda, bizim kag ta-
ne uygunluk degerlendirme veya onaylanmig kuruluga ihtiyacimiz var, bunla-
rin kapasite ne olmalidir?” diye de baktigimizda, epey sayida onaylanmig ku-
ruluga ihtiyacimiz oldugunu goriiyoruz. Bu tip iiriinleri yargilamada profesyo-
ncl bilgiye sahip olan. harmonize standartlar1 uygulama, onlarin iiriinlerde
gerceklestirilip gerceklestirilmedigini anlama kabiliyetinden daha ileri olarak,
harmonize standartlarin olmadig: yerde, meslek gii¢lerini, profesyonellikleri-
ni kullamp da, iiriiniin asgari gerekleri kargilayip kargilamadigini dogru tespit
eden bir mesleki giicle birlikte onaylanmig kuruluglar varolmali iilkemizde.
Bunlar iiretimden tarafsiz olmali, ticari ¢aligabilecek nitelikte olmali. Kazan-
diklar1 bilgiyi rekabeti bozucu sekilde, etrafa yaymayacak bir gizlilige sahip
olmali. Ayn1 zamanda bu kuruluglar denetledikleri, inceledikleri iiriinlerin
lizerinde herhangi bir caligma yapmamug; bir danigmanlik katkisi, bir tasarim,
deneylerine miidahale etme gibi hallere girmemis, bagimsiz ve tarafsiz kuru-
luglar olmalidir. Boyle kuruluglar yeter sayida olabilirse, bu tip miitesebbisler,
bu tip kuruluglar, kendileri onaylanmig Tiirk kurulugu olmak igin bakanlkla-
rimiza bagvurabilirlerse, bu bagvurunun sonucunda da incelemeler olumlu ha-
li gosterirse, igte ancak onlar Avrupa Birligi Komisyonu’ndan numara alacak
onaylanmiy kuruluglar olacaktir,

Peki, bu kuruluglarin bugiin itibariyle sayisi, mahiyeti nedir? Bize intikal
eden dosyalara baktigimizda sunu goriiyoruz: Ortalikta sadece 7-8 tane kuru-
lug var ve hepsi de ancak belli direktiflerin belli konularinda onaylanmig ku-
rulug olabilecek duruma gelmigler. Bu kapasiteleri getirmigler ve bunlar EN
45000 serisi standartlara uygunlugu tescil edilerek, onaylanmig kurulug ola-
rak teklif edilecek gekilde. Bu kuruluglarin hepsini bir kabin igerisine koydu-
gumuzda ve iilkemizde ihtiya¢ duyulan onaylanmig kurulug hizmetlerinin
hepsini diger tarafa yiikledigimizde, arada biiyiik bir oransizlik var. Bu 7-8 ta-
ne kurulusumuzun biitiin getirdikleri kapasiteler onaylanmig olsa, Avrupa Bir-
ligi bunlara gerekli kimlik numarasini verip, hizmetlerini tanisa dahi, herhal-
de pazar ihtiyaci olan onaylanmig kurulug hizmetinin yiizde 5’ini bile kargila-
mayacaktir bu kuruluglar; bugiinkii manzara bu durumdadir.
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Demek oluyor ki, iilkemizde onaylanmig kurulug statiisiinii kazanarak, o
profesyonellikleriyle bu hizmetleri verebilecek durumda olan kurulug sayisi,
aday sayisi fazla degil ya da var, fakat kendisini sisteme takdim edip, gerekli
statiiyii kazanmak igin tegebbiise gecmemis, harekete gegmemis. Durum bu
sekliyle orta yerdedir. Bundan dolay: da altyapr eksikliklerinden bazilarinin
lamamlanamamasindan dolay1 bu hizmetin, yani yonetmeliklerle belli iiriinle-
rin Avrupa teknik mevzuatina uygun gekliyle giivenli kilinmalarini ispat etme
halinin iireticilerden istenmesi agir bir yiik olarak, kii¢iik ve orta 6lgekli iglet-
melerimizin iizerinde durmaktadir. Bu gekliyle ortaya ¢ikan bu manzaraya pa-
hali, verimsiz ve gegici ¢oziim de Avrupa Birligi’nde onaylanmig kurulug sta-
tiisii kazanmig olan kuruluglarin Tiirkiye uzantilarinin bu hizmeti verme ¢alig-
malar1 olabilir, fakat bu sdyledigim gibi KOBI’ler agisindan iistesinden geli-
ncbilecek gibi bir hal de degildir.

Ortadaki manzara budur. Bu manzarayla iligkili olarak, Tiirk Akreditasyon
Kurumu’nun haline gelecek olursam, Tiirk Akreditasyon Kurumu’nun bugiin
itibariyle uluslararasi taninabilirliginin olmadig: seklindeki bir tespit dogru
bir tespittir. Fakat uluslararasi taninabilirlik de, bir akreditasyon sistemi igin,
kurulduktan sonra ortalama 5 sene igerisinde kazanilabilecek bir haldir. Ku-
rumun da 2000 yilinda kurulup, 2001 yilinda faaliyete gectigini diigiinecek
olursak, biz halihazirda bu siireyi ihmal ediyoruz.

Peki, siirecin neresindeyiz? Bu sene biz Avrupa Birligi’nin ilgili birimine,
yani Avrupa Akreditasyon Birligi’ne kargilikli taninma anlagmasi imzalamak
icin resmen miiracaat ettik. Diger bir ifadeyle bu su demektir: “Biz gerekli ¢a-
ligmalarimizi yaptik, ilk hareketi kazandik, cocukluk dénemimizi geride bi-
raktik akreditasyon sistemi olarak ve uluslararasi taninabilirlik anlagmasina
imza atmak istiyoruz. Usulii, prosediirii resmen yerine getiriyoruz. Liitfen, in-
tikal edip, gerekli ileri iglemleri yapiniz ve uluslararasi taninabilirlik anlagma-
sina imzamizi koyalim.” Bu gerekli islemler de TURKAK’in denetlenmesi-
dir. TURKAK’1n denetlenmesi de, Avrupa Akreditasyon Birligi’nin biirokra-
sisinin hizina bagl bir olaydir. Yeni iiye olmug olan 10 tane iilkenin de once-
liklerini Avrupa Akreditasyon Birligi hesaba katacagindan, bize gore 2005 y1-
I1 igerisinde bir denetim olacaktir. Fakat 2005’in geg aylan igerisinde olmasi
halinde, bizim uluslararasi taninabilirligimiz 2006’nin meselesi olarak orta
yerde durmaktadir; kendi iizerimize diigeni yapmig olmakla birlikte. Bundan
sonra yapacagimiz daha ileri iy, ancak Avrupa Akreditasyon Birligi 'nin daha
stiratli bir sekilde Tiirkiye’ye intikal edip de, bizi denetlemeden gegirmesi igin
gerekli kulis faaliyetinden ibarettir.
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MAHMUT ATAMTURK: Geligmis iilkelerde makina miihendisleri oda-
sinin akredite alanindaki temel fonksiyonlari, iglevleri nasildir? Tiirkiye agi-
sindan siz buna nasil yaklagiyorsunuz?

ATAKAN BASTURK: Genellikle miihendis odalari tipindeki tegkilatla-
rin akredite ettirecegi hizmetler tabiatiyla uygunluk degerlendirmesi hizmet-
leri olacaksa. bu hizmetleri verecek olan kuruluglar, EN 45000 serisi standart-
larina gore, biitiin diinyada oldugu gibi, Tiirkiye’de de yargilanirlar, sonuglar
olumluysa akredite edilirler. EN 45000 serisi standartlar ne istiyor? EN 45000
serisi standartlar diyor ki, “akredite edilecek olan kurulug, bir ticari miiessese
gibi caligmalidir, yani profesyonel ve miigterilerini verdigi hizmetle memnun
etmek isteyen bir kurulug tipinde ¢aligmalidir, tarafsiz olmalidir.” Neden ta-
rafsiz olmalidir? Uygunluk degerlendirmesi hizmeti verecegi iiriinlerin iireti-
minden tarafsiz olmalidir. Bagimsiz olmalidir; ortaya ¢ikacak olan kararlar,
yaptig1 ¢caligmalar sonucunda etki alinda kalmamalidir, sonuglar neyi getiri-
yorsa, o karar1 bagimsiz bir gekilde verebilmelidir. Ticari olarak yagayabilir-
ligini ispat etmelidir, yani biitgesiyle i¢cinde bulundugu faaliyeti digaridan des-
teklere muhtag olmadan gotiirebilecek nitelikte olmalidir. Sigortayla, yapmig
oldugu hizmetin ortaya ¢ikarabilecegi magdurlarin magduriyetlerini gereken
hallerde giderebilecek gekilde verdigi hizmeti emniyete almig olmalidir. Bun-
lar1 saglayan kuruluglar, makina miihendisleri, bagka bir meslek grubunun bir-
ligi veya odasi yahut herhangi bir bagka kurulug olsa, teknik yeterlilik gartla-
rin1 da yerine getirdikten sonra, akredite edilebilirler.

SALONDAN: Atakan Bey, bu ¢caligmanin maliyeti takriben ne olacaktir?

ATAKAN BASTURK: Bu da, tamamen bize getirilen akredite edilecek
teknik kapasitenin biiyiikliigiine baglidir. Biz bunu denetleyip 6l¢iiyoruz, “il-
gili EN 45000 serisi standarda uygun mudur, degil midir?” diye. Bu denetim
bir saha ¢aliymasi, birka¢ tane uzmanin, birka¢ giin denetim yapmasini icap
ettiriyor. Normal 6lcekli uygunluk degerlendirme kuruluglan i¢in, bazi saha-
daki faaliyetlerini de miigahede etmek suretiyle, 3 tane uzmanin 3 giinliik ¢a-
ligmasi, yani 9 uzman giinliik bir ¢caligma diigiiniilecek olursa, bunun 6n ve ar-
ka maliyetleri dedigimiz, bizim bagvuru maliyetimiz, ilk dokiiman inceleme
icin talep ettigimiz iicret, denetim heyetinin diger giderleri, rapor yazma sii-
recindeki zaman maliyeti -ki, bir giinliik bir siiredir- hepsini igin igerisine kat-
tigimizda, orta biiyiikliikteki bir kurulug i¢in 8 bin Euro veya 10 bin Euro’yu
gecmeyen bir meblag oluyor.

MEVLUT TAGA (Giirkom AS, Ege Bilgesi Sanayi Odasi TURKAK
Delegesi): Onaylanmig laboratuarlarla ilgili temelde bir sikintinin oldugunu
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sdyliiyoruz. Simdiye kadar zaten TSE bu gorevi yapiyordu Tiirkiye’de, ciin-
ki hem laboratuar hem de onaylanmig bir kurulug gibi bu belgeleri veriyordu.
Zaten son zamanlarda da sistemi -ben kendi sektoriim i¢in 6zellikle soyliiyo-
rum, kat kaloriferi radyatorii iiretimidir - Avrupa normuna da, yani EN’ye de
uydurmugtu. Fakat Avrupa’nin genelde mantalitesinde, biliyorsunuz, liberal
bir ekonomi yatiyor. Bu liberal ekonomi igerisinde acaba, o kaynag1 Sanayi
Bakanligy, ilgili devlet kademesinde pargalayarak, - daha TSE olugmadan 6n-
ce, eskiden bizim Makina Miihendisleri Odasi, Elektrik Miihendisleri Odasa,
yani odalarimiz bu belgeleri verebiliyordu - bunu bu sekilde devletin giiciiy-
le hizlandiramaz m1?

ATAKAN BASTﬂRK: Tabiatiyla burada bahse konu kurulugun, akredite
cdilerek gecerlilik kazandirilacaksa uluslararasi manada, kabiliyetinin EN
45000 serisi ilgili standarda uygun olmasina bakiyoruz. Bize gelen dosyalar-
da, bu uygunluk var midir yok mudur, bunu goérdiikten sonra, saha denetimi
de yapip, perginliyoruz ve ona gore karar veriyoruz. Biz eger herhangi bir ku-
rulugu, bugiine kadar bize dosya verdigi halde, bagvurdugu halde hili dene-
timden gecirmediysek, demek ki daha denetim yapildigi zaman bagarili so-
nuglarin ¢ikmayacag bir goriintii algilamigiz, onun igin bir hazirlik siirecine
itmigizdir kurulugu. Bu manada baktigimizda, bize bahsettiginiz enstitiiniin,
TSE’nin bagvuru dosyas1 mevcuttur ve bu dosyayi ilgili bakanlik iizerinden
almigizdir. Fakat sahada nihai denetimleri gerceklestirip de, nihai sonucu el-
de edebilecek bir manzarayi daha durdugumuz yerden tam anlamiyla géreme-
digimiz i¢in, ileri adim1 atmamugiz ve kuruluga da bunu hissettirip, gerekli ol-
gunlagmayi, gerekli tedbirleri almasini kendisinden istemigizdir. Bugiin itiba-
riyle boyle bir beklenti igerisindeyiz.

Sizin soylediginiz diger hal ise, daha yukaridan alinacak bir tedbir; daha
stiratli olarak kapasitenin bu manada kazandirilmasi i¢gin yapisal degigiklikle-
ri, kanuni degisiklikleri hayata gecirmek seklinde olabilir. Benim duydugum
kadariyla bu manada da bir arayig mevcuttur, bir kanun tasarisinin hazirlan-
makta oldugunu duydum, fakat hangi agsamada oldugunu bilmiyorum.

SALONDAN: Avrupa Birligi’ne teklif edilmis ve onaylanmig kurulug var
mi?

ATAKAN BASTURK: Bazi bakanliklarimiz Avrupa Birligi’ne onaylan-
mig kurulug adaylarini teklif ettiler. Bize gelen listeden biliyorum. Mesela,
Tiirk Standartlar1 Enstitiisii’niin birkag tane direktifin kalite giivence modiil-
lerini - bunlar D modiilii, E modiilii ve H modiilii - teklif ettigini biliyoruz. Bu
lic modiilin de birkag tane direktifte teklif edildigini biliyorum. Mesela,
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Asansor Direktifi’nde bu ii¢ tane modiilde onaylanmig kurulug olmak iizere.
Nereden biliyorum? Akredite ettigimiz i¢in. Tiirk Loydu’nu biliyorum. Az
onceki sunugta arkadagim bahsetti. Tahminen, en az 6 tane modiilde, yonet-
melikte muayene modiilleri dedigimiz modiillerde, EN 45004°ii saglamasi ge-
reken modiillerde ve bazi direktiflerde de kalite giivence modiillerinde biz ak-
redite ettigimiz i¢in biliyorum bunu. Bu hali, ilgili bakanliklar Avrupa Komis-
yonu’na tagimis vaziyette. Cimento Miistahsilleri Birligi’nin ¢imentolara CE
isareti verilmesi i¢in ortaya ¢ikarmig oldugu bagimsiz bir kalite ve ¢evre ku-
rulu var. Her ne kadar Cimento Miistahsilleri Birligi dediysem bile, karar yap-
mada bu manada bagimsiz bir birim. Bu birimin, akredite ettigimiz kapasite-
sinin Bayindirhk Bakanlig: tarafindan Avrupa Birligi’'ne gonderildigini bili-
yorum. Avrupa Birligi’nde ilgili uzmanlar, Avrupa Standartlar Tegkilat:’nin
organizasyonunda bu dosyalar1 halihazirda inceliyorlar. Bize sdylenen siire,
Haziran sonuna kadar bu incelemenin sonucunun ¢ikacag: seklindeydi. Bu
stireci gu giinlerde bekliyoruz. Bizim akredite etmedigimiz uygunluk deger-
lendirme kurulugu olup da, onaylanmig kurulug olmak isteyen bazi adaylar
da, yine baz1 bakanliklarimizin dogrudan Avrupa Komisyonu’na Dig Ticaret
Miistesarhig: iizerinden gonderdigini duydum. Bunlarin da sayisi1 mevcuda
ilaveten 3-4 tane dahadir. Dolayisiyla, halihazirda Avrupa Komisyonu’nda,
Briiksel de. oradan onaylanmis kurulug olarak ¢ikmak isteyen Tiirkiye adres-
li kuruluglardan olugan, bekleyen kiigiik bir kapasite mevcut. Hepsi onaylan-
mus kurulus olarak ¢iksa dahi, az 6nce soyledigim ciimle gegerlidir; oradaki o
ilag, bizim biitiin ihtiyaglarimizi kargilamaya yetecek giigte bir kapasite degil-
dir. Arkasi gelir mi, gelmez mi; umarim gelir.

SALLONDAN: Tiirk Akreditasyon Kurumu yalmz CE, AB standartlarina
-bagiml olmadan, diinyadaki teknolojik degisimleri de géz 6niinde bulundu-
rarak, izleyerek, Tiirkiye toplumunun kalkinma siirecini, teknolojik geligimi-
ni bu agidan genis bir yelpazede, uluslararasi iliskiler agisindan degerlendiri-
yor mu?

ATAKAN BASTURK: Bizim birinci hedefimiz, Avrupa Birligi’nin akre-
ditasyon kuruluguyla paralel gitmek, ¢iinkii iilke olarak ulusal programimiz
bizi o hale getiriyor. Bununla beraber, Avrupa Birligi tabiatiyla bizim yegine
bag kurdugumuz bir kurulug degil. Bunun diginda, global 6l¢ekte, Uluslarara-
s1 Laboratuar Akreditasyon Teskilati’min da iiyesi durumundayiz. Diger bir
hazirhigimiz ise, Uluslararast Akreditasyon Forumu’na iiye olmak geklinde
cereyan ediyor. Onun haricinde, bolgesel igbirliklerimizi de, bir temel tecrii-
beyi, yani isletim tecriibesini kazanmayi takip ederek, oncelige gecirdik. Or-
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ta Asya’daki devletlerin akreditasyon sistemlerinin bazilar1 bizimle su anda
ctkilesim halinde. Balkan iilkelerinden de su anda Birlik iiyesi olmayan, Mol-
dova, daha kuzeyde Ukrayna gibi iilkelerle de akreditasyon sistemlerinin bir-
birine benzesmesinde miistereklikler bakimindan ¢aligmalarimiz bagladi, ilk
sonuglarini da verdi. 1k sonuglan da, birbirlerimizin kapasitelerinin neler ol-
dugunu olgerek, anlamak seklinde oldu. Buna bagh olarak bir sonraki adim
da, oradaki akreditasyon ¢aligmalariyla gelen kuruluglarin taninabilir olup ol-
mayacagini tespit etmek gibi bir ikinci siire¢ var.

SEDAT GUMUSKAYA: Kiirsiiye Sanayi ve Ticaret Bakanhg temsilci-
miz Osman Demirkaya’y:1 ¢agiracagim.

OSMAN DEMIRKAYA (Sanayi ve Ticaret Bakanlig): Ben de bakanl-
gimizla ilgili olan teknik mevzuat uyumunun kapsami, piyasa gézetimi dene-
timi, onaylanmig kuruluglarin durumlari, yine Gaz Yakan Cihazlar Direktifi
ve Sicak Su Kazanlar Direktifiyle ilgili kisa agiklamalarda bulunacagim.

Burada teknik mevzuat uyumunun temel yapisini olugturan hususlar, 1/95
sayih Ortaklik Konseyi Karari, daha sonra bu teknik mevzuatin dagilimini
iceren 2/97 sayil1 Ortaklik Konseyi Karari, Ulusal Program. Ulusal Program,
sirf teknik mevzuati degil, Tiirkiye’nin uyumlagtirmasi gerekli, yasalar da da-
hil olmak iizere, tiim hususlar1 kapsayan bir program. Bu ikinci defa revize
cdildi. Sonra Dig Ticaret Miistesarligi’nin sorumlulugunda olan yatay mevzu-
atlar, 4703 sayili Kanun ve uygulama yonetmelikleri.

Teknik mevzuatlarinin hemen hemen yiizde 65-70 civarindaki mevzuatlar
Sanayi ve Ticaret Bakanligr’nin sorumlulugundadir. Bunlar en son duruma
gore, klasik ve yeni yaklagim olmak iizere 162 adet teknik mevzuat vardir.
Bunlarin 158 tanesi su anda uyumlagtirilmig durumdadir. Bunlarin 16 tanesi
yeni yaklagim direktifiydi, ama bunlar 17 tane oldu, ¢iinkii bir direktif daha
yayinlandi. Zaten yeni yaklagimin handikaplarindan kurtulmak igin 6l¢ii alet-
leriyle ilgili 11 adet klasik yaklagim y6netmeligi, bu teknik gelismelere uydu-
rulmak iizere birlestirilerek, tek bir direktif halinde yeni yaklagim olarak ya-
yinland1. S6yleydi: Olgii aletlerinden bazilar, elektronik olanlar, direktif kap-
samina girmiyor, Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi’nin altinda goziikii-
yor. Onun i¢in komisyon yaptig bir ¢aligmayla, bu 11 tane direktifi birlegtir-
di, hatta baz1 dl¢ii aletlerini de alarak, yayinladi. Biz de bunu bu yil igerisin-
de saniyorum uyumlastiracagiz.

Bakanligimizin konu bagliklarina baktigimizda; motorlu araglar, tarim, or-
man traktorleri, kimyasallar, meteoroloji, elektrikli ekipmanlar, dier iiriin
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gruplari. Iste bu gaz yakan cihazlar ve sicak su kazanlar da diger iiriin grup-
larindadir. Ulagtirma, enerjinin rasyonel kullanimi, makinalerde yayilan gii-
riiltii ve iklim degigikligi. Bunlar bakanligimizin sorumlulugunda olan yeni
yaklagim yonetmelikleri. Tabi, bunlarin igerisinde gaz yakan cihazlarla sicak
su kazanlari var.

Mustafa Bey’in de belirttigi gibi, burada Taginabilir Basingli Ekipmanlar
Yonetmeligimiz var. Bu yonetmeligimiz de, CE isareti degil de, Pi isaretiyle
isaretlenmesi gereken bir yonetmelik.

Sorumlulugunda oldugumuz teknik mevzuatin bakanligimizdaki genel
miidiirliiklere bir dagilimimi yaptigimizda, Sanayi Genel Miidiirliigii, Olgii ve
Standartlar Genel Miidiirliigii, Tiiketici ve Rekabetin Korunmasi Genel Mii-
diirliigii sorumlulugunda olan direktifler var. Genellikle ii¢ genel miidiirliik,
bir de Avrupa Birligi Koordinasyonu Genel Miidiirliigii var. Bu ii¢ genel mii-
diirliigiin koordinasyonunu yapan genel miidiirliik de Avrupa Birligi Koordi-
nasyon Genel Miidiirliigii. Sanayi Genel Miidiirliigii’niin sorumlulugunda 110
adet direktif, Genel Miidiirliigii’n sorumlulugunda 30 adet direktif, Tiiketici
ve Rekabet Genel Miidiirliigii’'niin sorumlulugunda 13 adet direktif bulun-
maktadir.

Onaylannug kuruluglarin gérevlendirilmesi konusunda bakanlk olarak bir
onciiliik yaptik. Kriterler ilk defa bakanligimizca yayinlandi. Bunlar neydi?
Basingh ekipmanlarla ilgili ii¢ tane direktifin kriteri, gaz yakan cihazlara da-
ir kriter, sicak su kazanlarina dair kriterler, otomatik olmayan tarti aletleriyle
ilgili kriterlerdi. Daha sonra bu kriterler tiim bakanliklarca 6rnek alinarak, ya-
yinlandi. Bakanligimizda da yeni yaklagim yonetmelikleri kapsaminda onay-
lanmig kurulug, atama kriterleri yayimlanmayan hig¢bir yonetmelik hemen he-
men yok. Ama bu bazi komisyon uzmanlarinca teknik sorunu da olabiliyor.
Neden? Ciinkii baz1 uzmanlarin, “sizin direktiflerinizde kriterler var, bir de
bunlar1 niye yayinladiniz?” gibi sorulariyla da kargilagiyoruz.

Bu kriterlerden sonra ne yaptik? Bu onaylanmig kurulus adaylarinin yet-
kinliginin tespiti konusunda biraz tereddiit ettik, yani “bunu biz kendimiz tes-
pit edebilir miyiz, edemez miyiz?” noktasinda burada TURKAK’n incelen-
mesini daha uygun bulduk. Hem Avrupa Birligi Komisyonu’nca kabulii konu-
sunda hem de daha iyi degerlendirilecegi konusunda diisiinerek. Burada
TURKAK la bir protokol yaptik. Yine, bakanligimiz bu konuda bir énciiliik
yapmustir; bizim tarafimizdan imzalanan protokol, diger bakanliklara da reh-
ber olmugtur. Bu protokol ¢ercevesinde, ilk miiracaat edenler arasinda Tiirk
Loydu Vakfi ve Tiirk Standartlar1 Enstitiisii vardi. Tiirk Loydu Vakfi 5 konu-
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da, 3 tane basingh ekipmanlar direktifi, gaz yakan cihazlar ve sicak su kazan-
lart i¢in miiracaat etti. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, 3 basingh kap direktifi, gaz
yakan cihazlar, sicak su kazanlar1 ve otomatik olmayan tart1 aletleri i¢in. Bu
kuruluglar, TURKAK a dosyalan intikal ettigi zaman §6yle bir yol izlediler:
45004 ve 45012’de akreditasyon talebinde bulundular. Bu akreditasyonlari
neticesinde TURKAK 1n bize, bunlarin hangi modiillerde gérevlendirecegi
konusunda raporlar1 geldi. Bu raporlara istinaden biz bu kuruluglari Avrupa
Birligi Komisyonu’na bildirdik. Burada Tiirk Loydu Vakfi’nin hem 45004’de
hem 45012°de akreditasyonu vardi, TSE’nin 45012°deki akreditasyonu vardi.
Tiirk Loydu Vakfi tiim modiillerde bildirilmesine ragmen, Tiirk Standartlar
Enstitiisii sadece 45012, yani kalite sistem konusundaki modiillerde bildirildi.

Tiirk Loydu Vakfi, basingli ekipmanlar, taginabilir basingh ekipmanlar, ba-
sit basingh kaplar, gaz yakan cihazlar ve yeni sicak su kazanlariyla ilgili. TSE,
bir¢ok konuda bagvurmus durumda. Bizim Olgii ve Standartlar Genel Miidiir-
liigii’niin sorumlulugunda olan basingli ekipmanlar, taginabilir basingh ekip-
manlar, gaz yakan cihazlar, yeni sicak su kazanlar1 ve otomatik olmayan tarti
aletlerinde bildirildi. Basit basin¢h kaplarda da miiracaat olmasina ragmen, ba-
sit basingh kaplarin 45012°deki modiilleri olmadigindan, basit basin¢h kaplar
konusunda bildirilemedi. EMC Yonetmeligi konusunda bagvurmusg, Asansor
Yonetmeligi konusunda da bildirildi, Makina Emniyeti Yonetmeligi dahilinde.

Bakanligimiza Ulusal Metroloji Enstitiisii bagvurdu. Hangi alanda? Oto-
matik olmayan tarti aletleri ve elektromanyetik uygunluk.

Makina Miihendisleri Odasi, basingli ekipmanlar, yeni sicak su kazanlari,
gaz yakan cihazlar, Makina Emniyet Yonetmeligi ve Asansor Yonetmeligi
konularinda bagvurmus durumda.

Bureau Veritas; basingh ekipmanlar, basit basingh kaplar ve taginabilir ba-
singh ekipmanlar konusunda bagvurmug durumda, dosyalarii TURKAK’a
aktard tabi.

Ipregaz iiretici firma olmasina ragmen bagvurdu. Neden bagvurdu? Ciinkii
basingh kaplarin i¢ biinyesinde, firmalarin kendi biinyesinde bagimsiz bir bi-
rim kurarak, yurtiginde satiga sunacaklar1 basingh ekipmanlari kendi kendine
belgelendirme yetkisini veriyor direktif. Bu konudaki inceleme i¢in de, biz
bunlarin miiracaatlarim1 TURKAK ’a aktardik.

Meyer Firmasi, basingh ekipmanlar, gaz yakan cihazlar, makina emniyeti,
Asansor Yonetmeligi, LVD Yonetmeligi, EMC Yonetmeligi.
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Tarim Alet Makinaleri ve Test Merkezi, Makina Emniyeti Yonetmeligi ko-
nusunda bagvurmug durumdadir.

“Bes” isimli bir firma, LVD Yo6netmeligi, Asansor Yonetmeligi, Makina
Emniyeti Yonetmeligi.

Teba, EMC Yonetmeligi. LVD Yonetmeligi, Makina Emniyeti Yonetmeli-
gi. Teba, bize gaz yakan cihazlar konusunda da bagvurmustu, fakat biz bu gaz
yakan cihazlar konusundaki bagvuruyu iiretici firma olmasi nedeniyle TUR-
KAK’a intikal ettirmeden, kendilerine iade ettik.

Giinkol Firmasi, LVD Yonetmeligi konusunda bagvurdu.

Bu onaylanmig kuruluglarin bu durumundan sonra, bakanlhigimizdaki piya-
sa gozetim ve denetim faaliyetlerine bir goz atacak olursak, Dig Ticaret Miis-
tesarhig: tarafindan yatay mevzuat olarak ¢ikartilan Piyasa Gozetim Yonetme-
ligi’ne ilave olarak, bakanlhigimiz yaptig1 bir ¢caligmayla, piyasa gozetimi ve
denetimi, yani Sanayi ve Ticaret Bakanlig tarafindan gergeklestirilecek piya-
sa gozetimi ve denetimine iligkin usul ve esaslar hakkinda bir yonetmelik ha-
zirladl. Bu yonetmelikte, bir koordinasyon komisyonu olugturduk, yani ba-
kanlik icerisinde bir koordinasyon komisyonu. Tabi, Dig Ticaret Miistesarhg:
biinyesinde de tiim bakanliklarin koordine edildigi bir koordinasyon kurulu
mevcut. Bakanligimizda olan bu koordinasyon komisyonu, bu ii¢ icraci genel
miidiirliigiin bir de Koordinasyon Genel Miidiirliigii’niin miigtereken toplan-
dig1 ve zaman zaman belli konulan tartigtigi bir komisyon. Iste burada Sana-
yi Genel Miidiirliigii var, Olgiiler Standartlar Genel Miidiirliigii, Tiiketici ve
Rekabetin Korunmasi Genel Miidiirliigii. Tabi, il miidiirleri de bizim en
onemli aktorlerimizden biri. Bizim 81 ilde il tegkilatimiz vardir. Bunlar da pi-
yasa gozetimi ve denetimi konusunda, biiyiikgehir belediyesi olan 15 il, daha
sonra 33’er olmak iizere, diger iller de ¢agrilarak, bu yeni yaklagim yonetme-
leri konusunda | haftalik egitimlerden gegirildi. Bu yeterli mi? Tabi, bu tart1-
silabilir, egitimin mutlaka siirekli olmasindan yanayiz.

Bakanligimizda bu ikinci defa yenilenmis durumda piyasa gdzetim ve de-
netimi stratejisi hazirlandi. Bu stratejiye gore oncelikli alanlarda, piyasa go-
zetimi ve denetimi agisindan mevcut durum tespiti, piyasa gézetimi ve dene-
timi sisteminde etkinlik, politika ve uygulama konular ele aliniyor.

Sunugun ikinci béliimiinde, bu toplantinin gaz yakan cihazlarla ilgili olma-
st nedeniyle, ben hem gaz yakan cihazlari, hem de sicak su kazanlarini bir ir-
delemeden gegirmek istiyorum.
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Gaz yakan cihazlarda hem iiriin hem de donanimlar mevcuttur. Gaz yakan
cihazlar direktifi hem iiriinii tanimliyor hem de donanimlari tanimliyor. Bura-
da Tiirkiye’nin gaz tipinden bahsetmek istiyorum. Bizi en ¢ok yoran konulas-
dun biri de bu. Tiirkiye’nin gaz tipi Tiirk standartlarinda mevcuttu. Bunu Tiirk
standartlardan tespit edip, komisyona bildirebilirdik. Bunu yapmadik, bir
uragtirma icerisine girdik, sektorle beraber bunu tespit edip, bildirmeyi diisiin-
diik. Burada ilk karsimiza ¢ikan kuruluglardan biri, Tiirkiye LPG Dernegi’ydi.
Tiirkiye LPG Dernegi bize, biiton propan karigimlarindaki sonucu tam vere-
bildi. Ama dogalgazdaki sonucu, Enerji Bakanligr’yla epey ugrastik, yazis-
malar yaptik, oradan sonu¢ alamadik. TUPRAS, PETKIM gibi kuruluglarla
ugrastik, en son adresin BOTAS oldugunu 6grendik. BOTAS la epey ugras-
1k, ¢iinkii onlar da bu gelen gazlarin basinci ve 151l degerleri konusunda tam
bir bilgi veremediler. En sonunda iran’dan geleh gazin, bu basing degerleri-
nin sinirlar igerisinde kalmadigini gordiik. 5-6 ay ugragima sonucunda, en so-
nunda biz onlara dedik ki, “siz bu Iran’la yaptiginiz anlagmayi gézden gegi-
rin.” Biz standarttaki degerleri Avrupa Birligi Komisyonu’na bildirdik ve 15
Ocak 2005 tarihiyle Avrupa Birligi Resmi Gazetesi’nde yayimlandi. Tabi, bu
degerler olmadan da, gaz yakan cihazlarin iiretilmesi biiyiik bir problem.

Bir de, bu gaz tipiyle is bitmiyor; Tiirk standartlarinda olan, gaz baslkla-
ri, baglant1 parcalar1 konularindaki hususlarin EN standartlarina derc edilme-
si konusu var. Bunu biz yillar 6nce gordiik, TSE’yle yaptigimiz toplantilar so-
nucunda, bunun bir an 6nce SEN’e bildirilmesini talep ettik ve Tiirk Standart-
lan Enstitiisii bunu SEN’e bildirdi. Ama SEN’in de dyle bir ag ¢aligmasi var
ki, bunu belli bir siire askida tuttu, yani hala da bazi degerlerin EN 437’ye
derc edilmedigi, su anda edilmedi; ama en son O6grendigimize gore, gegen
giinlerde bir bilgi istemigler, saniyorum Oniimiizdeki giinlerde bunlar EN
standartlarina derc edilecek.

Diger yonetmeliklerle iligkisine baktigimiz zaman, bir cihaz birden fazla
yonetmelikle iligkili olabilir. Eger bu cihazda CE isareti varsa, ne kadar yo-
netmelikle alakasi varsa, o yonetmeliklere uygun oldugu kabul edilir. Bir gaz
yakan cihaz, Algak Gerilim Yonetmeligiyle ilgili olabilir, elektromanyetik il-
gili olabilir, yeni sicak su kazanlanyla ilgili olabilir, makina emniyetiyle ilgi-
li olabilir, Basingh Ekipmanlar Yonetmeligiyle ilgili olabilir veya bunlarin
birkag tanesiyle ilgili olabilir. Burada o gaz yakan cihaz eger birkag tane yo-
netmeligin kapsamindaysa, verilen CE isareti tiim yonetmeliklere uygunlugu
gosterir, yani siz cihazinizi tiim yonetmeliklere uygun hale getirmek zorunda-
siniz. Tabi, uygunluk degerlendirme iglemlerinde en kolay yol, standartlarla
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uygunlugu saglamak, yani temel gereklere uygunlugu standartlara saglamak.
Burada da gaz yakan cihazlarla ilgili 98 adet standart mevcuttur. Uygunluk
degerlendirme iglemlerine kabaca bakacak olursak, tipe uygunluk beyani, ka-
lite giivencesi. Tabi, bu gaz yakan cihazlarda modiil olarak belirtilmiyor, ¢iin-
kii bu 1990 yilinin direktifidir, sonugta modiiller daha sonra ortaya ¢ikmistir.
Burada alt tipi incelemesi *“B modiiliidiir, 6biirleri “C, D, E, F modiilleri”dir,
alt birim dogrulamasi *‘G modiilii” diir. Modiil olarak ifade edilmiyor, yani uy-
gunluk degerlendirme islemi bu prosediirii takip ediyor.

Al tipe uygunluk beyany, iiriin tipi, alt tip inceleme sertifikasi veriliyor, bu
sekilde prosediir devam ediyor. Daha sonra iiretim veya iiriin kalite giivence-
sinde yine iiriin tipi onaylanmig kuruluga gidiyor, alt tip inceleme sertifikasi
aliyor. Onaylanmig kurulugsun sorumluluklar1 orada belirtiliyor. Ad dogrula-
masi yapiliyor, yine iiriin onaylanmig kuruluga gidiyor, alt tip inceleme serti-
fikasi aliyor.

Birim dogrulamasinda, bir iiriin bir tane veya ¢ok az sayida iiretiliyorsa,
birim dogrulamasi yontemiyle, onaylanmig kurulug marifetiyle iiriine CE isa-
reti iligtirebiliyor. Tabi, CE igaretiyle birlikte cihazin markasi, sebeke gerili-
mi, gaz kategorileri, gaz tipi ve gebeke basinci ve kullanim sinirlamalarinin
mutlaka beraberinde verilmesi gerekiyor. Burada gaz yakan cihazlarla ilgili
ornek bir uygulama, etiket uygulamasi. Burada gaz yakan cihazlarda, gaz ka-
tegorileri, gaz basinglar1 ve 151l degerler giindeme geldigi i¢in, etikette bir sii-
rii seylerin olmasi gerekiyor. Burada 6zellikle *“a” ve “r” harflerine dikkat
edecek olursaniz, “ar’nin bir anlami vardir, orada CE isareti 0049, iste onay-
lanmig kurulug numarasi, “ar”, pin kodu var. O “ar” nin anlami da su oluyor:
“A”, 1990 ila 1999 yili arasinda iiretilmig gaz yakan cihazi kastediyor. “R” de,
1996 yilinda iiretilmig cihaz anlamina geliyor. Bunu belki ilk defa duymusg
olabilirsiniz. Buradaki “a’ onlu yil1, “r* de birli yili gosteriyor.

SEDAT GUMUSKAYA: CE isaretlemesi siirecinde sektoriin durumu ve
sorunlarini sunmak iizere, Kazan ve Basingli Kap Sanayicileri Birligi Derne-
gi adina Ahmet Bey’i kiirsiiye davet ediyorum.

AHMET ALTUNDIREK (Kazan ve Basinch Kap Sanayicileri Birligi
Dernegi): Gergekten de sektdriin sorunlari ¢ok fazla. Kazan ve Basingl Kap
Sanayicileri Birligi Dernegi 1984 yilinda kurulmugtur. Su an itibariyle kayit-
I tiye sayis1 60’tir. Sektdriin yagadigi sorunlara ¢oziim onerileri getirmekte ve
bagta kamu kurum ve kuruluglar1 olmak iizere gesitli kamu kuruluglarina bas-
vuruda, temaslarda bulunmaktadir. Bunlarin baginda 6zellikle Kamu ihale
Kurumu, Sanayi Bakanligi ve Bayindirhik Bakanhigi gelmektedir.
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Herhangi bir resmi kayit olmamasi, herhangi bir tescil imkéani bulunmama-
s1 nedeniyle, sadece tahminlere dayali olarak, sektérde 500’e yakin firma ol-
dugunu tahmin ediyoruz. Bunlarin hemen tamami KOBI niteligindedir, yani
yaklagik 150 kisiye kadar eleman istihdam eden firmalar niteligindedir.
TSE’nin web sayfasini son olarak inceledigimizde, bugiin itibariyle TSE bel-
geli olarak, sicak su kazani iiretimi yapan 141 tane firma oldugu bilinmekte-
dir. Bunu kabaca 150 olarak kabul edecek olursak, geri kalan 350 tane islet-
menin, gene tahmini olarak sodyliiyoruz, herhangi bir standarda, herhangi bir
uygunluk diizenlemesine, herhangi bir teknik diizenlemeye uygun olmadan
iiretim yaptigin1 tahmin etmek hi¢ de gii¢c degil. Giivenligi belli olmayan bir
lirlin, apartmanlarimizin altinda, fabrikalarimizin kazan dairelerinde kurul-
maktadir ve bu da tiiketicinin, nihai kullanicinin can giivenligini tehdit etmek-
tedir. Gene sunu biliyoruz ki, birgok kazan ve basingh kap imalati yapilan yer-
de -ki, bunlar1 merdiven alt1 olarak niteliyoruz, bu 350 tane kurulugu- herhan-
gi bir sekilde teknik personel veya egitimli personel, miihendis istihdami ne
yazik ki s6z konusu degil. Bunlar genelde eski aligkanliklarla, bir usta, bir si-
lindir, bir kaynak makinasi marifetiyle iiretimlerini siirdiirmektedirler. Tabi,
miihendis istihdaminin olmadig: yerde, herhangi bir sekilde teknik hesaplama
da yapilmamakta. Bagka firmalarin yaptiklari tasarimlari, bagka firmalarin
yapmig olduklar1 mukavemet hesaplarini taklit yontemiyle imalatlarini siirdiir-
mektedirler. Sunu da biliyoruz ki, hicbir taklit orijinalinin yerini tutmayacak-
tir, yerine gegemeyecektir. Bu sirada maalesef ki, denetimin eksikliginden do-
layy, giivenlik hicbir sekilde garanti altina alinamamakta, saglanamamaktadir.

Sektoriin sikintilar: arasinda, standartlara veya simdiki haliyle ilgili teknik
diizenlemelere uygun olarak iiretim yapilmamasi, miihendis istihdam edilme-
mesi, standartlara ve ilgili teknik diizenlemelere gore olmasi gereken sertifi-
kal1 kaynakgilarin, uzman personelin kullanilmamasi, kazanlarda kullanilma-
s1 gereken veya basingh kaplarda kullanilmasi gereken nitelikli sacin sertifi-
kali olarak kullanilmamasi ve daha sonrasinda da bunlar piyasaya arz edildik-
len sonra da, resmi otorite tarafindan, yetkili kurulug tarafindan denetimlerin
heniiz uygulanmiyor olmasi bulunmaktadir. Tabi ki, denetimin olmadig: yer-
de, herhangi bir hesabin olmadig1 yerde, sektordeki tabiriyle merdiven alt1 ka-
zancilarinin oldugu yerde dogal bir sekilde de, biraz 6nce saydigim nedenler-
den dolayi haksiz rekabet olugsmaktadir. Bugiin hepimiz biliyoruz ki, piyasa-
da spesifikasyonlar: belli olmayan saclarin fiyati yaklagik olarak 650 dolar
mertebesindedir. Kazanlarda kullanilmasi gereken saci, Erdemir’den sertifi-
kali, normuna ve direktifin taleplerine uygun olarak talep etmeniz ve temin et-
meniz halinde, bunun bedeli 800 dolar1 gegmektedir. Sadece sac bazinda bak-
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tigimz zaman, aradaki fiyat farki yiizde 30’lar1 gegmektedir. Bu da herhangi
bir denetime tabi olmadan, imalatin1 siirdiirmekte olan merdiven alt1 imalat-
cilara ¢ok ciddi, haksiz bir rekabet gans1 saglamaktadir.

1985 yilindan itibaren iiriinlerin giivenligini sembolize edebilmek amaciy-
la bir CE igareti uygulamasi baglamigtir. CE igareti uygulamasinda iiriin iki
agamali bir kontrolden ge¢mektedir. Bir tanesi, iireticinin iiretimini yapmasi
sirasinda onaylanmig kurulug tarafindan ve sonrasinda onaylanmig kurulug ta-
rafindan uygunluk degerlendirme faaliyetleri ve piyasaya arzindan itibaren de
yetkili kuruluglar tarafindan -ki, bizimle ilgili olarak yetkili kurulug Sanayi ve
Ticaret Bakanligimiz- piyasa gézetimi ve denetimi faaliyetlerinin yiiriitiilme-
sidir. Hepimiz biliyoruz ki, gerek sicak su kazanlari, gerek gaz yakan cihaz-
lar yiiksek risk faktorii iceren iiriin gruplari i¢indedir.

Gene sektorle ilgili olarak, Basit Basingli Kaplar Direktifi, Gaz Yakan Ci-
hazlar Direktifi, Yeni Sicak Su Kazanlar1 Direktifi, Basin¢h Ekipmanlar Di-
rektifi ve Taginabilir Basingli Ekipmanlar Direktifi, sektoriimiizle direkt ola-
rak ilgilidir.

4703 sayili Cer¢ceve Kanun hakkinda Mustafa Goker zaten genis bir agik-
lama yapti. Bu kanun teknik diizenlemeler ve bunlarla ilgili kurallari, teknik
mevzuat sistemini belirliyor. Sektoriin sorunlari, 6zellikle testlerin ve belge-
lendirme faaliyetlerinin yapilabilmesi i¢in $u anda ulusal onaylanmig kurulug
olmamasi, Tiirkiye’de hizmet veren yabanci menge-ili, burada uzantisi bulu-
nan kurum ve kuruluglarin da 6zellikle ¢ok yiiksek bedeller talep etmesi,
KOSGEB gibi kamu destegi saglayan kuruluglarin sadece test, yani laboratu-
ar maliyetlerine belli oranlarda destek vermesi, belgelendirme ve danigman-
lik desteklerinin olmamasidir. Ozellikle bu CE isareti igin s6yliiyorum, ben-
zer uygulama ISO 9000 kalite yonetim sistemi i¢in uygulanmgti, CE isareti
icin de uygulanmasinda yarar oldugunu diigiiniiyorum. Ozellikle de tasarim
onaylamas! agamasinda, $u anda gene uzantisi burada bulunan onaylanmig
kuruluglar, yabanci menge-ili onaylanmig kuruluglar, tasarim onaylarini yurt-
diginda yaptirmaktadirlar. Bedellerin yiiksekliginin yaninda, iireticiler igin ka-
bul edilemeyecek kadar uzun teslim siireleri s6z konusudur. Terminler 6zel-
likle daha teklif alma agamasinda aylar1 bulmaktadir. Uygulama i¢inde gel-
git. bu 6 aya varan siireler s6z konusudur. Mutlak gekilde ulusal, Tiirkiye’de
gercek anlamda yerlegik onaylanmig kuruluglar bulunmalidir. Yetkili kurulug-
lar tarafindan piyasaya arz edilmig olan iiriinler, mutlak gekilde piyasa dene-
tim ve gbzetimine tabi tutulmalidir. Bunun yaninda, su anda Kamu fhale Ku-
rumu tarafindan denetlenen kamu ihale sisteminin yeni teknik mevzuat siste-
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mine uygun hale getirilmesi gerekmektedir. Bunun heniiz yiiriirliikte olmama-
st nedeniyle, gene biraz once bahsettigimiz nedenlerle, ¢ok ciddi haksiz reka-
bet gartlar1 olugmaktadir. Bunun yaninda, gergekten ¢ok biiyiik finansman gii-
ciine sahip olan, ithal kazancilara karsi devletin yerli iireticilere ve bunu hak-
kiyla yapmaya caligan iireticilere herhangi bir destek saglamamasi, sektoriin
cok ciddi sorunlari arasindadr.

Ben bundan sonrasinda, daha 6nceki konugmacilardan aldigim notlarla de-
vam etmek istiyorum. Sikintilardan birinden Atakan Bey bahsetti, “iireticiler
heniiz hazir degil” dedi. Dogru, iireticiler heniiz hazir degil, ¢iinkii su anda
resmi otorite tarafindan yapilmasi gereken altyap: ¢aligmalari heniiz hazir de-
gil. Ozellikle 01.01.2004 tarihinde yiiriirliige giren, su anda halen yiiriirliikte
olan direktiflerle ilgili yapilmasi gereken, piyasa gdzetim ve denetim ¢aligma-
lar1 ne yazik ki heniiz baglatilmamigtir.

Ikinci sikinti Erdemir’den kaynaklanmaktadir. Biitiin kazan imalatgilar
kazan saci1 kullanmakla yiikiimliidiir. Oysa biliyoruz ki, Erdemir’in iireticiler
tarafindan kabul edilemeyecek kadar uzun teslim siireleri var. Mayis ayinda,
Agustos ay igin siparig talebi aliyorlar. Agustos ayinda verecek olsalar razi-
yiz biz buna. Nisan ve Mayis ay1 icin olan taleplerimiz heniiz ¢itkmadi. Bun-
larin pesinatlar yatiriliyor, bunlarla ilgili her tiirlii finansmaninizi saglamak
zorundasiniz, ama Erdemir’den bir tiirlii sac1 alamiyorsunuz. Erdemir’le ilgi-
li handikap da, Erdemir’in 6zellestirilme ¢aligmalar iginde blok satigidir. Her
ne kadar Erdemir’le ilgili sikintilar varsa da, Erdemir’in 6zellestirilmesi eger
s0z konusu olacaksa, diinyada alt1 tane bulunan tesisin bir tanesini biz yaban-
cilara vermis olacagiz. Erdemir dl¢eginde diinyada bulunan tesis sayisi sade-
ce altidir. Yilda 2 milyon ton iiretim kapasitesi ve kalitesi son derece yiiksek
olan bir tesisi veriyoruz; sikint1 planlamada, 6zellikle teslim siireleriyle ilgili
planlamadadir. ““Biz kullanamadik, buyurun, alin, siz kullanin” diyecegiz.

Bana gore, sektoriin sorunlarinin ana kaynag, bugiine kadar Tiirk Stan-
dartlar1 Enstitiisii olmugtur. Su anda 141 tane sertifikali, yani belgesi olan
imalat¢idan bahsediyoruz. Bunlarin birgogu biraz 6nce soyledigimiz gibi, bir
tane kaynak makinasi, bir tane silindiri olan firmadir. Ben 16 yildir sektoriin
icindeyim, say deseniz, 20 tane firmayi zor sayarim. Birgok firma ii¢ kigi, dort
kisiyle caligmaktadir. 500 tane kazan ve basingli kap imalatgisinin oldugu bir
bagka iilke yok. ingiltere’deki kazan imalatgisi sayis1 3, Danimarka’da 2, ital-
ya’da7 veya 8, Almanya’da da 7 veya 8 ama Tiirkiye’de 500. Biraz 6nce Ala-
kan Bey sunumunda dedi ki, “Bu kadar imalatgiya bizim onaylanmug kurulug
yetistirme sansimiz yok” Dogrudur, bugiin Tiirk Loydu’nun onaylanmig ku-
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rulus oldugunu varsayalim ve TSE belgesi olan, hani belli bir imalat kalitesi-
ni yakaladigini iddia edebilecegimiz veya kabul edebilecegimiz imalat¢inin
141’inin de, 150’sinin de Tiirk Loydu’na bagvurdugunu diisiinelim, ¢iinkii
sordufunuz zaman biitiin imalatgilar “hepimiz haziriz” diyorlar. Tasarim ona-
y1 agamasinda her bir firmaninki | hafta siirse, 150. firmaya 150 hafta sonra
sira gelir, bu da 3 yil demektir. Burada yapilmasi gereken, Avrupa iilkelerin-
de, geligmis iilkelerde oldugu gibi, bir¢ok kazan imalatgisinin birlegmesi, giic
birligi yaratmas: ve belli kalite standartlarini yerine getirmesidir; yoksa bu sa-
yida imalatgiyla sektoriin ayakta durma ihtimali yok.

Piyasa denetimi, gozetimiyle ilgili olarak ciddi sikintilar var. Sohbetler si-
rasinda, “biz firmalar1 kapatalim mi, kapatirsak 10 bin kisi agikta kalir” diye
kabaca konuguyoruz. Kazancilar Dernegi’nin gegen ayki toplantisinda Oz-
maksan’dan Sayin Ahmet Yagci burada, sadece -yanhs soyliiyorsam, liitfen
diizeltin- son 4 ay i¢inde Gaziantep’te, ekonomik kogullar nedeniyle 10 bin
kisinin igini kaybettiginden bahsetti. Neden yapiliyor bunlar? Sadece ekono-
mik kosullardan degil, kalite artlarinin saglanmamasi nedeniyle, artik insan-
lar pahali da olsa, kaliteli mala dogru yonlenmeye ¢aligiyorlar, imkanlar 6l-
ciisiinde tabi ki.

Su anda dual sistem denilen bir sistem gegerli, hem TSE belgesi alacaksi-
niz, hem CE belgesi alacaksiniz. Bir tiirlii TSE’nin pozisyonu belli edileme-
di. TSE’nin en ¢ok elestiri aldigi konu bu. Gegen ay i¢inde Bratislava’da ba-
singh ekipmanlarla ilgili bir ¢caliyma grup toplantis1 vardi, orada gelen soru
suydu: “TSE’nin durumu ne olacak?” Bir kurum diigiiniin, benim bildigim ka-
dariyla diinyada daha kargilif1 yok; standart negredecek, denetim yapacak,
belge verecek, yil sonunda yapmig oldugunuz marka sézlesmesi iizerinden
sizden tahsilat yapacak ve ceza uygulayacak; savci, hakim, cellat, hepsi bir
arada. Avrupa Birligi’nin itiraz noktasi burasi. TSE laboratuarlarindan bahse-
dildi. Maalesef, TSE’nin sektoriimiizle ilgili laboratuarlar1 yetersiz. Bunu biz
firmamizda belgelendirme agamasinda yagadik. TSE’nin laboratuarinin ayni-
sin1 kurduk, Avrupa’dan, uzman kurulugtan yetkili geldi ve giildii bize; ¢iinkii
biz de TSE’deki uygulamalar gibi, elektrokimyasal hiicre yontemiyle baca ga-
z1 emisyon Ol¢iimii yapan bir cihaz almigtik. “Hayir, bununla olmaz” dedi. Ne
yapacagiz? “Ag¢in standardi okuyun” dedi, ¢ekip gitti adam. Ondan sonra gor-
diik ki, gercekten adam hakli. Laboratuar kurma ¢aligmalarimiz yaklagik 6 ay
devam etti, ondan sonra ancak biz kazanlarimizin test siirecine baglayabildik.
TSE’nin Pendik’teki 151 laboratuarint hemen hemen herkes bilir, yaklagik ola-
rak 1,5 milyon kilokalori/saat civarinda bir test yapma imkaniniz vardir, ama
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orada dogalgaz yoktur, LPG’yle test etmek zorundasinizdir, 1 milyon kiloka-
lori/saatin iistiinde de test yapamazsiniz; ¢iinkii oradaki debi yetersizdir, ba-
sing yetersizdir. Ankara Ostim’deki laboratuarin kapasitesi 800 bin kilokalo-
ri/saattir. Su soru gelecektir akla; 92/42 kapsaminda 400 kilovata kadar, ama
ayni sekilde gaz yakan cihazlarda herhangi bir kapasite sinirlamasi yok. Bu
sefer ne oluyor? Tiirkiye’deki imalatgilar Avrupa’ya gitmek zorunda kaliyor-
lar. Avrupa’da en biiyiik laboratuar 500 kilovat. Daha biiyiik kazanlar igin ne
yapilmasi lazim, yerinde denetim yapilmasi lazim. Iste uzantisi burada olan,
yabanci onaylanmig kuruluglar i¢in en giizel gelir kaynagi bu.

Laboratuar akreditasyon siirecleri yaklagik olarak 6 ay siirmektedir. Cok
gerekli olmamasina ragmen, iireticiler bir anlamda da islerini garantiye alabil-
mek i¢in akredite laboratuarlar1 segmektedir. TSE’nin laboratuarlarinin da ak-
reditasyonu yok. Bugiine kadar neden yapilmadi? TURKAK ’1n laboratuarla-
rinin akreditasyonuyla ilgili olarak TSE’ye 2001 yilinda verdigi bir rapor var.
Yil 2005, higbir hareket yapilmadi.

Gene, ayn sekilde sektoriin sikintilarindan biri, standartlarin Tiirkcelegti-
rilmig olmamasi. EN 12952 su borular kazanlarini kapsar, Tiirkiye’de su bo-
rulu kazan yapan firma sayis1 2 veya 3’tiir. Tiirkiye’de de yilda satilan su bo-
rulu kazan sayis1 herhalde 10’u gegmez. EN 12953, eskiden o TSE 377 diye
bildigimiz, 6 bar ve yukarisindaki kazanlari, ¢elik kazanlar kapsami genigle-
tilmig olmakla birlikte onlar1 kapsar, 12953’le ilgili Tiirk¢elestirme ¢aligma-
lar1 heniiz baglatilmadi. 12952’yi su anda geviriyorlar. Herhalde sira numara-
styla yapiyorlar, 6ncelik bagka bir yerde. Bununla ilgili Basingh Kaplar Stan-
dart Hazirlama Komisyon Bagkanhgr’na miiracaat ettik KBSB olarak, maale-
sef su ana kadar yanit alamadik. Benzer sekilde EN 303’le ilgili de yagadigi-
miz igin biliyoruz, ¢ok ciddi terciime hatalar1 vardi. Onlar da testlerin yapil-
mas! sirasinda oniimiize ¢ikti.

Sikintilar1 agmak i¢in ne yapmak lazim? Bu kadar elegtirdigimize gore bir
de yol géstermemiz lazim. Oncelikle dernek olarak diisiincemiz, mutlak se-
kilde altyapinin hazir edilmesi, en kisa siirede hazir edilmesi. Ekim 2005°te
eger miizakere siireci baglayacaksa, bunun iginde sadece Kopenhag, Helsinki,
Maastricht kriterleri yok, bunun i¢inde teknik mevzuatin uyumlagtiriimasi da
var. Bunlar i¢in bir an 6nce ¢aligmalar yapilmasi lazim. Bizim de sektor ola-
rak yetkili kurulusa elimizden geldigi kadar destek vermemiz lazim.

Ikinci konu, bana gére TSE’nin yapisinin ivedilikle degistirilmeli; onay-
lanmig kurulug olarak degil, ama piyasa gozetim ve denetim kurulusu olarak
deneyimlerinden yararlanmak amaciyla statiiye kavusturulmalidir. Ayni geyi

51



Sube ve Temsileilik Séivlegileri

Makina Miihendisleri Odasi i¢in de diigiiniiyoruz. Onaylanmig kurulug olarak
da. mevcut yapisi itibariyle bunu Tiirk Loydu’nun hak ettigine inaniyoruz.

Bunun diginda, Erdemir’in mutlak sekilde i1slah edilmesi gerekiyor, 6zel-
likle teslim siireleri ve fiyatlandirma agisindan gerekiyor. Bizim demek ola-
rak yaptgimiz girisimler sonucunda, biz ancak kalite ekstralarin1 yar1 yariya
diigiirebildik. Su anda Avrupa’daki bir¢ok imalatciya gore, yiizde 10 civarin-
da bir dezavantajimiz var. Avrupa’ya ihracattaki tek avantajimiz, ne yazik ki
igciliklerin ¢ok diisiik olmasi nedeniyledir. Sacumiz pahali, borumuz pahall,
ozellikle dikigsiz gelik gekme boru Tiirkiye’de iiretilmedigi igin ithal edilmek
zorunda. Navlun iizerine navlun biniyor, buradaki tiiccar traider’lar ¢ok ciddi
kér marjlariyla veriyorlar. Adamlardan aldigimiz boruyu, kazana takarak sa-
tabilmek i¢in tek avantajimiz su anda ig¢iliklerde kaldi. Bunun yanina ihracat
icin 6n sart nedir? Ozellikle Avrupa Birligi iilkelerinde serbest dolagim igin
CE isaretidir. Hepimiz feryat ediyoruz, “Tiirkiye’de onaylanmig kurulug yok,
o nedenle bekleyccegiz” diyoruz. Ihracat yapmak istiyorsaniz, o zaman bir ge-
kilde gidip, uzantisi burada olan kuruluglarla ¢aliymak zorundasiniz, bagka se-
ceneginiz yok. Avrupa’daki miisterinize anlatamazsiniz ki, “Tiirkiye’de yerli
kurulug yok, CE belgelendirme ¢aligmalar1 da ¢ok pahali, o nedenle kusura
bakmayn, biz sizi birkag sene daha bekletecegiz”” diyemezsiniz. Dolayisiyla
umarim, Haziran ay: itibariyle onaylanmig kurulusumuz da olur, milli anlam-
da, ulusal anlamda onaylanmig kurulugumuz da olur, hig¢ degilse iireticiler de
stire ve para kaybindan biraz olsun bir avantaj saglarlar.

SEDAT GUMUSKAYA: Son konusmaci olarak KOSGEB ikitelli Labo-
ratuar Miidiirii Ali Bey’i kiirsiiye davet ediyorum.

ALI SANIOGLU (KOSGEB): Arkadaslar; i¢inizde KOSGEB’i tanima-
yan yoktur. Ben KOSGEB'in desteklerinden bahsedecegim, agirlikla da yeri
geldiginde, tzellikle bugiin konusu oldugu icin CE test ve damigmanlik analiz
desteginden bahsedecegim.

KOSGEB Tiirkiye Cumhuriyeti Sanayi ve Ticaret Bakanhgiyla ilgili bir
kamu kurulugu olup, 20 Nisan 1990 tarihinde 3624 sayili yasayla kurulmug-
tur. Hedef kitlesi tamamen KOBI’ler; 1 ila 150 arasinda is¢i ¢aligtiran, imalat
sanayi sektériinde faaliyet gésteren KOBI'lerdir. Amacimiz, kiigiik ve orta 61-
cekli sanayi igletinelerinin, iilkemizin ekonomik ve sosyal ihtiyaglarini kargi-
lamasinda payin1 ve etkinligini artirmak, rekabet giiclerini ve diizeylerini
yiikseltmek, teknolojik yeniliklere siiratle uyumlari saglamaktir.

KOSGEB desteklerimizden biri danigmanlik destegi: Isletmelerin yatirim,
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yonlendirme, atil kapasitelerini degerlendirme, kalite ve verimliliklerini artir-
ma, iiretim, pazarlama, yonetim, finansman gibi konularda bilgi ve becerile-
rini gelistirme, i¢ ve dig pazarlarda rekabet giiciinii artirmak amaciyla gerek-
li damgmanlik desteginin verilmesidir. KOSGEB’in igletme bagina saglayaca-
g1 damigmanlik destegi iist limiti, yeni haliyle 15 bin YTL’dir. Bu da, yérele-
re gore destek oranlar1 geligmis yorelerde yiizde 60, normal yorelerde yiizde
70, kalkinmada oncelikli bolgelerde ise yiizde 80’dir.

CE isaretlenmesine iligkin test ve genel test analiz destekleri: Igletmelerin
tiriin kalitelerinin artirilmasi, yeni iiriin geligtirme ve uluslararasi pazarlarda
talep edilen iiriin belgelerinin temini igin test ve analiz bedellerinin desteklen-
mesidir. CE igaretlenmesi testi i¢in igletme bagina saglanacak destek iist limi-
ti 20 bin YTL, diger normal test ve analizler i¢in 10 bin YTL’dir. Geligmig yo-
relerde yine bu yiizde 50, normal yorelerde yiizde 60, kalkinmada 6ncelikli
yorelerde yiizde 70’tir. Burada bize miiracaat eden CE konusunda iiriin belge-
lendirme igaret yapan firmalarin, 6nce bize miiracaat ettiklerinde, genel duru-
munu inceliyoruz. Incelenen firma, bizden eger damgmanlik talep ediyorsa,
hatta kendisinin verdigi bir damigmanlik firmasi varsa, bunu da bizim dans-
manlik envanterine kaydederek, bu firmaya 6nce danigmanlik hizmeti veriyo-
ruz. Daha sonra danigman firmanin tavsiyelerine gore, iiriiniin gerekli olan
test ve analizlerin yapiyoruz. Bizim laboratuarlarimiz arasinda su anda metal
test laboratuarimiz var. Bunlar da mekanik testler, tahribatsiz test muayene la-
boratuari ve kimyasal laboratuarlarimiz. Su anda bir de, tekstil konusunda fi-
zik test laboratuar agtik, ama buradaki konumuz degil.

Eger laboratuarlarimizda normal bir test yapilmiyorsa, en yakin laboratu-
arlarda, test analiz destegi degilse, yani CE konusunda test analiz destegi de-
gilse, akredite olmayan bir laboratuar aramiyoruz. O laboratuarda arkadagi-
miz testini yaptiriyor, test iicretinin faturasini bize getiriyor, yarisim 6diiyo-
ruz. Ama eger firma CE konusunda test yaptiracaksa, o firmanin yaptirdigi la-
boratuarin mutlaka akredite olmug, onaylanmig bir kurulug olmasi igin, bize
laboratuari getiriyor, biz de o laboratuar1 6nce veritabanimiza aliyoruz ve on-
dan sonra gerekli olan destegi veriyoruz.

Teknoloji aragtirma-gelistirme destegi: Sanayi igletmeleri ve bir proje fik-
rine sahip girisimciler yararlanabilir. Bilim ve teknolojiye dayal yeni fikir ve
buluglara sahip igletmelerin kurulmasi veya gelismesi amaciyla, teknolojik
aragtirma ve gelistirme destegi verilmesidir.

Teknoloji aragtirma-geligtirme desteginin destek oran ve miktarlar::
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Geri 6demeli destek: Malzeme teghizat ve prototip iiretimiyle ilgili gider-
ler veya deneme amacgh haimmadde temininde toplam bedelin yiizde 80’i
KOSGERB tarafindan saglanir, bu destegin iist limiti ise 200 bin YTL dir.

Kalite geligtirme, teknolojik donanim destegi: Proje KOSGEB birimi tara-
findan desteklenerek, basariyla tamamlanan igletmelere daha 6nceki projenin
gelistirilerek, devami niteliginde yeni bir projenin desteklenmeye uygun go-
riilmesi halinde toplam bedelin yiizde 80’i KOSGEB tarafindan saglanir. Bu
destegin iist limiti ise, 50 bin YTL dir.

Geri 6demesiz destekler: Techizat ve demirbaglarin finansal kiralama yo-
luyla alhinmasi halinde 50 bin YTL. Kalite gelistirme ve teknolojik donanim
icin gerekli demirbaglarin finansal kiralama yoluyla alinmasi halinde 15 bin
YTL. Damgmanlik destegi 20 bin YTL. AR-GE sonuglarinin yayinlanmasi
destegi 3 bin YTL. Teknopark kiralama destegi aylik olarak 20 YTL. Igsizlik
tahsisi azami 48 ay. Yurtdig1 kongre, konferans, panel, sempozyum gibi tek-
nolojik fuarlara katilim destegi 5 bin YTL'dir.

Teknolojik aragtirma destek oran ve miktarlari: Bu kapsamda yer alan
desteklerin tamamindan yararlanilmasi halinde, toplam destek tutari iist limi-
te 113 bin YTL olup, KOSGEB destekleme orani 1 ve 2 nci siklar igin yiiz-
de 50, diger giklar i¢in yiizde 80’dir. Bir proje en fazla 48 aya kadar destek-
lenir. Bu saydigim teknolojik destekler, iiniversitelerimizde bulunan TEK-
MER’ler igin gegerli.

Sinai miilkiyet hakki destegi: Isletmeler tarafindan yapilan ¢aligmalar ne-
ticesinde, patent belgesi, faydali model belgesi veya endiistriyel tasarim tes-
ciliyle sonuglanan bir bulug veya tasarimin ortaya ¢ikmasi durumunda yurti-
¢i ve yurtdigindan patent, faydali model belgesi, endiistriyel tasarim tescili
belgesi ve entegre devre topograflart tescil belgesi alinmasi i¢in yapilan gi-
derlere verilir. Bunlar i¢in oranlar ise, Tiirk Patent Enstitiisii’'nden alinacak
olan patent belgesi i¢in 6 bin YTL, faydali model belgesi destegi 6 bin YTL,
endiistriyel tasarim tescil belgesi destegi 6 bin YTL, entegre devre topografi
testi belgesi destegi 6 bin YTL. Bu belgelerin yurtdigindaki kuruluslardan
alinmasi durumunda, her bir destegin iist limiti 10 bin YTL olup, KOSGEB
destekleme orani yiizde 70’tir.

Yerel ekonomik aragtirma destegi: KOSGEB destek miktarinin iist limiti
15 bin YTL olarak, kalkinmig bolgelerde yiizde 60, normal bolgelerde yiizde
70, kalkinmada oncelikli bolgelerde yiizde 80’dir.

KOSGEB tarafindan gergeklestirilen 6zel amagh projeler gergevesinde

54



Miihendisler ve Ureticiler CE Isaretlemesi Siirecini De gerlendiriyor

igbirligi yapilan meslek kuruluglari: TOBB, TESK ve biinyesindeki odalar,
borsalar, birlikler ve bunlarin katilimlariyla kurulan girket, dernek, vakif,
kiigiik sanayi siteleri; OSB yonetimleriyle burada bulunan kooperatif, der-
nekler ve sektorel, bolgesel bazda ihtisaslagmig dernekler, birlikler ve vakif
kooperatifleri.

Ortak kullanim amach at6lye ve laboratuar destegi: Bu destek orani biraz
daha artirildi. Geri 6demesiz, finansal kiralama gideri 100 bin YTL, destek
orani yiizde 50 olarak, normal bolge, gelismis bolgeler icin, geri demeli te-
minat kargiliginda 400 bin YTL, destek orani yiizde 60 geligmig yoreler icin
belirlendi. Yonetmelikler hazirlandi, ama esas usullerimiz hazirlanmadig:
icin, onlar1 heniiz vermiyorum. Istanbul’da bu destek modeli 15 kisi bir ara-
ya geldiginde yapiliyor idi. Su anda 5 kigi bir araya geldiginde, ortak kulla-
nmim amagh laboratuar ve makina techizat1 destegi veriliyor. Bunun ozellikle
sektorel kuruluglarda, sanayi sitelerinde rahatga kullanabilecegimiz iyi bir
destek modeli oldugunu diisiinmekteyim.

Ortak igletmesi sayisi, ortak kullanim techizati kurulabilmesi igin istenen
asgari ortak igletme sayis1 5. Bagvuru kriterlerine sahip her igletme katilimcisi
olmaksizin, bolgesel gelismislik diizeyi dikkate alinarak, yillik 6 bin YTL’yle
sinirh olmak iizere, asagidaki oranlarda KOSGEB destegi saglanir. Geligmis
yoreler yiizde 60, normal yoreler yiizde 70, kalkinmada oncelikli yoreler ise
yiizde 80.

Isletmelerin KOSGEB tarafindan organize edilen yurtigi, yurtdigi is gezi-
si programi katilmalar1 hususunda destekler saglanmasi.

Destek oran ve miktarlari:

Ulagim destegi: Her isletme veya sektor digindan gelen bir yetkili temsil-
cinin havayolu, karayolu, demiryolu ve denizyolu ile gidig-doniis bileti yiiz-
de 50 oraninda geri 6demesiz olarak saglanir. Bu destek igin iist limit 500
YTL’dir. Konaklama destegi, her igletme veya yine sektorle ilgili bir yetkili
temsilcinin bir gecelik yatak iicretine en fazla 140 YTL olmak iizere yiizde 50
oraninda geri 6demesiz destek saglanur.

Isletmelerin uluslararasi pazarlarina girme ve yurtdigi pazar paylarini artir-
ma, rakiplerini tanima ve yeni iiriin ve teknolojiler hakkinda bilgiler edinme-
leri igin yurtdisi fuarlara katilmalarina destek saglanmasidir amac.

Milli katihim diizeyinde ve milli katiim digindaki yurtdigi fuarlara katilim
destegi: Uriin sergileme destegi, her isletmeye en az 6 metrekare veya en faz-
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la 30 metrekare igin, metrekare bagina katilim iicreti, milli katilim diizeyinde-
ki fuarlar icin yiizde 65, milli katilim digindaki fuarlar igin yiizde 60 oranla-
rinda geri 6demesiz olarak saglanir. Bu destegin iist limiti ise, metrekare ba-
sina 300 YTL dir.

Eslestirme desteginin amaci, igletmelerin dig ticaret, ortak iiretim, yatirim
ve benzeri uluslararas igbirligine yonelmeleri, uluslararasi pazarda rekabet
edebilmeleri, pay alabilmeleri i¢in, KOSGEB eslestirme merkez modelleri
kapsaminda yurtdisinda agilan, KOSGEB tarafindan onaylanmis eslestirme
merkezlerinden alacaklar1 hizmetlere iliskin giderlere verilen desteklerdir.
Destek oran ve miktarlari: Temel hizmetler; bu kapsamda hedef iilkede po-
tansiyel es bulunmasi, kars iilkeden gelen taleplerin iletilmesi, ek bilgi tale-
binin kargilanmas, liye kataloglari ve numunelerin sergilenmesi, fuar arag-
tirmasi, katalog basimi konusunda yonlendirme, vize ve davet mektubu ha-
zirlama hizmeti, otel rezervasyonu hizmeti, oturma izni almaya yardim ve
hizmeli, veritabani disinda miisteri bulma, telefon, faks, internet hizmeti ve
benzerleri yer alir. Bu destek igin iist limit 250 YTL ve KOSGEB destekle-
me oramn yiizde 50°dir.

Organizasyonel hizmetler: bu kapsamda web sayfasi sanal katalog hazir-
lama hizmeti; projeksiyon, bilgisayar gibi, ofis araglari tedariki; yurtdisi tica-
ri ziyaret organizasyonu yapilmasi; ehliyet degistirme, sofor arag kiralamaya
yardim hizmeti; bankacilik, sigorta giivenlik hizmetleri; toplanti salonu kira-
lama, terciimanlik, ¢eviri hizmetleri; fuara katilim hizmeti, temsil hizmeti,
mihmandarlik ve benzeri hizmetler yer alir. Bu destekler igin. iist limit 1250
YTL, KOSGEB destek orani ise yiizde 50°dir, yani siz 2500 YTL’lik bir har-
cama yaptigimzda, 1250 YTL’sini KOSGEB kargiliyor. Bu anlamda yine da-
nigmanlik hizmeti, bu kapsamda fiyat aragtirmasi, hammadde igin tedarikgi
aragtirmasi, makina tezgah aragtirmasi, sozlesme incelenmesi ve aragtirmast,
rekabet aragtirmasi, talep ozellikleri aragtirmasi, yerel mevzuat aragtirmasi, fi-
nans kaynaklar1 aragtirmasi, ortak yatirim fizibilite ¢aligmasi, ortak yatirim
sozlesme hazirlama, teknolojik aragtirma, insan kaynaklari aragtirmast, teknik
uzman aragtirmast ve hizmetleri yer alir. Bu destek igin iist limit 5 bin
YTL'dir. KOSGEB destegi yiizde 50°dir.

Daimi sergi, showroom hizmetleri: Bu kapsamda kapali alan tahsisi, stan-
dart konstriiksiyonu, stand dekorasyonu, iiriinlerin yurti¢indeki depo ile daimi
sergi alam gidig-doniis nakliyesi, iiriinlerin yurtdigi indirme, depolama, yiik-
leme iglemleri, daimi sergi showroom alaninin genel giivenlik ve genel temiz-
lik hizmetleri, iiriinlerin giimriik igletmeleri ile yurtdiginda nakliye iskonto is-

56



Miihendisler ve Ureticiler CE Igaretlemesi Siirecini Degerlendiriyor

lemleri ve benzeri hizmetler yer alir. Bu destek i¢in de iist limit 2 bin YTL'dir.
Yine KOSGEB destek orani yiizde 50°dir.

Eslestirme destegi: Bu kapsamda yer alan desteklerin tamamindan yarar-
lanilmasi halinde, toplam destek iist limitimiz 8500 YTL’dir. Yurtici uluslara-
rasi sanayi ihtisas fuarlarina katilim destegi ise KOSGEB tarafindan destek
kapsamina alinan yurtigi uluslararasi sanayi ihtisas fuarlarina igletmelerin ka-
tilimlarinin desteklenmesidir. Destek oran ve miktarlari, iiriin sergileme des-
tegi, her isletme icin en az 6 metrekare ve en fazla 24 metrekare i¢in metre-
kare bagina katilim iicreti en fazla 43 YTL ve yiizde 70 oranindadir. Geri 6de-
mesiz bir destektir.

Isletmelere nitelikli eleman destegi: Bu destek KOSGEB’in en fazla kullan-
dirdigimiz bir destek modelidir. Eskiden miktarimiz biraz daha fazlaydi, ama
yeni uygulamada 4 yillik fakiilte ve yiiksekokul mezunlari igin aylik st limit
1000 YTL dir. Destek oram yiizde 60°tir. Azami destek siiresi 18 aydir. Isin ge-
regi olarak belirtilen iist limitler dahilinde birden fazla nitelikli eleman cahigti-
rilabilir. Geri 6demesiz olan bu destegin iist limiti 8 bin YTL olup, destekleme
orani yiizde 50°dir. Bir igletmeye ayni konu icin bir kez destek saglanr.

Burada bir konuyu 6zellikle soylemek istiyorum. KOSGEB’in bu seneki
desteklerini bir milat kabul edildigi, KOSGEB’den eskiden yazilim destegi
alan arkadaslar, son iki yilda alamayacaklar. Biliyorsunuz, KOSGEB bir saha
aragtirmasi yaparak, su anda 45 bin firmaya tarama yapmustir. Bunlarin 16 bin
tanesi stratejik yol haritalarini ¢izdi ve bize geri doniis yapti. Burada firma
eger bizden yazilim destegi talep ediyorsa alacaktir ve isletme de bu destegi
alacag i¢in bir donemki genelge otomatikman ortadan kaldirilmis oluyor. Ya-
ni bizden gecen sene yazilim destegi alan bir arkadasimiz, eger stratejik yol
haritasini ¢izdirip, bize miiracaat ettiginde, tekrar yazilim destegi istiyorsa, bu
yazilim destegini tekrar alacaktir, onu sdylemek istiyorum. Bu sene milat ka-
bul edilip, bir firmanin biz stratejik yol haritasini gizdikten sonra, 3 y1l o fir-
mayla bir sézlesme yapiyoruz, o yaptigimiz ii¢ y1l icinde de firmanin bizden
talep ettigi ve bizim destek sirasina gore destekleri karsiliyoruz.

Yine yazilim destegiyle ilgili, isletmede mevcut bir yazilimin yeni versi-
yonu temini i¢in destek verilmez, yani igletmede bir yazilim vardir, ikinci bir
yazilim istemiyorsunuz bizden, sadece ihtiyaciniz olan bir yazilim isteyecek-
siniz. “Bir bagka yazilim igin destek aldig: tarihten 24 ay sonra KOSGEB’e
tekrar bagvuruda bulunabilir” diyor. Ama bu benim dedigimle ayni sey degil.

E-ticaret yonlendirme destegi: Ulusal e-ticaret portallarinda yer alacak ig-
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letmeler i¢in 2 bin YTL, e-dig ticaret portallarinda yer alacak igletmeler igin
4 bin YTL. Destekleme orani yiizde 50.

Tanitim destegi, isletmelerin iiriinlerini 6zellikle yurtdisinda tanitmalar:
icin gerceklestireceklere faaliyetlere destek verilmesidir. Destek oram Tiirkce
ve yabanci bir dilde igletme ve iiriin tanitim1 amach brosiir ve iiriin katalogu
giderleri i¢in iist limit 3 bin YTL; Tiirk¢e ve yabanc dilde isletme ve iiriin ta-
niimi amagh etiket baskili, bandrollii CD giderleri igin iist limit 6 500 YTL;
Tiirkge ve yabanci dilde igletme ve iiriin tanitimi amagh web sayfasi hazirla-
ma giderleri igin st limit 500 YTL. Bu destek icin KOSGEB destekleme ora-
n1 yiizde 50’dir.

Markaya yonlendirme destegi; isletmelerin kendi markalariyla ulusal ve
uluslararasi pazarlarda marka imaji olugturmalarinin 6zendirilmesi amaciyla,
yurtici ve yurtdigindaki markaya yonlendirmeleri icin gergeklegtirecekleri ¢a-
ligmalara iligkin giderlere destek verilmesidir. Destek oran ve miktarlari; yurt-
dis1 marka tescil belgesi igin ilgili kuruma yapilan 6deme, yurtdiginda iiretim,
iskolu ile ilgili periyodik dergilere reklam verme giderleri, uluslararasi hava-
yollarina ait periyodik dergilere reklam verme giderleri, yurtici ve yurtdigin-
daki havalimanlarinda billboardlara kiralama giderleri igin verilecek destek
toplam 20 bin YTL dir.

Yabanci danigman destegi programi; kir amaci giitmeyen bir kurulugtur
NMBC. Damgmanlar goniillii calismakta ve bu hizmetlerinin kargiliginda
Hollanda tarafindan verilen harcirah diginda herhangi bir 6denek almamakta-
dirlar. Damigmanin gelig-gidis masraflari, sigorta ve benzeri giderleri NMBC
tarafindan kargilanmaktadir. Sadece Tiirkiye’de konaklama, yeme, icme ve
yerel yol masraflar1 davet eden kuruluglara aittir. Gergek ihtiyag¢ sahiplerine
hizmet edebilmek agisindan burada zorlayici higbir kogul getirilmemisgtir. Da-
vet eden kurulug, 6nceden bildirilmek gartiyla, otel disinda rahat ve temiz bag-
ka bir ortam da saglayabilir. Bu destekten 6zel veya kamuya ait igletmeler,
hizmet kuruluglar1 yararlanabilir.

Sifir faizli ihracat kredisine gelirsek, bir¢ok sanayici arkadagimiz bundan
yararlanmugtir. 3 tane devlet bankasi; Ziraat Bankasi, Halk Bankasi ve Vakif-
lar Bankasi’na yillik ihracat igin 1,5 milyar ABD Dolan katki saglamig bir
destegimizdir. Burada KOBI olmak sartiyla, bankalarin tiim gereklerini karsgi-
ladiktan sonra, eger 100 bin dolar kargiliginda ihracat yapiyorsaniz, 6 ay igin-
de siz onu belgelendirdiginizde, faizini KOSGEB karsiliyor, siz paranin ash-
nt 6diiyorsunuz.
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Egitim destegimizden de, bir¢ok arkadagimiz yararlandi. KOSGEB’in da-
ha 6nceden egitim destekleri, planli egitimleri vards, bir de KOBI’lere ihtiyag
duyduklarinda ve talep ettikllerinde verilen egitimler var. Bagvuru kriterine
sahip olan her igletmeye, katilimci sinir1 olmaksizin, bolgesel gelismiglik dii-
zeyi dikkate alinarak, yillik firmaya 6 bin YTL’yle sinirli olmak iizere asagi-
daki oranlarda KOSGEB destegi saglanir. Yiizde 60 gelismis bolgelerde, nor-
mal bolgelerde yiizde 70, kalkinmada 6ncelikli bolgelerde yiizde 80’dir.

Bizim bir de, KOSGEB biinyesinde yaptigimiz planl egitimler var. Bu
egitimler su anda Kamu IThale Kanunu’na takildigi igin, biz yaklagik 6 aydir
bu egitimi yapmadik. Ama bundan sonra eger firma talep ederse, firmanin
kendi biinyesinde bu egitimleri, firma 6zel ihtiyaci olan egitimlerin egitim gi-
derlerinin yaklagik yiizde 20’sini kargiladig1 zaman, egitimi kendi uzmani ile
veya bizden istenen uzman talebine gore yapiyoruz. Ama 6zellikle bizim Ka-
mu Ihale Kanunu’ndan fazla zorluk cekmeden, yapacagiz tek sey, bu egitimi
sektorel kuruluglarda, igte Makina Miihendisleri Odasi, basingli kaplar kazan
odalar1 veya buna benzer kuruluglarla yapmaniz. Bunu boyle kuruluslarla
yaptigimizda daha etkin olacagini diigiiniiyorum.

MEVLUT TAGA: Benim sorum Osman Demirkaya’ya olacak: Daha 6n-
ceki sorumda da séyledim, bizi en ¢ok perisan eden piyasa denetimi. Benim
1985’ten beri 12 tane TSE belgem var. Fakat aynen yine diger meslektas ar-
kadasumizin belirttigi gibi, piyasadaki bu belgesiz, hi¢bir kaydi olmayan, hat-
ta odaya, hatta vergi dairesine, hatta bir 6liim oldugu halde muhatap olunma-
yacak kuruluglar1 ne zaman 6nleyeceksiniz?

Ikincisi; yine dernegimden arkadagim belirtti, simdi CE alimina son siirat
bagladik. Bir taraftan Avrupa’ya veya yurtdigina bir mal satabilir miyiz, bir ta-
raftan da i¢ piyasada sizlerin zorlamasi ile, hatta sizin ekipleriniz geldi iz-
mir’de, onlara raporlarn tutturduk, arkadan bazi adresleri verdik, s6ziimona
baz kisileri gammazladik. Bu pozisyonda ne zaman bu ikilem, ¢ift belgelen-
me bitecek, yalniz bagina hangisi gegerli olacak?

OSMAN DEMIRKAYA: Cift belgelendirmeden kastimiz, TSE markasi
ve CE isareti, ikisinin beraber kullanimi.

MEVLUT TAGA: Evet.

OSMAN DEMIRKAYA: Piyasa gozetimi ve denetimi sorunuza cevap
vereyim: Biz 01.01.2004’ten itibaren bu piyasa gozetimi ve denetimi iglem-
lerine bagladik. Sanayi ve Ticaret Bakanlig1 2004 yili igerisinde 4 bin civa-
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rinda iiriin denetlemig durumda. Olgiiler Standartlar Genel Miidiirliigii bunun
yarisini yapmig durumda, yani Olgiiler Standartlari Genel Miidiirliigii denet-
lemis durumda. Bu 4 bin iiriine il miidiirliiklerimizin yaptif1 denetimleri de
diigiiniirseniz, bizim Genel Miidiirliigii’ miiziin ne kadar ¢ok iiriin denetledi-
gini anlarsiniz.

“Cifte belgelendirme ne zaman sona erecek?” dediniz. Cifte belgelendir-
menin kalkmasi i¢in mecburi standartlarin kalkmasi gerekir. Biz bu ¢aligma-
y1 yiiriitiiyoruz, ancak iiciincii iilkelerden gelen iiriinlerin kontrolii konusunda
problem var. Eger biz standartlari su anda kaldirirsak, iigiincii iilkelerden ge-
len iiriinler, higbir isaret ve kontrolden ge¢meden, giimriiklerden gegecek.
Onun i¢in mecburi standartlar1 su anda kaldiramiyoruz.

MEVLUT TAGA: Buna benzer olaylari, 6zellikle bizim dernekteki yap-
tigimiz toplantilarda ve piyasada, dernekteki gorevim geregi, bana fazlasiyla
dokundu, yani rekabet degerlerinde esitsizlik oldugu igin, sik sik, mesela sa-
nayi il miidiirliiklerine telefon ediyorum. “Biz zaten kiimeste bir kaziz, bizi
her zaman bulursunuz, bizim yerlerimiz belli, ama bunun yaninda bu mallar-
la yakalayacaginiz yerler bellidir. Nedir? Carsi, Istanbul’da Perpa, Karakéy,
Demirciler Sitesi, izmir’de de Ingaatgilar Cargisi veya buna benzer Ankara’da
Riizgarl gibi yerler. Sizde, benim bildigim kadariyla, bu yetki var. Burada
TSE tescili mecbur olan mallarin satigina ni¢in miisaade ediyorsunuz? Buna
benzer bazi sikigtirmalar yaptigimiz zaman, yine Ahmet Bey bildirdi, o kadar
kisinin igyerini mi kapatalim? Eger onlar1 kapatmazsaniz, biz 6lecegiz, daha
sonra Avrupa’yla, diinyayla rekabet edecek hi¢ kimseyi bulamayacaksiniz.
Bunlar1 her bazda séyliiyorum, Izmir’de, Ege Bolgesi Sanayi Odasi’nda da
Meclis Uyesiyim ve oradan TURKAK ’a da delege olarak gérevlendirildim.
Her yerde bu bagirmalarimizi yapacagiz, ama hep beraber bunlari liitfen, te-
pelere duyuralim, bir an 6nce bunlari1 yapin. Orada bir iki kisiyi kurtaracagim
derken, tamamen iilke sanayisi yok olabilecek, arkadan iste Giirkom yok ola-
cak, buna benzer bir siirii kuruluglar. Ben birka¢ kurulusu ayiriyorum, onlar
her zaman miisterisi vardir. Ama aradaki iiretici yok oluyor. Liitfen, hem dig
ticaretteki arkadagimiza hem size TURKAK ’taki arkadaglarimizla bu olayla
ilgili ricada bulunuyoruz. Liitfen, noktalar belli, yani sizin denetimleriniz biz-
lere yonelikti, ¢iinkii ben izmir’de de gozledim, ayni seyi oradaki arkadasla-
ra da soyledim, “‘arkadag, bana gelme, ben zaten bagladim, ben bunun miica-
delesini veriyorum, gidin, ¢arsi orada. Oradaki biitiin iiriinlerin yiizde 80’i su
anda belgesiz” dedim.

OSMAN DEMIRKAYA: Piyasa gozetimi ve denetiminin en 6nemli ak-
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torlerinden biri de, ihbarda bulunmak. Yani belki bizim piyasa gozetimi ve de-
netimine ¢ikan arkadaglarimizin géremedigi yerler vardir, sizle sozle degil,
daha ¢ok yazili olarak gerek il miidiirliikklerimize gerek bakanliga bagvurursa-
niz, mutlaka geregi yapilacaktir. Sozle degil, bakin sozle s6ylediginiz sey ha-
vada kalabilir, mutlaka oralara yazili olarak bagvurmaniz gerekmekte.

MEVLUT TAGA: Giivenemiyoruz sizlere. Neden? Ciinkii bizleri desif-
re edebilirsiniz. Ciinkii ondan sonra bakiyorsun, adam silah1 ¢ekip geliyor,
tehdit ediyor. Bununla ilgili biz dernekte ¢6ziim yolu bulduk, yani bu tip si-
kayetlerin bizim dernege gelmesiyle ve dernek kanaliyla bunlar1 miimkiin ol-
dugu kadar sizlere iletecegiz. Ama esas mesele orada yatiyor, “Bana yazili
verin”. Vergi dairesi de ayn1 geyi soyliiyor, siz de ayni seyi soyliiyorsunuz,
ben neden canli hedef olayim? Ben size ipucu veriyorum, liitfen gidin, tespit
edin. Sizin elinizde gii¢ biiyiik, ama ben vatandagim, her zaman her seye he-
def olabilirim. Inanin, ¢ok yerdeki aldigim goérevlerde gordiim ki, giinkii iil-
kem bu tip problemleri hallettigi zaman, inanin, ¢ok daha iyi yollar alacak,
ben onu gozliiyorum.

OSMAN DEMIRKAYA: Bizim denetgilerimizin bu sikdyetleri mutlaka
desifre etmemeleri gerekir. Ama sizin dernek kanaliyla yaptiginiz sikdyetler
daha uygundur diye diisiiniiyorum. Ama mutlaka gikayetlerin o gikiyet edile-
ne iletilmemesi gerekir, iletilmemeli.

AHMET ALTUNDIREK: Osman Bey izin verirseniz, ben bir ilave yap-
mak istiyorum: Biz gerek dernek kanaliyla gerekse de firma olarak birgok
bagvuruda ve ihbarda bulunduk. Adres bildirerek, bunu hem size yaptik hem
Dig Ticaret Miistegarligi’na yaptik, ilgili yetkili biitiin kuruluglara yaptik, ama
sizin bahsettiginiz 4 bin tane denetimin ardindan, benim bilgim dahilinde olan
herhangi bir cezai yaptirim yok, bir cezai miieyyide uygulanmad: diye biliyo-
rum. Biz adres bildirdik, firma bildirdik, kuruldugu yeri bildirdik, iiriinii bil-
dirdik, agik¢asi pek de bir seyden korkmadan yapiyoruz bunu, firma olarak
yapiyoruz. Bunun diginda KBSB kanaliyla da yapiyoruz. Ama su ana kadar
higbir sonu¢ ¢ikmadi. Buradan aslinda su soru ¢ikiyor: 01.01.2004’te yonet-
melikler yiiriirliige girdi, su anda Tiirkiye’de gerek sicak su kazanlar1 gerek
basingh kaplarla ilgili olarak, bakanhigimiz yetkili kurulug oldugu i¢in ikisini
bir araya katarak soyliiyorum, Tiirkiye’de CE’siz hi¢ kazan satilmadi mi, bun-
larin higbir tanesi mi tespit edilmedi? Gegen yil bizim firmamiza da geldi ar-
kadaglarimiz ki biz o donemde CE ¢alismalarimizi tamamlamak iizereydik.
Bize siire tanindi, arkasindan kimse gelip, “Bu kadar siire tanimigtik, ne yap-
tin1z?” sorusunu sormadi. Denetimde bir siireklilik olmadigin diigiiniiyorum.
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OSMAN DEMIRKAYA: Sikiyetler mutlaka degerlendirmeye alintyor,
yani sikayet ettiginiz yer mutlaka incelemeye alimiyor. O incelemelerde, bir
tanesini hatirhyorum, arkadasglarim gittiklerinde, o firmalar da o iglemlere
baglamig durumdaydilar. Baglamig olan bir firmayi, bu isten yildirmanin bir
anlami olacagimi diigiinmiiyorum. Islem baglamis, artik o prosediir devam
edecek demektir, yani bu tiir gseylerle kargilagiyoruz, yani birgok firma artik
CE isaretlemesi iglemleri i¢in onaylanmig kuruluga bagvurmus...

AHMET ALTUNDIREK: Peki, bu gegis siirecini tahmini olarak ne za-
man tamamlamay: diigiiniiyorsunuz?

OSMAN DEMIRKAYA: 2004’te cezai uygulamasi yapilmadi, ama
2005°te cezai uygulama yapilacaktr.

AHMET ALTUNDIREK: Bunun bir tarihi var m1? Ciinkii 01.01.2005 di-
ye gayri resmi bir deklarasyon vardi, sonra bunu biz 01.07.2005 olarak duy-
duk. Hep duyum aliyoruz, ¢iinkii herhangi bir sekilde resmiyete dokiilme s6z
konusu olamaz. Cezai uygulamalarin, yani denetimlerin siirecegini ve
01.01.2005ten itibaren aslinda ceza uygulamalarinin da baglayacagini duyum
olarak almigtik, sizinle olan sohbetlerimiz de ayni sekildeydi. Sonra 1 Tem-
muz 2005 diye bir duyum aldik. Bunun dogrusu nedir, en yetkili agiz sizsiniz
aslinda, ne zaman baglayacaksiniz?

OSMAN DEMIRKAYA: Bu sene bu tiir ceza uygulamalara baglanmasi
gerekirdi, baglanmigtir da, il miidiirliiklerine artik “ceza yazin” talimatlar git-
meye bagladi.

MEVLUT TAGA: 2004 Nisan birakin CE'yi, CE’ye bir gegis donemidir.
Belki Ahmet Bey CE igin ¢ok sikistirmayin, zaten bizim bu hakkimiz TSE
icin var, mevcut hakta bizi bir defa koruyun. Biz oradan hi¢ olmazsa, digerle-
rinden farkl bir yere gelelim, biraz oralardan para kazanalim, ¢iinkii haksiz
rekabetten para kazanamiyoruz. Arkadaglar rakamlarla verdi, bugiin sac var
650 dolar, sac var 1000 dolar. Baktiginiz zaman, kadro var bir tane usta, kad-
ro var bir miihendis veya bir idari kadro; yani vergisiyle, sigortasiyla rekabet
etmek miimkiin degil. Oncelikle 2004°te verilen sozle ilgili herhangi bir sey
yok. Bu olay: ciddi bir sekilde takip ediyorum. Yine inanin, sanayi odasinin
meclisine sadece ve sadece bu olayi takip etmek igin girdim, biraz daha cid-
di noktalarda ele alinsin diye. Mevcutlar1 da koruyun, liitfen, yani su TSE’li
ve merdiven altiyla miicadele etmediginiz oranda... Hem bu olay: size soylii-
yorum, hem de vergi daireleriyle ilgili soylilyorum. Bir taraftan kayitsiz eko-
nomi, bir taraftan kayitsiz belge, biz ne yapacagz, liitfen siz karan.
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OSMAN DEMIRKAYA: Sayin miistesarimiz Yavuz Cabbar’a ulagmaniz
gayet kolay, telefonlara ¢ikmazlik yapacagini zannetmiyorum, ¢iinkii bakan-
ligimizda herkese kapist acik bir kigidir.

Vergilendirme konusuna gelince, vergi konusunda bizim bir yaptirimimiz
yok. Tabi iiretici bizim bagimizin tacidir, layikiyla prosediirleri yerine getir-
migse, onu da koruyup kollamak gorevimizdir.

ZAFER YORUK (Makina Miihendisleri Odasi CE Komisyonu Uye-
si): 1.1.2004’te uygulama cikiyor, herkes igin zorunlu, ama yasal yaptirim
baglamadigi i¢in, belli kisiler, -tek cephesi bakanlik olmayabilir, yani ¢esitli
bilgilendirme kuruluglar1 da bu ¢ati altinda toplanabilir- biraz da rahat davra-
nabiliyorlar. Ancak kanuni siiregleri 1.1.2004’te baglamigtir. CE’li olmasi ge-
reken bir iiriinii kigi CE’siz olarak piyasaya siirmiistiir ve bunun sorumlulugu-
nu tagimaktadir. Bu konuda ne tarz bir yaklagim olacak? Yani ileride, 2005,
2008, 2010’da kisilerin iiriinleri piyasada geri ¢cekemeyecekleri zaman ne ola-
cak? Ama belki de o siiregte CE tam olarak Tiirkiye’de oturmug olacak. Bu
thml1 yaklagimlar, aslinda ileride kendilerine donecek bir silah1 da olugturu-
yor. Bunun egitimi ya da bilgilendirmesi konusunda ne ¢aligmalar oluyor ya
da cezai yaptirim yapmamig olmaniz iyi bir ey mi? Yani ileride belki o ceza-
nin ¢ok daha biiyiik bir kismini 6deyecek.

OSMAN DEMIRKAYA: Cezai yaptinm uygulamayacagiz diye bir sey
diisiinmiiyoruz. Yani il miidiirliikklerine de yazilar gitmeye bagladi. Onlar da
bize “Cezay1 uygulayacak miyiz, uygulamayacak miyi1z?” diyorlar. “Artik uy-
gulayacaksimiz” yazilarini yazmaya bagladik, onu belirtmek istiyorum.
2004’te biraz yumusgak davranildi, bunu da kabul ediyorum.

MUSTAFA GOKER: Denetimlerin belli bir siire gevsek tutulmus olma-
s1, higbir zaman teknik mevzuata uygunluk yiikiimliiliigiinii ortadan kaldirmi-
yor, bu ithalat denetimleri icin de gegerli. Avrupa Birligi iiyesi iilkelerde iiriin-
lerin ancak yiizde 5’i denetlenebiliyor, yani her iiriin bagina bir insan dikemi-
yorsunuz. Bu iiriinlerin uzunca bir siire denetimden ge¢gmemis olmasi, bunla-
rin denetime tabi tutulmayacagi veya uygunsuzluk tespit edildiginde yaptirim
uygulanmayacag anlamina gelmiyor. Ithalat denetimlerinde de aym sey soz
konusu. Ithalat denetimleri, zaten mevcut Avrupa Birligi sistemine adapte
edilmesiyle asgariye inecek. Asil denetimler, piyasa gozetimi ve denetimi
lizerine yogunlagacak, risk listesi bazinda ithalat denetimi yapilacak. Yani
geemis performansi kotii ve dogasi geregi siki kontrol edilmesi gereken iiriin-
ler o listelerde olacak. Onun haricindeki iiriinler i¢ piyasada yapilabildigi ka-
dariyla yetkili bakanliklar, uygunsuz iiriinleri o yiizde 5 iiriin igerisinde yaka-
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lamaya ¢alisacak. Bu agidan, simdiye kadar ithalat denetimleri esnasinda ya-
kalanmamig olmak, yine bu teknik diizenlemeye uygunluk ve CE isareti tagi-
ma sorumlulugunu ortadan kaldirmiyor. Bu, beyefendinin dedigi gibi, her an
uygunsuz davranan iireticiye donebilir.

NURI CEYLAN (Altek): Pek ¢ok insan bu konuda bayagi bir uzun yol
dunda bulunabilecek? Biz de CE almaya istekli, bu konuda da c¢aligmalara
baglamig miihendisleri olan bir firmayiz ve basinglik kap iiretiyoruz. Bu so-
rum, bu ige yeni baglayan biitiin herkese 151k tutmasi agisindan belki 6nemli
olabilir: Teknik dosya hazirlama konusunda dipsiz bir kuyudayiz; hangi mii-
esseseleri kullanabiliriz, nasil hesaplariz, bu standartlar nereden buluruz, ne-
ye gore hesaplariz? Bazi malzemeler yazilmig, Harmon Iset Probax’ta var, H2
kazan ¢eligi tamam, bana 40 milim H2 kazan ¢eligini bulun, ben o basingh
kabimi yapayim, ama bulamiyorum. Dolayisiyla teknik dosya hazirlama ko-
nusunda Miihendislik Odamiz veya KOSGEB veya Tiirk Loydu veya Basing-
I1 Kaplar Dernegi bana veya benim durumumda olan firmalara bir destek ve-
rebiliyor mu, bir egitim verebiliyor mu? Ucretsiz degil, iicreti mukabil, ona da
her sekilde haziriz. Yani CE’ye yeni baglamig bir firmaya teknik dosya hazir-
lama konusunda kim yardimc olabiliyor? Ozellikle benim konum, 97/23.

AHMET ALTUNDIREK: izin verirseniz, bir kismina imalatcilar adina
yanit vereyim: Su anda CE bilgilendirme konusunda egitim anlaminda profes-
yonel ¢aligan herhangi bir kurum yok. Acikc¢asi, bu konuda uzman oldugunu
sOyleyen kisiler de konuyu sizin veya bizim kadar bilmiyorlar. Biz, gecenler-
de boyle bir kalite damigmanlik firmasinin kartvizitinde CE uzmani yazan bir
kigisiyle tamigtik. Sicak su kazanlariyla ilgili olarak beyefendiyi dinledik. En
son su kamya vardr: “Siz sicak su kazanini giplak kazan olarak veriyorsaniz,
bunu CE belgelendirmenize gerek yok. Uzerine briilér takiyorsaniz, o zaman
kazan, kazan olur” dedi. Su anda maalesef sektor bu diizeyde insanlarla dolu.

Bunun diginda, belki de ¢ok da etik olmayan bazi kurallar var. Onaylanmig
kuruluglar, aslinda yine uzantis1 burada olan yabanci menge-ili onaylanmig
kuruluglar, gerek belgelendirme caligmalarinin baglatilmasi gerek iiretilmesi,
daha sonra da teknik dosyanin hazirlanmasi sirasinda danigmanlik hizmeti ve-
riyorlar. Yetkinlikleri tartigilabilir, uzmanliklari tartigilabilir, ama bu igin dog-
ru yontemi, bana gore Atakan Bey’in soyledigi yontem; bu igle ilgili bir kigi-
yi alip istihdam etmek, onu yetigtirmek. Ciinkii sizin iiriiniiniizii sizden daha
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iyi bilen bir kimse olamaz. Size ne kadar dogru soru sorar, sizden ne kadar
dogru yanit alirsa, sizi o gekilde yonlendirebilir. Kaldi ki “teknik dosya, dip-
siz bir kuyu” dediniz; 97/23 daha da dipsiz bir kuyu, ucu bucagi olmayan bir
yonetmelik, okudukga bir seyler ¢ikiyor. Sanayi Bakanhgi’yla da yakin ¢ali-
styoruz KBSB olarak, guidelinelarin hepsini okumaniz lazim, bagka careniz
yok. Agikgasi buradan ¢ok fazla size digaridan gelebilecek destek olduguna
inanmiyorum. Ancak kendi kendinize bir gseyleri ¢6zmeye ¢alisacaksiniz.

HASAN HABIBOGLU: Ben bir seyler ilave etmek istiyorum: Tiirk Loy-
du olarak pek ¢ok firmayla 97/23 konusunda ¢aligmalarimiz devam etmekte
ve bu konuda bitirdigimiz dosyalar da mevcut. Daha 6nceleri iireticilere be-
lirli iicret kargihginda damgmanhk yapmay: diigiiniiyorduk, ama biz Tiirk
Loydu olarak bunu kaldirdik. Biz istiyoruz ki, iiretici, once 97/23’te, yapaca-
g1 iriine iligkin standardini bulsun, standartta belirtilen standardin istegine
gore projesini yapsin, biz destege haziriz. Proje birka¢ defa gidip gelebilir,
projesini onaylariz. Teknik dosyada istenen kaynakg¢: sertifikalandirma var,
kaynak yontem onaylar: var, malzeme temini var, risk analizi var, testler var,
lahribatsiz muayeneler var. Biz biitiin bunlarin hepsinde, teknik dosyay: kap-
sayan biitiin hizmetleri iicretsiz vermeye haziriz.

Ben sunu ¢ok soyliiyorum, bilhassa basingh ekipmanlar direktifiyle ilgili
olan iireticilerine: “Bana CE isareti ver” diyor. “Direktif” diyorum, onu dahi
bilmiyor. “Su basingh kaplar direktifi, 97/23 sende var m1?”’ diyorum, “Yok,
nereden bulayim” diyor. Once direktifi alacak, temin edecek, hazmedecek;
ciinkii CE isaretinin esas amaci biitiin yiikii iireticiye yiiklemek. Uretici, “Ben
bu iiriinii yaptim, su direktife uygundur” diyor. O zaman o “d direktifi” adini
gibi bilecek. Tiirk Milleti olarak biz fazla okumaya, arastirmaya aligkin degi-
liz. Eger iiretici okursa, anlarsa, anlamadig1 seyleri karsihikli tartigarak bir
noktada bulugur, birbirimizi aydinlatiriz. Dolayisiyla hi¢ de zor degil, bir bag-
lamak lazim. Baglamak da igin yarisidir, geriye &biir yarisi kaliyor, o da daha
kolay, yani biz Tiirk Loydu olarak haziriz.

OSMAN DEMIRKAYA: Arkadagimizin dedigi gibi, once direktifi oku-
yacaksiniz. Siz basingh kap iiretiyorsunuz, i¢inde ne var, igindeki akigkan ne,
direktifte bunlari belirtiyor: “Grup 1 su akigkanlar, grup 2 su akigkanlar” di-
yor. Ondan sonra, malzemeler hakkinda bilgi veriyor. Daha sonra igindeki
akigkana gore orada 9 tane tablodan sizin iirettiginiz basingh kabin hangi tab-
loya girdigini bulacaksiniz. Belki 6yle yer vardir ki kendi kendinize belgelen-
dirme imkani veriyordur, ¢iinkii o tablolarda dyle bir yere gelir ki, 4 kategori
vardir, bu kategorilerden birincisinde siz kendi kendinizi belgelendirme im-
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kdnina sahipsinizdir. Belki tabloda dyle bir yere geliyordur ki, size CE igare-
ti gerekmiyordur, bunu ¢ok iyi degerlendirmeniz lazim.

ALI SANIOGLU (KOSGEB): KOSGEB desteklerimize baktigimizda,
bu konuyla ilgili bir tane nitelikli eleman destegimiz var. Once bizden bu ni-
telikli eleman destegini alir, bu konuda uzmanlagmig bir arkadagimizi alirsa-
niz; sonra bu konuda danigmanlik destegi veriyoruz, daha sonra test-analiz
destegi ve diger destekleri veriyoruz.

Egitim konusuna gelince, gordiigiim kadariyla, burada ¢ogunlugu basing-
I kaplar sektoriinde ikamet eden arkadaglarimiz var. Kazancilar Dernegi otu-
rup bu konuda sektordeki arkadaglara, eger Avrupa’da bu konunun uzmanla-
r1 varsa, Avrupa’dan bir arkadag getirir, terciimanligin1 da yapar, bir kismini
biz KOSGEB olarak kargilariz, bir kismini da sizler kargilayarak bu problemi
¢ozebiliriz diye diigiiniiyorum.

MUSTAFA GOKER (Dis Ticaret Miistesarhig1): Maliyet problemi ko-
nusunda bir siirii destekten bahsedildi. Maliyet, hepimizin kabul ettigi bir
problem, ama herkesin dedigi gibi, direktifi bilmek ve ona uygun hareket et-
mek, iireticinin sorumlulugunda olan bir gey. Bu bilgi eksikligini, iiretici na-
sil giderebilir? Kendi imkanlariyla giderebilir veya bu tiir projelerden destek
alarak. Akdeniz iilkelerine Avrupa Birligi’nin verdigi bir program var ve o
program kapsaminda 5 yillik bir proje su anda bizde yiiriirliikte. Bunun bir
bagvuru formu var, bireysel bagvuru yapilamiyor, 3-5 giin arasinda kisa do-
nemli egitim destekleri veriliyor, ama birka¢ firmanin bir araya gelmesi la-
zim. Bunu bagli oldugunuz sanayi odas, ticaret odasi, bir dernek, bu tiir bir
olusum varsa, bunun araciligiyla gondermeniz yararl olur. Bununla ilgili bag-
vuru formu veya detayh bilgiler miistesarligin web sitesinde var. Oradan ay-
rica bu igi yiiriiten Avrupali uzmanlarin yer aldigi uzmanhk merkezinin de
web sitesine link veriliyor, bunu degerlendirmenizi tavsiye ediyoruz. Ciinkii
su ana kadar yogun olarak kamu kurumlarina destek verildi, proje yarisina
geldi, bundan sonra sektor agirhkl bir destek programi uygulanacak.

SALONDAN: Sorun, direktifin gerektirdigi bir temel gerekle ilgiliyse, bu
konuda esneme payimiz yok, yani direktifin temel gereklerini degigtirebile-
cek bir geyimiz yok; iilke olarak. Bulamadiginiz ¢elik direktifinin gerektirdi-
gi, yani teknik olarak da hikim degilim, ama anladigim kadariyla bir malze-
me eksikliginden de sorun kaynaklanmyor.

AHMET ALTUNDIREK (KBSB): Bahsettiginiz konu, aslinda ERDE-
MIR’le ilgili sikintilardan bir tanesidir. Sizin de bahsettiginiz gibi, 6zellikle
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belli ebatlarda sac1 temin etmek gercekten cok giic. Her seyden once ¢ok
anormal ekstralar 6demek zorunda kaliyoruz. Bugiin baz fiyatinin, zannedi-
yorum, 656 dolarlarda olmasi lazim, ama genislik, uzunluk, boy kesme, kali-
te vb. diger ekstralarla birlikte agag1 yukar1 140 dolar civarinda ekstralar ge-
liyor. Eregli, son 6 aydir buna paralel olarak politikasin1 da degistirdi. Eski-
den, 3-4 sene 6ncesine kadar her bir ebat bazinda minimum siparig miktar1 16
tondu, bunu 20 tona ¢ikarttilar, 26 tona ¢ikarttilar, 40 tona ¢ikarttilar, su anda
60 ton. Yani sizin herhangi bir sacdan ihtiyaciniz varsayalim ki yillik 10 ton,
boyle bir istatistiginiz var, ama siz 60 ton almak zorundasiniz.

Arkadagin s6ziine katiliyorum; biz aslinda bir donem Kazan-Basingh Kap
Sanayicileri Birligi Dernegi olarak, bundan zannediyorum 5-6 yil kadar 6n-
ceydi, “dernek biinyesinde bir araya gelelim, Eregli’ye toplu siparig agalim”
dedik. Hem teslim siirelerini kisaltmak adina hem de tonaj miktar arttig1 za-
man, belli iskontolar alinabiliyordu. Simdi onlarda da miktarlar1 ¢ok anormal
derecede arttirdilar ve maalesef kimse bir araya gelmedi. O yiizden de biz fir-
ma olarak gu anda 500 ton sac stokuyla gidiyoruz. Eregli’ye nisan-may:is ay-
larina ait 460 ton siparigim var. Bunu tabi ki her imalat¢1 tagiyamaz, biz de
¢ok ole-bayila tagimiyoruz bunlari. Bin ton sac stokunu tagimak igin, ortala-
ma olarak 800 dolardan hesap ederseniz, sizin stoklarinizda yaklagik 800 bin
dolar, I milyon dolar beklemek zorunda. Bunun ¢ok ciddi stok maliyetleri var
ve ne zaman harcayacaginizi bilmiyorsunuz. Ancak sikinti, su anda ERDE-
MIR’in 6zellikle ok fazla kazan saci talebi olmamasinda. ,

Dernek ¢atis1 altinda firmalar bir araya gelebilse ve alimlarini toplu olarak
belli bir kanaldan, belli bir kaynaktan yapma olanagi olsa, ben sikintinin bir
miktar ¢oziilebilecegine inaniyorum. Saniyorum gecen yildi, dernek kanaliy-
la Ali Eren’in Diinya Gazetesi’nde bir beyanati ¢ikt1, bir hafta sonra ERDE-
MIR’den 7 kisi geldi, “Aman, ne yapiyorsunuz; biz kendimize gekidiizen ve-
relim” dediler. Onun iizerine ¢ok ciddi siirelerde kisalmalar oldu. Bu sefer de
bizde vur deyince Oldiiriirler, o 500 ton sac1 birden getirip Oniiniize koyuyor-
lar, bu sefer sizin de finansman sikintiniz doguyor. Yani Tiirkiye’de ERDE-
MIR’e bagli olarak planlama yapma imkam yok. Biz bir donem gok ciddi bi-
¢imde onlarin ISO 9000 altyapilar: oldugu igin, s6zlesmenin gozden gegiril-
mesi maddesi kapsaminda, miigteri memnuniyeti kapsaminda ERDEMIR I,
belgelendirme kuruluglarina gikayet etmeyi diigiindiik. Ama sonugta burasi bir
tekel, ne yapabilirsiniz, ne elde edersiniz? Ag¢ikgasi kadiyr kadiya sikayet et-
mek gibi bir sonug olacagini diigiindiigiimiiz i¢in, o konuda herhangi bir adim
atmadik, ama bahsettiginiz konu sektériin ¢cok ciddi bir sikintisidr.
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SALONDAN: Hazine ve Dis Ticaret Miistesarlig1 bir egitimden bahsetti.
Bu egitim santyorum KOSGEB 'de de olmali, grup egitimi veya grup destegi.
O devam ediyor mu? Grup destegi oldugu zaman, katilimcilar hi¢ para dde-
miyorlar, bunun tamamini KOSGEB finanse ediyor diye biliyorum.

ALI SANIOGLU: Bizde o destekler devam ediyor.

Arkadagin sdyledigi dernekle diyalog icerisindeyiz. Tiirkiye’de sektordeki
calisan arkadaglarimizin bu konuda bilgisi olmadig gibi, danigman bulmak
da ¢ok zor. Biz mesela danigman envanterimizde, havuza CE uzmani aldik.
Baktik, arkadag bize ““CE uzmaniyim” dedi, bizim verdigimiz egitimin serti-
fikalarini getiriyor. Yani “ben uzmamm” diyen arkadagin benim kadar bilgisi
yok. O zaman ne yaptik? iste o MEDA Projesi kapsaminda gegen sene iki se-
fer toplu egitimler verdik, iicretsizdi. Yine bu sene Ankara’da Romanson’la
goriistiik, oniimiizdeki ay bunu devam ettirecegiz. Burada hem 6nce danig-
manlarla hem de daha sonra firmalarla egitim yapacagiz. Ancak bizim asl si-
kintinuz, bu konuda Tiirkiye’de yeteri kadar danigmanin olmamasi. Hatta ve
hatta benim uzman arkadaglarimin da bilgisi yok.

Bizim goyle bir tespitimiz de var: Sanayi Bakanlig1 “piyasa denetimi ya-
pacagim’ dediginde, bizim telefonlar kilitleniyor. Bunu biraz gevsetince, CE
konusunda telefon agilmiyor.

OSMAN DEMIRKAYA: Biz Genel Miidiirliik olarak 1.1.2004’ten itiba-
ren birinci 6 ay1 aynen uyguladik, ikinci 6 ay1 da aynen uyguladik. 2005’e gel-
dik, bir 6 aylik program daha yaptik, o program da su anda uygulaniyor, yani
orada gevseklik diye bir gey yok.

AHMET ALTUNDIREK: Bundan yaklagik 10 giin 6nce Bolu Atatiirk Li-
sesi’nde kat yakith bir sicak su kazanm patladi. Onunla ilgili herhangi bir bil-
giniz, aragtirmantz, denetiminiz, tespitiniz var m1? Bunun 6niimiizdeki ilk
toplantida Avrupa’da giindeme gelecegini diisiiniiyoruz, o yiizden sordum. It-
halciler bunu mutlaka bakanhgin dniine koyacaklardir. Sizin bu dénem igin-
de. aradan yaklagik 12 giin gibi bir siire gegti, bununla ilgili herhangi bir tes-
pitiniz oldu mu? Ciinkii bir sicak su kazan patladi.

OSMAN DEMIRKAYA: Hayir, olmadi, ama o konuyu arastirtiyoruz,
onu belirtmek istiyorum.

MUSTAFA SAYI (Makina Miihendisi): Kazan patlamalari -genelde bu
acik imbisattir ve “kati yakitl’” dediniz, agik olmasi mecburiyeti var- em-
niyet borularinin teknigine uygun dégenmemesinden ileri gelir. Biitiin kazan-
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larin, biitiin kalorifer tesisatlarinin Sanayi Bakanligi tarafindan mi olur,
Makina Miihendisleri Odas: tarafindan mi olur, birileri tarafindan mutlak
suretle incelenmesi gerekir ve mesuliyet altina girilmesi gerekir. Eger ben
dolagacak olursam, belki yiizde 50’ye varan oranlarda tesisatin yanlhs dogen-
digini soyleyebilirim. Kag¢ sene evvel Yesilkdy'de kazan patladi, 3 katin
betonlar1 ¢oktii ve orada kazanciyr sugladilar, dediler ki, “kazani saglam yap-
mad1.” O kazanci firma kazam saglam yapsaydi, o kazan yine patlayacaktu.
Su anda 3 kat goctii, eger saglam yapmis olsaydi o kazanini, yine o bina
yikilacakt1 beyler, bunu kimse diisiinmiiyor. Gittiler, kazani imal eden firma
sorumlularint hapse attilar ve olayr gecistirdiler. Bu, dogrudan dogruya,
diipediiz tesisat¢inin hatasidir, yani tesisat miihendisi bizlerin hatasidir, liit-
fen bunu kabul edelim.

Nasil dogsenmesi gerektigini DIN normlar1 yaziyor, yani bunlar bilinmesi
gereken gseyler. Bugiin belediye yok, Makina Miihendisleri Odasi’na el gektir-
diler, hicbir sey yok. Biitiin yeni mezun arkadaglarimiz, agabeylerinin
projelerini kopya ediyorlar, ustalarin elindedir, ustanin bilgisiyle kazanlar
doseniyor. Ben “bu kazan patlayacak” dedim, o kazan patladi. Obiir tarafta
“bu kazan patlayacak” dedim, o kazan patlayacak dedigim kazan, Bayindirlik
Bakanligi’nin onaylanmig projesinin tatbik edildigi bir tesistir. O miiteahhide
dedim ki, “kazanin patlarsa ingallah birisi 6lmez, ben sana bilirkisi olarak yar-
dimci olacagim” ve o kazan patladi. Cok basit, hep yanhs yapiliyor. Bunun
boyle bilinmesini rica ediyorum. Bugiinkii esas konu buydu diye
diigliniiyorum.

MUAMMER AKGUN (Universal Kazan): Oncelikle su yurtdigndan
gelen ithal kazanlarda su anda devletimiz ne gibi bir prosediir izleyerek, bun-
lar1 yurtigine kabul ediyor? O konuda goriiglerinizi rica ediyorum.

Diger sorum da Ali Sanieglu Beye: Bu stratejik yol haritasini tamam-
lamamig olan igletmeler herhangi bir destek alabilecekler mi, alamayacaklar
mi?

OSMAN DEMIRK AYA (Sanayi ve Ticaret Bakanhg): Kazanlarla ilgili
mecburi standart kapsamindaki, tigiincii iilkelerden gelen iiriinlerde mecburi
standart kapsaminda ve Dig Ticaret Miistesarlig1 Dig Ticaret Standardizasyon
Genel Miidiirliigii’niin TSE’yi gorevlendirmesi kapsaminda denetimler var.
Eger Avrupa Birligi iiyesi iilkelerden CE isaretli kazanlar geliyorsa, onlar da
direkt uygunluk beyanina dayanilarak yurtigine geliyor, yani teknik dosya
bazinda inceleme yapiliyor.
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MUSTAFA GOKER: Avrupa Birligi’'nden gelen iiriinler, giimriik birligi
karar1 geregi serbest dolagim hakkina sahip, iigiincii iilkelerden gelenler i¢gin
kontrol bolgesi...

ALI SANIOGLU: Biliyorsunuz, firmalar 6nce, anket sonucundan sonra
A, B, C ve D kategorilerine ayriliyor. Eger sizin firmaniz, -yani genelleme
olarak soyliiyorum- D kategorisindeyse, stratejik yol haritasi hazirlamaya
gerek yok. Eger firma, A ve B, C kategorisinde ise, mutlaka stratejik yol
haritas1 hazirlamasi lazim, yani onunla ilgili destek alamiyor.
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“NUKLEER REAKTORLERIN SON 50 YILDA
INSANLAR ve CANLILAR UZERINDE
BIYOLOJIK ETKILERI”

TMMOB
MMO Istanbul Subesi

22 Agustos 2005

Hayrettin KILIC

HAYRETTIN KILIC: 10 yil 6nce Aksam gazetesinde beni, “niikleer sev-
mez niikleer fizik¢i” diye tanimlamiglardi.

Bu aksam size, kisaca niikleer reaktorlerin nasil ¢aligtigini; madeninden
cikarilip, iglenip, reaktorde yanmasindan, dogada izole edilmesine kadarki
dongiisiinii anlatmak istiyorum. Ondan sonra kisaca, reaktorlerden ¢ikan rad-
yoaktif maddelerin, insanlar iizerindeki etkilerinden ve Tiirkiye etrafinda ge-
lisen niikleer tehlikelerden bahsedecegim.

Niikleer endiistrisinin nasil gelistigini kisaca anlatayim. Bildiginiz gibi,
Ikinci Diinya Savagi’ndan sonra Atlantik’in iki yakasinda; Amerika’da bagla-
yan niikleer endiistrisini, Avrupa ve Rusya takip etti. Amerikan Federal Hii-
kiimeti, 1954-1960’larda, elektrik iireten girketlere su mesaji verdi: “Niikleer
reaktérler kurun. Niikleer reaktorler icin gerekli FU'yii (fizyon iiriinleri), bi-
zim federal hiikiimetin fabrikalarinda, biz hazirlayacagiz. Niikleer FU’ yii si-
ze, biiyiik siispansiyonla verecegiz, fakat istedigimiz tek bir gey var. Niikleer
yakit yamp bittikten sonra, ¢tkan yakit cubuklarim biz istiyoruz, ¢iinkii iceri-
sinde, pliitonyum 239 var.”

Bildiginiz gibi pliitonyum 239, dogada bulunmuyor. Sadece niikleer reak-
torlerin ¢aligmasi sirasinda, uranyum 238’in indiiklemesiyle meydana geliyor
ve bu, bizim Tiirk tabiriyle; “eti sizin, kemigi bizim” demek. Boylece, niikle-
er endiistride patlama oldu, 60’lardan, 70’lere, 80’lere kadar geldi; fakat
80’lerden beri, niikleer reaktorlerin ¢evrede yarattifi sorunlar nedeniyle, bil-
hassa 3 Mil Adasi’ndaki tehlikeli durumdan sonra, Amerika’da son 26 sene-
dir, bir tane niikleer reaktér yapilmamigtir. Romiland’da yapilan bir niikleer
reaktor, anahtar1 hazir oldugu halde, ¢evrede yagayan insanlarin bogaltma pla-
n1 uygun olmadig igin, parca parga satilmigtir. Fakat, bilhassa Rusya’da du-
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rum degisik. Onlarin, 6yle bir problemi yok. Her sey hiikiimet ve askeriye ta-
rafindan halledildigi igin, ayn1 yarniga orada devam ettiler.

Bu olaya bir giincellik getireyim. Bundan, diyelim 10 sene evvel, soguk
savag bitince ve iki tarafin da niikleer bomba yapmak igin biiyiik pliitonyum
209 tanklar yeterli olunca, federal hiikiimet, soguk savagtan beri niikleer re-
aktorlerden ¢ikan yakit gubuklarini almiyor. Caligma sisteminde, niikleer re-
aktorden ¢ikan bu yakit cubuklarinin, bir miiddet etraftaki havuzlarda sogu-
tulmasi gerekiyor, sogutulduktan sonra da, reprosessing (yeniden igleme)fab-
rikalarina gidiyor.

Son 15-16 senedir bu havuzlarda, ¢ikan gubuklardan dolay: yer kalmamig-
tir. Bir miiddet havuzlarda tutuyorlar, ondan sonra ¢ikarip, reaktorlerin etraf-
larinda “drylen” dedigimiz kuru hangarlarda tutuyorlar. Bu ¢evrede yasayan
insanlar, “biz bunlar istemiyoruz” diye, elektrik sirketlerini mahkemeye ver-
diler. Su anda elektrik sirketleri de, “Bu gubuklar size aittir. Bu gubuklar
alin™ diyerek, federal hiikiimeti mahkemeye verdi.

Bu arada, Amerikan Federal Hiikiimetinin son 15 yilda harcadigi milyar-
larca dolara ragmen, bu atiklarin nereye konulacag: heniiz kesinlegmemigtir.
Nevada’da, Yuke Dagi’'nda, yaklagik 4 millik bir delik agildi; fakat, gittikge
her tarafindan sular geliyor, orasi da biiyiik bir fiyaskoyla bitti. Tabi bu arada,
Amerika’da askeri ve sivil niikleer atiklarin hangi eyalete konulacag: da, po-
litik olarak Nevada’nin bagina patlad: ve su anda yine mahkemedeler. New
York Times’de, biiyiik bir makale ¢ikt1 ve Nevada Senatdrii, -hanimefendiler
kusura bakmayin- “Nevada’nin niikleerce irzina ge¢ildi” dedi. Bunu s6yleme-
min sebebi, Amcrika’daki niikleer atiklarin boyutlarini géstermek.

Simdi, tekrar konumuza donelim. Gordiigiiniiz gibi, niikleer endiistrinin
sOyledikleri bunlar; fakat ben sizi, gercekte neler oldugunu gostermek igin,
kisaca gezdirmek istiyorum. Isterseniz, buradan baglayalim. Diinyada, belli
iilkelerde uranyum rezervleri var; Dogu Almanya, Avustralya, Rusya, Kana-
da. Oyle bir madene gidelim. Burada cikarilan madendeki uranyum 235 ve
uranyum 238, oksit halinde. Buradan, 440 ton maden ¢ikaralim ve bunu takip
edelim. Bakalim, ne olacak?

440 ton, yaklagik 10 tren vagonu eder. Bu maden, ¢iktig1 zaman, bir siirii
enerji harcanmyor ve gevreye karbondioksit ¢ikiyor. Bu madenin gikarilmasi
sirasinda, yine gevreye radyum, radon ve pronyum gazlari gikiyor. Ayni sey-
ler, nakliye sirasinda da oluyor. Cikan, yaklagik 440 tonluk maden, yakinda-
ki bir 6giitme tesisine gidiyor. Bu maden, 6giitme tesislerinde, altin1 ¢ikardik-
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lan ve uyguladiklar1 kimyasal uygulamalarla, 33 ton toz haline geliyor. Geri-
ye kalan yaklagik 400 ton, bu milin (Mil: Ogiitme tesisi) etrafindaki gevreye
birakiliyor. Bunlarin igerisinde de, biiyiik miktarda arsenik, uranyum 238, 235
ve bu radyoaktif maddeler var.

Bu, toz haline geldikten sonra, confirtion -¢evrilme- fabrikalarina gidiyor.
Bu uranyum, c¢evrilme fabrikalarinda oksit haline getirilerek, sar1 pasta hali-
ne geliyor veya uranyum frogsait gaz haline geliyor. Bu proseste de, “ta-
ilings* dedigimiz, yine arsenik ve asitler ¢ikiyor; fakat, asil kati madde olan
uranyum 238 geriye kaliyor. Uranyum 238, tungsten, ¢ok sert bir madde. Su
anda Amerikan -NATO da dahil olmak iizere- ordularindaki “silver bullet”
dedikleri kursun mermi, tanklarda ve ugaksavarlarda kullaniyorlar. Bu mer-
milerden yaklagik 40 bin ton, Birinci Korfez Savaginda Irak’a atildi, yaklagik
bir o kadar da, Kosova Savaginda Sirbistan’a atildi. Bunun, ¢evre ve askerler
iizerindeki etkilerinden biraz sonra bahsedecegim.

Bundan sonraki adimda, maden, zenginlestirme tesislerine gidiyor. Zen-
ginlestirme tesislerinde, ¢ok azalan uranyum 235 oraninin, yiizde 3’ e ¢ikaril-
masi gerekiyor ki, niikleer reaktérde yakit olarak kullanilabilsin. Bu ¢ok pa-
hal1 bir sistem ve diinyada 4-5 iilke tarafindan yapilabiliniyor. Bu, boyle kii-
ciiciik bir baraka veya kiigiik bir hangar degil. Bu tesisi igletmek, elektrik
iiretmek igin, 4 tane reaktor kullaniliyor. Boyle bir tesisten ¢ikan atiklari tah-
min edebilirsiniz.

Burada uranyum 235, yiizde 3’e ¢ikariliyor ve uranyum 238, yiizde 97’ye
ulagiyor ve yine, ¢evreye biiyiik miktarda atiklar birakiliyor. 440 tonla bagla-
dik, 1320 kilogram kald1. Geriye kalan 439 kiisur ton, buradan buraya gelene
kadar ¢evreye sacild.

Bu zenginlestirilmig FU, sonra FU fabrication’lara gidiyor. Bu da, umumi-
yetle yan bir tesis ve ¢ok biiyiik bir tesis. Orada, bu zenginlestirilmis uranyum
FU, seramikler haline getiriliyor. Seramik silindir; yaklagik 4-5 santimetre ve-
ya 0.5 ing, 10 santimetre kalinliginda ve bunlar, reaktorlerin korunu meydana
getirecek FU’yu essamble yapmak igin, kadmiyum tiiplerin igerisine koyulu-
yor. Bu kadmiyum tiiplerinden 40 bin tanesini diisiiniin. Bunlar birlegtirilerek,
yaklagik 100 ton agirliginda, reaktoriin koru meydana geliyor. Reaktoriin ko-
ru hazir oldugu zaman, eger reaktoriin igerisindeki radyoaktif seviyesini 6l-
cerseniz, yaklagik 1 kiiri. Bu, uranyum 235’ten ve 238’den, bir de iglerinde
hild radon, vesaire varsa, yaklagik 1 kiiri.

Bundan sonra, bu FUyii reaktériin igine koyuyoruz. Benim konusmala-

73



Sube ve Temsilcilik Séiylegileri

rimda; “zincirleme reaksiyon nedir?” diye hep sorarlardi. Reaktoriin igerisin-
de ne oldugunu, herkesin anlayacag bir gekilde, kisaca anlatmak istiyorum.

Hatirliyorsunuz, bu madenden ¢ikarip zenginlestirdigimiz, tiiplere koydu-
gumuz FU’yii, reaktoriin icerisine koyuyoruz. Reaktériin igerisinde su var.
Bir notron jeneratoriiyle, sudaki notronlar1 yavaglatiyoruz ve niikleer reaksi-
yonu indiikliiyoruz. Uranyum 235, uranyum 236 izotopuna doniigiiyor; fakat,
uranyum 236 izotopu dengesiz ve tabiatta da her dengesiz element, dengeli
hale gelmek ister; durduramazsiniz. Dengeli hale gelirken de, bazen alfa, ba-
zen beta 1g1nlar1 ¢ikigi olur, bazen de pargalanir, ikiye boliiniir.

Uranyum 236 ikiye béliinerek, yeni 2 tane kiigiik par¢acik meydana geti-
riyor; fakat, bu arada, enerji agiga ¢ikiyor. Bu enerji, partikiillerde, ekside, ga-
mada, alfa ve betada. Reaktorii ¢aligtiran bu enerji; yani, reaktoriin igerisinde-
ki suyu 1sitan, reaktoriin cinsine gére basingli veya kaynar olarak buradan ¢i-
kan enerji, tiirbinlere gidiyor, buhara doniigiiyor ve tiirbinlerde de elektrik ya-
piyor; fakat olay, burada bitmiyor.

Zincirleme reaksiyonda olayi su: Bu reaksiyon sonunda, 3 tane notron da-
ha ¢ikiyor. Bu 3 nétron, “etrafa bakiyor, aman burasi ne giizel” deyip, oteki
uranyum 235’i goriiyor, yeni bir reaksiyon indiikliiyorlar. Bu yeni bir reaksi-
yon da yeni bir reaksiyon indiikliiyor. Bu yeni reaksiyonlardan, tekrar 3 tane
daha ¢ikiyor, 3 tane daha ¢ikiyor, 3 tane daha ¢ikiyor. Zincirleme reaksiyon,
basit¢e bu. Diyelim, | tane notronla baghyorsunuz, yaklagik 1 saniyede, eger
bu reaksiyon kontrol edilemezse, 20 bin tane nétron ayirabiliyorsunuz.

Bir de, “reaktor patladi” diye duyuyorsunuz. O nasil oluyor, kisaca onu da
anlatayim. Simdi, reaktorii dizayn ederken, belli parametreler var. Eger, not-
ronlarin sayisim kontrol edebilirseniz, diyelim ki reaktor ¢aligirmaya bagla-
diginda 1000 tane nétronla baglayip, o 1000 tane nétronu devamli ayni gekil-
de tutarsaniz, buna “reaktor critical” diyoruz; sorun ¢ikmiyor. Eger, bir sekil-
de bir yanlighk olursa; 1000 taneden baglayip, bu nétronlari kontrol edemez-
seniz, -bunu kontrol eden yakit cubuklari, boron veya karbon, grefayt- birden
bire exponentional (matematiksel) olarak artiyorlar, reaktdr “super critical”
oluyor ve meldaun ve Cernobil’deki gibi patliyor. Eger tersi olursa; ndtron
100Q taneyle baglayip 100 taneyle bitiyorsa, reaktor zehirlenmig oluyor ve du-
ruyor. Cernobil’deki olayda, bu nétronlar1 kontrol eden gubuklar yariya kadar
diigmiis (stack olmus) ve 2 dakikada biitiin reaktdr patlamigti.

Reaktoriin ¢caligma siiresine ve ¢aligma giiciine bagh olarak, normalde 100
tonluk bir bandle, 2 senelik, baz1 durumlarda da daha uzun siirelik elektrik
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Uretebilir. Diyelim ki omrii bittigi zaman; yani, igerisinde elektrik iiretecek
kadar radyoaktif uranyum 235 kalmadig1 zaman ¢ikarilir ve havuzlara konur,
reaktore yeni FU konulur; fakat bu gikan 1 kiirilik igeri koydugumuz yakit gu-
buklarinin radyoaktif sayis1 2 milyona ¢ikmigtir. Bunun sebebi de, sadece ora-
da uranyum 235, 238 yiiklenmiyor, orada, yiizlerce yeni izotop meydana ge-
liyor ve bu yiizlerce yeni izotop, hemen yar1 omiirlerini bitirerek sogumuyor-
lar, bazen 5 yil siiriiyor. Bunlarin hepsini havuzlarda tutmaniz gerekiyor; fa-
kat, bunlarin icerisindeki en 6nemli madde; pliitonyum 239. Hala yanmamig
uranyum 235 var. iyoden 131, sizyum 137, stroryum 90; bunlar en 6nemli ve
cn tehlikeli maddeler.

Bu cubuklar soguduktan sonra, tekrar reprosessing fabrikalarina gidiyor.
Yakit gubuklari, bu biiyiik tesislere giderek, nitrik asitler igerisinde eritiliyor.
Biiyiik ve karigtk kimyasal reaksiyonlardan sonra, iclerindeki pliitonyum
239’a ayriliyor ve geri kalan, héla ige yarayan uranyum 235 ¢ikarilyor; fakat,
bu gordiigiimiiz 100 tonluk yakit cubuklari, nitrik asitler ve sivilarda ¢6ziildii-
gii icin, meydana ¢ikan atik hacmi, yaklagik 200 bin defa daha fazla; ¢iinkii,
sivi haline getirdiniz.

Bu pliitonyum 239 ¢ikarildiktan sonra, bomba yapilmasi igin askeri fabri-
kalara yollaniyor, geriye kalan atiklar da, ¢elik tanklar icerisinde. Bu atiklar
da iice ayriliyor; al¢ak seviyeli, orta seviyeli, yiiksek seviyeli. Bilhassa yiik-
sek seviyeli olanlar, biiyiik ¢elik tanklara konularak, dogada izole edildi. Fi-
kir vermesi bakimindan, bir tankin resmini gostereyim. Bunlar boyle kiigiiciik
tanklar degil. Niikleer endiistrinin dedigi gibi, “tanklara koyup, Ay’a yollaya-
cagiz, denizin dibine atacagiz” degil.

Bundan sonra kalan, bu algak seviyeli ve orta seviyeli yakitlar da, normal-
de daglarda agilan magaralara koyuluyor; fakat, Amerika’da su anda, o maga-
ray1 delmeye hila devam ediyorlar. Tabii bu arada, bizim de paketlerimiz de-
liniyor; ¢iinkii, Amerikan Hiikiimeti, bu ig bagladig1 zaman, herkesin elektrik
faturasina 1 cent koymug. Bunlar, mahkemelik olduktan sonra, simdi yeni or-
taya ¢ikiyor. Bu 1 cent’lerin sebebi de; niikleer reaktorlerin 6mrii bittigi za-
man, o parayla, bu daglardaki magaralar yapilacak; fakat su anda, o para da
ortada yok.

Tabii, biitiin bunlar olurken, gene ¢evreye, biiyiik miktarda atiklar atiliyor
ve proseslerin hepsinde, dikkat ederseniz, biiyiik miktarda karbondioksit, kar-
bon monoksit ve enerji sarf ediliyor. Bazen, niikleer endiistrinin dedigi gibi,
millet zannediyor ki, madeni aliyorlar, niikleer reaktoriin igerisine atiyorlar,
elektrik yaniyor. Gordiigiiniiz gibi, hi¢ dyle degil.
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Bu kazalara girmeyecegim. Ne olup, ne bittiginden, hepimizin haberi var.
Asil 6nemli problem surada baglhiyor: Normalinde bir niikleer reaktoriin 6m-
rii; caligmasi ve iirettigi enerjiye gore 20-30 y1l. Sonra, en azindan Amerikan
kanunlarina gore, parga parga sokiiliip, cevreden izole edilmesi gerekiyor; fa-
kat, bir tek Yankee harig, su ana kadar hicbir tanesinde 6yle olmadi; ¢iinkii,
ortada para yok. Amerikan Hiikiimetinin rakamlarina gore, reaktérden ¢ikan
| metrekiip; tornavida, pense, pipe, vana vs. izole etme fiyati, 1995 rakamla-
rina gore 325 dolar. Su anda, tahmin ederim 500 dolar civarindadir. Ortalikta,
boyle bir para da yok. Su anda 104 tanesi ¢alisiyor. Reaktor kapandiktan son-
ra nasil izole edilecegi, ne olacag: agik degil.

Tiirkiye’de reaktorleri satmak, kurmak isteyenlerin, bunlardan haberi yok
mu? Var., S6ylemiyorlar. Niikleer endiistri, giizel nehirlerin yaninda, gollerin
yaninda, bir reaktor binasini ve etrafinda kiirek ¢ekenleri, yiizenleri gosteriyor.

Niikleer reaktorler hakkinda soyleyeceklerim bu kadar. Bununla ilgili so-
runuz varsa sorun; ¢iinkii bagka bir konuya gegmek istiyorum.

METE TUTUNCU: Benim bir sorum var. Son zamanlarda, 6zellikle Tiir-
kiye'ye doniik, yogun bir propaganda var. Ugiincii kugak, niikleer santraller
teknolojisi ilerletildi ve de atiklarla ilgili sorunlar, ihmal edilir diizeye getiril-
di. Bu konuda biraz ag¢iklama yapar misiniz?

HAYRETTIN KILIC: Ugiincii kusak veya ikinci kugak reaktérlerdeki
gelisme, sadece reaktor binalarinda olan geligtirmedir. ikincil sogutma sis-
temleri biraz daha geligtirildi, hidrojen yanginlarina karg: sistemler gelistiril-
di, kindensinler yapilds; fakat, asil problem olan yakitlar ve ¢evre problemin-
de bir degisik yok. Yani belki yeni tip bir reaktor yapabilirsiniz, belki, o reak-
toriin patlamasi imkénsiz olabilir; fakat, bunlar ne olacak? Bunlar, hala orada.
Bunlarin anlatilmasi gerekiyor. Olay, sadece reaktodrle baglayip bitmiyor.

Bir niikleer fizik¢i olarak da sdyleyeyim. Su anda, benim bildigim kada-
riyla, ne kadar geligtirilirse geligtirilsin, bir reaktor korunun, su ana kadar bil-
digimiz hi¢bir maddesi yok. Size bir ornek vereyim. Bazi reaktorlerde, 1 ing
kalinhigindaki buhar tagiyan tiipler, 10 sene sonra 2 milim oluyor. Bu tabiat.
Bunun kargisina gegemezsiniz. Yeni bir element iiretemezsiniz; ¢iinkii, miim-
kiin olan biitiin elementleri iirettik. O yapilan propaganda, sadece reaktoriin
koru olarak yeni dizaynlar.

Bir sey daha soylemek istiyorum. Gordiigiiniiz gibi bu niikleer sayk, sade-
ce niikleer miihendislerinin igi degil. Ama, bugiine kadar, bilhassa Tiirkiye’de,
bu isi niikleer miihendisleri biliyor. Bu igi yalmiz niikleer miihendisler degil,
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bayinda gordiigiiniiz gibi; maden miihendisleri, kimya miihendisleri, metaliir-
ji miihendisleri, makina miihendisleri, elektrik miihendisleri, elektronik mii-
hendisleri, hepsi bilmeli. Su dongiide gordiigiiniiziin, ancak yiizde 10’u niik-
leer miihendislik. Fakat, bir elektrik miihendisi veya bir makina miihendisi bu
olaya kargi ¢iktig1 zaman, niikleer miihendisler; “Siz bu igten ne anlarsiniz?
Bu ig, bizim igimiz” diye, hemen atilirlar. Aslinda is daha ¢ok oteki disiplin-
lerin isi.

SORU: Cernobil’de, nétron koruyucu tabakanin, koruyucu levhalarin is-
mi neydi?

HAYRETTIN KILIC: Grefayt; karbon.

SALONDAN: Cernobil’deki yanginin ¢ikig nedeni olarak, “biiyiik oranda
lizyon olay1” dediniz; fakat, iyice anlagilmasini istiyorum. Orada sanki, mali-
yet unsuru diigiiniilerek onlar ¢ikartilmig, onlar gikarildig icin, ntron sondii-
rlicii koruyucularin azlig1 nedeniyle, koruyucu tabakanin patladig1 sdyleniyor.
Siz, o olayin nedenini biraz daha agar misiniz?

HAYRETTIN KILIC: Rusya’da yapilan reaktérlerin, beton binasi yok ve
¢ogu reaktoriin notronlarin yavaglatan grefayt; karbon. Abzorve ediyor. Bir
de, bu notronlar fazlalagtigi zaman, “reaktor kritik oldugu zaman”, reaktériin
korunun iistiindeki kodminyom ya da borondan olugan kontrol gubuklari n6t-
ron ya da power seviyesini belli yerlere kadar indiriyor ve dengelenince sevi-
ye orada kaliyor.

Cernobil’de, bir deney yapmiglar. Oradaki miihendisler: “Eger reaktorii
durdurursak, tiirbinlerde mevcut buharla ne kadar elektrik iiretiriz?” demigler.
Bizim bildigimiz kadariyla, amag¢ buymug. Durdurmuglar; fakat, o arada kont-
rol cubuklarini indirirken, kontrol ¢cubuklar yarida kalmig veya doértte bir in-
mig. Dortte biri veya yarisi indigi igin, igerideki nétron, birden bire fazlalagi-
yor. Birden bire kiigiik bir reaksiyon ve kiigiik bir atom bombasi oluyor; ya-
ni, farki yok, atom bombasinin ¢aligma prensibi de ayn1 ve o andan itibaren,
yapacak higbir geyiniz yok.

Grefaydin problemlerinden biri de, yiiksek sicakliga ¢iktig1 zaman yaniyor
olmasu. Biiyiik sicaklik meydana geliyor. Amerika’daki reaktorlerin ¢ogu su-
dur veya basingh sudur; ancak hidrojen yanmasi olur. Grefayd yiiksek sicak-
larda yandigi igin, her seyi daha da alevlendirdi ve patladi.

Yine hep yanlig anlagilan bir seyden bahsetmek istiyorum. Bildiginiz gibi,
radyasyonun insanlar iizerindeki etkilerini duyuyoruz. Algak, yiiksek doz,
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100 mili rem, | red gibi, bir siirii karigiklik var ve bu karigiklik da, bilimin az-
ligindan degil, niikleer endiistrinin, bu Hirogima’nin etkilerini minimuma in-
dirmeye ¢alismasindandir.

Bildiginiz gibi, viicutlarimiza giren bir partikiil veya bir izotop, eger radyo-
aktifse -bu ya elektron ya alfa pargacigi- 2 proton, 2 elektron veya rontgen 1§1n-
lar1 yaytyor ve bunlarin birimi de rad’dur, sitivert’tir. Kafanizi karigtirmak iste-
miyorum. Bunlann, viicuttaki biyolojik etkilerini ¢ikarmak igin, biyolojik bir
katsayiyla carpilir. Diyelim ki bir alfa pargacigi bobreginize gittigi zaman, 10
tane partikiil yayiliyorsa, onu 10’la ¢arparlar veya sezyum 137 girerse, ayn
vakitte 100 pargacik ¢ikariyorsa, 100’le carparlar; su ana kadar hep oyle kal-
mugtir. Amerika’da, RNC’nin kanali vardir. Senede dogal kaynaklardan gelen
radyasyon miktar1 18 remdir. 100 mili reme kadar da ¢alisanlar absorbe edilir;
fakat, olay Oyle degil. Niye 6yle degil? Kisaca sdyleyeyim.

Bildiginiz gibi her izotopun, ayr kiitlesi, ayr1 atom numarasi, dengesiz
halden, dengeli hale gegebilmesi igin, belli bir émrii var. Buna, “yar1 dmiir”
diyoruz. Yan omiir, yu demek: Diyelim ki | kilogram pliitonyum 239 var. Bu,
24 bin y1l sonra, yarim kiloya geliyor; ama, 24 bin y1l, saniyede 37 milyar par-
tikiil ¢ikarmasi lazim. Ondan sonra, o geri kalan yarim kilo, 24 bin yil daha
geciyor, 250 grama geliyor. Normalinde, 10 6miir yili sonra, bir radyoaktif
element, bir tag gibi radyoaktifsiz hale geliyor.

Kisaca sunu sdyleyeyim: Herhangi bir maddenin, | saniyede, 27 milyar
partikiil ¢ikarmasi gerekir. Simdi, pliitonyum 239’la, zinom 135’i alalim. Bi-
rinin yar1 émrii 24 bin yil, digerinin sadece 9 saat. | kiirilik radyasyon yap-
mak i¢in, pliitonyumdan 16 grama, fakat zinomdan, 0.3 grama gerek var; ya-
ni, ayn1 miktardaki radyasyonu yayinlamak igin, degisik elementleri, degigik
kiitlelerde harcamak gerekiyor.

Bagka bir 6rnek: Diyelim ki aymi kimyasal yapiya sahip olan 238 ve 239’un
her birinden 1000’er tane atom alalim ve afiyetle igelim. Simdi, bu pliitonyum
238’in yar1 6mrii 86 yil, pliitonyumun 239’un 24 bin yil. 30 y1l sonra doktorla-
ra gidelim, bakalim o 1000 tane atont, bize ne yapiyor? Bu pliitonyum 238, 220
defa boliinmiis; fakat, yagama 6mrii 24 bin yil olan pliitonyum 239’dan daha
higbir haber yok. Gordiigiiniiz gibi kisa 6miirlii olan, viicudunuza 220 defa bi-
yolojik etki yaptig1 halde, digerinin heniiz hi¢bir seyden haberi yok.

Bagka bir ornek: Diyelim ki ayni miktarda 1 mili kiiri pliitonyumdan
238’den alalim, | mili kiire de, yine pliitonyum 230’dan alalim. 30 yi1l sonra
bakalim ne oldu? 30 yil sonra baktiginizda, pliitonyum 238’den, sadece yiiz-
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de 22’si bozulmug; fakat, pliitonyum 230°da, hala bir haber yok. Niikleer en-
dUstrinin veya niikleer giiglerin ¢ikardigi bu katsayi, gordiigiiniiz gibi bunla-
rin hi¢ birine uymuyor. Hangisini, hangi katsayiyla ¢arpiyorsunuz? Bunlarin
hepsinin kimyasal yapilar bagka. Viicudunuzda trilyonlarca hiicre var. Hangi
hiicreye, hangisinin gidip, nasil biyolojik etkileri oldugunu, bir katsay1yla ¢ar-
pamazsimz ve bugiine kadar, hep ¢arpilmis.

Viicudumuza, iyonize edici bir radyasyon girdigi zaman, daha DNA’lara
gitmeden, hiicrelerimizdeki ilk kromozomlarimizla karsilagirlar. Bunlarin
yuptiklari en biiyiik zararlardan biri; kromozomun bir kolunu koparmalaridir.
Kolu kopan kromozom, kendini tamir etmek igin, daha uzun veya daha kisa
bir kolu tamir etmeye ¢aligiyor ve mutasyonlardan, degisik hiicreler meydana
getiriyor veya iki kolunu birden kiriyor. Diyelim ki, kolu kopamadi. GTSI,
kromozomlar iizerindeki bu milyarlarca DNA seviyesine girdigin zaman ora-
duki genleri iyonize eden radyasyonu etkiliyor. Genlerimiz, iletken. Onun i¢in
iyonize eden radyasyonla hemen reaksiyona giriyor ve genlerin yapist bozu-
luyor. Genlerin yapist bozuldugu zaman, -milyarlarca yilda programlanmig-
genleri tamir etmek istiyoruz. Genleri tamir edince, yanlig kodlamalar oluyor.

Cok uzun girmeyecegim,; fakat, bu isi aylarca ¢alistim. Yanhs kodlamalar
oldugu zaman, bir defa boliinmesi gereken hiicre, diyelim 1000 defa béliinii-
yor; tiimor, 10 bin defa béliiniiyor; kanser. Su anda Rusya’daki, Ukrayna’da-
ki epidemik problemlerden biri. Ukrayna’da, yaklagik 30 bin tane ¢ocuk, tiro-
it kanseri. Bunlarin, 3 bin tanesinin, su anda tiroit bezleri ¢ikarilmus.

Bu, yine basit bir 6rnek: Hangi elementler, viicuttaki hangi organlara daha
¢ok hasar veriyor. Mesela siziyum 137’nin kimyasal yapisi, kalsiyuma gok
benziyor; viicuda girdigi zaman, kemikleri ariyor, kemik iliklerini ariyor.
Kimyasal olarak viicudu, tuz gibi bir ey zannediyor. En 6nemlilerinden biri
su: Yukarida gosterdigim elementlerin viicudumuzdaki hormonlarimizi ya-
pan, -kusura bakmayin, bunlarin Tiirk¢e’lerini bilmiyorum- tiymins silin gibi,
kolonlarimizi ayarlayan organlara gitmesi. Mesela iyodin 131-129, direkt ti-
roit bezlerine hiicum ediyor. Normalde viicut, iyot iiretiyor. Viicuda iyot gir-
digi zaman, viicut; “Aman ne giizel biraz daha fazla ver” diyor, buraya yiik-
lilyor ve kanser oluyorsunuz.

Daha ¢ok karigik geyler var; hiicrenin i¢indeki haberlesmeyi ayarlayan
kodlarin bozulmasini, hiicrelerin igine girip ¢ikan besinlerin ayarlanmasini,
galiba bir ay evvel, nihayet Ingiliz Hiikiimeti kabul etti. Biliyorsunuz niikleer
endiistri bu giine kadar, algak dozlu radyasyonun, tehlikeli olmadig: gibi, ba-
zilarinin da insanlara faydali oldugunu iddia ediyorlardi. Ingiliz Hiikiimeti ni-
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hayet kabul etti; alcak dozlu radyasyon, nasil alirsamiz alin, insanlara zararl.
Saghk hakkinda sOylemek istediklerim de bunlar.

DEVRIM YILDIRIM:

Ben, niikleer tipla ilgili bir sey sormak istiyorum. Aslinda en ¢ok merak et-
tigimiz konulardan birisi bu; ¢iinkii, hepimiz hayatimizda, bilmem kag kere
akciger filmi cektirdik, bir siirii radyasyona maruz kaldik. “Az radyasyon za-
rarl1” dediniz. Ak merkez, Metro City ya da havaalaninda, bazi cihazlardan
geciyoruz. Bunlar da, yeterince zararli. Niikleer tibbin alternatifi araniyor mu
ya da bunun zararli oldugunu doktorlara ya da insanlara nasil anlatacagiz?
Bunu sormak istiyorum.

HAYRETTIN KILIC: Niikleer tip konusunu halletmek biraz zor; ¢iinkii,
ilag firmalar1 -6zellikle Amerika’da- var. Su anda Amerika’da televizyona
baktiginiz zaman, araba reklamdan ¢ok, ilag reklami var. Reklam g6yle diyor:
“Viegra. Doktorunuza sorun; sizin igin iyi mi?”

Niikleer endiistrinin tip boliimiinii etkilemenize imkén yok. Fakat, soyle
yapilabilir: Ben. birka¢ defa Tiirkiye’de de duydum. Endiistri denetlenebilir.
Bizde denetleniyor. Diyelim ki ¢ikan bir parga, geldigi yere gider ve takip edi-
lir: ama, duyduguma gore birkag yil evvel, cihazlardan ¢ikan bazi pargalar
hurdaciya gitmig. Zararli. Miimkiin oldugu kadar -bilhassa ¢ocuklar- réntgen
cektirmeyeceksiniz. Su anda tipgilar ikiye ayrilmig durumda. Tipgilarin yiiz-
de 50’si; “Hanimlarin gogiis kanserinin sebebi, cocukluklarinda gektirdikleri
rontgenler” diyor, diger yarisi; “Hala belli degil” diyor; fakat, ne olursa olsun,
radyasyon, neticede radyasyon. Ben sahsen, bagimdan bir siirii kaza gegmesi-
ne ragmen rontgen ¢ektirmiyorum.

Simdi, Tiirkiye’nin etrafindakileri biraz konugmak istiyorum. Tiirkiye’nin
ctrafindaki tehlikeler geligiyor. Biliyorsunuz, kuzeyimiz Rusya. Rusya’ya,
Atom Enerji Komisyonunun bir agirhig: yok; fakat, diinyanin diger taraflarin-
daki, bilhassa Avrupa, Amerika ve Uzak Dogudaki niikleer reaktorleri denet-
leme yetkisi var. Batimizda; Bulgaristan’da, Cernobil benzeri reaktorler var-
di. Avrupa Birligine giderek, onlar meseleyi, yar1 yariya hallettiler. Avrupa
Birligi, onlarin ¢cogunu modernlestirdi ve Avrupa Birliginin kanatlar: altinda-
lar; fakat, iiziilerek soylemek istiyorum ki, Ermenistan’daki Matsemor Niik-
leer Reaktorii, su anda tik tik tik eden bir Cernobil.

Ben, Karsliyim. 35 sene sonra Kars Belediye Reisi beni, bir meseleyi arag-
tirmam igin davet etti ve ben, “Ermenistan’da ne olup, ne bitiyor?” diye, de-
tayh arastirdim. Size, kisaca s0yleyeyim. Ermenistan’da 2 tane reaktor vardi.
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Biliyorsunuz Ermenistan’da, 1980’lerde biiyiik deprem oldu. O depremde, bu
2 niikleer reaktor ¢alisamaz hale geldi ve kapatildi. 1992 Karabag Savagindan
sonra bizler ve Azerbaycan, elektrik ve enerjiyi kesince, Ermenistan Parla-
mentosu karar ald1 ve bu reaktorlerden bir tanesini tamir ederek, elektrik iiret-
meye karar verdi. Ikincisi, tamir edilecek gibi degildi. Bunu yapmak icin de
Batidan; bilhassa Fransa ve Amerika’dan yardim istedi.

IE’nin yolladig: eksperler, Matsemol 2 iinitesinin, bat1 standartlarina yakin
sekilde ¢aligmas: igin, yaklagik 200 tane miihendislik degisikligi, galiba bir-
kag bin tane de teknik degisiklikler yapilirsa, ¢aligtirilabileceginin raporunu
verdi. Bu raporla Ermeni Hiikiimeti, 2002 yilina kadar yaklagik 500-600 mil-
yondolar, batidan yardim aldi. Bunun 200-300 milyon dolar1 hemen geldi, re-
aktor tamir edildi. Yeni sistemler kondu. Fakat Bati, bu paray: verirken, 2004
yilinda bu reaktoriin kapanmasi gartini koydu. Boylece, Matsemor ¢aligmaya
bagladi. Matsemor zaten, 600 megavatlik kii¢iik bir reaktor; fakat, diige kalka
caligtig1 icin, senede ortalama 300 megavat yapan bir reaktor.

Ben de bu olaya, 2001 yilinda ¢agrildim. Biz, “1 senemiz var” dedik. Ben,
Kars Kent Konseyi adina, Uluslararast Atom Enerjisi Komisyonu’na, 6 say-
falik, Cernobil’de ne oldugu, burada ne olabilecegi konusunda, ¢ok acikli bir
mektup yazdim. Bizim belediye reisimiz bunu, elden Viyana’ya gétiirdii. Ona
da; “Soyledikleriniz dogrudur. Higbir gey yanlhs degildir. Cernobil’de bunlar
olmugtur. Bunlarin aynisi, burada olacaktir ve bizim, buray: kapatma yetki-
miz yok; fakat, biitiin baskilar1 yapacagiz” diye, benimkinden daha acikl bir
rapor verdiler.

Ben, bu konugmayi hazirlarken, Amerikan Enerji Bakanliginin her iilkeye
ait argivleri var, oradan, bunlarin ne kadar kaza yaptigini1 ¢cikardim. Her sene
3-4 tane kaza olmus. Bunlar, Uluslararasi Atom Enerjisi Komisyonu’na bildi-
rilmesi gereken kazalar. Bildirmediklerini de, bilmiyoruz. Ben bakiyorum,
2001 yilinin sonunda, IE’ye hicbir geyi rapor etmemigler. Ne bir kaza raporu
cdilmig, ne bir acil durum bildirilmig. 2000 yilinin baginda, Ermenistan Par-
lamentosu bir karar alarak, Ermenistan’daki biitiin enerji iireten; gaz, hidro-
elektrik, bilhassa niikleer reaktorlerin ¢aligtirma lisansini, Rus Gasprom gir-
ketine vermisg. Boylece, Uluslararasi Atom Enerjisi Komisyonu aradan ¢ikti.
Higbir denetleme yapilamiyor. 2002 yilindan beri higbir gey rapor edilmemis
ve su anda, 10 yil daha ¢aligtirmaya karar verdiler. Bu, biiyiik tehlike.

Kars’a gittigimde, bu kadar da anlatamadim. Bana, “Bu kadar anlatmayin.
Zaten Kars, bogald, gerisi de bogalacak” dediler. Yetkililer oturuyor; “Bir ka-
za aninda, bosaltma planiniz var m1?” diye sordum. Kimse, dyle bir gey duy-
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mamis, kimi bosaltiyorsunuz? Bu reaktor, Ararat Vadisi’nde; Erivan’dan 28
‘kilometre, Igdir’dan 10 kilometre uzaklikta. Onlarin tarafinda 2 milyon insan
yastyor, bizim tarafimizda da, Igdir’1, Kars’1 koyunca, 300-400 bin kisi yasi-
yor. 2. 3 milyon kisinin kagacagi yer yok; ¢iinkii, etraflar1 dag.

Peki, diyelim ki bir akut kaza oldu. Bir akut radyasyonuna cevap verebi-
lecek doktorlariniz var mi1? Peki, boyle bir sey oldugu zaman ne yapacaklari
konusunda, ¢ocuklar okullarda egitiyor musunuz? Cocuklara ve hamile in-
sanlara, bir kaza oldugu zaman, potasyum iyotat hapindan dagitabilecek mi-
siniz? Bunu, kaza oldugunda aliyorsunuz, bu sizin tiroidinizi koruyor.

Ben, Amerika-Verimond Eyaletinde oturuyorum. Verimond Eyaleti kanun
¢ikardi. O ¢evrede yasayan ¢ocuk ve hamile kadinlara hap dagittilar; “Yoksa,
reaktorii durdururuz” dediler. Oyle bir sey de yok. “Haber verme, alarm siste-
mlmz var mi1?” dedim. “Atom Enerji Komisyonunun, sinirda bir seyi var” de-
dller. Bir o kadarini biliyorum. Bunu soyleyenler, o vilayetin yetkilisi.

Bir giin sonra CNN’den beni buldular ve bunlari anlattim. O arada, benim
telefonumu kapattilar ve diger telefondaki yetkili; “Uziilecek bir sey yok. Bi-
zim, orada, alarm dedektorlerimiz var” diyor. Ben, telefonu kapatmig oldum.
Tamam, dedektorler var. Sen, Ankara’da aninda reaktdriin patladig haberini
aldin. Bosaltma planin var mi, doktorun var mi, yangin séndiirme sistemin var
m1? Boyle bir iilkedeyiz ve bu iilke, 3 tane niikleer reaktér yapmak istiyor.
Olacak gibi degil. Burada kapatiyorum; ama, bilhassa miihendis dallarindan
ricam su: Matsemor, ¢ok dnemli.

Bir sey daha deyip, kafamzi karigtirayim ve kapatayim. Vaktim olsaydi, si-
ze biitiin dokiimanlar1 gosterecektim. Ermeni Hiikiiimeti, Matsemor’a devam
etme gerekgesi olarak; “Bizim, enerjiye ihtiyacimiz var” diyor; fakat, benim
yaptigim aragtirmalar sunu gosterdi ki, Iran’dan gelen gaz borusu, 60 kilomet-
re kalmig, tamamlamiyorlar. Hazirda bir baraj varmig, onu bitirmiyorlar. Gaz-
la calisan 3-4 tane santral varmis, onlar yiizde 40 kapasiteyle isletiyorlarms;
fakat, asil ilginci su: Kars Kurultayinda, Giircistan’dan bir vali gelmigti. 2-3
giinde ¢ok iyi arkadas olduk. Giircistan’in agagi bolgelerinde yagsayan Ermeni-
lere, bedava elektrik veriyorlarmig. Nasil olur, anlamadim. Benim korkum bas-
ka. Oniimiizdeki 10 sene burayi ¢aligtirmalari, elektrik ihtiyaglarindan degil.

BEHICE CAGILAR: Biliyorsunuz Karadeniz’de, son zamanlarda kanser
vakalari artti. Sizin, ¢ocuk digleri iizerine bir aragtirmaniz var diye hatirhyo-
rum. Bu konuda bilgi verebilir misiniz?

HAYRETTIN KILIC: Strontyum 90, kemiklerde yerlesen bir element.
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Biz, Belarus’dan, ceplerimizde birkag¢ tane kagirmistik. Yakalansaydik, tutuk-
lanirdik. New York’ta bir grup var. O grup, bu dislere niikleer spekstroskopi
yapiyor, ne kadar radyoaktif stortyum veya sezyum 137 oldugu aninda ¢ikiyor.

Yine Tiirkiye’de niikleercilerin, herkesin kafasini karigtirdigi bir sey var,
“Cernobil bitti” deniliyor. Hayir, degil. Size, bazi izotoplarin 6miirlerini niye
gosterdim? Ciinkii, cogu sey daha havada, toprakta ve besinlerin igerisinde.
Bazi izotoplarin, oniimiizdeki 50-60 yil, pliitonyum 30 bin y1il, hala besin sis-
teminde. Olay bitmedi. Olay, yeni bagliyor.

Birkag yil evvel Orta Dogu Teknik Universitesinde bir konusma yapiyor-
dum. Orada, ¢aydan veya findiktan 6lgii aliyorlarmig. Bir sayin meslektagim;
-niikleer fizikgi degil- “Olgtiikge fazlalagiyor. Acaba, 6lgmelerde yanhglik mi
yapiyoruz?” dedi. Tabii niikleer fizik¢i olmadiklari igin, bilmiyor. Oyle olma-
s1 1azim; ¢iinkdi, gittikce iizerine ekleniyor.

METE TUTUNCU: Bu baglamda bir sey sormak istiyorum. 26 Nisan
1986°da, yaklagik 19 yil 6nce bu Cernobil olay: yagandiktan sonra, iiniversi-
telerden, o zamanki yetkililerince, yani, iktidarca, 6lgmelerle ilgili aragtirma
yapilmamasi istendi. Bu, Cumhuriyet Gazetesinde de ¢ikti. O, ne dlgiide ger-
cektir? Gergekten bu talimat, iiniversitelere verilmig midir, yoksa iiniversite-
ler, kendi inisiyatiflerini kullanarak mi1 6l¢gmeler yapmigtir?

HAYRETTIN KILIC: Biliyorsunuz Orta Dogu Teknik Universitesi Kim-
ya boliimiinde Prof. Dr. Yildiz Hanim, yaptig1 6l¢iimleri yayinladig igin isi-
ni kaybediyordu. Tiirkiye’de, maalesef 6yle. Bandira bandira gay igirmisler.

Onemli olan; bu atesleme yine baglamis ve yeniden reaktor yapmak isti-
yorlar. Ben, kafama takilan bir seyi sdyleyeyim. Bu sefer, galiba sanslar1 bi-
raz fazla. Niye? Biliyorsunuz, soguk savasin devaminda, mikro niikleer gii¢g-
ler, siiper gii¢ler vardi ve niikleer denge 6yleydi. Soguk savastan sonra mikro
giicler ¢ikt1; Kuzey Kore, Pakistan, Hindistan, gizli olarak Japonya, gizli ola-
rak Israil.

Libya, Islam diinyasinda bir niikleer gii¢ olmaya soyundu, bagina gelenle-
ri biliyorsunuz, Saddam denedi, bagina gelenleri biliyorsunuz. Simdi Iran, bu
isi gotiiriiyor. Taktik olarak hakli degiller; ama teorik olarak haklilar. Simdi
batinin, Islam diinyasinda bir dengeyi yakalamasi ldzim. Pakistan’la yapa-
mazlar; ¢iinkii Pakistan’da Taliban var. Benim korkum gu: Su ana kadar bize
kredi vermeyen niikleer kartel, Iran’a karg1 Islam diinyasinda bir denge kur-
mak igin, niikleer reaktorii kuracaklar. Bu sefer sansimiz daha az. Onun igin,
cok daha fazla ¢alismamiz gerekiyor. Insallah diisiindiiklerim yanlstir.
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SALONDAN: Giiglii iilkeler mi bunu 6neriyor?

HAYRETTIN KILIC: Hali 5 kuliip; Amerika, ingiltere, Fransa, Cin ve
Rusya. Bu 5 iilke, ilk niikleer kuliibiin sahipleri. Bunlar karar veriyor.

SALONDAN: Gizli olarak iirettirirler, sonra “siz, niikleer enerji iiretiyor-
sunuz” diye iggal ederler.

HAYRETTIN KILIC: O bagka; ama, politik olarak, bu sefer parayi ve-
recekler. Biliyorsunuz gsimdiye kadar Hazineden garanti istediler, suradan is-
tediler, buradan istediler. Benim korkum, bu sefer krediyi verecekler; ama,
yapilir mi, yapilmaz mu, bitirebilirler mi, onu bilmiyorum.

FATIH GUNES: Biz, Cernobil’den sonra Karadeniz'i teslim ettik. Peki,
hi¢ onlem alan bir iilke olmadi m1? Herhalde sadece biz etkilenmedik, bagka
iilkeler de vardi. Onlem alip, bir nebze engelleyen bagka bir iilke ¢tkmadi m1?

HAYRETTIN KILIC: Onlem su: IE’nin, Cernobil hakkinda yazdigi res-
mi rapor var. Bu rapora gore Avrupa Birligi; Belarus, Moldova, Ukrayna, Lit-
fanya, Latfiya’daki ¢ocuklarin tiroit haplarini ve tedavilerini bedava yapiyor.
Benim egim Belarus’dan ve Cernobil’in, ilk planun diistiigii yerden. O zaman
10 yagindaymis. Keske o gelseydi de, -1 hafta evvel gitmesi gerekiyordu- o
size sOyleseydi.

Biz, 6 ay evvel, Chicago’da yapilan bir kurultaydaydik. Natalya, 15 daki-
ka konugmak igin kiirsiiye ¢ikt1, 45 dakika konustu. Biitiin niikleercilerin yap-
tig1 konugmalar ilging olmadi. Onun bagindan gegenlerden dolay: 45 dakika
konugturdular. Yiizlerce insan, nasil sorular soruyorlar. Onermeler var; fakat
Tiirkiye, nasibini almiyor.

Ben, Kars’taki toplantida; “Peki, bu bati, Ermenistan’a bu kadar para ver-
di. Zaten yarisin1 mafya gotiirmiig. Siz, Tiirkiye olarak niye ‘Biz, bogaltma
plani geligtirmek istiyoruz. Bize de su kadar para ver. Biz, 10 kilometre bu ta-
raftayiz. Biz buraya hastane kurmak istiyoruz. Bize de para ver, doktor egit,
haplar1 ver’ demediniz” dedim. Tiirkiye’de Atom Enerji Komisyonu maale-
sef. Orada bir 6lgii aleti var. Eger dagdan haber gelirse, kiyamet kopuyor. On-
lem yok, alimmamig; ama bati, dyle degil. Batida 6nlemler aliniyor. Biitiin ¢o-
cuklar kontrol altinda. Bizde, Karadeniz’de ¢ocuklar kontrol ediliyor mu?

SALONDAN: Hayur.
SALONDAN: Daha yeni ¢caligma baglatildi.
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Bilgin CANDEMIR
Makina Miihendisi

BILGIN CANDEMIR: Ben Bilgin Candemir, 1971 Yildiz Teknik Uni-
versitesi Makina Fakiiltesi mezunuyum. Y1ldiz’dan sonra Karabiik Demir-Ce-
lik*te meslek hayatima bagladim. Kisa bir ¢alisma sonrasinda, isletme Iktisa-
di Boliimiinii bitirdim. Akabinde ¢aligtifim Eregli Demir-Celik’te, Kara-
biik'teki ¢aligtigim siireden daha fazla bir siirem gegti. Asil Celik, Colakoglu
gibi nerdeyse biitiin demir ¢elik sektorlerinde emegim vardir diyebilirim.

is saghg giivenligi konusu da madencilik kaynakl, madenden gelen ye-
ralt igletmeciliginden kaynaklanmig ¢ok 6zel, hepimizin bir gekilde bildigi
multidisiplinel bir konu. Ben de bu konuya 1998°de en son ¢aligmakta oldu-
gum igyerinden bu yana -bu tiir yeniliklere olan ilgimden dolay: herhalde- ig
saghgi giivenligi konusunda dogrudan ¢aligmaktayim. Bu arada “bu ¢aligma-
lart sivil toplum érgiitii olarak nasil takip edebiliriz? Ne var ne yok?” diye
aragtirdigimda, karsima Meslek Hastaliklar1 Is Kazalar1 Aragtirma ve Onleme
Vakl1 -MESKA- diye bir vakif ¢ikti. 98’den gegen seneye kadar bu Vakfin
Yénetim Kurulu Bagkanhigi gibi ugragilarda bulundum. Bu konunun degisen
diinya sartlar1 icersinde global diinyanin getirdigi sonuglardan biri olarak, bi-
rnz da bizim gibi az gelismis iilkelerde ¢arpici bir konu olmasi kaginilmaz bir
sonugtu. Ama geligmis iilkelerde insan tabanli, insana verilen 6nem mertebe-
sinde iy saghg giivenligi konusu ¢ok ¢ok eski bir ge¢cmige sahip. Apayri, ken-
i yoniinde, bir disiplin olma yoniinde hizla ilerlemekte olan bir konu.

Egitimin amaci, iy saglig1 ve giivenligi konusunda bilgilenmek tabi ki. Bu
konunun hemen arkasinda verimlilik, kalite OHSAS 18001 ’e giris yapacagiz.
Standardin maddelerini konugacagiz.

Insanlarin yaptiklar is ile sagliklar1 arasinda iligki konusunda milattan 6n-
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ce 370 yillarinda Hipokrat ve Nikenbir kursun zehirlenmesini tarif edersek,
bu konuda ilk is saghgi doneminin baglangici olarak saghgin 6ne alinmasin-
daki espriyi de buradan ¢ikarmak miimkiin. I saghigi konusu 6ne gikmis. Mo-
dern anlamda da 17. yiizyilda gene Italyan hekim bu konudaki ¢alismalarin-
da mutlaka ¢alisanlarin ne ig yaptig1 konusunda, ig ve hastalik konusundaki il-
liyeti, baglantiyr kurmak anlaminda 6nemli bir 6nciiliik yapmis. Bu konuda
da giiniimiizde Birlesmis Milletler, ILO, Diinya Saglik Orgiitii, OECD ve AB
gibi kuruluglarin girisimiyle ¢evreye bu saygi getirilmistir. Burasi ¢ok 6nem-
li. Bugiin kalite konusunda 3 tane ana standart var. Ana standart ISO 9001 ka-
lite, ISO 14001, OHSAS 18001 is Saghg: Giivenligi Yonetim Sistem Standar-
di. Genel anlamda standart deyince benim aklima hep bunlar gelirdi. Standart
olarak da Tiirkiye’de Tiirk Standartlar1 Enstitiisii ve onun tarifledigi kurallar
cercevesinde olusturulmug bir biitiin standart. Ama burada standart yonetim
sistemi standardi. Burada davraniglar, mal girisi, ¢ikigi her tiirlii sarti, bir an-
lamda degerlendirildigi yonetim sisteminin standardi olusturulmug ve ISO
9001 kaliteyi one ¢ikaran, kaliteyi yonetim sistemiyle kalitelestiren bir yone-
lim sistem standardi olmus.

Bunun hemen arkasina ISO 14001 olan gevre yonetim sistem standardi
girmig. Bu da, ikisi de ISO Uluslararasi Standardizasyon Tegkilati’nin sundu-
gu standart olarak yiiriirliiliikte. OHSAS 18001 birazdan gorecegiz, maalesef
1SO’nun tarifini ILO ¢ikigh olmadig) igin iizerinde tagimiyor. Burada soyle-
mek istiyorum Prof. Dr. Alp Esin Makina Miihendisleri Odas1’nin 2004/263
no’lu yayim bir yorumda atif veriyor, benim de ¢ok hogsuma gidiyor. Zama-
nimizda gevre ile i saglig1 giivenligini ayn ayn diigiiniiyoruz. ISO’da 14001
ile OHSAS 18001 veya TS 18001 gibi ayn ayr diisiinceyi bir arada toplaya-
cak tarza hoca “ig yerinde esenlik” olarak tarifliyor. Cok giizel bir kavram,
cok hosuma gitti benim; onu sizle paylasmak istiyorum. Ozellikle o notu onun
icin koydum altna.

is saghg giivenliginin tanimi, isyeri dnemli. Tabi ki isyeri olmasi lazim.
“Isverlerinde igin yiiriitiilmesi sirasmda ¢egitli maddelerden kaynaklanan
sagliga zarar veren, verebilecek kogullardan korunmak amaciyla yapilan sis-
temli ve bilimsel ¢aligmalardi” diye bir tarif yapiyoruz. Is saghg giivenligi
konusu genig kapsamli, iiniversitedeki hocalarin tarifiyle multidisiplinel uz-
manlik konusu. Saghk kismi igyeri hekimleriyle, giivenlik kismi da is giiven-
ligi miihendisleriyle tariflenmis ve kurallara baglanmig. En 6nemli kurallar
dizinini de TS 18001 veya Batidaki adiyla OHSAS 18001 tarif ediyor.

is saghg giivenliginin amacini yine 3 ana baglikta toplamak miimkiin. Bi-
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rinci baghgimiz, ¢calisanlarin saghigini korumak, iiretimin verimliligini sagla-
mak -bu ¢ok 6nemli-. Zaman zaman piyasa gartlarindaki rekabet¢i durum ne-
deniyle, atlanilan ve bir kenarda 6nemsenmeyen bir unsur olarak gordiigiim
liretimin verimliligini saglamak konusu bu standardin ve kiiltiiriin iginde
onemli bir yer teskil ediyor, onu es gegmememiz lazim. Ugiincii ana baglik,
isletme giivenligini saglamak. Zaten bir igyerinde birey var, sistem var, yani
iiretim konusu ig var. Bir de o igi yapacak yer, isletme. Yani insanlan ve iire-
timin giivenligini ve igletmenin giivenligini saglamak bu sistemin ana amaci.
Yine bir anlamda bir tarif yapiyoruz, kurulugun faaliyetleri ile ilgili ig saghg:
giivenligi riskleri yonetimini kolaylagtiran tiim yonetim sisteminin bir parga-
sidir. Sura da ¢ok 6nemli: Bilerek, bilmeyerek, ama tabi ki mutlaka bilerek,
biitiin igyerlerinde bir sistem var. O igyerine nasil girileceginden tutun, iyi na-
sil yapilacagina, kimin kimle muhatap olacagina, kimin kime rapor yazacagi-
na kadar ¢ok degisik konularda diizenlerde bir sistem oluguyor. Bu sistemin
icinde yagayarak bir iiretim yapiyoruz sonugta. Birgok igletmelerde dogal ola-
rak, aligkanlik olarak gordiigiimiiz, bildigimiz bu sistemin i¢ersinde yerimizi
aliyoruz ve gidiyoruz. Batil anlamda, ¢agdag anlamda bunlan kayit altina ali-
yoruz. Kayit altina aldigimiz bu ige biz “ydnetim sistemi” diyoruz. Bu y6ne-
tim sistemini de oturmuglar ISO 9001 8 madde yamilmiyorsam, 14001, 18001
de temelini 4 maddeden olugan, ana madde olarak 4 maddeden olugan kriter-
ler dizini yapmiglar ve buna da yonetim sistem standardi demigler. Niye stan-
dart? Ciinkii degismemesi lazim. A igletmesinde, B igletmesinde ayni sart, ay-
n diizen uygulanmasi lazim; o yiizden standart. Ama her igletmenin kendine
ozgii davrang, gekil, bigim, iiretim gekli anlayigi farkli. Onu da serbest birak-
mig standart. Standardin yagsamasi, standardin gelismesi, standardin iginde ta-
rifledigi bu maddelerden oluyor. Ama standardin da standart olabilmesi igin
ana kriterlerinin bulunmasi gerekiyor, boyle bir olay var.

Kurulusun faaliyetleri ile ilgili is saghg: giivenligi risklerin yonetimini ko-
laylagtiran demek ki bir risk yonetimi hadisesi var. 4857 sayih Kanun
2002’de, 2003’te mi ¢ikt1? Karigtirtyyorum gimdi, bir ara o kadar ¢ok mevzu-
at bombardimani altindaydik ki, bir seneden bu yana durulanmig vaziyette.
Ama o dénemde yeni ¢ikan mevzuatlar gergevesinde Is Kanunu bayagi ana
kanun niteliginde, hatta “is sagligi hadisesinin ana yasasi” denilebilir. Biitiin
yaptirimlar igin agagi yukari 48 tane yonetmelik var. Biitiin o yonetmeliklerin
dayandigy, hatta farkli bakanliklarin ¢ikardigi yonetmeliklerin bile dayanag
olan Is Kanunu 1475 sayili I Kanunu’ydu, 70’li senelerden giiniimiize kadar.
4857 sayih Is Kanunu onun yerini aldi. 4857 sayili Is Kanununun onceki Is
Kanununu en belirgin, en carpici hedef koydugu noktalardan ve igveren ve ig-

87



Sube ve Temsileilik Sovlegileri

veren vekillerini yetkili degil de, sorumlu kildigi en 6nemli unsurlardan biri,
isyerinde egitim hidisesi ve risklerin tespiti hadisesi. Onceki kanunda bu ha-
dise yiizeysel gegiyordu, bu kadar carpici ve istek halinde s6ylenmiyordu. Ye-
ni kanunda risklerin yonetimi tamamen baglh bagina bir hadise olarak kabul
ediliyor ve bu konuda ¢ok sey isteniyor. O anlamda ben olay: boyle ¢ok abar-
il ve biiyiitiilmiiy bir yekilde sunmay1 istemiyorum. Cogu zaman birgok plat-
formda, birgok toplantida risk konusunda ¢ok genis laflarla iizerinde durulan,
hatta konunun ehemmiyetini bile bir tarafa siiriikleyen toplantilara katilabilir-
siniz. Risk degerlendirme hadisesi bu dnceligin kaynagini Iy Kanunundan ali-
yor. Ama zaten bunu hayatimizda yagayarak yapiyoruz, bu kadar da biiyiik
abartilacak bir hiidise olmadig: kanisim sizinle paylagmak istiyorum.

I saghig giivenligi yonetim sistemi risklerin yonetimini kolaylastiran tiim
yonetim sisteminin bir pargasi olarak ifade ediyoruz. “Kurulugun yapisin, fa-
aliyet plantarim, sorumluluklari, deneyimleri, prosesleri, prosediirleri ve ku-
rulug iy saghgr grivenligi politikasinin geligtirilmesi ve uygulanmasi, iyilegti-
rilmesi, bagarilmasi, gézden gegirilmesi ve stirdiirtilmesi icin kaynaklari kap-
sar” diyor. OHSAS ifadesi Occupational Health and Safety Administration-
parantez iginde aldim. A’nin oradan geldigini sdylemek icin- Management
System, yonetim sistemi. Bu harflerin bag harflerinden olugsmusg, uluslararasi
kabul gormiig, “OHSAS” olarak soyleniyor.

Asagi yukan 6 ay once bir cimento fabrikasinda boyle bir caligma sirasin-
da sahayr geziyordum. Cimento fabrikasindaki iscilik, biraz ingaat isciligi, in-
saat sektoriindeki iy¢ilik gibi egitim seviyesi diisiik igciliktir. Yani oray: siipiir
buraya getir, onu al bunu gétiir, cinsi insanlar ¢oktur. O insanlardan biriydi,
yani meydan temizleyen bir insandi. OHSAS iste biz biliyoruz, sefim diye o
insanin kafasina kadar bu kiiltiirii sokmusuz. OHSAS laf1 oraya kadar girmis.
Tabi kargiligiyla biz soylememiz lazzim. TS 18 001 bu standardin Tiirkiye’de
gecerli adi. 2004 son versiyonu, ama buradaki notta da hemen bilgilenmis
oluyoruz. Bu standart ig saghgi giivenligi ile ilgili BSI, Ingiltere’nin Tiirk
standartlar1 tekabiilii olan British Standards Institution OHSAS 18001°i
1999°da yayimlamiy, yani Ingiltere’de gegerli olan, Ingiltere sartlarinda uygu-
lanmasin diigiindiikleri, ingiltere’yi baglayan bir standart. Tiirk Standartlar
Enstitiisii’'ntin yayimlachgi TS 18001 standardinin iizerindeki birebir yazilmig
ifade bu. Aynen boyle yaziyor, kendisi 0yle zaten. Orasini biraz uzundu, kes-
tim. “Teknik komiteci TS 18001-2001°i tadili ikinci baskisi olarak hazirlan-
nitg ve teknik kurulun 24 Subat 2004 tarihli toplantisinda Tiirk standardi ola-
rak kabul edilmig ve yayinuna karar verilmigtir” diyor. Subat 2005°te de kii-
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¢iik bir revizyon var, ama o TS 18001-2004’iin 2005 olmasi gerektirmedigi
icin gene standart TS 18001-2004 diye tarif ediliyor. Biliyorsunuz ISO
9001-2000, ISO14001-2003 yanilmiyorsam. Son versiyon da, yani son degi-
sikligini kapsayan serinin tarifiyle soylemek gerekiyor. Bu standardi tam tari-
liyle soylersek TS 18001-2004 diye séylememiz lazim. Buraya kadar genel
bir TS OHSAS 18001 ve diger standartlar konusunda soylenen ifadeler. Bu
konuda bir soru var m1? Yok.

Soyle biraz simdi ig saghg giivenligi konusunun ana konularindan kaza
teorisini birlikte degerlendirecegiz. Bu kiiltiir OHSAS kiiltiirii girmeden ev-
vel Tiirkiye’de ig saghgi giivenligi konusu da oldukga eski. Eregli maden hav-
zalarinda ¢aligan insanlarin saglikli, giivenli ¢aligabilmelerini teminen -hatta
zannediyorum cumhuriyetten 6nce- bu konuda yasalar ¢ikarttirilmig ve bu ya-
salara gore insanlarin ¢aliyma bigimleri tarif edilmis. Bu yasalarin geligmesin-
den once batiya goz attigimizda, Sanayi Devrimi’nin baglangici Ingiltere,
Fransa, Almanya gibi, ama 6zellikle Ingiltere. O zamanki isgiicii ag181 o ka-
dar biiyiik ki insanlarin ¢aligmasinda saat mefhumu yok, hatta bogaz toklugu-
na, hangi gartlarda caligtirabiliyorsaniz. Genellikle de somiirge iilkelerinden
saglanan insanlarin getirildigi o bolgelerde ¢ok zor sartlar altinda insanlar ¢a-
ligmaya baglamus.

O caligmalarda benim aklimdan ¢ikmayan ¢ok ¢arpici bir 6rnek vardir. Ba-
calar tabi sanayide 6nemli, hatta sanayinin geligmigliginin bir igaretidir baca.
Bacalar tikanir. Baca ¢ekisi 6nemlidir, ¢iinkii verimliligi azaltir, ¢ogaltir. Ba-
calarin temizlenmesinde bellerine ip baglanan ¢ocuklar kullanmis Ingilizler.
Bu derece saglik sartlari, caligma saati gartlari tamamen insanlarin inisiyati-
finde higbir diizen yok, diistur yok. Insanlarin da bu sartlara bagh olarak hak
arama yoniinde bir miicadelesi giiniimiize kadar gelmis.

Bu arada Tiirkiye Osmanli devrinin son zamanlarinda Tanzimat Done-
mi’nden itibaren bu konuda kanunlar, yasalar koymug, Cumhuriyet tarihinde
de bunlar ayni ciddiyette geligmis. Tiirkiye’de bir anlamda iste ig¢i haklari, ig-
cilik ile ilgili yasal yaptirimlar bir pik devresini gegirdi, giiniimiizde hep be-
raber yagiyoruz.

O donemlerde oldukca Bat1’ya gore ¢ok ciddi, ¢ok iyi denebilecek yasalari-
muz var. hala daha var. Ama maalesef gunu gordiik, 6grendik ki yasalarla ig bit-
miyor. Yasalar1 uygulayan gene bizleriz, gene bizim gibi devletin organlarinda
i yapan arkadaglarimiz. Sonugta toplumumuz bu halde, yasalarimiz ¢ok giizel,
boyle bir ¢arpiklik var. Onun igin igi yasalara baglamak zaman zaman pek dog-
ru degil diye diigiiniiyorum. Serbest¢i rekabet sartlar icerisinde diinyanin gel-
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digi bu duruinda, kendi gartlarimizi daha iyiye gotiirebilmek igin, bir kere diin-
ya ne dlemde onu iyi gérmemiz lazim ve kendimizi de iyi anlamak lazim.

Bu kaza teorisi de bu OHSAS Kkiiltiirii, yani 99°daki bu Ingiltere‘de yayim-
lanan OHSAS 18001°den 6nce Tiirkiye’de de yapilmig ¢caliymalardan bir 6r-
nek. Burada sundugum bilgiler eski bilgiler. Bu bilgilerin baglantisinda bir risk
analizi degerlendirmesini daha iyi anlayabiliriz diigiincesiyle paylagmak iste-
dim. En azindan eski oldugunu da bilmeniz bakimindan 6nemli. Bir kazanin
olugabilmesi matematik anlamda bir tehlikeli durum ve tehlikeli hareketin ta-
rifiyle bagliyor. Diyoruz ki: “Kaza egittir, tehlikeli durum, ¢arpi -burast onem-
li- tehlikeli hareket” Bunlardan birini sifir yapabilirseniz, kazay1 onliiyorsu-
nuz. Burada tehlikeli durumlara birkag 6rnek verelim. Yetersiz koruyucu, kor-
kuluk, kusurlu arag, emniyetli olmayan yakit, yetersiz havalandirma, uygun ol-
mayan 1giklandirma gibi bunlar1 cogaltmak miimkiin. Yani insan faktorii digin-
daki mekindan gelen, makinadan gelen, ekipmandan gelen olumsuzluklar, teh-
likeli durumlar. Tehlikeli hareketler de insan. Egitimsiz, tecriibesiz ¢aligmak,
bagkasinin igine karigmak, ¢aliyma hizinin uygun olmamasi, emniyet ekipma-
nint kullanmamak, gsaka yapmak, dalgin, durgun olmak gibi faktorleri sdyleye-
biliriz. Bu yiizde degerleri Tiirk Standartlar Enstitiisii kaynaklarindan alinina.
Ama ¢ogu yerde kullandigimiz bir degerdir, boyle bir degerlendirme.

Kazalarin analizleri yapildiginda, yiizde 78’i tehlikeli hareketlerden mey-
dana gelmis, yiizde 20 de tehlikeli durum; toplamu yiizde 98. Her ikisi de so-
nugta insan davramglariyla olusan kaza neticesi. Tiirk Standartlari Enstitii-
sti’niin standart yapmaktan ayri olarak, yonetim sistem standard: belgelendir-
me gibi bir de gorevi var. TS 18001 in bir igletmede kurulup kurulmadigi ko-
nusu da di denetgi gerektiriyor. Digaridan bir kimsenin, belgelendirme firma-
st adina o firmada standardin gereklerini objektif degerler icinde degerlendirip
“Burada 18001 uygulanabilir, uygulamiyordur. Uygulanma belgesi alinsin,
almmasm veya belge alinmigsa devam edilsin, edilmesin” konusunda uzma-
na ihtiyaci var. Onun igin belli egitimler yapiliyor, belli siireler gegiliyor, belli
sayida igletmelerde bu igler yapiliyor, ondan sonra o kigiye bag denetgi sifati
veriliyor. TS’de bag denetgilik egitimi veriyor, bu ¢aligmalari yapiyor. Ben de
o siirecten gectim, hatta yeni bag denetci oldum sayilir. Bu notlar da oradan
alinma, ama biitiin i kazalarini tamamen inceledigimizde bu i kazalarinin in-
celenmesi konusunda maalesef sadece SSK kayitlarinda bir veri, bilgi var.
Onun diginda “Nereden bilgi edinecegiz?" derseniz, uluslararasi birgok kay-
nak var, ama Tiirkiye’de Sosyal Sigortalarin ilgili birimi, her sene istatistik y1l-
lig1 yayimliyor ve bu istatistik yilligindan bu bilgileri almak miimkiin.
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O bilgileri hemen sdylerken akabinde sunu da sdylemek lazim: Tiirkiye’de
SSK tek kaynak, tek o noktaya bilgiler gidiyor, ama bugiin kayit i¢i, kayit di-
st rakamlar iizerinde konugurken nasil bir bilgi sahibiysek, bu konuda ilgile-
nen kigiler olarak bizlerin bu konudaki kazalarla ilgili bilgilerin tamaminin git-
medigine dair bir kanisi var, her yerde bunu paylagiyoruz. Hatta o kadar ileri
boyutlara varmig durumda ki, su andaki veriler yar1 yariya ancak SSK’nin ka-
yitlarina gidiyor, yarisi o kayitlara girmiyor geklinde sdyleyebiliyoruz.

Kazanin ardindan genellikle boyle sozler soyleniyor. Tamamen siibjektif,
yani bir anlik kendimizi rahatlatmaktan bagka bir anlami yok. “Dikkatim da-
gildi oldu” Zaten dikkat dagilinca kaza oluyor. Demek ki dikkat dagilmaya-
cak. “Bana bir gey olmaz. Simdiye kadar hep boyle yaptik” Hakikaten her se-
ferinde yapilir, bir seferinde kaza olur. “Bdyle olacagi aklima gelmiyordu,
bilmiyordum. Giivenli goriiniiyordu, acelem vardi” Bunlar ¢ogaltmak miim-
kiin, ama iizerinde hakikaten diigiinmek gerek.

Yine bagtan bir alinti yaparak soylemek istiyorum. Ge¢mis donemdeki
1475 sayili I Kanunu’na bagli olarak yapilmus biitiin yasal alt zemin hadise ol-
duktan sonrayi tarifliyor, kapsiyordu. “Bir kere olmaya gérsiin, kaza olduktan
sonra vay halimize” gibi bir durum vardi, eski yasal diizenlemelerde. Onun
icin ne yapip yapip kaza olmamasi yoniinde bir ¢aligma i¢inde oluyorduk y6-
netici olarak. Yeni 4857°'de OHSAS mantiginin da hakim oldugu diisiincesini
paylagiyoruz bu konudaki ilgili kisiler. Onleyici tedbirlere déniik yaptirimlar
var simdiki yasada. Neden? Kaza olduktan sonra zaten bir ise yaramiyor. Olan
olmug, biten bitmig. Oradan ders ¢ikarmak anlaminda bir degerlendirme yap-
mak miimkiin. Ama 6nemli olan kazanin olmamasi saglamak. Olmamasi igin
once risklerimizi bilmemiz lazim, tehlikenin nerden ¢iktigini bilmemiz lazim
ve onlari kaynaginda yok etmeye doniik ¢abalar gostermek lazim.

Kaza teorisi konusunu iglerken bu konuda mutlaka farkli bir ¢arpicilik ol-
masini istemigtim. Bu anlamda biz, “kaza geliyorum der” diyoruz. Genelde
toplumumuzda bdyle bir kiiltiir vardir. “Kaza geliyorum demez. Kaza zaten
adh listiinde kaza” falan gibi ifadeler maalesef bizi kazaya davet ¢ikarir bir
mantiga sokmakta. O anlamda biz simdi diyoruz ki: “kaza geliyorum diyor”
Her ciddi kazanin altinda da mutlaka biiyiik tedbirsizlikler yatar diye bir ana
baglig1 kabul ediyoruz. Bu resim de Internet’te e-mail trafiginde olduk¢a do-
lagan bir resimdi. Burada ¢ok carpici olarak biitiin giivenlik dnlemlerini almig
calisanlarin iginde gayet kendinden emin, “hana bir sey olmaz" diyen kigsiler-
den birisinin resmini goriiyoruz.

Kaza teorisi olarak bu konuda ¢aliganlarin gene zamanzaman hep baktigimiz
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boyle bir kaynagimiz var. Bu tabi boyle bir piramit olgusunu size yansitmak an-
laminda bir deger ifade ediyor. Sektor bazinda bu degerler degisiyor. Henric boy-
le bir piramidi degerlendirmis, biz de onu sizinle beraber paylagmak istedik.

Bir 6liimlii kazada 6ncesinde 50 ile 10 arasinda sektorel sartlara gore de-
gisen minor kaza, yani igte parmagi ¢izildi, ayagi burkuldu filan gibi iizerin-
de fazla bizi iizmeyecek birazcik saglik problemi olugturacak minor kaza ger-
¢eklegiyor. Onun altinda 30 ile 80 maddi hasar, 300 ile 600 arasinda da ucuz
atlatilan kaza var. Buraya kadar OHSAS kiiltiiriiyle, TS 18001 kiiltiiriiyle a¢1-
ga cikmig bir ucuz atlatma hadisesi var. Standarttaki tam tarifi, biz ona “ki/
pavt atlatilan kaza” da diyoruz, “ucuz atlatilma” da diyoruz. Cesitli zaman
zaman degerlendirmelerle farkl ifadeler s6ylemis olabiliriz. Ama 6yle bir#ka-
za diisiiniin ki iistiimiize herhangi bir zarar vermiyor. Bu tip kazalar kaza ola-
rak nitelendirmemiz gerekiyor. TS 18001 mantiginda bunlari mutlaka oniimii-
ze degerlendirecek konu olarak koyuyoruz. Bu kiiltiirle yaklagiyoruz. Eski ya-
sal yaptrimlarunizla bunun yanina bile gelmiyorduk. Olduktan sonrasi mev-
zularla yasalarimizi doldurmugtuk.

Ucuz atlatma hadisesi, bu kiiltiiriin ana konularindan biri. Bu konuyu iyi
kavramak ve benimsemek lazim. Bir kalas diigmiis, bir toz duman ¢ikmus.
Herhangi bir sey olmamus, isimize devam ediyor olabiliriz. Yiiksek ¢aligilan
bir yerde veyahut da ayagi kayan bir ig¢i diismiis, iistiinii bagini silkeleyip tek-
rar devam etmig olabilir. Swralayabiliriz bu tip seyleri. Trafikte de siralayabi-
liriz. Bir anda kirmizidan geg¢misizdir, hi¢bir sey olmamigtir, ama 6biir kirmi-
zidan gegmekte her gey olabilir. Bu ucuz atlatma hadisesi ¢ok ¢ok 6nemli. Bu-
nun kayda alinmas: hidisesi 6nemli. Burada da 300 ile 600 tane -saymiglar
bunlari yaparken- bir defa da insan 6ldiirecek durum meydana geliyormus. 80
ile 30 arasinda, insana bir sey olmayan maddi hasarh kazalardan sonra, bir ta-
ne insan 6len, 6liimlii bir kaza meydana gelebiliyormug. Bu piramit, bu kiil-
tiirii bu mantig1 anlatmak igin sdyleniyor.

Yine is kazalarinin maliyeti konusunda mutlaka birkag laf etmek lazim.
Cogunlukla ben de bu ise bulagana kadar sanayinin en alt noktasindan en iist
noktasina kadar bir ¢ok yerlerde miihendis olarak, yonetici olarak ¢aligtim.
Bizim en ¢ok kale almadigimiz igletmeciler olarak, yani yoneticiler olarak ig
kazalar1 meselesinde bir maliyet unsuru diisiinmeyigimizdir, nedense diisiin-
meyiz. Yillik biitgemizi hazirlariz. Ne kadar iiretecegiz, ne kadar ne harcaya-
cafiz, kime ne, nerelere masraf yapacagiz? Biitgemiz vardir mutlaka her iglet-
mede, ama is kazalar ile ilgili biitge diisiinmeyiz. Batil1 anlamda mutlaka dii-
stinmek lazim. Bu igin maliyeti nedir? O konuda bir sey olusturmak lazim. En
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iyi bilgiyi geriye dogru baktigimizda alacagiz, ama “¢ok yeni olugsmusg bir fir-
nada béyle bir geyi nasil diigiinecegiz?” dersek onda da tahmin yapacagiz.
Tahmin yapmanin becerisi bu ige duydugumuz ilgiye baglh. Bu ise duydugu-
muz ilgi, kiiltiir eger azsa, ¢ok hatali bir tahmin yapabiliriz. Bu kiiltiir ne ka-
dar iyi pekismigse, daha az hatali bir tahmin yapabiliriz. Ama mutlaka is sag-
lig1 giivenligi konusunda bir biitgemizin olmasi lazim; bu konu 6nemli.

Her ig kazasinin maliyeti var. Bu maliyeti konusunda ¢ogunlukla hele he-
le kiiciik igletmelerde hig iizerinde durmayiz. Hemen o an yasal sorumluluk-
lar konusunda iizerimizde bir sey kalmasin, en iyi bir gekilde bu isi atlatalim,
gene isimize bakalim mantigiyla devam ederiz. Tabi bu da dogru bir yol, ol-
mas1 gereken yol, ama “Bu hddiseden bir daha rastlamayalim. Bir daha ol-
mamast ve bana bunun maliyeti nedir? Ben bir yatirim yapacagim, ama bu
yatirinu tamamen nerden karsilayacagim. Karsihiginda, hi¢ olmacdik zaman-
da ¢tkan bir kaza benden ne gétiiriiyor?” bunlan diisiinmek lazim. Bun an-
lamda ig kazalarinin biz iki tiir maliyet faktoriinde diigiiniilmesi lazim geldi-
gini sOyliiyoruz. Goriinen dolaysiz maliyet, bir de goriinmeyen dolaylh mali-
yet. Goriinen maliyette, masraflarda tedavi harcamalar, iki giinliik iicret. Ni-
ye iki giinliik iicret demis? Genellikle ig yeri hekimleri iki giine kadar sevk ve-
rir. Iki giine kadar igletme iginde geger, iki giinden sonrasini kargilar. iki giin-
liik iicret igletmenin maliyetine giren kisimdir.

Kaza sonucu 6denen tazminatlar, dava giderleri, mali mesuliyet sigorta gi-
derleri, kazada hasar goren tesisin onarimi gibi. Ozellikle burada kaza sonu-
cu 6denen tazminatlar, buranin altin1 ¢ok ¢izmek lazim. Orasi | ile 5 - 1 ile
100 - 1 ile 1 000 arasinda degigen tamamen ¢ok farkli bir olay. Manevi taz-
minat agik. Genellikle de tabi bu tazminat hadisesi kiigiik is kazalarinda bile
56z konusu. Hele simdi yeni Ceza Kanunu degisti, 1.6.2005’ten itibaren. Ora-
da farklh mantik girdi. O mantikta hem hapis var, hem cezalar var ve tamamen
yOneticiye, yani igveren veya vekiline agir yaptirnmlar geliyor. Goriinen ma-
liyetin goriinmeyen maliyetle bir baglantisi var. Bunu sdylemekte fayda var.
Tabi kazalinin yerine gegenin 6grenme siiresi, durum kaybi, -sonugta oraya
tesir ediyor tabi- ekibin zaman kaybi, o i i¢in fazla mesai yaptirmak, tesiste-
ki hasar, yoneticilerin harcadiklar1 zamanin maliyeti -dolayl maliyet kabul et-
migiz- 6liim varsa tiim tesiste zaman kaybi genellikle, moralsizlik, verim kay-
b1, sorugturma, iist diizey zaman kaybs, isletmenin prestij kaybi. Burada en
onemlisi, 6lgme degeri ok zor olan iletmenin prestij kaybi. Oyle kazalar ne-
ticesinde igletmeleri kapatip, yeni bagka bir isimle igletmeyi yeniden hayata
gecirmek gibi bir karara bile varabiliyorlar sirf bu faktorden.
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Goriinmeyen bu maliyetler, sektor bazinda tabi ki degisiyor. Sektor bazin-
daki bu degisiklige gore, goriinen maliyetinin 4 veya 25 kati gibi bir degerde
gorinmeyen masrafin oldugu kabul ediliyor. Goriinmeyen masraflar -biraz
ad1 iistinde- net bir tarif yapmak zor. O anlamda genellikle biz ¢aligmalari-
mizda yapilan masraflari tespit etme olasiligimiz ve imkanimiz var. Onlari
sektoriin ozelligine gore 4 kat -25 kat arasi goriinmeyen masraf olarak igin igi-
ne sokma diigiincesinde oluyoruz. Daha dnceki yasal yaptirimlarimizi “hana
énem verir, bana dnen vermez’ mantigiyla degerlendirirsek, o anlamda ben
de bu resmi bu anlamda paylagmak istedim. Tepkisel programlar, onleyici
programlar. Tepkisel programlar, olduktan sonra yeni olusturulan programlar
ve tabi orada da ifade edildigi gibi ¢ok para harciyorsunuz, bu tarafta daha az
para harciyorsunuz. Boyle bir avantaji da var ayrica.

Birde “kazalari énlemek, 6demekten hem daha ucuz, hem de daha insan-
cil” diye bir tarif var, ¢ok kabul gérmiis. Hi¢cbirimizin insan olarak boyle ifa-
denin kargisinda olmamiz miimkiin degil. “Onlemek, idemekten daha ucuz ve
insancild” diye bir ifadeyi paylagiyoruz. Neden dnlemek 6demekten daha
ucuz biraz agabilir miyiz? Aklima takildi.

SALONDAN: Dolaysiz maliyetlerden dolay:.

BILGIN CANDEMIR- Tabi yani, ama 6nlemek igin yaptigimiz is hem
genel tanimiyla her tarafa tesir ediyor, ama bir kazayi tamir etmek i¢in yapti-
gniz is o, yani bir sey yapmiyor bile. Hatta kazay: tamir etmek icin yapiyor-
sunuz ve ¢ok ¢ok harciyorsunuz. Aslinda 6rnek bulmak igin de neden niye
sordum ve aklima birden bire 6rnek gelmedi. Var m1?

OGUZ YAZGAN: Ornegin, iilkemizde oldukg¢a dikkat edilmeyen bir ko-
nu. Baretlerin bile bir émrii var, saglam olsa dahi. Omriinii doldurmug bir ba-
retin yenilenmemesi durumunda, agir bir malzemenin ig¢inin basina diigmesi
halinde aslinda 6nlem alinmig gibi goriinmesine ragmen olusan bir kazada o
baret i¢in harcanacak masraftan ¢ok ¢ok daha fazlasi kaybedildigi gibi en
o6nemli konu igletmenin prestiji de bdyle basit bir konu yiiziinden zedelenmig
oluyor.

BILGIN CANDEMIR: Cok dogru, ok sag olun; ok giizel bir 6rnek. Var
m bagka? Yok. Bu onliik olabilir, ayakkabi olabilir, igletme ile ilgili diizenle-
me olabilir. Bunlar1 ¢ogaltmak miimkiin. Risk analizi hadisesi de zaten bura-
dan kaynaklaniyor. ilk 6nce tehlikelerimizi bilelim, bir bir onlar1 6nerilerimi-
ze yatirahm, onlar1 matematik ¢carpimla mertebeleyelim. Hangisi dncelikli ona
karar verelim, bir degerlendirme yapalim, siralayalim, ama bizim istegimiz
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bunlar, Buraya kadar 6nemli degil, kabul edilebilir. Giinliik hayatimizin iginde
hir risk diinyas iginde yagiyoruz. Hayatimiz bir anlamda risk. Fiilen ig digin-
dn yaptigimiz ok riskli birgok davramiglarimiz var. Isyerinde de mutlaka bir
risk var. Isyerine gelmek bagh bagina bir risk olabiliyor. Onun igin standart kiil-
(lirliyle baktigimizda diyor ki standart: “Nereye kadar benim normal riskim ta-
rif et” diyor, kendinize birakiyor. Ondan sonrasi igin degerlendiriyoruz.

O arada igte baretler bir de bakiyoruz ki ¢ok eski yipranmig vaziyette, ama
higbir kaza olmamig. Hemen bir karar aliyoruz, baretleri degistirmeyi planl-
yoruz, biitgeliyoruz. Ilk firsatta onu yerine getiriyoruz, hem sistem kendini
hiyle biitcesel anlamda, harcamalar anlaminda, birden agir1, istenmeyen 6de-
meler kargisinda bulmuyor ve kendi kontroliinde igleri yiiriitiiyor, hem de ka-
2081z, saghkl, iyi bir caligma ortamini bu gekilde elde ediyoruz. Bugiin varil-
mak istenen en son bu kiiltiiriin vardigi sonu¢ bu. OHSAS 18001 neden zo-
runlu degil, bir bilginiz var m1?

SALONDAN- Genel olarak bir standart olur, yani belli bir standardi var.
ller yere gore degisebilecegi igin dyle bir ciimle sdylemigtiniz sanirim.

BILGIN CANDEMIR- O iigiinde de gegerli. Yani o ifade diger ISO 9001,
ISO 14001 de de gegerli. Uluslararasi boyutu zaten [SO: International Stan-
dardization Organization.

Bu kadar kabul gormiig, uygulanan paralar veriliyor ¢iinkii. Cok ciddi pa-
rolar verilip, igletmeler bunun belgesini aliyorlar. Bu paralari niye boyle ha-
vidan m1 verecegiz? Yani bir ige yaramali, ciddi bir ige yaramali. Bana o kar-
lilik olarak geri donmeli. Benim igletmem igin fayda olarak geri donmeli.
OHSAS 18001, bu yasayi Internet sayfasindan oldugu gibi aldim. Tiirkge ifa-
desini ISO kalite ve gevre standartlarina entegre. OHSAS sistemi, ISO’nun
kalite ve gevre standartlarina entegre. Hakikaten ISO 14001°in madde sayisi
ve madde bagliklar itibariyle biri saghig, giivenligi terminolojisine gore ifa-
de ediliyor, obiirii cevre terminolojisine gore ifade ediliyor. Sayisal olarak ay-
ni. igerik, konu, anlatim gekli bakimindan ISO 14001 ile OHSAS 18001 ay-
ni. Bu ikisinin temelde dokiimantasyon mantig1 ISO 9001°e dayali. O baki-
mindan kalite ve ¢evre standartlarina entegre. OHSAS 18001°in yonetim sis-
tein standardi, yonetim sistemn sertifikalari diinya piyasasinda yiizde 80 kulla-
mlmaya baglanmig. Bu gegen seneki bir bilgi, nerdeyse bir sene oldu bu bil-
giyi ben buraya aktarali. Yani bundan su ¢ikartiyoruz: ISO’nun bir standardi
olugturup, onun kendi yayim olarak ¢ikarabilmesi i¢in, sonuglandirabilmesi
i¢in bir siirecten gecmesi lazim. Belli kurullarin incelemesi, kurullarin rapor
vermesi o kurullardan bir diger kurullara gecmesi ve onun neticesinde bir
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standardin ISO’nun yayimi olarak ¢ikmasi s6z konusu. Belli bir zaman aliyor
bu siire¢. Bu zaman i¢inde ISO bu ¢aligmay: yapana kadar diinya piyasasinda
yiizde 80 insanlar benimsemis ve kullanmaya baglamiglar. Bu benimseme ve
kullanmanin 6l¢iisii nerden geliyor? Belgeleme yapan firmalara olan talepten
geliyor. Belgelendirme yapan firmalar isletmelerle dogrudan yiiz yiize. Islet-
meler “hen bu standardi uygulayayim, ben bu standardr uygulayayim. O uy-
guluvor, ben uygulayayim” derken, yiizde 80’den daha fazla bir kabul gérme
ile ISO ilk defa bir standart konusunda geride kalmis. “Bu konuda yeni bir
standart ¢iksm nu, ¢tkmasin nu, birlegik mi olsun?”" gibi daha iist konularda
caliyma yapma durumundalar su anda. Bu konuda bildigimiz diisiince, bilgi-
ler icersinde gevre standardi ile 18001’ birlestirip yeni bir standartla bir bii-
tiinlegtirme seklinde bir ¢aligma oldugu konusunda bilgi var.

2020’ye kalmayacagimi zannediyorum. Yani ISO 9001 ile 93'tii daha &n-
cesi igte 2000°de degisti. Pardon 94°tii, 2000°de degisti. 2003’e kadar degisim
siiresi koydu. 2003’ten sonra artik onunla ilgisi kalmadi. Oncesi “yaptigun
yaz, yazdigim yap™ mantigl ile cok yazmaya doniik, dokiimantasyonu ¢ok si-
siren bir mantikla olugsmugtu. Sonra ISO o hatasini diizeltme amaciyla siire¢
bazli siireci tarif eden, siire¢ iistiine kurulmug bir yapiya doniistiirdii ve ISO
9001 Kkalite belgesi olarak boyle bir diizenleme gegirdi. Kiigiik kiigiik igte
14001°de de ¢ok kiigiik bir ey vardi. 18001°i de birlestirip ne zaman bir stan-
dart olur onu artik ilerde gorecegiz.

ISO’yu anlatan ¢ok sey var, kalite konusunun ¢ok fazla iizerinde durmaya
gerek yok diye diisiiniiyorum. Kalite konusu apayr1 bir konu, ama kalite yone-
tim sisteminin tarif olarak en azindan iizerinde durmakta yarar var. Ciinkii TS
18001 sonugta kaliteye hizmet eden bir yonetim sistem standardi. Bir kurulu-
su kalite bakimindan idare ve kontrol igin gereken birbirleriyle iligkilendiril-
miy ve belli bir hedefe yonlendirilmig yonetsel faaliyetler takimi olarak soylii-
yoruz. Daha 6nce benim mezun oldugum dénemlerde, tek tek malin kontroliiy-
le bir kalite kontrol olgusu vardi. Giderek bir yonetim sistemine ve artik iglet-
mecilifin de otesinde hayatimizi ilgilendiren, hatta ailemizi, hatta toplumsal
plarak bizi diizenlemeye goétiiren sistemler haline geldi, kalite konusu.

Siirekli iyilestirmeyi standart gok 6nemli kiliyor. Bu anlamda mutlaka bil-
gileriniz oldugunu kabul ediyorum vardir, ama bir tekrarlayalim. “Planla, uy-
gula. kontrol et, éinlem al” dongiisii. Buna “genlik dongiisii” diyorlar. Bu ha-
yatimizda siirekli var, ama iste birisi ¢ikmig bu baghk koymus ve standart ko-
nusu iglenirken de bu konuyu mutlaka igliyoruz. Tekrar bir geriye bakmak an-
laminda gibi.
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SALONDAN- Genlik de diyoruz, PUKO de diyoruz.

BILGIN CANDEMIR- PUKO de diyoruz sartlarindan dolay1. Ben zaten
huradan seye gececegim, ig saghg giivenligi konusuna tabi. Zaman ve perfor-
mans degerlendirmesi devamh ileri gidisi saghyor. Bu PUKO déngiisiiniin
9001-2000 kalite yonetim sistem uygulamasindaki planla, uygula, kontrol et,
tinlem al hadisesini soyliiyoruz. Bunu OHSAS 18001 kiiltiirii iginde soyler-
wek, risklerimizin tespit edilmesi onemli. Miisteri, ¢aliganlarin istekleri ve ku-
rulusun politikasi ile objektif hedefleri ve prosesleri olugturmamiz gerekiyor.
Sonra bu dnlemleri uyguluyoruz. Uygulama zaten hayatin akigi, sonra bunla-
I kontrol ediyoruz. Burasi ve sonrasi 6nemli. Bu kontrolde mutlaka iyilesti-
rici faaliyet cikarmamiz gerekiyor. Bir igletmede bir kalite belgemiz varsa ve
o kalite belgesini aldigimiz gibi muhafaza ediyorsak, yonetim temsilcimiz de
iglerinin arasinda bu ige firsat bulamiyor da, onun igin boyle gidiyor isek, o
kalite belgesine bosuna para vermigiz. Bir igte sadece duvara asip gelen giden
viyaretgi ve miisterilere, “Bizde de kalite belgesi var’ demek anlamindan 6te-
ye geemiyor. Onun igin sistemin iglerligini mutlaka kontrol etmemiz gereki-
yor. Mutlaka diizeltmemiz gerekiyor. Eger diizeltme yapmiyorsak, o igletme-
dc statik higbir sey degismemis, sabit hatta verimsiz, karsiz bir igletme oldu-
funu sdylemek miimkiin. Onun igin listeyi tespit etmek, ondan sonra tedbir
almak uygulamak zaten hayatimizda hep yaptigimiz is. Burada ¢ok 6nemli
olan kontrol edip, diizenleme, yenilik getirme hadisesi o ¢ok 6nemli. Bunlan
tabi siirekli degistirmemiz gerekiyor.

Kalite yonetim sistemlerinde hatalarin ii¢ temel nedenini aragtirmiglar. Bi-
raz evvel o TSE’deki yiizde 20, yiizde 78 insan hareketleri filan gibi. Burada
da yiizde | forsmajor hadise dedigimiz miicbir nedenler. Yiizde 4 c¢alisanlar,
yiizde 95 de yonetim ve yonetsel faaliyetlerden oldugunu tespit etmisler. Bu
kaynak genel bir kaynak. Kaynagini bulamadim, ama gergeklilik orani ¢ok
yiiksek. Bu yonetim sistemlerinin bagarili olmasinin neticesi de burada zaten.

Geriye dogru baktigimizda, ig saghg: giivenligi konusunda giivenli ¢alig-
ma tedbirleri girisimi 1950’lerden bu yana dogru gelirsek, kazalarla ve zaman
akiginda, teknoloji ve donanimla i kazalarini azaltmay: diisiinmiisiiz, insan-
lar bu yonde yatirim yapmuglar. Teknoloji, donanima ne kadar ¢ok yatirim ya-
parsiniz, kazalari 6nleyip is kazasi ve insan mutlulugu adina iyi ig yapmigsi-
niz, kazalar azaltmigsiniz. Sonra o donemde 75 - 95 yillan arasinda insan
lizerine ¢aligmalar siirmiig.. O arada insan kaynaklar1 departmanlari, insan
kaynaklar ile ilgili eski personel miidiirliikleri sekil degistirip birazcik daha
insana 6nem veren sistemler iizerinde ¢aligmiglar ve kazalar o gekilde diig-
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miig. Simdi organizasyonla ve bu tip yonetim sistem standartlarini benimse-
mekle olduk¢a az seviyelere indirildigini sdyleyen bir grafik. Burada TS
18001’in 4 ana maddesi var. Birinci maddeden boyle giriyoruz.

Is saghg1 ve giivenligi konusunda Caligma Bakanhg yeni ¢aligmalar ige-
risinde. Buraya ge¢gmeden 6nce arkadagla konusurken hatirladim, birlikte
paylagmakta fayda var. Bizleri miihendis olarak ilgilendiren yonetmelik 4857.
kanunla beraber yeni ¢ikti. Daha evvel miihendislerin is giivenligi ile ilgili so-
rumluluklarini tarif eden bir yonetmelik yoktu. Diger ana yonetmeliklerin ige-
risinde satir iginde gegiyordu ve bir¢ok ingaat girketinde ¢ok-riskli bir durum
yaratiyordu.

4857’den itibaren sanayiden sayilan ve 50’yi asan is yerlerinde mutlaka
bir mithendis veya teknik eleman tarifi var, bulundurmak zorunda biitiin iglet-
meler. Bu miihendis veya teknik elemanlarin sertifikali olma zorunlulugu var.
Sertifika olma sarti Ocak 2006’dan itibaren zorunlu olacak. Su anda bu yo-
netmeligin tasarisi, bu yonetmelik kendi | yillik d6nemi gegirmeden ¢ok tep-
ki alan bir yonetmelikti. Bu tepkilerin en 6nemlisi Miihendis Mimar Odala-
rindan geldi. Benim aklimda kalan en 6nemli tepkilerden biri miihendis ve
teknik elemanlar diye tarif yapilan bir yonetmelik. “Miihendisi miihendis ola-
rak tarif et, teknik elemam teknik eleman diye tarif et” gibi bir istegimiz ol-
du. Ama o ara Caligma Bakanliginda miifettis olarak yapanlari istekleri halin-
de imtihansiz dogrudan A sinifi belge vermeyi 6neriyordu. Ona da tepki gos-
termigtik, ama | seneyi ge¢irmemesine ragmen Caligma Bakanligi bu konuda
bir tasari hazirladi. Bu hazirladig1 tasariyr miihendis odalarina, igverenlere
sundu, isci sendikalarina sundu. Biitiin oralardan geri bildirimler aldi. Bunu
sunarken Caligma Bakanligi kendi kendine diizelttigi egitimle ilgili olan kis-
mint yapmugt1.

Egitimle ilgili olarak CASKEM diye bir kurulugu var Caligma Bakanl-
gi'nm. Su anda yiiriirliikte bulunan yonetmelik, buradan sertifikalandirma
hizmetinin yapilacagini vazediyor, ama yeni tasarida ondan vazgeg¢mis du-
rumda. Egitim igini, bakanliktan onay alimig, bu konuda bu yetkin kurulusla-
ra devretmeyi amagliyor. Yeni tasar1 olan bugiin yarin ¢ikacak olan yonetme-
likte sOylilyor. Ona gore egitim igini ayni ehliyet almak gibi bir duruma sok-
mus. O durumda biiyiik ihtimalle miihendis odalarina veya bu yetkinlikteki
ozel kuruluglara egitim verme akreditasyonunu ¢aligtiracak. Ama imtihan ve
belgelendirme isini gene bakanlik verecek. Bu sdyle oluyor: ilk yardim yé-
netmeligi var, Saghk Bakanhiginca yiiriirliige konulan ve yanilmiyorsam bu
sene mecburi olarak yiiriirliikte olan ilk yardim y6netmeligi. Ilk yardimla il-
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gili bilginiz var m1? Cok ciddi degisiklikler igeren bir yonetmelik bu da. Co-
fu yerde hala es gegildigini goriiyorum. Yonetmeligin ¢ok carpici, 6nemli
gordiigiim bir maddesi su: Mekanik agirlikli iglerde, “‘is yeri olan ig yerlerin-
de 10 kigide 1 kigi” diyor. “Mekanik agirliklt olmayan, daha ofis tipli is yer-
lerinde 20 kigide 1 kiginin ilk yardimci egitiminden gecmis sertifikali ilk yar-
dimet bulundurmak mecburiyeti var” diyor is yerlerinde. Bu ne demek? De-
mek ki 20 kigide 1 kisi ofis agirhikli dersek. Mekanik agirhikl ig yeri kabul
edersek, her 10 kiside 1 kiginin bdyle bir egitimden ge¢mis olmasi gerekiyor
iyletmemizde. O da bayag bir sey. Bu egitimi Saghk Bakanhiginin onay ver-
digi kuruluglar yapiyor. Eskiden biz bu isi i yeri hekimlerine yaptirirdik. Ig
yeri hekimleri o konuda yatkin, goziine kestirdigi kigileri bir egitimden geci-
rir, bir belge veririz, o kisiler de saglik¢i olurdu. Ne yapar saghke¢i? ilk yar-
dimda neler yapilmas: gerekiyorsa bunlan yapar, bunlar1 6gretirdi. Simdi he-
kimler bile o tiir bir egitimden gecerek sertifika alir, yani egitim vermeye yet-
kiliyse egitim verebilir duruma geldiler. Egitim vermeye yetkili olmayan yiiz-
de 90 gibi bildigim kadariyla, yiizde hatta 98 gibi. Cok az bir kismi bu ilk yar-
dimci yetistirmeye yetkili egitimden ge¢mis, yetkilendirilmis hekimler ancak
¢ok azi. Cogu ne yapiyor? Yeni agilan kurslara gonderilerek, kurslarda belli
bir siire, yanilmiyorsam 3 veya 4 giinii kapsayacak bir tarzda bir ilk yardim
anlatilan bir egitimden gegiriliyor ve Saglik Bakanlig: yetkilileri gelip o egi-
limin sonunda sinav yapiyorlar ve sertifikayr Saglik Bakanligi’'ndan vermig
oluyorlar o kigilere. O sertifikali kigilerden bulundurmak zorundayiz. O y6-
netmelige gore, yani ilk yardim ydnetmeligi o tarifi yaparken, Caligma Ba-
kanligi’nin miihendis bulundurma mecburiyetini bakanligin actig1 egitimde
sertifikalanmig yetkilileri tarifliyordu. Simdi Saghik Bakanligi’’min yaptig
yekle doniigmiig oluyor bir anlamda.

Ona da soyle tepkimiz vardi: Caligma Bakanligi, denetleyen, sistemi kont-
rol eden imkanlara sahip veya gorevi bu olmali. Bir taraftan egitim ver, bir ta-
raftan denetle. Bu uluslararasi tahammiil anlaminda yanls bir olay zaten. Bir
yerde OHSAS sertifikasi aliyorsaniz, o OHSAS sertifikasina sizi hazirlayan
denet¢i durumundaki kisi size denetime gelemiyor mesela. Ben denetgilik ya-
pryorsam, eger 2 sene sizin o firmayla ilgili ¢aligma icerisinde bulunmugsam,
iki sene size denetime gelemiyorum. Uluslararasi bir kabul, uluslararasi bir
gercek. Caligma Bakanlig1 bunlari inceleyemedi, bunlar1 ayrigtirarak boyle
¢agdas bir yonetmelik yapamadi maalesef. O yiizden o yonetmeligi revize et-
mek durumunda. Yonetmeligin revizesi yil sonuna kadar herhalde yetigir di-
ye diisiiniiyoruz. 7 Ocak mi bilmiyorum, Ocak ayindan itibaren ig yerlerinden
ig giivenligi ile ilgili miihendis veya teknik eleman bulundurma zorunlulugu-
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nu tagtyor olacagiz. Su anda da bu yonetmelik yiiriirliikte, su anda bu mecbu-
riyet var. Fakat mecburiyetin baglangi¢ tarihini 2006 Ocak olarak ertelemisti
Bakanlik. Tarih su anda 2006 Ocak olarak goziikiiyor. Bu birkag¢ giin igerisin-
de, oniimiizdeki giinlerde tekrar m1 o tarihi ileri tarihe atar? O konuda da ke-
sin bilgi yok. Herhalde bir agiklama gorecegiz. OHSAS 18001 BSI'nin ¢i-
karttig1 bir standart, yonetim sistem standardi. Bu standart, ilk 1999 yilinda
citkartildiginda tam anlamiyla “ydnetim sistem standardi” demiyordu.
8800°den gelen ingiltere’deki en son 18001 olmadan evvelki Ingilizlerin ken-
di sistemleri icerisinde verdigi rakam. O zaman is saghg giivenligi degerlen-
dirme serisi diye gegiyor idi. O baghgi burada 6zellikle tuttum ki, bir yerler-
den rastlarsamz bu o demek eski adiyla, eski tarifiyle degerlendirme serisi
olarak gecen bir tarif.

I. maddesi kapsam. “Bir kurum veya kurulugun isg saghgi giivenligi risk-
lerini kontrol ederek ve performansin geligtirmesini saglamak icin is saglig
grivenligi yénetim sistemi gartlarim kapsar” diyor. Kapsamda goyle bir tarif
var, standarttan almmus bir ifade. “Is sagligi performans kriterlerinin durumu-
nu belirtmedigi gibi yénetim sisteminin tasarimi icin ayrintili gartlari da kap-
samaz" diyor. Buray: biraz agmak lazim, ¢ok dnemli. SO6yle 6nemli: Yonetim
sistem standardi, adi iizerinde ilk agiligtan itibaren sdylemeye caligtigim gibi
bir standart. Ama her igletmeye yonelik degisik.

Ben kalite konusunda $6yle bir amimi hatirliyorum. Bu konuda bir sunum
yapmak iizere 1SO 9001 alacagiz o zaman, ki 98’den dnce. Kalite deyince ka-
litenin mikkemmel anlamda bir tane olmasi lazim, ama kalite, kalitelilik ¢ok bir
olay. Boyadan misal vermigtim, onu hi¢ unutmuyorum. Ayn iki firma, birisi
derse ki: “Benim boyanun solma émrii 2 sene garanti ediyorun?” Bir diger fir-
ma da gelir derse ki: “Benim boyamin solma dmrii 6 ay, A boyast B hoyast iki
grin” Burada kalite mantigiyla baktigimiz zaman igte o 6 ay solma omrii ola-
nin daha kalitcli olmasi lazim, ama her ikisinin de 1SO 9001 kalite belgesi al-
maya haklar1 var. Burada yonetim sistem standardi olarak kalite standardi si-
zin tarifinizi esas kabul ediyor. Oyle s6yliiyor, o diyor ki: “/ki giin benim bo-
vamm solma niiddeti. ama kalitesi kalite” Obiirii diyor ki: “6.” Siz tiiketici
olarak hangisini se¢gmek konusunda serbestsiniz, ikisi de ISO 9001 olabiliyor.

Bu ayrintidan OHSAS’a geldigimiz zaman her igletme igin sabit bir OH-
SAS 18001 onlarda olmasi lazim gibi bir mantig1 hemen yukarida tutmak la-
zim, hemen Oniimiize ¢ikarmamak lazim. Her igletmenin hatta igletmelerin
farkli birimlerinde farkli tarzda uygulama olacagini kabul etmek lazim, stan-
dart da onu sdyliiyor. Performans kriterlerinin durumunu belirtmedigi boyle
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format bi¢iminde hazir sablon yok. Sablonu biz yapacagiz. Yonetim sistemi-
nin tasarimi i¢in ayrintili gartlart da kapsamiyor standart. Burada kapsamu iyi
anlamak lazim. Gene bu kaynak kriterler belirtmedigi gibi yonetim sisteminin
tasarimi igin detay, sartnameler ve talimatlar da icermiyor. OHSAS veya TS
18001 standardi uygulanan bir is yerinde ve diger farkli bir igyerinde farkli
farkli formatlara rastlayacagiz. Ciinkii bu maddeden hemen bu noktalara ge-
¢ig anliyoruz. Bu degerlendirme sistemini kullananlar yerel mevzuatin gerek-
lerini yerine getirmek ve sistemin dogru uygulanmasindan sorumludurlar. Bu-
ras1 da ¢ok dnemli, ¢iinkii baglayici. Standart kendini bu derece kullanilabilir
ve bu derece bu standarda istekli olan insanlar1 ancak bu maddelerle olugtur-
mus fikrime gore. “Bu degerlendirme sistemini kullananlar yerel mevzuatin
gereklerini yerine getirmek ve sistemin dogru uygulanmasindan sorumludur-
lar” diye standart bagliyor.

Bu ne demek? Yerel mevzuatimizda 6yle maddeler var ki maddeleri mad-
delerle mukayese ettiginizde bile farkliliklar var, o derece detaylar var. O za-
man bir saskinlik durumunda kalabiliyorsunuz. Yani “bunu mu uygulayayim,
bunu mu uygulayayim? Hangisini uygulayayim veya hig birisini uygulamaya-
ytm" gibi bir durum da ¢ikabiliyor. Standart mantigi ile geldiginizde diyorsu-
nuz ki: “Beni ilgilendiren yasalar bunlar” Bunlar1 6niime aliyorum, bunlar-
la ilgili sorumluluklarimin bilincine variyorum ve tedbirlerimi buna gore ko-
yuyorum. Bunun altinda yatan mantik bu. “Birden fazla iiniteden olusan ku-
rum ve kuruluglarda tek bir iinite dahi bagimsiz olarak sistem kurabilir ve
belgelendirmeye gidebilir” diyor standart. Burada holding ve firmalari veya
tist bir yonetimden farkli firmalari kastettigi yorumunu ¢ikarmamiz lazim. Ya-
ni A firmasinda OHSAS olabilir, B firmasinda olmayabilir, hatta degisik bo-
limlerde bunlan kurabiliriz. Proses kesilmeden 6nemli tabi. Bu standart ile
tiriin ve hizmet giivenliginden ziyade, is saghg1 ve giivenliginin ele alinmasi
amaglanmugtir diye béyle bir tarif de var; bu da gok 6nemli. Uriin ve hizmet
giivenliginden ziyade, i sagligi ve giivenliginin ele alinmasi amaglanmus.
Ama kalite yonetim sistem standartlarinin tamamlayicist TS 18001. TS 18001
kullanilmas1 durumunda ¢aligma ortaminda ¢alisanlarin ve tesisin maruz ka-
labilecegi is saghig: giivenligi risklerini ortadan kaldirma veya en aza indirme.
Ana sorumluluklardan biri bu zaten. Sonra is saghg: giivenligi yonetim siste-
mi olusturma, uygulama ve devaml gelistirme.

Bakin, burasi da ¢cok onemli. Devamli gelistirme hadisesini gart koguyor
standart. [ saglif1 giivenligi politikasi ve yontemlerine uygunlugundan emin
olma. Zaten bu standard: kurarken, iist yonetimin benimsedigi veya benimse-
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yecegi veya mutlaka benimseyecegi bir politikamizin olmasi gart. Bu politi-
kanin zaten gartlar1 da iy yerinin refahi iistlinliigii anlaminda iist yénetimin
ifadesi olan bir politikanin olmayiginin gart oldugunu soyliiyor. Bu uygunlu-
gu bagkalarina gosterme; burasi da ¢ok 6nemli. Genellikle, 6zellikle Tiirki-
ye’de hemen hemen biitiin isletmelerimiz biraz digariya karsi ketumuzdur, ka-
paliyizdir. Kendimizi ifade etmeyiz. Kendi sartlarimizda kendimizi idare et-
tirmek, idame etmek en kisa yoldur, basarihidir da, boyle de olmak lazim.
Ama bu o kadar ileri gitmistir ki Tiirkiye’de maalesef, a¢ik olma, kendini ifa-
de etme hadisesi iste bir tarafa birakilmig. Standart bir anlamda bunu da biraz
one agmig oluyor. Ciinkii bu uygunlugu bagkalarina géstermek gibi mecburi-
yet kabul ediliyor.

SALONDAN: Bagkalar1 anlaminda, yani denetleyecek kurum mu, yoksa
diger firmalar m1?

BILGIN CANDEMIR: Denetleyecek olan kurum zaten mutlaka olmak
zorunda. Bagkalan iigiincii kigiler, miigteriler, sizinle i yapacak olan kigiler, si-
ze iy talebinde bulunacak kigiler. Sizin firmanizin gartlarin1 okuyabilmeli, bu-
labilmeli. Bu anlamda Internet ¢ok biiyiik ncelik gosteriyor veya uygulama-
da benim gordiigiim bu. Onun diginda yayimlar, etkinlikler, bugiin biiyiik fir-
malarin orkestralar1 var, Istanbul’un tamitimi ile ilgili aligmalar, egitime olan
ilgiler filan. Bunlar neden? Toplumda o firmay: ¢ok 6ne ¢ikariyor. Kiigiik ig-
letmelerin bile bu tarzda “bir ¢abasi olmasi lazim?” diyelim mi, yani bu tarz-
da bu yatkinliga standart zorlandiriyor, standart bunlan istiyor. OHSAS 18001
uyumlugunu kendi bagina tespit etme ve ispat etme; bunu da i¢ denetim de
olugturuyor. I¢ denetim hadisesi de tabi standartta ok 6nemli. Bizim genelde
hi¢ uygulamadigimiz standardi1 benimsememis yerlerin de higbir zaman aklin-
dan gegirmedigi bir unsur bu ig. Satig miidiiriinii iiretim miidiiriine, liretim mii-
diiriinii lojistik miidiiriine denetlettirme gibi bir sistem kurgusu var. Ama bu igi
o isletmenin verimliligini arttirict mantik iizerine kurmazsaniz, higbir ige yara-
miyor. Bunu onun iizerine kurdugunuz zaman da ¢ok biiyiik faydalar elde edi-
liyor gergekten. Yani hep sOyleriz bir igletme korliigiinden bahsederiz, normal
sartlar icersinde biitiin ¢aliganlar olarak zaman zaman o derece asir1 streslere
gireriz ki, isimizi en iyi yapmak adina. Bu streslerin isimizi en iyi yapmak adi-
na en iyi tarzda usul olarak kullanilmasi i¢ denetimden gegiyor.

Onun igin sistemin bir yOneticisi olmasi, gerekiyor. Zaten kalite sistemin-
de oldugu gibi burada da bir yonetim temsilcisi olmasi gerekiyor. Bu yonetim
temsilcisinin yilhk bir program yaparak, belli noktalarda -yanilmiyorsam yil-
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da bir defa en az- i¢ denetim yapma zorunlulugu var. Ayrica yilda bir defa da
belgelendirilmis firmalarda dig denetim yapmak durumu var.

GANIM DOKUYUCU (TETISAN): ISO 9001’i olan bir firmadan, ken-
di firmamizdan 6rnek verelim. Yaklagik 100 elemanla ¢alisan bir firmayiz.
15’1 miihendis, bu miihendis kadrosunun yaklagik 12-13 tanesi denetlemeci,
i¢ denetlemeci. Simdi OHSAS 18 001 ’e bu bizim 2006 yii Temmuz ayinda
yeniden belgelendirme olayimiz var, bunu katmak istiyoruz. Yani YKT olarak
bunun bir egitimini bir kigi alip icerde ig tetkik egitimini YKT mi verecek,
yoksa yine digardan birileri gelip 12—13 kisiye mi verecek?

BILGIN CANDEMIR: YKT verecek. yani yonetim temsilcisinin kabulii.
Neye gore kabulii? Belli kriterleriniz olmali. Biz kendi i¢gimizde bunu kurabi-
liriz, yapabiliriz bu egitimi diyebilirsiniz. “Yok disardan takviye alalim” diye-
bilirsiniz. “Digardan takviyeyi hangi boyutta nerden alalim?” sorulari ¢iki-
yor. Ona da cevap olmasi lazim.

GANIM DOKUYUCU- Standart burada ne diyor?

BILGIN CANDEMIR- Standart egitimin verilmig olmasini sart kosuyor.
l¢ denetim yapilmamus bir yere sertifika almamiz miimkiin degil, major uy-
gunsuzluk oldugu i¢in. Denetimde bir mindr uygunsuzluk var, bir major uy-
gunsuzluk var. Major uygunsuzluk, standardin agik agik tarifledigi unsurlarin
yerine getirilmemesi. I¢ denetgilik isinin yapilmamis olmasi bir major uygun-
suzluk.

GANIM DOKUYUCU- ISO 9001, 3 yilda bir verilen bir belge ve her se-
ne de ara denetim gegiriyor. OHSAS igin her sene bir yil bir defa disardan de-
netim gecirmesi gerektigini sdylediniz. Bu denetim ara denetim mi? Yoksa yi-
ne bir 3 yilda bir mi veriliyor?

BILGIN CANDEMIR- Ayn. 3 yilda bir verilir, ara denetim yilda bir. Ge-
nellikle benim rastladigim 3. iincii seneye dogru ¢ok firma belgeyi miigterile-
rine veya tedarikgilerine gerekli oldugu igin, alip duvara asmig olmak igin bel-
ge almuglar. Iste oldugu kadar, yapilabildigi kadar yapiliyor. O zamanda iigiin-
cti sene sonunda hem belge geri alinacak, iigiincii sene sonunda verilen rapor
deniliyor ki: “Siz bu belgeyi aldiniz, ama sistem islememis, caligmamis, ig de-
netimler uygun degil falan belgeyi geri alacagiz” Ondan sonra firmalar hadi
(claglaniyor: “Bunu nasil diizeltecegiz, ne yapacagiz?” Bu tiir davraniglara
¢ok rastliyorum ¢ok var maalesef, ama ¢ok da iyi igleten i yerlerine de rast-
liyorum. O anlamda yonetim temsilcisine ve iist yonetime ¢cok onemli gorev
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diigiiyor. ilk énce iist yonetimin ve yonetim temsilcisinin konuya sahipligi
agiga g¢ikiyor. Ust yonetim tabi cok en 6nemli, yonetim temsilcisi genellikle
cok biiyiik igletmelerde bu is igin kalite konusunda yetkin bir kigi olarak bu
igl yiiriitiiyor. Ama bir ¢ok igletmede bir igin yaninda ek gorev olarak yiiriitii-
liiyor. Iste o zaman iist yonetim de eger biraz es gegiyorsa, sistem oldugu gi-
bi duruyor. Yapilan biitiin o dokiimanlar, biitiin ¢caligmalar iglemiyor. Nasil ig-
lemesi lazim? Diizeltici onleyici faaliyetler ve geri beslemeler ve bu Puko
dongiisiiniin  cahigirhfim1 dokiimantasyon olarak ispat etmemiz gerekiyor.
Onun yiiriimesi gerekiyor. Onun yiiriimesi de igletmenin verimliligini arttir-
mak amaciyla olmali. Burada esas en 6nemli projeksiyon da o olmali. Yani
“ben bunu illa standart hoyle sdyliiyor, onun i¢in ben yaptyorum” mantigiyla
gelmemek lazim.

MURAT KOMSU (Viello Kesintisiz Gii¢ Kaynaklari)- Biz firmamiz
olarak 1SO 9001-2000 belgesi icin ¢aligmalar yapiyoruz. Fakat bu OHSAS
18001, ISO 9001 belgesi elimizde olmayisi, bizim bunu almamiza engel mi?
Yani birbirinden bagimsizlik anlaminda.

BILGIN CANDEMIR- Yok degil tabi. Ama bu ii¢ yonetim sistem stan-
dardinin kiiltiirii iginde séyliiyorum. ISO 9001 almak 6ncelikli olmali. Ciinkii
o standart sizin dokiimantasyon yaratiminizi daha rahat ve sisteme uygun hal-
de bir kere olugturuyor. Ondan sonra OHSAS almakta fayda var. Ama iigiinii
de bir arada almak miimkiin.

MURAT KOMSU: Peki, yani ISO olmadan da alabilirim; mahzuru yok.

BILGIN CANDEMIR- Tabi, tabi, hatta standartdiyor ki: “standardin ge-
reklerini yaptigunzi kendi kendinize ispat edebiliyorsunuz.” Yani digardan de-
net¢inin gelip de sizi denetlemesi sadece sizin belge almaniz anlaminda
onemli. Ama belgesiz de kendinizi boyle disan ispat etmenin de bagka bir yo-
lu yok. Simdi A firmasi1 “Ben OHSAS’1 kullantyorum” derse ne kadar inanir-
siz? “Kendi kendine kullamyormug” dersiniz gegersiniz. Ama belge almig-
sa, “Nereden belgelisin?” diye sorarsimiz. “Hangi standart uygulayicisi” di-
yelim veya “helgelendirme firmasi”’mn gozetiminde oldugunu hemen ¢ikarir-
siniz. O zaman uluslararasi normlara gore burasi denetleniyor diye bir rahat-
liginiz olur. Belge almanin da zaten tek gerekgesi bu. Uluslararasi normlara
gore denetlendigini kanitlamig bir yer oluyor belge almig bir yer. Onun digin-
da standart diyor ki: “Istediginiz gibi kurabilirsiniz, bunlart yaratabilirsiniz”
Hatta kendimi eger belgelendirmiyor isem, bir kismini yaparim, bir kismin
da yapmayabilirim. Bu sizin igletmenizin ¢agdaglagtirilmasi adina yaptiginiz
faaliyetler olarak kalir. Iste digar1 kendimizi agik olmak, ispat etmek gibi. So-
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run birazcik da oradan geliyor, yani digariya a¢ilmaniz sizi iyi taninmaniza se-
bep oluyor, sizi miigterilerinize iyi tanitiyor. Rekabetgi ortamda diger ayni ko-
nuda faaliyet gosteren belgesiz bir firmaya gore daha 6ne ¢ikmig oluyorsunuz,
daha giivenli oluyorsunuz, daha iligkilerinizi nasil kurabileceginizi bildiginiz
bir firma oluyorsunuz; faydas bu.

SALONDAN:- 6 Ocak tarihinde 4857 sayil1 Kanun’un gegerli olacagi soy-
leniliyor.

BILGIN CANDEMIR- Kanun gegerli, Yonetmelikte de i yeri miihendis
veya teknik elemani bulundurma zorunlulugunun sertifikali olma sgarti basliyor.

SALONDAN- Iste bize Calisma Bakanligi’ndan geldiler. Birtakim eksik-
likler yazdilar. Dediler ki: “Iste burada bir teknik eleman bulundurmaniz gere-
kiyor. Bunun da birtakim egitimler almasi, sertifika almas: gerekiyor veyahut
da bizim tamidigimiz piyasada ¢aligan arkadaglarin size ayda ii¢ iggiinii sigor-
tal olarak bunun gostermesi gerekiyor” Tanidig: birtakim telefon numaralari
filan verdiler. Iste birisinde A ehliyeti var, birilerinde C ehliyeti var. Ayni za-
manda is yerinde bulunan forklift, asansor gibi, kompresor gibi makinalarin ba-
kimlarini da iistlenecek bunlar, risk analizlerini de yapacaklar ve ayda belli bir
iicret kargiliginda, ayda ii¢ giin sigortasin1 da deyeceksiniz. Ben gimdi diigii-
niiyorum. Simdi OHSAS TS 18001 olarak TSE o sekilde belgelendirmeye ¢a-
lis1yor, ondan sonra gevre de var. Biraz da agikgasi iigiinii harmanlayip, ikisini
ozellikle harmanlayip giizel bir standart haline getirilebilir. Bu ig artik biraz ti-
cari olaya kayiyor maalesef. Burada magdur olan girketler oluyor. Bu isin ne-
reye gidecegi de tamam Avrupa Birligi normlarindan mesela bagkalarina gos-
terim olan elbetteki tanitim amagh demis olabiliriz, ama biz de Avrupa’daki ba-
z1 firmalan ziyaret ediyoruz. Uretim proseslerini ¢ok da agip géstermiyorlar bi-
ze. Biz de onlardan mallarini alip Tiirkiye’de satiyoruz veyahut da Tiirkiye’de
satiliyor. Yani bazi geyleri sanki ¢ok boyle tepe taklak kabul etmis oluyoruz.
Yani biraz bir karigiklik var piyasada. Simdi bazi arkadaglar diyor -sorulari gel-
di- “ISO’'m var, bunu ayri alabilir miyim?” KOBI’ler filan bu karmagikhg
¢ok yagiyor. Standartlara iiye olan bir firma olarak bazi seyleri netlestirebilirsi-
niz, ama birbirlerine ¢ok kangti. Piyasada Caliyma Bakanligi’ndan emekli ola-
cak kisilerle, 6zellikle A ehliyeti alanlar bir kere sinava girmis

BILGIN CANDEMIR- Hig sinava girmiyor. Caliyma Bakanhigindan eger
gegiyorsa iste hic sinava girmeden veriyor kendi elemanina.

SALONDAN- Kendi elemanina veriyor ve bu ehliyetle ilgili artik da si-
nav agmiyor A ehliyeti i¢in.
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BILGIN CANDEMIR- Yok, en son bir iki giin 6nce gordiim, galiba agi-
yor gene. Ciinkii neden? Para aliyor. Boyle bir acayip diizen, yani maalesef
Tiirkiye igte.

SALONDAN- Yani bence tamamen i artik ticari anlama doniiyor, ama bi-
raz da artik su is¢i saghgl, kanun yayimlandi, birtakim geyler yayimlandi.
Ocak 2006°dan sonra iste OHSAS adi altinda ¢ikiyor, TS 18001 olarak ¢iki-
yor. Biraz daha netleymesi gerekiyor.

BILGIN CANDEMIR- Cok ¢ok dogru katiliyorum. Ciinkii hayatin igin-
den bende boyle yagsayarak geldigim icin biliyorum. Bir miifettigin, teftige
gelmis birisinin, referans gostermesi kadar yanls bir sey yok. Ama yasiyoruz
iste, maalesef boyle. Soyle bir kabuliim var sahsen benim. Oyle veya boyle
bu iilkenin bir yerden bir yere gitmesi lazim, gegmemiz lazim. Burada bana
gore sivil toplum orgiitleri olarak ¢ok iyi donanimlagmamiz lazim. Biz bir ke-
re kendi kendimizi denetleyelim. Cagdas, uluslararasi normlara gore bir kere
mantigimiz bu olmali. Uluslararasi normlar, buradan bir kere sagmamak la-
zim. Bu normlara gore kendimizi donanimlagabilmemiz lazim.

SALONDAN - Caligma Bakanlig1 sunu demiyor bize: “OHSAS’1 alirsa-
niz zaten siz bunu belgelendirmis oluyorsunuz. Bizde sizi gelip denetlemeye
gerek yok, i¢ giivenlik uzmanmina gerek yok” diyemiyor. Yani ben hem ig¢ gii-
venlik uzmanina para 6deyecegim hem de....

BILGIN CANDEMIR- Maalesef onu diyor esasinda da biz genel miidiir-
le konugtugumuz zaman genel miidiir diyor, ama size gelen arkadag demiyor.
Bakin, dyle bir fark var. Simdi 15-16-17 Kasim’da uluslararasi sempozyum
bir konferans var Ankara’da katilacagiz, ingallah gidecegim. Orada genel mii-
diirle filan en azindan bir kargilikli goriisme olacak. Daha 6nceki bir goriis-
mede bunu dedigini ¢ok iyi biliyorum. OHSAS TS 18001’i olan firmalarin
denetimini Caligma Bakanligi’nin sorumlulugundan ¢ikariyor. Zaten sistemi-
ni kendi kendine kurmus, kendi kendini kontrol ediyor. Bunun daha niye iis-
tiine gidiyorsun? Obiir tarafta SSK istatistiklerine gore is kazalarinin yiizde
74’ii yamlmiyorsam belki kiigiik hata olabilir 1 ile 10 kigi ¢aligtiran igyerle-
rinde oluyor. Birakin 50°den sonrasini. 50°den fazla ¢aligani olan igyeri az bu-
cuk biiyiik isyeri. Zaten sistem itibariyle ayakta kalmasi mutlaka zorunlu olan
bir igyeri. Kendi kurgusunu, diizenini ona goére kurmus. Otokontrol icersinde
bunlar1 boyle iy kazalari, sunlar bunlar gibi gseylerle muhatap olmamak i¢in az
buguk tedbirini dnceden 6ne koyan firmalardan oluguyor. Onlarla ugrasacag-
na gidip asagidaki 1 ile 10 kisi arasindaki yiizde yiiz emekle ¢alisan insanla-
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ra, iistelik yardimci olarak gitmek lazim. Devletin bunu yapmasi lazim. Dev-
let sorgulayici, devlet imtihan edici, devlet hesap alan para kesen bir yer ol-
mamali, devlet bana yardimci olmali. Ben o zaman devletimle iftihar etmeli-
yim. Maalesef boyle bir sey var. Osmanli’dan mi1 geliyor, nerden geliyor, bir
yerlerden geliyor. Memursaniz sorgusunuz, bunun yikilmasi lazim, bunun
ge¢mesi lazim. Batidaki memur insanlarini miigteri -hani i¢ miisteri dig miis-
leri var ya- olarak goriiyor. Ciinkii siz vergi veriyorsunuz, onun maagini sag-
liyorsunuz. Siz eger vergi veremeyecek duruma diigerseniz o yandi; o gozle
degerlendiriyor. Bizde boyle bir mantik yok ki. Bizde kér-zarar, para nerden
geliyor? Devlet para m1 basiyor? Kuyudan mi ¢ikariyor. Yukardan mi geliyor?
Higbir sey yok, para geliyor zaten, bir risk yok. Ben bu parayi kazanabilir mi-
yim, kazanamaz miyim? Ne kadarim vergi verecegim? Kapida iste borglu,
hargli, vergi, devlet...

SALONDAN- Ben'ilk yardim olayini da dehsetle sizden duydum. Calis-
ma Bakanlig1 veya personeli oradan para kazanacak. Saglik Bakanlhg: perso-
neli de ilk yardim yonetmeliginden para kazanacak.

BILGIN CANDEMIR- Saghk Bakanliginda oldugu i¢in Calisma Bakan-
lig1 bakin sorgulamamig, ama boyle yonetmelik var. Bir gercek, iste ta ne
zaman ¢ikti bu yonetmelik.

SALONDAN- Ama burada iste odalar ve derneklere bir takim seyler
mesela iste TURKAK’a da bir takim gorevler diisiiyor, mademki bir kurum-
san bunlari da bir standarda oturtman gerekiyor.

BILGIN CANDEMIR- TURKAK su anda kendini ispat etmek durumun-
da, bir an evvel. Iste artik TURKAK bu iilkede bir seyler yapiyor durumun-
da. Gegen seneye kadar TURKAK ’tan akredite olmus ¢ok az bir firma vard.
Bugiin 120 kiisurdu en son bildigim rakam. Birgok firma TURKAK 'tan bel-
gelendirilmek durumunda. Bu 130’lar civarina geliyor. Ama ben soyle
diigiiniiyorum: Burada bizler de sorgulayici olmamiz lazim, bizler de bu hak-
lar1 aramamiz lazim, bizler bu otokontrolii, sistemi kuracak yetkinlikte ol-
mamiz lazim,

SALONDAN- Sorguluyoruz. Biz nasil rekabet edecegiz Avrupa’daki fir-
malarla bu gekilde?

BILGIN CANDEMIR- Tek yolumuz var, o yolu su anda global diizen
degerlendirmesinde Cin basariyor. Nasil bagariyor Cin? Iste sanayinin igin-
deyiz, hepiniz biliyorsunuz, en biiyiik rakibimiz bence Cin mallari. Nasil yap-
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t1? Batiyr batinin silahiyla dize getiriyor iste. Yani insanlan askerlik sartlarin-
dan daha kotii caligiyorlarmis. Askerlikte hani mesai yoktur, ne bileyim ter-
hisinize kadar higbir gey yoktur. Yani boyle bagtan agagi askerlik mantigi var-
dir. Orada da insanlar 6yle ¢alisiyormus dediklerine gore. Ha, biz onu mu or-
nek alalim? Yok, ama gunu 6rnek almamiz lazim: Ben Japonya’y: ilk 87°de
gordiim, ama 75’ten itibaren onlarla ¢aligmaya bagladim. 76-77’de bir slayt
gostermiglerdi demir gelik konusunda. Demirde cevheri ve maden komiiriinii
mutlaka bir araya getirmeniz lazim. Cevheriniz varsa, maden komiiriiniiz yok-
sa olmaz. Maden kémiiriiniiz olsun cevheriniz olmasin gene olmaz. ikisini
mutlaka bir arada bulugturup o yiiksek sicaklikta reaksiyona sokmali. Cevher-
den demir elde etmenin bagka bir yolu yok. Bunu yapmak da bayag biiyiik is.
Bir siirii igte arada tesisler var, bir siirii igler var. Japonya da bir gram cevher
de yok bir gram demir de yok. Hepsini tagima ile yapiyor. Biz de cevher de var,
maden komiirii de var, tesislerimiz de var. Sene 87’den 6nce zannediyorum 83-
85 arasinda o zaman benim miidiiriim olan kigi Japonya’ya gitti geldi. Biz o
zaman kiitiik tiretiyoruz. Kiitiik 120-120 veyahut da 100’e 100 demir Kkitle.
Bunun kiitiigii haddehanelere, yanilmiyorsam 90 liraya satiliyor o zamanki
parayla. Ayni yere Japon 75 liraya kdgebent satiyor. Burada neyi diigiinmemiz
lazim? Verimliligi diisiinmemiz lazim. Benim iilkemde bedava cevher, bedava
diyebilecegimiz komiir var. Hani satin alma maliyeti yok en azindan. Yapabil-
digimiz, o 90 lira 6zel sektor gartlarindaki maliyetti. Devlet sektoriindeki
maliyet daha da yiiksek. O yiizden Karabiik kapandi, Iskenderun bitti. iS-
DEMIR yassi mamul ve modernize olmaya agik bir igletme oldugu igin yagadi
ve iyi bir duruma geldi. Digerleri niye bitti? Verimsizlikten bitti. Verim ¢ok
onemli arkadaglar. Verim, igte hedefimiz uluslararasi olmali. O Japon cev-
herini, madeninin birini Brezilya’dan aliyor birini Giiney Afrika’dan getiriyor.
Getirirken yolda zaten yar ¢eligi elde etmis oluyor. O gosterdikleri slaytta, 6y-
le gemiler yapmuglar ki, arada igliyor daha iilkesine getirirken. Demiri, ¢eligi,
cevheri igler hale getiriyor bir tek orada eritmesini yapiyor ve biz giinde bir ton
aliyorsak o 5 ton aliyor. Simdi esas rekabet bu, esas akil burada. Bizim yap-
tifimiz iglerde eger ¢ok orijinal akil giicii yiiksek bir iiretim yapmiyorsaniz,
verimlilik iizerine diigiinmekten bagska sansimiz yok. Yoksa “kayit digt vergi
veririm, vermem, kapali yaparim, azina da ¢alignrin’ bunlar gegici seyler, on-
lar zaten s6ziimiiziin konumuzun icersine girmeyen seyler.

SALONDAN- Ozel sektor zaten verimli calismak zorunda. Iscilik iicret-
leri yiiksekken galistyor zaten. Kendini sifirdan olugturup belli bir notaya
gelen firmalar onu yapiyor. O yonden bence 6zel sektorii takdir etmek lazim
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Tiirkiye’de. Ancak bizim sorunumuz igte bu devletin koymus oldugu akil al-
maz seyler. Bagka bir seyimiz yok yani. Ozel isletmeler zaten 6zel sartlarda
caligarak devlete de gerekli biitiin vergilerini vererek ayakta durmaya
caligtyor ve rekabet ediyor. Zaten verimli ¢aliymazlarsa bunu yapamazlar.
Ama artik sagma sapan geyleri de artik igletmeler kaldiramiyor yani.

BILGIN CANDEMIR- Hatta bir adim daha éteye gidip, devletin de
verimli caligmasini istemek gibi bir hakkimiz var. Degil mi? Yani vatandag
olarak devletin devlet memurunun verimli ¢aligmasini istemek gibi bir hak-
kimiz var.

SALONDAN- “Aradan ¢ekil” demek istiyoruz ama.

BILGIN CANDEMIR- O miimkiin degil. Oyle bir seyi diisinmek biraz
iitopik.

SALONDAN- Bu durumlardan tabi ki herkes verecek, birtakim caligan-
larin haklarini tabi ki herkes diigiinecek.

BILGIN CANDEMIR- Oyle yani bence reel seyler bu soyledikleriniz.
Gergek hayatta rastladigimiz, yagsadigimiz geyler. Paylagmakta yarar var. Bu
konuda da birazevvel sdylediginiz gibi saghkla ilgili o yonetmelikten farkin-
da olmayabiliyoruz, ama olmamiz gerekiyor, bunlara da aligacagz.

SALONDANS- Genelde boyle prosediirlerden falan bahsedildi. Yani ger-
ekten saglikla ilgili 10 kigiden 20 kisiye kadar bir kiginin egitilmesi
gerekiyor filan. Ben bunlari inanilmaz derecede dogru buluyorum, gergekten.
Prosediirlerle pek ugrasmamamiz gerekiyor, burada amag¢ 6nemli. Simdi hep
ticari. Bir futbol sektoriine bakin, devletin biit¢elerinden daha fazla, yani ¢ok
biiyiik. Hep ticarisine bakmayalim. Bence iilkemizin ileriye gercekten kaliteli
bir gekilde ilerlemesini istememiz lazim. Devlet bunu yapiyor su anda. Zaten
bu ISO 9001 kalite standardi, OHSAS, 14001 ¢evre; biz bunlarin biitiiniine
bakmak zorundayiz. Biz bunun igin ¢alismak zorundayiz, prosediirlerle il-
gilenmeyelim. Gergekten benim ¢ok hoguma gitti. Bence o 10 kisi 20 kisiye
kadar egitilmesi gerek. Yani su anda Tiirkiye’de kag girket bununla ugragiyor?
Sadece yangin olsun, kaza olsun. Duvara asiyorlar. O kadar o isimler gelmig
gecmis belki igten ayrilmiglar. Belki yillarca orda asihi kaliyor. Bir ige
yaramiyor, egitim yok. Denetlenmesi gerekiyor. 10 yil onceki liste duruyor.
Ben ¢ok izleyici bir insanim. Bence ¢ok gerekli. Kesinlikle iilkem daha iyiye
gidecek. Prosediirlerle ilgilenmeyelim. Bir standardimiz olacak. Ne kadar
giizel ya, insan, ilk yardimi bilen bir kisi var. Ilk miidahaleyi yapabilecek,
hepimiz bazi geyler biliyoruz, ama bunun egitimi gart.
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BILGIN CANDEMIR- Ayrica tabi OHSAS ta daha ileri ki maddelere
gitseydik, acil durumla ilgili mutlaka yapmamiz gerekenler var. Acil durum,
siz bilirsiniz.

Dogru, referans yayimini standart kendisi soyliiyor, TS 18002. Bu da yeni
yayimlandi. Bu standartlar1 TSE kendisi parayla sattig1 icin maalesef ¢ogalt-
maya izin vermiyor. Ama buna ragmen birtakim yerlerden bulabilirsiniz.
Burada tanimlar var. Bu tanimlar TSE tarifi i¢cinde gecen tanimlar. Bu tanim-
larla hukuksal mevzuattaki tanimlar birbiriyle egdeger tutmamak lazim. TS
18001 standard: iginde tetkiki kazay:1 boyle tarif ediyor. Ama ig kazasini Sos-
yal Sigortalar Kanunu i¢ginde tarifi var. Referans aldigimiz is kazasi tanimi
orasidir. Yasal anlamda yorum yapacagimiz is kazasi tarifi o bu degildir. Bun-
lar1 igte konugarak anlatmak lazim. Ama standarda goére buralar1 olay ve vaka
tarifi var. Ik TS 18001 ilk ¢iktiginda, 2001 de ‘vaka’ diye gegiyordu. 2004 de
yapilan ilk revizyonda degisiklikler bu bunun gibi birka¢ tane terim var.
Terimlerde yapilan degisiklikler, icerik olarak hicbir sey degismedi. Bu daha
3. madde, ama 4. madde bu standardin igindeki bir sayfa ve o dongiiyii bir an-
lamda anlatiyor. Bu standardi bir nevi yapisal olarak gosteren bir sema bu
standardin iginde yok, bu bizim iirettigimiz bir sey, ama su 4, 1. madde aynen
boyle soyliiyor: “Kurulugta gerekli sartlari 4. madde olan bir ig giivenligi sis-
temi kurmali ve stirdiirmeli”

Yani bunu yaparsaniz iste TS 18001°i yerine getirmigsiniz gibi basit bir
ifadeyle sartim1 koymus. Ama tabi bunun altinda 4’iin 1’iydi o. 4’iin 2’si
politika, ondan sonra 4-3 planlama, 4-4 uygulama ve igletme, -bunlarin tarif-
leri var- 4-4-1 yap1 sorumluluklari. 4-4-2 egitim biling yeterlilik, 4-4-3 danis-
ma istisare -eskiden oyle geciyordu- 4-4-4 dokiimantasyon, sonra 4-4-5
dokiiman ve veri kontrolii, 4-4-6 igletme kontrolii, 4-4-7 demin soyledigim
acil durum hazirlig1 ve bu hallerde yapilmasi gerekenler. Mesela burada illa
TS 18001 standardina uyguluyorsaniz, varsa bu is yerinde bununla ilgili
prosediiriiniiziin olmasi lazim.

SALONDAN- Kapsamli bir ey mi yoksa daha dar anlamda m1?

BILGIN CANDEMIR- Ama iste sizin tarifinize birakmus onu, kapsami
sizin tarifinizde, ama mutlaka olmasi gerekli. Acil durum prosediiriiniiz yok-
sa major bir uygunsuzlugunuz var, belge alamyorsunuz gibi.

SALONDAN- 6 ayda nasil oluyor? Yani boyanin solma siiresi var.
BILGIN CANDEMIR- Evet evet, ama acil durum hadisesi hakikaten gok
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o6nemli, OHSAS anlaminda. Bu konuda -mesela sizin demin bahsetmistiniz-
bdyle uygulayan firmalar var, ¢ok az da olsa acil durumda ilgili tatbikat yap-
mamuzi istiyor standart. Tatbikat yapan firma sayisinin ¢ok az oldugunu tahmin
ediyorum. Ama Adana’da bir firmaydi. Kag seneden beri bunu uyguladiklarini
soyliiyorlardi. Tatbikatin sonuca ulagma siiresi 5 dakika falan gibi bir siire tes-
pit etmigler. Cliinkii tatbikat yapiyorsunuz, ama sayisal doneler gikarmaniz
lazim. Bir tanesi de tatbikati ka¢ zamanda, ne kadar siirede tespit ettiginize dair
kendi kabuliiniiz, standart sdylemiyor. 5 dakikalardan saniyeli degerlere indir-
migler. Simdi bunu yapmakta miimkiin, yani tatbikatsiz bir acil durum. Kagit
lizerinde istediginiz gibi yaparsiniz, ama mutlaka tatbikat gerekli.

SALONDAN- OHSAS’1ni1z yoksa da yapmaniz gerekiyor zaten

BILGIN CANDEMIR- Tabi, mutlaka tabi ki, tabi ki. Ama OHSAS iste
belgelendirmis seni, “OHSAS in var” diyorsamz, belgeye sahipseniz, ben
biliyorum ki bu denetlenmistir ve mutlaka burada yapilmigtir. O igletmeye
daha rahat girerim en azindan. Tetkikle ilgili ayr1 bir standart var aslinda,
bayagi ciddi onemli bir hadise, tetkikteki prensipler. 4-6 yonetimin gdzden
gecirilmesiyle standart bitiyor.

Tarafsizlik, sabir, nezaket, profesyonellik, giincellik, caligkanlik, miikem-
mellik ve pratiklik, dakiklik, prensip sahibi olmak, yapicilik, faydacilik,
hazirlik. Yani bir insanda 4 tanesinden sonrasi bonus. OHSAS kullanilmasi
durumunda iste burayi bir bilgilenelim. Gergekten giizel. is kazasin1 ve mes-
lek hastaliklarini en aza indirmek is saghg: giivenligi ile ilgili yasal hiikiim-
lilliikleri yerine getirmek isteyen ig yerleri i¢in karsilanmasi gereken temel
sartlar iceriyor. Sonra yonetim sisteminde zararla sonuglanabilecek olasi teh-
likeleri 6nceden tespit. “Is kazast nedir ne degildir? Ne kadar maliyetlidir?
Ne yapmam lazim?"”

Biit¢e burasi i¢in 6nemli. ISO 9001, 9000 diye sdyleniyor baslangiciyla,
mevcut kalite yonetim sistemi 18001°i de igerecek tarzda. Onu soyledik, is-
teyen ig yerleri 18001°’e gore olusturulduklar1 yonetim sistemini belgelen-
direbilirler. Bu ne demek? “Belgelendirme sekte olur” demek. Evet, ama bel-
gelendirilmedigi zaman sadece bizi baglayan bir sey, belgelendirildigi zaman
uluslararasi bir kabule gec¢mis oluyorsunuz. Bdyle bir yonetim sisteminin
yiiriitiilmesiyle is kazasin1 meslek hastaliklarini olduk¢a yiiksek maliyetleri
aza indirerek verimlilik arttirnlmakta ve karlilik saglanmakta, ihracatta Avrupa
Birligi engellemelerine mani olunmakta. Rakiplere karg iistiinliik saglamak-
ta. Sunu hemen séyleyeyim. Bu konuda ne zaman ne tiir bir bilgi isterseniz
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ben elimden geldigince paylagmaya hazirim. Biri de bilgin@bilgin.net ile
ulagmaniz da miimkiin.

Yildiz’da gegen agildy, I Giivenligi Meslek Yiiksek Okulu, tekniker yetis-
tiriyor. Bir tek 6rnegi vardi, Kocaeli'nde. Iste bu sene besinci senesi
Kocaeli’'ndekinin. Yildiz’dakinden de bu sene mezun verecegiz insallah.
Orada hocalik da yapmaya ¢aligtyorum. Orada ¢ocuklara da verdim. Ciinkii
her seyin baginda bilgilenmek geliyor. Bilgilenmeyi de hangi kaynaktan en
dogru sekilde nasil varacagimizin 6n aragtirmasi gerekiyor.

Peki, bu aksam bu kadarla kapatmig oluyoruz. Beni dinlediginiz i¢in tegek-
kiir ediyorum, ¢aligmalarinizda kolayliklar diliyorum, kazasiz, belasiz verim-
li caligmalar diliyorum.
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“[LK TURK OTOMOBILI: DEVRIM”

TMMOB
MMO Istanbul Subesi

16 Kasim 2005

Hikmet ERSOY
Makina Yiiksek Miihendisi

MUSTAFA TOSUN: Oncelikle ¢irak okulundan baglayayim. 1945-
46’larda ki Devlet Demiryollart Cirak Okullar’’na biz yetigemedik, sonra
1952’de yeniden Cirak Okullar1 agildi. ilk mezunlari olan bizler, 55-56 done-
mi mezunlanyiz. ilkokuldan sonra orada yetistik, oradan askere gittik. 30
Temmuz’da, ben askerden geldigimde Devrim Arabasi’nin yapim baglamig-
t1. Eskisehir’de beton kaliplarda kaportalar1 ¢ektirme usulii yapiliyordu, yani
beton dokiiliiyor, sonra buralara radiusler veriliyor. Camurluk kisimlarini vs
hepsini bir biitiin olarak diigiiniirseniz; bir arabanin yapildigini hepimiz gor-
diik. Bunlarin kaportalari, benim bildigim kadariyla, ¢cektirme usulii yani saci
gerdirip, tik tiklayip ona gore ayarladiktan sonra tekrar fazlalklan kesilerek
yapilmigtir. Motorun govdesi denilen motorun bloklari ise Ankara’da, gsimdi
ismini tam olarak hatirlayamadigim bir fabrikada dokiildii. Ankara’da demir-
yolu fabrikasinda ise biz iglemesini yaptik.

Bu iglemeyi yaparken bir gsansh tarafi vardi o arabanin. O zamanda Anka-
ra Demiryolu fabrikasinda bulunan tezgahlar, neredeyse Tiirkiye Devlet De-
miryollarinda, bagka hi¢ bir yerde yoktu. Diisiinebiliyor musunuz? 1952°de
girdigim zaman orada vardi o tezgihlar. Bahsettigim; MAK digli tezgihlari,
hepimiz sanatkariz herhalde biliriz. MAK disli tezgdhlari koniktir yani helis
dislidir. Hem diiz hem konik hem de helis yapabiliyor. Oyle digli tezgahlari
vardi. Sanziman yani diglilerinden tutun da krankina kadar hepsi Ankara De-
miryolu Fabrikasi’nda iglendi. Benim bildigim kadariyla sadece digardan ali-
nan geyler -teknolojinin Tiirkiye’de zaten dogru diiriist olmadigi o zamanlar-
da- buji, platin, meksefe, far bunun gibi geylerdi. Geri kalan diferansiyelmis,
motor bloklar1 vesaire hep Tiirkiye’de islendi. Bildigim kadariyla dokiimiin
bir kismi Ankara’da, bir kismi da Sivas’ta, Cer Atélyesi’nde yapilmigti. Si-
vas’taki atolyede bloklar dokiilmiigtii.

Devrim Otomobil’i toplamda 4 tane yapildi. Bir tanesi zaten oktanli ben-
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zine gore yapildi, tecriibeden dolay: 6biirleri normal benzine goreydi. Ama ta-
bii oraya gelmeden once kranki nasil yaptik, bundan bahsetmek gerekiyor. O
zamanlarda bir kranki yapmak i¢in 4 silindirli motor, 4 tane piston kollar1 gi-
dip geliyor. Piston kollarin1 yapmak kolay geliyor, ama bir kranki yapmak o
kadar zordur ki. 300 mm ¢apinda, yani 30 cm ¢apinda bir demiri diisiiniin, de-
mirin uzunlugu krankin uzunlugu kadar. Buna 6 tane piston kollarinin kapa-
nacagl, baglanacag: kranktaki yerlerini diigiiniin, muylulan diigiiniin. Onlarin
hepsini yuvarlak demirden igledim. Bunlardan bagka Isve¢ mali bir torna tez-
gahimiz vardi, digerlerine gore daha biiyiik bir tezgaht.

Daha sonra bunu OZT isleyebilmek i¢in bu agirlik kadar kars tarafina da;
yani aynaya da agirlik koymak gerekiyordu. Bu ayn1 zamanda dengeye getir-
mek i¢in de yapiliyordu, yoksa bir carpista firlatir atar. Yani o kadar giizel
donmesi gereklidir onun.

Hava ¢eliginden kalemler yapiyorduk uzun, ucunu ise 60 derece civarinda
inceltiyorduk. Ondan azar azar yapiyorduk, ¢iinkii biraz fazla verseniz yay-
lanmadan dolay1 hemen altina ¢ekiyor kiit diye kiriliyor, yeniden baglamak
gerekiyor. Yani 6yle zahmetlerle, o krank bana nasip olmugtu o zamanlar. Ge-
ce yarisina kadar onunla ¢aligirdim. Arkada marsg dislisi ve volan dislisi bir
yanda, iistiinde de disliler vardir. Marsg diglisi motoru dondiiriir ve koruyucu-
su vardir. Koruyucusunun gekli koniktir ve yarimdir, iistelik alt1 bogtur ayrica
merkezkaghdir. O zaman &yleydi simdi nasil yapiliyor bilmiyorum. Bir tara-
fa yine agirlik koyuyorsunuz, o sekilde oyle igledik.

Orada bir hatiram vardir. Dokiim yanhs dokiilmiigtii. Merkezinden, yar1
merkezden, diglinin ¢apini ¢ektiginiz zaman parg¢anin burasi derin oldugu igin
deliniyor, yani diglinin i¢ine giriyor. En az 20 mm merkezden yanlig dokiilmiis.
Gece yaris1 ben Rifat Hocami aradim, Rifat Serdaroglu’nu. Dedim “Hocam,
bévylebiyle ne yapayim?” *“Bana sorarsiniz, ben bunu igleyecegim. Bunu béy-
le kullamriz nasil olsa bir dahakine normal dogru dokiiliir. Ne olacak orasi
agtk mi kalacak? Ben bir geyler yaparim” dedim. Ondan sonra oray biitiin is-
ledim. Oray: gece yarisi, sabaha kars1 boyle sacdan giizelce tiklaya tiklaya ora-
ya gore yaptim, percinledim; daha sonra onunla beraber boyadik. O araba dy-
le ¢ikt1. Orada kimse goremez onu, ¢iinkii diginda degil, motorun altinda. On-
dan sonra higbir gey yapilmadi. Benim yaptigim gibi o arabaya takild: gitti.

Ben hala ¢ok iiziiliiriim. Niye o arabalara devam ettirilmedi? Atélye Mii-
diiriimiiz Mehmet Noker, ¢ok efendi bir insand1; onun bile gézyasini tutama-
dig1 giinleri biliyorum “Niye devam ettiremiyoruz?"” diye.
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SALONDAN: Proje bittikten sonra Kog’a teklif edilmis; dogru mu bu?
SALONDAN: Kog¢ “Ben yapamam” demis.

MUSTAFA TOSUN: Evet “Yapamam” dedi ama o zaman Anadol’u niye
cikardilar? Orasi dyle karigik ki. Asil konuya donecek olursak; biz arabay: bi-
tirdik, bitirmesine de, yani motoru tamamladik. Araba bitirmekten kastim,
motor olmazsa araba bir ige yaramaz; bizde onu yaptik. Ama ondan sonramo-
tor frenleme var, yani bizim su havuzu. Igeriye devamh su giriyor, yani tam
gaz caligtiriyorduk arabayi, mesela sanki 120 ile gidiyormus gibi devamli ¢a-
ligiyor. Igte o zamanlardaki anilarimdan birini anlatayim; Cemal Giirsel Paga-
muz gelirdi, o zaman Reisicumhur’du kendisi. Gece yarisi bile gelirdi, elinde
de bastonu. O bastonla, malum onu herkes bilir, soylemeye gerek yok. Neden
bastonlu oldugu ayn sey, onu soylemeyeyim buradan.

SALONDAN: Dogru mu baston olayi, onu da soyleseniz burada.

MUSTAFA TOSUN: Rahmetli Tiirkes ayagindan vurmugtu kendisini
onun i¢in sakatti, yani bunu sdylemek istedim. Hepsi de rahmetli, o yiizden
sOylemekten ¢ekindim. Gelirdi yanimiza, “Yapamaz, olmaz diyorlard:” der-
di. “Bak bak ¢alisiyor” derdi. Cocuguymus gibi hissederdi, gece yarisi bile
gelirdi. Daha sonra araba artik gidecek 29 Ekim geliyor. Tevfik Kahraman
isimli bir ustamiz vards; Tevfik Bey ve Rifat Bey arabayr Meclisin 6niine go-
tireceklerdi. Ancak benzini Kizilay’dan alacaklardi ¢iinkii oktanh benzin sa-
dece Kizilay’da vardi. Ama oraya da eskortlar1 yaramadiklar: i¢in maalesef
girememigler o yiizden benzin almaksizin dylece gittiler. Meclis’e, 6nlerinde
arkalarinda arabalar, motosikletli polisler, kortejle gidiyorlar Biz de orada 6y-
lece ugurladik. Ondan sonrasin1 Rifat Baba daha iyi biliyordu, ¢iinkii bize O
geldi anlatti. Daha sonra, Cemal Giirsel Pagamiz, ¢iktig1 zaman, biniyor oto-
mobile ama 50 metre sonra araba duruyor. Durunca “Benzin bitti Pagam” di-
yorlar. O da, “Biz Tiirk Milleti béyle, Avrupa kafasiyla araba yapariz, Tiirk
kafastyla benzin koymayr unuturuz” diyor ve iniyor.

MUSTAFA YUCEALI: Onu duymugtuk o zaman, dogrudur.

MUSTAFA TOSUN: Evet aynen boyle soylemis. “Tiirk kafasiyla da béy-
le benzin koymayr unuturuz” diyor.

MUSTAFA YUCEALI: Bu arabanin simdi TULEMSAS denilen, Eskise-
hir Cer Atolyesinde yapildigini duydum. Qyle midir?

MUSTAFA TOSUN: Arabanin tamami degil, sadece kaporta kismi Eski-
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sehir'de yapildi. Yani arabanin digindaki biitiin kaporta, Eskisehir’de yapil-
mugtir.

SALONDAN: Su an nerde?

MUSTAFA TOSUN: 15 sene oncesine kadar iki tanesi Ankara’da, Biiyiik
Gar’da ki showroom’da duruyordu. Sonra sayisi bir taneye diigtii. Daha son-
ra, depoya kaldirildig1 s6ylendi. Geri kalanina ne oldugunu da bilemiyorum.

SALONDAN: Caligir durumda mi1 hala?

MUSTAFA TOSUN: Tabii benzinini koyarsan ¢aligir, bir yey yapilmadi
ki, o arabalara bir yey olmad ki.

MEHMET YUCEALI: Bizim Sube arabay: istanbul’a getirdi, ¢aligtirl-
di. Beyoglu’nda gezdi, bu sene de Bursa’da sempozyuma getirildi.

SALONDAN: Calisarak geldi.
SALONDAN: Beyoglu’nda tur atild1.

MUSTAFA TOSUN: Diisiiniin ki biz teknolojiyi daha yeni 6grenmisiz.
Bu durumda bdyle bir arabay: yapiyorsunuz. 120 000 kilometre gidecek ka-
dar ¢aligtyor ve yag yakmiyor araba. Bu kadar hassas nasil yaptik? Iste bizle-
rin ustalifindan herhalde. Benim ustam da ¢ok iyiydi. Kirikkale Silah Fabri-
kalarinin ustastymiy zamaninda. Motorlu kirmizi trenlerin yeni geldigi za-
manlarda, ustamiz1 da Kirikkale’den alip getirmigler. Daha 6nce Alman usta-
lar vardi. Alman ustalardan biri vardi, ismi Klam’di, hala hatirlarim. Bana
“Kiigiik Recep Usta” derdi, ¢linkii ustamin adi Recep'ti. Ben igte kiigiiciikken
bile o isleri yapabiliyordum. O motorlu trenlerin miiteharrik milleri, dovme
olarak Almanya’dan gelirdi; biz burada iglerdik. Daha 6nceden Almanya’dan
geliyormus her gey, bitmig olarak. O zaman biz onlar1 da yapardik, bu araba-
y1 yapmadan dnce. Cok tecriibeliydi, biitiin oradaki elemanlarin hepsi. Biz de
onlarm yetigtirdikleriyiz, 6yle elemanlariz.

HIKMET ERSOY: Ben Eskisehir’e dogdum. Orada tahsili yaptiktan son-
ra Yildiz Universitesi Makina Béliimiinii 62-63’te bitirdim. Sonra askerde
motor subayiydim. Ama o arada ondan evvel, Devrim arabalarinda ¢dmez
olarak agabeylerimin yaninda ¢aligtim, bu gordiigiiniiz isimlerinin yaninda.
Celal Taner miidiiriimdii. Ben onlara yardimci olarak ¢aligtim. Kemalettin
Vardar, ¢cok emegi olan bir agabeyimizdir, halen sagdir, Allah 6miir versin.
Mehmet Koker’i bilmiyorum. Hepsini taniyorum, Salih Kaya agabeyimizi...
Yiizde 90’1nin1 tantyorum, ¢iinkii ben ¢ogunlugunu Eskigehir’den taniyorum.
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Bir de genel miidiirlerimizi tantyorum o tarihte. Beni o tarihten kimse tani-
maz, tekrar ediyorum ben ¢émez, yardimci kimseydim. Mustafa Ersoy akia-
bain degil, Miidiiriimdii orada. Nurettin Erguvanli, sonradan Tiirk Hava Yol-
lar1 Genel Miidiirii oldu. Einin Bozoglu Bey, Ankara’dan Genel Miidiirliikten-
di; bu igin organizatoriiydii, teknik detaylara girmezdi. Celal Taner Bey ¢ok
iyi bir miihendisti. Mustafa Ersoy daha sonra Genel Miidiir oldu. Kafamzi ka-
risirmayin Nurettin Erguvan da Genel Miidiir Muaviniydi, o arada Cer Da-
iresi Bakim Yardimcisiymig ayni zamanda. Tam unvanlarini unuttum, tabii 40
kiisur sene oldu.

Ben o yagtan beri otomotiv sanayinin igindeyim, 30 sene. Tabii biiyiik us-
talarimiz vardi, o zamanlar teknoloji ¢ok geriydi. 60’11 yillarda, birakin 60’1
yillar1 70°li yillar dahi biz liniversitelerde “Toplu igne niye yapamiyoruz?” di-
ye yiiriiyiis yapardik veyahut iste boyle toplantilar yapardik, “Yazik bu mem-
lekete toplu ignemizi ne zaman yapacagiz” derdik. O tarihte Devlet Demir-
yollarinda bu Emin Bey bagkanlhiginda, Cemal Giirsel Pagamiza bir jest olmak
lizere, bir fon talep ediliyor, “Biz bu igi yapariz ve tamamen Tiirk emegi ile
¢aligtiriniz” diye. Bu gordiigiiniiz hepsi benden en az 8-10 yag biiyiik agabey-
lerim. Sag olanlarin birkag tanesini taniyorum, hiirmetle aniyorum, ¢ok de-
gerli fedakar miihendislerdi.

Bu projeler Ankara’da bagladi, Eskigehir ve Sivas’ta devam etti. Ben Es-
kigehir boliimiinii takip ettim. Eskigehir boliimiinde daha ziyade motorun do-
kiimii kisminda ¢aligtim, daha dogrusu yardim ettim agabeylerime. O devirde
dokiimhane, motor en miihim boéliim; su anda da tartigilan bir boliim. Hala
yolda bize sorarlar, “Biz motoru ne zaman yapacagiz, motor yapilmaz mi?
Yapsak da yerli mali olsa” O zaman bu motor tamamen yerli yapildi. Yani ben
adim adim biliyorum.

Oncelikle baglangicini anlatayim. Bu operasyonda tabii herkesin bir gore-
vi vardi; motor yapilan boliim, krank dévme boliimii. Kaportaya iki tane Bur-
sa’dan usta geldi, degerli usta. Bunlar al¢idan kaliplar yaptilar, kargilarinda
bir Opel vardi. Opel arabasini kestiler, bigtiler, baktilar, onu tam benzetme-
mek koguluyla caligtilar.

Sunu s6yleyeyim; ben Demiryollarinda ige bagladigim zaman 15-16 sene-
lik miihendis agabeylerimiz vardi. Bu agabeylerimiz projelendirdi. Sivas’ta
bir takim ¢aligmalar, Eskisehir’de kaporta, dokiim ve krank. Bir krank milini
bugiin iiniversal basit tornada yapilmasini diigiinebiliyor musunuz? Ne kadar
zor? Bir dovme parcadan sahmerdan altinda kesmek, sekillendirmeye calig-
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mak ¢ok zor ¢iinkii kaliplar yok. Ondan sonra ayarlarini yapmak, o basit stan-
dart tornalarda. Onlar1 bu agabeylerimiz, o ustalarimizla biz, beraber yaptik.

Dokiim safhasini anlatayim. Dokiim safhasinda yerde dokiim yapiliyor ba-
sit kumda. Maga igine konuluyor. Bunlara tellerle asiliyor magalar, bugiinkii
teknigin t’si yok. O magalar dokiim esnasinda kopuyor, o su kanallar tikali
cikiyor. Bir iig, dort giin tekrar bu yeni magalarla, yeni kaliplarla tekrar silin-
dir govdesi hazirlaniyor, tekrar dokiiliiyor, fakat ucu eksik ¢ikiyor, ucunu kay-
nakla toparliyoruz, taghyoruz. Yani 5-6 tane dokiimden bir tane tam, saglam
dokiim alinamiyordu.

Kranki anlattim size. Ana pargalar malum; kaportasi, sanzimani, diglilerin
yapimi. CNC tezgahlar ne gezer, ismini bile bilmiyorduk o zamanlar. Univer-
sal tezgahlarda yapildi, biiyiik fedakarlklarla.

4 tane araba kararlagtirllmigti. Su hep soruluyor bize: “Peki, niye devam
edilmedi?” Vehbi Bey bunu 6nlemis deniliyor, yok boyle bir sey, bu katiyet-
le dogru degil. Bu bir Tiirk psikolojisiydi. Yani “Tiirk yapar, biz de yapariz”
psikolojisiydi. Buna Reisicumhurumuz ikna edildi, belirli bir biitge hazirlandi.

O biitgeyi anlatirken sunu sdyleyecegim: Siz de biliyorsunuz ki, mesela
sunun bir tanesi 30 kurug su anda. Ama tek yaparsaniz kaga mal edersiniz bu-
nu? Diigiiniin, bugiinkii parayla herhalde 15-20 milyardan asagi degildir bu-
nun tek kalibi. O zaman da ayni geydi. Birtakim geylere kaliplar, aparatlar ya-
pildi. Universal tezgahlar ayarland.. Bir araba belki o giinkii parayla “500 bin
liraya ¢ikti,ama o para ¢ok para” Bu gayet normaldi. Bunun hig tenkit edi-
lecek tarafi yok.

ikinci soyledigim hususu tekrar etmis oluyorum, higbir zaman Tiirkiye’de
“biz bunu Devlet Demiryollarmda imal edelim, satalini” seklinde baglamadi bu
proje, sadece gostermek icin yapildi. O giinkii teknolojiyle toplu igne bile ya-
pilamiyordu ve elektrigimiz dahi yoktu, giinde kag saat yaniyordu vesaire. Sim-
di o giinlerde “Biz toplu igne yapamiyoruz. Ne bigim toplumuz? Bir civatayi
halledemiyoruz, her sey disardan geliyor” derken, vagon yapiliyordu orada.
Vagonlar da pek kolay degil, biliyorlar. Bunun bujisi var, tekerlekleri var, gase-
si var. Onlar yapilirken bir siirii tecriibe edinildi. O agabeylerimizin kafasinda
bir 151k yaniyor. Emin Bey, bilmiyorum gimdi sag mudir, arkadaslarini topluyor,
“Biz bu igi niye yapmayalim? Bir tane yapalim. Teklif gotiirelim Reisicumhuru-
muza. Tiirkive bu kadar aciz degil” diyorlar. Ve bir prototip yapiliyor. Bu “Biz
de yaparizin, bizde de o kafa var” geklinin fiiliyata dokiimii bana gore.

118



—— 1k Tiirk Otomobili: Devrim

Sonra 4 tane yapildi. Birincisinin motor kismi1 Ankara’da topland.. Ikinci-
si Sivas’la miigterek yapildi. Ugiincii, dordiinciisii hepsi Eskigehir’de toplan-
d1, yapildi. Bunlarin bir tanesini, bir bayan almig; halen daha kullaniyor. Di-
ferleri de biliyorsunuz kullanimda Eskigehir’de, Ankara’da fabrikada.

Sonraki hikaye biliniyor; Cemal Giirsel’e Cankaya’ya araba giderken ben-
zin koymay1 unutuluyor ve Reisicumhurumuz da “Bati kafasiyla baglayip
Tiirk kafasiyla bitirmek de buna denir” diyor. Ama 29 Ekim’de araba mera-
simde gecti, gectigini kimse soylemese de gegti. Biz; negatif olmayi, kendi-
mizi kotiilemeyi, agag1 gérmeyi ¢ok seviyoruz. Ben miihendis oldugumdan
beri Tiirkiye’de her seyin yapilabilecegini sdyliiyordum. O zamanlar elektrik
yok, su yok, yani enerjimiz kit, paramiz yok, benzin bile bulamiyoruz; ama
kendim goriig olarak inanmigtim ki inandigim geyler bugiin oldu. Daha sonra
Anadol’un imalatina aldilar beni sag olsunlar, Vehbi Bey tabii kendisi degil,
onun miidiirleri. Orada sifirdan bu ige esas, profesyonel olarak bagladik, Tiir-
kiye’de; ticari olarak bagladik.

METE YUCEALI: Jantlar1 ne yaptik?

HIKMET ERSOY: Makaralar yaptilar, makaralarda gevirerek tampon ve
jantlar1 imal ettik.

METE YUCEALI: imal edildi degil mi? Alinmadi hazir jant?

HIKMET ERSOY: Tabii, alinmadi, imal edildi. Tampon dahil bunlar ya-
pildi, ama lastik hari¢. Zaten halen sorulan bir sey var, “Niye biz yiizde 100’e
¢tkmadik?” diye soruluyor. Bazilari hala yiizde 10’da oldugumuzy zannedi-
yor, halka iyi tanitilamamaktan kaynaklaniyor.

METE YUCEALI: Yok onu soran arkadaglar bu isi bilmeyen insanlar.
Diyelim ki araba yapiminda; bujini digaridan al, o miktar olarak ¢ogalsin;
ekonomik bir hale gelirse kendin de yaparsin. Yoksa buji ne ki bir gey degil.
Bakin benim ilk televizyonum bir Alman mali Grundig di. Bir ariza oldu. Bir
actik icini tiip Philips ¢ikti, bagka parcalar Telefunken ¢ikti. Toplamiglar, ge-
nel dizayn1 yapmiglar. Onun igin elektrikle ilgili pargalar1 almak hi¢ énemli
degil, arabanin kendisi 6nemlidir.

HIKMET ERSOY: Bir de bunu anlatamadik galiba en ¢ok.
METE YUCEALI: Bu hangi yil oldu?

HIKMET ERSOY: 6! sonunda oldu. Kim ne derse desin, ben higbir si-
yasal goriigii boyle iglerde kabul etmiyorum. O giin, o tohum orada atildi. O
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giin atilmasa, 5 sene sonra atilsa 5 sene olacakti. 10 sene sonra bu ige baglan-
sa 10 sene olacakti. Ciinkii Vehbi Ko¢ da bunu gorerek harekete gecti, yani
bir baglangicin gelismesine neden oldu.

METE YUCEALI: Peki, demin siz séylediniz, ama ben Vehbi Kog’a tek-
lif edilmiy de “Ben yapamant” demis diye duymugtum, ama yanhgmis demek.

HIKMET ERSOY: Yok yok, hi¢ alakasi yok. Ben yasadigim seyi biliyo-
rum, ¢ok iyi biliyorum. Higbir siyasi, hi¢bir kigisel durumun altinda kalma-
dan sdylerim her diigiindiigiimii hi¢ ¢cekinmem. Bagkalarinin yaninda ¢ahs-
mak, onlarin fikrini tagimak degildir.

METE YUCEALI: Gayet tabii. Simdi ben bir sey soracagim size o za-
man. Ben Vehbi Kog’a, Kog ailesine iki noktadan felaket kizginim. Birincisi;
Anadol Tiirk arabasi, -Devrim harig- Tiirkiye’nin ilk yaptig: ticari arabayd.
Govdesi de paslanmayan, ¢iiriimeyen cinstendi. Kusurlan vardi; ben kullan-
madim, ama arkadaglarimin vardi biliyorum. O arabay: birakti, buna ¢ok bo-
zuldum. Insan geligtirir, hatalar vardir diizeltir; onu birakti. Niye? Benim gé-
riisiime gore; Kog olsun, Sabanci olsun olayin para kismina bakiyorlar, sade-
ce paradan bakiyorlar.

ikinci sebep ise ihtilal hiikiimeti zamaninda, Iznik’te Asil Celik Fabrikasi
kuruldu. Turgut Ozal da iste o hiikiimetin iginde, ekonomi ile ilgili. Cok mem-
nun olmugtum, ¢iinkii bugiin biitiin makina miihendisliginin temeli malzeme-
dir. Kazan yapin, ne yaparsaniz yapin, bir malzeme kullaniyorsunuz. Malze-
menin de tiirlii alagimi var. Once metaliirjiyi yapmak lazim. Onlar buna bag-
ladilar. son derece mutlu oldum. Ondan sonra bir geyler oldu, ben bunlari ba-
hane olarak goriiyorum. Ciinkii para kazanma ihtimali azaldi1 galiba “Efen-
dim, dolarm degeri oynuyormuy da, zarar ediyormug” 0zel sektorcii olan
Turgut Ozal, onu devlete alds; digerleri orada siyrild1 birakti, kendini kurtar-
d1. Iste bir de buna gok kiziyorum. Gegenlerde oraya gittim, Asil Celigi gor-
diim, ne giizel bir yer. Insan biraz ugragir. Yani buzdolabi yapmak bir sey, ama
buzdolabi standart tak tak ¢ikiyor yapiyorsun. Ben 59 yilinda Batman’da Tiir-
kiye Petrolleri'nde ¢aligirken, buzdolabi yaptim. Eksi 10 derece elde ettim,
evimde duruyor. Kullanmiyorum, ama evimde duruyor. Eski bir de tel dola-
bindan yaptim. Yani buzdolab1 yapmakla, bu metaliirjiyi ¢aligtirmanin hig il-
gisi yok. Buzdolabini ben ¢ok basit goriiyorum. Camagir makinasi hi¢bir sey
degil. Esas olan 6tesiydi, onu da bog verdiler.

HIKMET ERSOY: Simdi ben size katiliyorum, ama siz de gayet iyi bili-
yorsunuz AEG, Bosch gibi beyaz egya fabrikalarinin veyahut diger fabrikala-
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rin, holdinglerin ¢cogunun bdyle dokiimhaneleri yok. Ancak onu da biraktilar,
aliiminyum injeksiyonla yapilan buzdolabi mesela Argelik’te vardi, Demirdd-
kiim’de vard. Yani o bir agir sanayi oluyor. Tahmince diinyada ¢ok biiyiik oto-
motiv fabrikalarinin ¢ogu bunu terk etti. Bazilarinin ise kendi biinyesinde var.

METE YUCEALI: Dogru, haklisimz da orasi bir Almanya. Kag tane var
onda? Sen Tiirkiye’de ilk defa kuruyorsun; bunun gerefini, onurunu hissede-
miyor bu adamlar. Anadol i¢in hissedemiyor, birakt: gitti; FIAT la bagka gey-
ler yapti. Hi¢ kabul etmiyorum. Hatta bir sergide dizel motor gordiim. Duru-
yor bir standin iizerinde, “Kimin bu?” diye sordum, “Iste Ko¢'un bir firmas
yapiyor” dedi. Oradakilere “Kog¢'un ilgililerine séyleyin” dedim, simdiki
soylediklerim igin,” Aynen bunlari séyleyin” dedim. “Ben sizin hakkuuzda fe-
laket negatifim” Higbir reaksiyon olmadi.

HIKMET ERSOY: Tamam, dogrudur o sizin goriisiiniiz. Hakl taraflari-
niz ¢oktur, ona da saygi duyarim, ama her sey de sonugta bir ticaret. Bizler de
caligtik, ben 30 sene makina miihendisligini yaptim. Degisik bir sey ama 6n-
ce meslegimizi icra ederken, ge¢imimizi temin edecek seyler 6nemliydi. Di-
yeceksiniz ki “Onun buna ihtiyact mi vardi?”" Bu onlarin, yani bir ticari hol-
dingin genel goriigiidiir. Agir sanayi bize agir gelir, bakin bunu yapanlar var,
onu birakalim. Mesela Vehbi Kog¢’un ¢ok tenkit edildigi taraflar var. Fakat
O’nun attig1 adimlar1 ben ¢ok yakindan biliyorum ve kendisine minnet duyu-
yorum. O zaman alay edilen geyler bugiin diinya ¢apinda seyler oldu. Yani
imal ettikleri seyler, “Yiiriiyen Ar¢elik” dedik, bugiin diinyanin 5 yerinde fab-
rika agiyorlar, Cin’de bile agiyorlar gimdi. Giinegin oldugu yerde golgeler olur
derler ya, dyle bir durum bence.

METE YUCEALI: O zamanlar 500-600 milyar kar etmek gok biiyiik pa-
raydi, 20 sene evvel. Ben olsam bunun 50 milyarini az kazanirdim, orayi yii-
riitiirdiim, ama bunu yapmadi onlar.

HIKMET ERSOY: Vehbi Kog da vefat ettikten sonra yaptilar galiba.
Vehbi Bey nur icinde yatsin diyelim, onun ¢ocuklarina “Yahu bunu niye yap-
tmz?” diye sorulabilir. Belki onlar da bir sebep gosterebilirler, bilemiyorum.

Cokbilmigler var Tiirkiye’de, bunun sonucunda ne metromuz var, ne
tramvayimiz var. Bazi ¢ok bildigini iddia edenler; sadece okuyarak, yani bir
civatay1 gormeden teknik adam oldugunu ve her seyi bildigini iddia edenler
yiiziinden biz kopriiyii yapamiyorduk. Yine onlarin yiiziinden metroyu yapa-
madik. Ornegin metro konusunda, simdi mevzumuzun digina ¢ikiyorum ama,
ben talebeyken Ruslar dediler ki, “Istanbul’a metro yapalim. Bize meyve ve-
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rin, bugday verin, findik verin hatta”. Findik biliyorsunuz en biiyiik ihracati-
miz 40 sene evvel. C)viinﬁyorduk, biz su kadar, 100 bin dolarlk findik ithal
ettik. 100 bin, milyon demiyorum bile. Vehbi Bey’e tekrar donecek olursak,
hi¢ politika yapmadan, bunun higbir yalakaligin1 yapmadan s6yliiyorum, nur
icinde yatsin, ben faydalarini da, sizlerin bilmedigi bir takim eksikleri de bi-
liyorum; ama bunlar onun sahsi durumlaridir. Higbir zaman arsa spekiilasyo-
nu yapmadi; o donemde en biiyiik kazang, bira ve Coca Cola’ydi. Vehbi Bey
higbir zaman buna girmedi. Bir degil 10 tane bira fabrikasi kurardi, tekel olur-
du ve miithiy paralar kazanirdi.

Vehbi Bey’in tahsilini biliyorsunuz, ortaokul tahsilinden terk; babasi bak-
kal. OTOSAN imalata gecti. Ben oraya sonradan girdim, “Devrim’de ¢alis-
tun” diye referans oldu. O zaman CV, bilgisayar yok; beni buldular, ben de
“Evet, ¢caligirim” dedim, askerdim. Askerken oraya girdik. OTOSAN, gorii-
slinii anlatacagim size.

Devrim’i goriiyor ve “Ben de bu arabay:t yaparim” diyor. O devirde, 60’11
yillarda 65 yilinda “Ben de yaparim ve bunu 26 bin liraya satarim” diyor. O
giinkii parayla bu ¢ok iyi bir seydi. 60’11 yillarin baginda OTOSAN arazisi ali-
niyor. Arazi kiigiiciik bir arazi. Bizim miidiirler, fabrikanin yerini tespit edi-
yor, “Su kadar yer yeterli, burayi da gelisince kullanwriz, yedek yerler” diyor-
lar. Vehbi Bey diyor ki, “Burayi niye almiyorsunuz?” . Bu bir gergektir, hika-
yedegil ciinkii ben kendi kizindan, damadindan dinledim. Diyorlar “Beyefen-
di burast liizumsuz, 50 sene burast bize yeter” Ingaatg, iktisatgi bunu diyen-
ler. “50 sene yeter, gerek yok bu kadar para baglamayin” diyorlar. Vehbi Bey,
“Oyle mi? Buray! alin bana” diyor. “Ne yapacaksimiz?" diyorlar. Diyor ki
“Ben oruda tavuk yetigtirecegim. ev yaptiracagim, sizi seyredecegim. Araba-
yt nasil yapiryorsunuz oradan seyredecegim”. Daha sonra benim caligtigim se-
nelerde sikigtik oraya, bizim agabeylerimiz gittiler, Genel Miidiiriimiiz’e,
“Buraya signuyoruz” dediler. Akillarina geldi o arsa 6yle duruyor, Acibadem
alt.. Onu ondan sonra...

MUSTAFA TOSUN: Orasi kullanildi m1?

HIKMET ERSOY: Hayir gittiler, Vehbi bey’e onu soylediler. Vehbi Be-
yin cevabi su: “Beyler, ben orayt ne tavuk, ne de meyve yetistirmek igin aldim.
Ben bugiin sizin oraya ihtiyacuuz olacagimi gérdiim ve onun igin aldim. Verin
bakalim bugiinkii rayi¢ten parayr bana” diyor. Daha sonra orayt OTOSAN’a
bagisladl. Bu olay onun tecriibesini gosteriyor.

Bir de sizlere kendi bagimdan gegen bir olay: anlatayim. OTOSAN biiyii-
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diigii donemlerde Genel Miidiiriimiiz Ahmet Binbir, 83 yasindadir ve ¢ok ¢a-
liskan bir insan, “high school” mezunu fakat bu isin bagina gelmis bir kimse.
O donem araba sayis1 ¢cogald, 8, 10 kigide var. Bizde de makam arabasi var
Anadol. Birka¢ miidiirde var, birka¢ kigide de var; bir de misafirlerimiz geli-
yor. Ahmet Bey bana “Hikmet, soyle bir yer ayu"” dedi. Biz Erdogan Ka-
man’la gittik, bir yer sectik, 100 metrekare, SO metrekarelik bir yer. Geri gel-
dik kendisine dedik ki, “Agabey, buraya su araba konur” Cok sevdi ikimizi
“Ulen, giin gelecek burada ustalar, ustabagilar herkesin arabast olacak” de-
di. Biz nereden bilelim o zaman ustabaginin arabasi olacak. Simdi bakiyorum
yollara, tagmigt1 2-3 sene evveline kadar. Bu galiba biraz saglarin beyazlag-
masiyla, fakat esas olarak kendini ise vermek ve ig kokusu alabilmekle ilgili,
yani ileri goriisliiliik ok miihim. Iste Batililarin yaptig1, séyledigimiz iste bu.
Bakin ben size telefon ac¢tigimda, daha kopriiye yaklagiyordum, tikandi. Ol-
maz boyle bir gey. O koprii igin Besim Ustiiner agabeyimiz geldi, bizim fab-
rikanin arkasinda gosteri yapti. “Kopriiye hayir” diye. Biz 8 saat bekliyorduk
Kabatag’tan karsiya ge¢mek icin. Simdi olsa bir ay 6nceden gelmek lazimdi
koprii olmadiginda. Bunlari niye gormek istemiyorlar ya da goremiyorlar mi?
Veyahut karigmayin iste bunlara. Karigmayin, onu bilenler yapsinlar. Tramva-
y1 kaydirdik. Gegen hafta biz Prag’daydik; eski bir gehir, 40 senedir tramvay-
lar1 var, sokak aralarina bile tramvay ¢aligtiriyorlar.

METE YUCEALI: 59 yilinda Iskogya’ya gittim, tramvaylar ¢ahigiyordu,
bizde kaldirihyordu.

HIKMET ERSOY: Evet. Ben simdi bundan uzatmadan son noktayi koya-
cagim. Simdi ¢ok konusulan bir sey var. Bu kadar araba piyasasi ¢ikamaz de-
niyor, iste ticaridir; Ko¢, Renault bir seyler yapiyor deniliyor. Hayir efendim.
Diinya; Cin bile yapiyor bunu. Kore’si, Cekoslovakya’si, araba imal ediyor,
Hindistan’1 imal ediyor, simdi Ukrayna baglad, Iran yapiyor. Sen yolunu yap.
Bu bir ihtiyag, demiryolu yapacaksan seni tutan yok; demiryolu da yapacak-
sin. Iste o 6nlemis, bu dnlemis. Allah rahmet eylesin Atatiirk zamaninda &6zel-
lestirme olacak diye bagkasina satilmig. Fransizlara, Almanlara yaptirilmig de-
miryolu, ondan sonra “Hadi giile giile” denmis. Paralarini1 vermis veya verme-
mig bilemiyorum. Metroyu 40 kiisur sene evvel Rusya “Yapalim” dedi. Bir sii-
rii insan “Yok efendim, komiinist bunlar, komiinistlere hichir gsey yaptirilmaz"
dedi. Yahu adam para istemiyor; yok komiinist dedik, yaptirmadik.

METE YUCEALI: Seydisehir Aliminyum Tesislerinde ben bir sene ka-
dar galigtim, montaj zamani Ruslarindi biliyorsunuz. Odeme meyve ile yapi-
liyordu, para degil.
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HIKMET ERSOY: iste metroyu da oyle teklif ettiler. Simdi bu giinlere
geldik. Verelim mi? Iste $6yle oluyor, boyle oluyor, bilmem ne? Allah rahmet
eylesin Ozal yap-islet modelini gikartti. Bir animi daha anlatacagim? Ana-
dol’'u yapiyoruz. Basin sitesine gidiyoruz. Sagcist solcusu herkes orada. Biz
anlatiyoruz birkag miihendis arkadas. Oviiniiyoruz iste sunu yaptirdik, yerli
oranini artirtyoruz, boyle yapiyoruz diye. Ben de Tiirkiye’nin ilk Satin Alma
Miidiirlerinden biriyim Oguz Unyiiz’den sonra. Sanayinin S’si olmadig1 za-
man yan sanayinin S’si olmadig1 zamanlarda bagladik. Yerli oranim sikigtiri-
yor devlet ama elektrikte giinde 4 saat kesinti yapiliyor, benzin karneyle veri-
liyor, vs. O devirde siz en iyi arabay1 yapmaya ¢aligtyorsunuz, yerli arabaysi,
yerli oranimi artirmaya ¢aligityorsunuz. Neyse biz direksiyonu yaptirmaya ¢a-
hstyoruz, janti yaptirmaya g¢alistyoruz, orada miinakaga ediyoruz. Bagi I ile
baglayan iinlii yazarimiz devaml kars1 geliyor. Diyor ki, “Vehbi Bey direksi-
yonu Ingiltere’ den, civatayt Amerikd' dan, motoru suradan getiriyor, yerli di-
ye gasteriyor, sizin gdziiniizii boyuyor” Biz anlatiyoruz, diyoruz ki, “Yahu,
yapma bak su verli, gelin gezdirelim” . Ben ¢ok da milliyet¢iyim o zaman. Ha-
len milliyetgiyim, halk¢iyim. Siyasi bir seyim yok. Hayir, 1srar ediyor. Sonra
“Hep sizi uyutuyorlar” dedi. Agir konugmaya bagladi. “'Siz Vehbi Bey’in ne
hizmetini yapiyorsunuz ki bévle konuguyorsunuz?” dedi. Dedim, “Bak boyle
konugma, liitfen ben sizi yan sanayimize gétiireyim, civata dedin, civatadan
baglayalim, direksiyon simidi dedin, direksiyonu yapam goriin. Kalhp nasil bi-
lir misiniz?" “Bilirim” dedi. Ama bildiginiz halde goriin. Kalp biliyor adam,
gazeleci, kalibin nasil oldugunu biliyor. Ben de sagirdim. Ben gazeteci degi-
lim bilmem tabii.

METE YUCEALI: Peki, o nereden 6grenmis bunlarin Rusya’dan alindi-
gim?

HIKMET ERSOY: Ben de sordum “Siz bunlari nerden biliyorsunuz” de-
dim. “Biz her geyi biliriz" dedi. “Nasil bilirsiniz?” “Okuyarak” dedi. Sonra
bana hakarel etti ve hila iddia ediyordu ki, siz yaniliyorsunuz, goziiniizii bo-
yuyorlar. Ben iste bu goriise katiyetle karsiyim. Arkadag sen nerden biliyor-
sun ki?

SALONDAN: Saplanti.
HIKMET ERSOY: Saplant1. Baska ne olabilir?

METE YUCEALI: Akli ermiyor adamin, béyle bir sey yapilacagina, di-
sardan diyor.
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HIKMET ERSOY: Ben bugiin miihendis oldugum halde yeni teknolojiye
gittim, Ford’u gordiim gecen sene. Bizi her sene ¢agiriyorlar, sagirdim yani.
Yanhs anlagiimasin Renault ve FIAT 1 da biliyorum. Diinya ¢apinda fabrika-
muz var gu anda. Peki, sen nerden biliyorsun? Okuyorlarmis, bilirlermig, onlar
bizden iyi biliyorlarmig. Hala bunlar var. Ben buna ¢ok kiziyorum. Her seyi bi-
liyorlar. Senin bildigin politikaysa politikan1 konus, ekonomiyse ekonomini
konusg, ama bunu konugma bana. Ben simdi camin, quartzin ne kadar kondu-
gunu bilmem miihendis oldugum halde. Ama onlar her seyi biliyor ve su anda
cok var bunlardan. Ben mahkemelik oldum onunla, sonra uzlagtirdilar. Ciinkii
“Sen hangi hizmetini goriiyorsun?”’ dedi. O zamanlar viski yok, sigara zaten
bulunmaz. Dolar desen yaninmizda 10 dolar olursa demokratik iilkede hemen
hapistesiniz. Viskiyi sadece ekabir takimi igiyor. O gazeteci de viski icenler
grubundan. Ben dedim ki, “Sen viskini evde i¢, ondan sonra gel konug bir de
burada” dedim, “Ukalalik et burada”. Beni mahkemeye vermeye kalkti.

Ozetle, bu goriigleri tabii onlar terk edemesinler, ama biz miicadele edece-
giz, herkes isini yapacak. Zaten politikacilarimiz ortalikta, onlar1 sdylemeye
gerek yok.

METE YUCEALI: Demin Vehbi Kog’un genis goriisliiliigiinden bahset-
tik. Ben gimdi genig goriigleriyle Atatiirk’ten bildigim bir seyi anlatmak isti-
yorum burada. Yani konu di1 olacak ama... Cumhuriyet kuruluyor; artik An-
kara, hiikiimet merkezi oluyor, Cankaya’da oturulacak. Ama Ankara ufacik
bir kasaba. “Ulus’tan Cankaya dogru diiriist bir yol yapilsin” demigler. Ata-
tiirk soyliiyor bunu. “Tamam” diyorlar; mimar, miihendis ¢aligiyorlar, bir pro-
je cikarniyorlar, getiriyorlar. Bir bakiyor Atatiirk 15 metre geniglik. Diyorlar ki,
“Efendim, Ankard’da 10 tane araba var. Ne yapacaksiniz ki daha fazlasini?”
Siz diyor adam bak teknik adam degil; asker adam, ama genis goriislii, ufku
acik, dogruyu goren bir adam “Siz bugiinii degil, 50 sene sonrasin diigiinerck
bu igi yapacaksimiz” diyor ve iste bugiinkii halinde biiyiitiiyor. Kegke 150 se-
ne sonra deseymis, simdi de yetmiyor orasi biliyorsunuz. Evet, genig goriis-
liliik ¢ok 6nemli.

HIKMET ERSOY: Simdi arzu ederseniz, Anadol’un tarihgesi ile baglaya-
yim. Ilk yapildiginda ben yoktum. 1966 yili Kasim aylarinda 22 veya 23 tane
yapiliyor, prototip olarak. Sizin dediginiz iste fiberglas dedigimiz geyde kalip-
larla yapiliyor. Bunun kaliplari ¢ok basit biliyorsunuz, kalibin iizerini tahtadan
da yapabilirsiniz, algidan da dokebilirsiniz. 23 tane yapiliyor ve kamuoyunda
begeniliyor. Begenildikten sonra, Tiirk yerli arabasi, ismi de yerli, Anadol, se-
ri imalatina gecilmesine kara veriliyor. Fiyat1 26 bin 800 liradan belirleniyor.
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Tabii yiizde 99°u veyahut 98’1 ithal, sadece lastik yerli olarak baglaniyor. Bi-
raz da boyalar yerli. Ve baglaniyor, ikinci sene 2 300 tane civarinda yapiliyor,
yani benim de bulundugum sene 2 300 tane ve tabii o zamanlar Tiirkiye’de
Mercedes’ler ¢ok belirli kisilerde, sadece ¢ok taninmig kigilerde.*O zaman
boyle yildizlarimiz da yok; televizyona ¢ikan mankenlerimiz de yok. Boyle
ciplerin olmadig1 bir devir sadece isadamlarinda birka¢ tane var, Amerikan
arabasi daha ziyade, Chevrolet’ler, Cadillac’lar var. Cok tutuldu ve miithig bir
talep bagladi bize. Bunun planlamasi da 10 000 tane yapariz, bu igi birakiriz.
Ayni 4 tane Devrim’in yapilip da 4 Devrim’in birakilmasi gibi, ama o zaten 6y-
le baglanmus. Iste 10 000 tane yapariz, sonra bagka bir model arayalim.

O arada da montaj yapiliyor. E-6000 otobiisler yapiliyor, Austin kamyo-
netler var ama sadece montaj1 yapiliyor. Onun iginde montaj sanayi lafi ¢ikti
ve senelerce bitmedi. Her gey yerli yapildig1 halde montaj sanayi ismi hala
kullanihiyor. Sagda solda bize soruyorlar, “Agabey ne zaman yerli araba ya-
pacagiz?" diye. Bu talep artinca, biz 3 000 yaptik, ondan sonra 70’de 8 000,
10 000’ lere ¢ikarken, en biiyiik problemimiz hiikiimetin Sanayi Bakanliginin
zorlamasiyla yerli oranin1 artirmakti. Lastikten bagladik, boyasi yapiliyor; fi-
berglas kismi yapihyor; onlar yerli, birkag civata yerli, bagka yerli bir gey
yok. Sonra koltuklar yapilmaya baglad: fabrikada.

Onlarin plastik vinileks, bir fabrika vardi Maltepe’de, Vinileks’ti adi. Vi-
nileks’ten aliniyor, yapiliyor ama zorlaniyoruz. Ben de satin alma miihendi-
siydim. Beni o donem miidiir yaptilar. Facit hesap makinasi ile biitiin hesap-
lar1 yapiyorduk. Ben hele biitiin gelen pargalarin miktarini, fiyatin igliyordum
hep tek makinayla 187 ile 2 567 ¢arp... Hepimiz gormiisiizdiir, biliyoruzdur,
o devir. Elektrik gayet iyi biliyoruz 4 saate bir kesiliyor, jenerator imkanlari
yok. Biz bu arada sanayi ariyoruz, zorlaniyoruz.

Simdi esas meseleye gelelim. Sanayi artyorsunuz, ama bu sartlarda ariyor-
sunuz sanayiyi. Duyduk, Izmir’de iki tane bacanak teknik 6gretmen var. Bun-
lar birtakim zamak, tutya deniyordu o zaman; aliiminyum parcalar dokiiliiyor.
Onlara dedik ki, “Bize kapt kolu yapin” . Anadol’un kap: kolunu, cam kolunu
gotiirdiik. Hala Anadol var, demek iyi araba ki 40 senedir kullaniliyor. Ama
bizim arabalar gimdi elektronik, devre bozulunca yolda kaliyorsunuz.

Anadol’daki basit bir motor, Mesela araba bozulur, benzini bitmigtir, gos-
terge gostermez bir gey olur. Anadolu kasabasindaki herhangi bir traktor, ara-
ba tamircisine girip tamir ettirebilirsiniz. Ciinkii simple, ¢ok basit bir ¢aligma
sistemi var.
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Devrim arabasinin 40 kiisur sene evvel yapilmasi, farlar ithal, cam ¢ok
zor uyduruldu oradan buradan kesilerek yapildi; yani su haliyle panjuruyla,
tamponuyla, motoruyla, sanzimaniyla, defransiyeli ile yapilmasi ¢cok ¢ok bii-
yiik bagari.

Gelelim Anadol’a. O iki bacanaga gittik, dedik ki, “Bize bunlari yapin”
“Yapariz” dediler. Yapmaya bagladilar. Kromajciya veriyorlar, kromaj yapti-
riyorlar, Kamil Kog otobiislerine veriyorlar, bize gonderiyorlar. Biz kapi kol-
suz ¢tkan arabalar1 bahgede sandiklarin iistiine koyuyoruz. Geliyor, takiliyor,
miigteriye gidiyor. Ciinkii ¢ok talep var. Valiler telefon agiyor, emniyet mii-
diirleri agiyor; siraya yaziyoruz. 100.000’in iizerinde, miithig bir talep var.
Dolayisiyla biz tedbir aliyoruz ki imalati artiralim. Bu arkadaslar bunu gelis-
tirdiler, ben onlara manifolt verdim, emme manifoltu aliiminyum. Sonra san-
ziman kapag) verdim, sanzimanli aliiminyum kapagini. Extention dedigimiz
sanzimanin kuyrugunu verdim, bitti. Saat 5’te bagliyorlar, 9’a kadar dokiiyor-
lar. Ertesi giin bize gonderiyorlar. Evet, simdi bu firmanin adi CMS. Diinya
Opellerinin yiizde 60’1na janti onlar yapiyor, el degmeden. Cevher Makina
Sanayi, izmir’de. Hep goriiyorsunuz ilanlari vardur.

METE YUCEALI: Ben gériiyorum, gériiyorum, biliyorum da, kim oldu-
gunu bilmiyordum.

HIKMET ERSOY: Simdi bu firma diinya Opellerinin yiizde 60’1na veri-
yor ve senelerdir Renault’un, Murat’in silindir kapagini yapiyorlar. Silindir
kapagi cok komplike bir parcadir; bunu iglemesi, el degmeden iglemesi dahil
¢ok komplikedir. Bunu yapip onlara veriyorlar.

METE YUCEALI: Yani dékiim dahil mi? Dokiim, isleme...

HIKMET ERSOY: Dokiim dahil. Otomatik olarak veriyorlar ve ihrag
ediyorlar. Ihrag ediyorlar ayn1 modellere uyan seyleri. Ben diinyanin ¢ogu ye-
rinde -Cin hari¢, Japonya harig- fabrikalar goérdiim, otomobil fabrikalar
Ford’unu, General Motors’un fabrikalarini. Cevher Makina Sanayi de diinya
capinda, ne kadar oviinsek yeridir. O yazarlar sag yahut yenileri var sag ol-
sunlar onlar hala biliyorlar, konuguyorlar. Bunlar alnindan 6piilecek sanayici-
ler. O gelik jant dedigimiz aliiminyum jantlar1 dokiip, isleyip, el degmeden
Opel’e ve Mercedes’e veriyorlar. Yani ¢ok biiyiik bir basari. Simdi diyelim ki
yerli oranini artiracagiz, makas aldi teknik kisim departmani geliyor bana,
“Bunu yaptirur nusin?” diyorlar. Benim yanimda da bagka miihendis yok. O
giinkii teknolojiye bakin. Su anda Ford fabrikasinda 6070 tane, belki de 100
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tane sadece satin almada miihendis ¢aligiyor. Ben tekim o zaman, yanimda da
iki li¢ tane teknisyen var. Aldik bunu yaptiracagiz. Uzel fabrikasina gotiirdiik.
Uzel fabrikas traktor yapiyordu, montaj yapiyordu. Onlar dediler ki: “Biz bu-
mu yapariz, yapacagiz” Biz kaydettik malzemesini, ¢iinkii mecburuz yok mal-
zemesi. M-60), 60 karbonlu manganl bir ¢elik olacak, silisli manganli. Gittim
Kirikkale’de ben, 20 giin kaldim orada, rica ettik. Kirikkale’deki ustalara ye-
mekler, i¢irdik, pigirdik onlara servis arabasi verdik; bunun malzemesini ¢ek-
tik. Diigiiniin, devlet fabrikasi burasi 6zel degil.

METE YUCEALI: Malzemeyi disardan mu ithal ettiniz yoksa?

HIKMET ERSOY: Once ithal ediyorduk, sonra onlara yaptirttik, Kirik-
kale Celik Fabrikasina. 20 giin ben orada kaldim ki bunun malzemesini yapa-
lim. Yani Tiirkiye’nin geldigi zorluklara, Sanayi Bakanhg1 da zorluyor bizi.
Her seyi Oniimiize koyuyoruz, direksiyonu yaptiracagiz. Vefat etmig Cemal
Usta diye bir usta var, ilk direksiyonu yapandir. Dedik ki “Usta, bunun kal:-
bt yap da biz bunu Ingiltere’ ye doktiirelim”. Bakty, “Ben bunu yaparim” de-
di. Karadenizli kendisi, Karadenizliler becerikli. “Yapmadan kalibint gér In-
giltere’de” dedik. Gitti gordii, geldi dedi ki “Ben bunun kalibini da yaparim,
kendisini de yaparim, basarum’ dedi. Adam kahbini yapti ve basti, direksiyon
da yerli oldu. Hani Anadol’un biiyiik bir direksiyon vardi, yukaridan bakalit-
li. Yani sanayi igte boyle, zorlandik; ama iyi oldu. O sanayinin, elektrigin ol-
madig1 zamanlarda bizi her sene yiizde 5’e, yiizde 4’e, yiizde 12’ye zorladi-
lar. Iste makast1, egzozdu; arkadan jant geldi, tampon geldi, piston geldi, seg-
man geldi. Sonradan silindir kapagi, motor dahil hepsi yapildi1 ve bugiine gel-
dik. Simdi bu alay edilen silindir kapag1, gdvdesi, bu aliiminyum.

Devrim’in o iptidai kumda dokiimiinii diigiinebiliyor musunuz? Su teknolo-
Jide diigiiniin, nasil dokiiliir bu? O ustalarin fedakarligini, o miihendislerimizin,
agabeylerimizin fedakarligini. Bu zorluklardan sonra Anadol yapildi, yerli
oranlar ¢ogaldi. Civata, bijon saplamasi yaptiracagiz; yine malzeme yok. Tek-
rar malzemeler ithal, sonra tekrar Kirikkale’ye gektir. Lastik zaten var. Direksi-
yon yapildi, direksiyon kutusu, hidrolik kutusu, farlar, radyator derken, bugiin
tahmin ediyorum yiizde “95" diyorlar, 92" diyorlar, o oranlara ulagtik.

METE YUCEALI:Anadol?

HIKMET ERSOY: Yok yok, otomobil sanayi olarak, genel otomobil.
Anadol yapilmiyor su anda.

METE YUCEALI: Hayir, yapilmiyor da, bu oranlarda Anadol’da artma
olmadi m1 hig?

128



{1k Tiirk Otomobili: Devrim

HIKMET ERSOY: Oldu. Ben hatirliyorum, o zaman yiizde 50’nin istii-
ne ¢iktik. Ciinkii agir pargalar1 da yapiyorduk. Simdi biraz da parasal olarak,
yani bunu teknolojik olarak degil, parasal olarak amortisorii Beldesan
Kog¢’un firmasi- yapiyordu; makasi Uzel yapiyordu. Koltuktu, egzozdu, jant-
i1, tampondu derken; yiizde 50’yi gegtik, lastik de dahil tabii.

O zamanlar “imalat¢r” dedigimiz farkliydi, inanin ben bisiklet tamircisine
vida yaptirdim, Antep’te fren kampanalar vardir dokiim. Onlar1 doktiirmeye
Antep’e gittim, Konya’ya gittim. Rica ettik, adam bulduk, Kim ne derse de-
sin, 760 000 otomobil tam rakamlar aklimda degil ve gegecek galiba. 2005°te
760 bin arag, pardon, bunun 10 000 kiisuru kamyon oluyor, 1 000 kiisuru ga-
liba otobiis oluyor, Mercedes biliyorsunuz MAN yapiyorlar. Binek otomobil-
leri mesela OTOSAN’1n programi 350 bin adet, seneye daha ziyade transit
yapiyor. Doblo’yu biliyorsunuz, Tiirk dizaynidir, diinyanin her yerinde gore-
bilirsiniz FIAT Doblo’yu. Bizim minibiis Connect’i her yerde gorebilirsiniz.

Bir misal daha anlatacagim size. Golciik’te OTOSAN’a arsa verildi, bili-
yorsunuz su anda yapiliyor. Bunun igin Divan-1 Harbe vermeye kalktilar,
mahkemesi devam ediyor mu bilmiyorum. Bedava verildi ama kargiliginda
Golciik’te fabrika kurulunca, iste “Hastane yapilacak, iiniversiteye yardim
edilecek ve gevreye is dagitilacak” denildi. Bu arsa bedava Ford Fabrikasina
verildi. 3 sene evvel yegenimi Amerika’da ziyarete gittik, Nort Caroline veya
South Caroline de yegenim gosterdi “Bak amca, bu otomobil fabrikas: girii-
yor musun BMW? Burada zenciler ¢ok igsizlik yasiyor, hat safhada. Bu eya-
let bu firmaya -Amerikan firmast degil, Amerikan markast degil, dikkatinizi
¢ekerim- bedava verdi arsayi” dedi. Yiiz binlerce metrekare arsay1 sadece
orada yagayan halk, ¢ogunlugu zenci olan ve egitimsiz olan bizim maalesef
dogu gibi olan halk, ig yapsin, is kapisi olsun diye verdi. Bugiin o OTOSAN
Gélciik 350 bin araca gidiyor. Ihracati bu sene 4 milyar dolar. Digerlerini de
yani Renault’u, Murat’1 ve kamyonlari sayarsaniz, Mercedes biliyorsunuz Av-
rupa’nin yiizde 50 ihtiyacim kargiliyor, planlanan ihracatimiz 11 milyar dolar
bu sene ve otomotiv yan sanayi de dahil.

Bu arada bagka bir gey daha soylemek isterim. Hani o iki bacanak kap1 ko-
lu ve jant yaptilar, motor blogu yaptilar ve bunlar gibi bir siirii yan sanayi ge-
ligti. Ben onlarin su kadar odalarda ¢aligtiklarini bilirim. Su anda biiyiidiiler,
piston yapiyorlar, segman yapiyorlar, motor yapiyorlar. Bugiin 2-3 milyar do-
larinda bizim yedek parga ihracatimiz var. Oyle uyduruk pargalar degil rot ba-
s1, rot, yart mamul veya bitmis; bunlar ihrag ediliyor. Radyator, ihrag ediliyor,
lren aksamu ihrag ediliyor, Kanada’ya, Amerika’ya ihrag ediliyor. Su anda sa-
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nayi 400 000 insani istihdam ediyor yan sanayi ile birlikte. En basitinden Gol-
ciik’te OTOSAN’da, kapidaki iscilere sordum, dedim ki, “Siz nerelisiniz?"
"Golciikliiviiz" *Daha evvel ne ig yapryordun?” “Igimiz yoktu” “Aileniz?”
“Iste cificilik bir geyler yapryordu” “Simdi?" “Agabey, iste babanun bir
diikkant vardi bir kuliibe; simdi ona 4 katli apartman yapiyoruz” ‘‘Nerden
vaptinz?” “3 kardes OTOSAN'da ¢aligiyoruz” Birisi kamyonetle mal tagi-
yor OTOSAN’a, obiirii bagka bir is yapiyor. 5, 10 kigiye sordum, su anda 7
000 kisi ¢calistyor OTOSAN Fabrikasinda. 20 000 kisiye hizmet veriyor. Yani
bunlar hild niye g6z ard1 ediliyor? Ben bunu anlamiyorum. Hani bir laf var-
dir, eger ben sende bir kabahat bulmak istiyorsam, bin tane hata bulurum; bu
meshur bir sozdiir. Hata bulmak kolay, siz bende bulursunuz kravat rengin
kirmizi olmaliydr veya sacin rengi boyle. Hata ¢ok, burasi boyle olsa, taban
sOyle olsa. Ama bizde hep hata araniyor, ama ¢oziimii gosteren yok. Bir de ha-
tayi arayanlar, anlamayanlar. Adam televizyonda seyredip, gazetede ahkam
kesiyor, mag kritigi yapiyor.

Mevzuumuz o degil tabii, gercekleri géremiyoruz. Tenkit etmek giizel bir
sey, elbette edeceksiniz. Ama demin dedigim gibi, o yazarin dedigi gibi ne ya-
pryorsunuz? Higbir ey yaptiginiz yok. Nerden biliyorsun? Ben her seyi bili-
rim. Geg bunlari, bos seyler. Su anda 12 milyara gidiyoruz, 400 000 kisi ¢ali-
styor. 2015 yilinda 600 000 kisinin istihdam edilmesi diisiiniiliiyor, yan sana-
yisi ile birlikte ve tahmin ediyorum burasi bir merkez olacak. Handey, “Biz,
Tiirkive'yi diinva merkezi yapacagiz” diyor. Opel “Yeniden gelecegim” diyor.
Yani 8, 10 fabrika bugiin faaliyette, bunlarin olugturdugu istihdam, teknoloji-
ye katkisi, en miihimi teknolojiye verdigi katki. Bunlar olmasaydi, nasil yeti-
secekti o fren aksami yapanlar? Oraya CNC tezgahlarini getirenler, nasil 68-
renecekti? O ustalar neyle ¢aligacakti? Hala eski makinalarla ¢aligacakti, Af-
rika gibi yahut iste iilke benzetmeyeyim bagka iilkeler gibi. Bana gore otomo-
tiv sanayinin faydalar1 ¢ok ¢ok fazladir.

Evet, yollar da otomobil dolu, buraya 2,5 saatte geliyoruz, ama onu da yo-
lu yapmayanlar diisiinsiin. Tren yolu yapilmali mi? Evet, tren yolunu da yap-
sinlar. Hald tgiincii koprii yapilsin mi1? Newyork’a arada bir gidiyorum. Ge-
¢en de Newyork’a ugak inemedi, dolagt1 dolagti, inemiyor havaalani dolu. 13
tane koprii saydim Newyork’ta ve bazilari rezil. Washington Kopriisii var me-
sela, alth istlii demir yigin1 rezalet. Bizimkine bakiyorsunuz, simdi gegtim,
piril piril bogazi goriiyorsunuz. Alttan bakiyorsunuz inci gibi. Dogaya da bir
zarari yok, niye kargiyiz bu kadar? Yok spekiilasyon olmus, arsa spekiilasyo-
nu. Onlar nasil yaptilar 13 tane kopriiyii? Iste simdi 4 saate buraya gelecegiz
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2 sene sonra. Araba sayisi kadar yol yapamamisiz, tedbir alamamisiz, toplu
tayimacihigr ayarlamamisiz.

SALONDAN: Merak ettigim i¢in soruyorum: Bir birini izleyen degigken-
lerin egzamanl planlanmasi gibi bir gey var. Otomotiv planlamas: ile karayol-
larinin yol planlamasi arasinda bir irtibat var midir?

HIKMET ERSOY: Simdi var da, simdiye kadar yoktu herhalde.

SALONDAN: Hakh olarak bu eszamanh birbirini etkileyen seyleri bera-
ber gormek gerekir. Yani arabanin, yolun yapim; birlikte goriilmeli. Bunlar
birbirini etkileyecek. Insanlar sonugta kullanilmayacak arabayi almayacaklar.

HIKMET ERSOY: Kullanilmayacak yol da yapmayacaksiniz.

SALONDAN: Kullanilmayacak yol varsa, araba alma ihtiyaci hissetme-
yecekler; tramvay ile gitmeyi tercih edecekler. Sonugta bu araba satiglarini et-
kileyen bir faktor. Tiirkiye otomotiv sanayisi biitiinsel bakigina bunlan da ek-
ledi mi acaba?

HIKMET ERSOY: Valla onu bilemeyecegim, ama suna pek katilamiyo-
rum: Mesela eger tramvaylar1 ¢cok yaparsak otomotiv sanayi azalir. Zaten biz
otomotiv sanayinin yiizde 60’1n1 ihra¢ ediyoruz su anda. Mesela Connect mi-
nibiis, ihracat1 174 bin adet, haftada bir gemi kalkiyor Gélciik Limanindan.
Renault ayni gekilde, Mudanya’dan kaldiriyor ve bunlar hayali ihracat degil.
Hani eskiden aligtigimiz seyler degil, esas onlarin gayesi gazeteleri okursaniz
yiizde 70 ihracat, yiizde 30 dahiliye. Ama dahiliyi de diisiiniirseniz, diinyanin
en geri iilkelerindeniz. Yani o Patagonya, affedersiniz, o Kongolar1 saymaya-
lim, o zavall iilkeleri. Yani biz gelismekte olan iilkelere baktigimizda, tele-
vizyon ve cep telefonu hari¢, otomobilde ¢ok geriyiz.

SALONDAN: Satig mi, kullanim m1?

HIKMET ERSOY: Kullanim. Sahis bagina diisen miktar olarak biz Ce-
koslovakya’nin da gerisindeyiz,

SALONDAN: Su haliyle kullanilacak ortam, kosullar yok.

HIKMET ERSOY: Yani sahis, bin kisiye diigen araba sayisi bizde hala dii-
siik. Ama bu diinyanin her yerinde problem. Ben Newyork’un digindan, New-
york’un yan yolundan bir buguk saate gectim, line the five deniyor. New-
york’ta ar1 kovam gibi metro yapilmis, yani bazi sikigikliklar var. Ingiltere’de
bu yasaklanmig. Para aliniyor, sehre, merkezine giriglerde. Bizim belediye bas-
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kanlar1 da onu diigiiniiyor. Bu esasinda asrin problemi, yani metropollerde ne
kadar metro yaparsaniz problem olacak. Durdurmak mu lazim, onu bilemem.

SALONDAN: Aslinda bir otomobil tasarlamakla, diigiindiigiiniizde bin-
lerce parga, binlerce degisken, yiiz binlerce yillik bir birikimin bir iiriine yan-
simasi bir otomobil. Insanoglunun o giine kadar biitiin bildigini uygulama ala-
m otomobil. Bu otomobil tasarimini yapmaktan ya da iiretiminden daha zor
degildir bunlan planlamak. Yani “Niye yapilamasin?” diye diigiindiim. Oto-
mobil iiretmek ¢ok daha zor bir is.

HIKMET ERSOY: Dediginiz sey, bugiin otomobil fabrikasi kurulurken
birakin otomobil fabrikasini, market kurulurken veyahut siipermarketler ku-
rulurken yol yok, ama kuruyorlar yine.

SALONDAN: Parametreler daha degiskendir. Bir ey daha, Tiirkiye’deki
otomotiv sektoriinde AR-GE’ye ayrilan pay ne kadar? Uriin tasariminin ne
kadarim biz yapiyoruz?

HIKMET ERSOY: Bilgim yok, ama rakamsal olarak alindigini sdyleye-
bilirim size. Eskiden yoktu bu; fakat o zaman teknoloji de yoktu. Civatanin
yapilamadig1 bir devirde, neyi gelistireceksiniz, neyi yapacaksimz? Ancak biz
diigiiniip boyle yapiyorduk. Simdi Ford’un Connect’ini goriiyorsunuz, mini-
biisii 50 tane miithendis dizayn etti. Artik sirketler buna 6nem veriyorlar. Dob-
lo’da da ayni sekilde FIAT aymi seyi yapti. Gittiler, Italya’da gordiiler kendi-
lerini gelistirdiler. calisip Doblo’yu gelistirdiler. Aragtirma ve geligtirmeye
otomotiv fabrikalar1 pay ayiriyor, ama yiizdesini bilmiyorum, yani son 10 se-
nedir buna mecburlar. Bir de ekonomik olarak mecburlar, yoksa gelisemezler,
ayak uyduramazlar.

Gengler bana soruyor “Agabey araba yapiyorsun, sen ne yapiyorsun?”,
“Ben igte ben otomobil idiretiminde ¢aligtik” diyorum. “Niye agabey yerli
isimle araba vokta mesela Ford, Toyota var?" diyorlar. Dogru soru gibi go-
ziikiiyor, ama yaptik Sahin ve Dogan modelini. Kalite olarak sdylemiyorum,
siz Mercedes ayarinda bir gsey bile yapsamiz Tiirk ismi koyarsaniz satilmaz.
Serge, arpa, bugday, ceylan. Bizim Tiirk milleti ahgmig “BMW kag model
agabey?” diyor. Yani belirli markalar girmis artik siz bunu kiramazsiniz. Iste
Anadol’da bu denendi denemez, ama biraz da denendi. Bu daha da gelistiri-
lebilirdi; denendi ama olmadi.

SALONDAN: Benim tamamen gahsi bir tezim var: Italya bugiin endiistri
tasaruniyla taminmig bir iilke. Tekstilde, modada, kalipta ve bir¢ok alanda ta-
sarim yapan ve tasarim satan bir iilke aslinda. Ben bu iilkenin dinamiklerinin
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(asaruma daha uygun olduguna inaniyorum. Bir, kiiltiirel birikim; iki, bugiine
kadar ¢ok farkli medeniyetlerin yasadig1 bir iilke. Oyle ya da bdyle hepimiz
bu birikimlere sahip insanlariz. Bu birikim herkeste var. Yalnizca bir kalip
var. O kirllamayan kaliplar, o kirilamayan varsayimlardan dolay1 bu birikim
(igar1 ¢ikarilamiyor. Ama bu birikimin bir gekilde digar1 ¢ikacagim ve AR-
GE’de Tiirkiye'nin bir donem sonra en iyiler arasinda olacagina inamyor. Bu-
nun olmasi i¢in de elimizden geleni yapiyoruz.

Suna inaniyorum; Tiirkiye’deki Tiirk ¢cocuklar annesi ve babasi tarafindan
komgunun oglu veya kizina benzetilerek biiyiiyor. Siirekli olarak birine ben-
zcme, birine benzetmeye yonelik egilim icersindeler. Halbuki tasarimin 6ziin-
(e 6zgiinliik vardir. Benzemek, benzetmek demek, ama 6zgiinliigii katabilir-
scniz tasarim tasarimdir, yoksa taklitci modeller olur ¢ikarsiniz. Bu iilkenin
zgiin olabilecek kalitenin var olmasina ragmen yanls egitimden kaynakla-
nan, yanls kaliplanmighiktan kaynaklanan olmamasi gereken kaliplar1 var. O
kaliplar1 kirdiginda, tasarim potansiyelinin artacagina inaniyorum. Egitimci
olarak da birinci gorevim bu kaliplar1 kirmaktir.

HIKMET ERSOY: insallah, ona dogru gidis var. Mesela sizin soyledigi-
nize bir misal, biz gengligimizde, yani sizlerden daha gengken ortaokul, ilko-
kul o zamanlar da duyardik, “Japon taklitleri” diye. Japon bdyle taninmigti.
O ne?” Burak Japon taklidi bu, Alman geyini taklit etmig.” Ondan sonra Ja-
ponya, “Sen misin bana bombay: atan?” dedi ve bugiinkii Japonya oldu. Bi-
zede boyle birkag 6yle bomba atilmasin da, Allah gostermesin. Biz ekonomik
bombalari ¢cok yedik, yani ekonomik olarak bir siirii sey yagadik, hila yagiyo-
ruz. Ama Tiirkiye’ye de sizin sOylediginiz, benim hep inandigim bireysel gi-
risimcilik var. 20 sene evvel bir akrabam bir Amerikal ile evlenmigti ama
Tiirkiye’ye geri dondii. Dedim ki, “Sen niye geldin Amerikda' dan?” Babasinin
boya fabrikasi varmig. Dedi ki, “Biz gizlemledik. Tiirkiye'de ig yapamayan
diinyamn hi¢hir yerinde is yapamaz” 1980’li yillar bagiydi, ben bu lafi Ame-
rika’ya gittikten sonra anladim. 10 sene yasadim Amerika’da ve gérdiim ki
Amerika doymus her seye. Bir gittik ki tekstil binalar bombosg, hepsi kapan-
mig. Ne oldu? Cin’e gitti. Ayakkabi fabrikasi, Nike; kapandi, Cin’e gitti. Ya-
ni o doygunluga varmiglar, her gey tabii ekonomiye bagli. Onun da cezasin
cekecekler herhalde. Cin’e tagidilar, tagidilar bakalim sonu ne olacak. Yani
Cin sadece kendi bagina olmadi. Higbir ekilde olamazdi. Amerika, Ingiltere
vs iilkelerinin yatirimlar ile sanayi devrimini yapti. Ama 6rnegin Fransa’da
olaylar var, bu olaylar ne din, ne iman; tamamen ekonomik, kim ne derse de-
sin ekonomik. Adami sen digliyorsun, adami horluyorsun, adama sen Afrika-
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lisin diyerek is vermiyorsun, a¢ birakiyorsun, ailesi ag, kendisi a¢. Ne yapa-
cak? Sonugta bu igte patladi ve bu ¢ok daha biiyiir. Yani ekonomik geyler en
onemli faktor.

Ben guraya baglayacagim. Almanlar, “Biz bunlari Almanya’ daki Tiirkler-
den beklemiyoruz. Ciinkii Tiirklerde girigimcilik var. Hichir Senegalli, hi¢hir
bilmem ne iilkeli, burada fi¢ bes uyduruk seyden bagka bir sey acmadu. Tiirk-
ler sanayiye de girdi, marketlere girdi, her seye girdi” diyor. Hakikaten Al-
manya’y1 ¢ogunuz biliyorsunuz, Tiirklerden gegilmiyor. Once kebaptan bag-
landi, sonra bakkallar, toptancilar, sanayiciler; hepsi bagladi. Oger-Tur gibi
turizmciler bagladi. Yani bizde o ruh var. Simdi ben ugaklarda geng arkadas-
lar goriiyorum iftihar ediyorum, “Nereye gidiyorsun?” diyorum, “Agabey
Polonya’ va gidecegiz. Kimya fabrikast kuracagiz orada” diyor. Ne kadar gii-
zel bir sey. iste bu girigimciliktir. Biiyiik isler, insaatlar baglad, biitiin her yer-
de ingaatlar yapiyoruz. Havaalanlarini yapiyoruz, bir siirii havaalanlar bizim
tekelimize giriyor nerdeyse. Yani Ingilizler havaalani igini bize vermez de
bizden daha geri kalmiy iilkeler hep bize veriyor bunlari, yollarini. Bu igte gii-
zel bir sey orada.

Biz teknoloji de gotiiriiyoruz giderken. Vestel bugiin diinya ¢apinda bir atilim
yapmis bir firma. Vestel’in bir silikon vadisi varms, birkag yiiz kigi ¢aligiyormug
elektronik iiriinlerinde mesela. Bu daha yeni, bizde Tiirkiye’de yapilmus.

Simdi mesela diyelim, Anadol o giin 26 000’e satiliyor, maliyeti 20 000.
Sanayi Bakanlhigi, “Sen bunu fivat olarak, parasal olarak 18.000-20.000 lira-
g ithal edivorsan, seneye | 000 liralik kismun yani o par¢ayr veya bu par-
cavi yerli yapacaksin” diyor, yani parasal deger olarak belirtiyor.

O baski iyi oldu bir yerde, sanayi daha ¢abuk gelisti boylece. Bir “baski”
diyelim ona. Hangi hiikiimetlerdi bilemiyorum, biliyorsunuz bizde her sene
degigen hiikiimetler oldu; onlar hep devam ettirdiler bu baskiyi. Ama benim
anlayamadigim sey; ben, herkes kendi gorevini yapsin istiyorum. Cok bilen-
ler televizyonlara ¢ikip konusmasinlar her seyi de. Adam ekonomist, ¢ikiyor
bizim meslegimizle ilgili konuguyor. Her televizyon programinda ¢ikip konu-
sanlar var, gazetelerde de var. Herkes kendi igini yapsin.

METE YUCEALI: Ben yillarca kazan imalatinda yahut da kazan degi-
sikliklerinde ¢aligtim. Ambarli Santrali’nde infilaklar oldu, Mersin’de cldu,
Afyon-Cay'da, SEKA’da kazan infilaklar1 oldu; onlar1 hep diizelttik. Bunla-
rin tamamu igin diyebilirim ki, kalite boru kullanilmamasindan oldu. Belli ba-
sing ve sicaklik i¢in su cins borular lazim; Amerikalilarin bir standardi var, di-
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kigli boru da kullanilabiliyor, ama o bizdeki dikigli borudan degil, bagka bir
sey ve buna hi¢ kimse niyetlenmiyor.

Bir 6rnek daha vereyim, 64 senesinde, kazanlarda yakit olarak daha ¢ok
fueloil kullaniliyor. Fueloil’de de yiizde 3.5 ila 4 kiikiirt var. Bacadan ¢ikan
gazlarda kiikiirt dioksit bayag: yiiksek oranda bulunuyor, etraf1 kirletiyor. O
bir tarafa, daha o zamanlar pek aktif degildi o, ama kiikiirt dioksit yogunlas-
tig1 zaman siilfiiroz asitle, siilfirik asite doniisiiyor ve o hava kanallarini, eko-
nomizerleri yiyip bitiyordu. Bunlara dayanikli bir malzeme var. ilk bulan
Amerikan “US Steel” diye bir firma. Bu malzemenin i¢inde bir miktar alagim
olarak bakir koymus. Bu alagimlar, ismi de “corten steel”, belli bir korozyon
ortaminda daha uzun siire gidiyor. Mesela bizim SD 37 dedigimiz sac, diye-
lim ki 3 sene gidiyorsa, bu onun 5 kat1 gidiyor ve fiyati da yiizde 10-15 paha-
li. Eregli’ye gittim, soyledim yapmak igin, “Miktar az” dediler. Tabii miktar
az olur; ¢iinkii siz yok dediginiz i¢in digaridan aliniyor. Sen bunu yap, hiikii-
met de tedbirini alsin, o suretle yapilsin. “Peki, bizim i¢in yaparsamz nasil
olur?” dedim, “En az 80 tonluk siparis vereceksin” diyor. Ciinkii potalarin
hacmi o kadar. O zaman bizim yillik kullandigimiz 2 ton, 3 ton miimkiin de-
gil. “Katki maddesini siz getirin digaridan” diyorlar. Bu da ¢ok ayip bir gey.
Celik fabrikasinin katki maddesini ben nasil getiririm? Maalesef bdyle car-
pikliklar vardu.

Yani ben bunu suna benzetiyorum: Bir ilkokul ¢ocugu ile ilgilenmezsen,
birakirsan; sonunun ne olacag bellidir. Onun bagina iyi yonlendiren, iyi 6g-
reten biri lazimdir. Bizim toplumda hala boyle bir ihtiya¢ oldugu kanaatinde-
yim. Bir¢ok geylerde, o zamanlar daha ¢oktu, hiikiimetin ilgili adamlar1 bunu
belirtiyor, ama hiikiimetin diger ilgili adamlar1 bunun farkinda degil. Ondan
sonra sonug boyle olur.

AYHAN DEMIR: Hikmet Bey, IETT motor yenileme fabrikasinda maki-
na miihendisi olarak ¢aligiyorum. Ben bu Devrim otomobili iizerine bir arag-
tirma yaptim. Ayn1 zamanda ben ulusal bir gazetede kdge yazarligi yapiyo-
rum. 20 kisilik bir ekipten olusuyor bildigim kadariyla Devrim otomobilini

hazirlayan ekip.

HIKMET ERSOY: Tam sayisin bilemeyecegim ama beni ve benim gibi-
leri, ¢dmez yardimcilar1 saymazsaniz; miihim olan bu igin ¢ekirdegini atanlar-
dir, yani esas planlayanlardir; esas onlar1 saymak lazim, iste 70 civarindadir.

AYHAN DEMIR: Bu ekibin listesinde bildigim kadariyla iilkemizde bas-
bakanhk yapmis sahislar da var. O dikkatimi ¢ekti hakikaten.
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HIKMET ERSOY: Hayir, o bagbakanlik yapmis olan insan simdi emek-
li oldu. Her yerde ismi geger, yok; bunlardir. Bagbakanlik derken, ben kabul
etmiyorum. iki tane Bagbakan ¢ok konugur bu konuda, ikisi de miihendis.
Halbuki miihendislerin bdyle olmamasi lazim, politika yapmayalim.

AYHAN DEMIR: Merak ettim, dediginiz gibi medyada siirekli sey yapi-
lan, neden bu konugulmuyor?

METE YUCEALI: Necmettin Erbakan m1?

AYHAN DEMIR: Yani bildigim kadariyla o ekibin igersinde, ben o sekil-
de biliyorum.

HIKMET ERSOY: Pancar motorda o zaman miidiir oldugu igin. O za-
man Bakan degildi.

AYHAN DEMIR: Yani resmi bir sey yok. Siz de tabii ki medyatik olma-
diginiz igin, bu tiir eyler pek medyatik seyler degil, goremiyoruz da. A¢gikga-
s1 bunu 6zelikle merak ediyorum. Benim elimde mimar, miihendislerle ilgili
bir dergi var. Onun i¢inde bahsediliyor veya Internet’te de aragtirma yaptim,
onun igerisinde bahsediliyor.

HIKMET ERSOY: Dogru, onlar her yerde ¢ikarlar. Barajlarda da var
ama Demirel’i saymn yani...

AYHAN DEMIR: Tiirkiye'de, IETT ye, otomatik sanzimanlarda kullani-
lan conta takiminin ve Vole sanzimanin gelis miktari fiyat olarak 1 milyar 200
milyon lira gibi bir fiyata denk geliyor. Bunun igersinde birkag¢ oringi ¢ikart-
tiginizda, 600 milyon lira gibi bir conta takimi geliyordu. Biz bunu Tiirki-
ye’de aym kaliteye 9 milyon gibi bir fiyata yaptirabiliyoruz. Bunu yapabile-
cek sanayimiz var. Bugiin devletin koydugu bazi engeller var. Mesela bugiin
IETT ¢ok rahatlikla karoser de dahil otobiis ¢ikarabilecek alt yapiya ve teknik
yaptya sahip.

HIKMET ERSOY: Ama IETT nin gorevi o degil.

AYHANDEMIR: Degil, tabii ki o degil.

SALONDAN: Cikarttirirlar mi1 acaba?

AYHAN DEMIR: Tirnak igersinde séylemistim o ciimleyi zaten. Bazi en-
geller var; o engeller kaldirilmasi gerekiyor. Ama agikgasi ben bir Vote’a |
milyar 200 vermek yerine, 9 milyona yaptirmay: tercih ederim. Bu benim
milliyet¢i, halk¢l diisiincemden veya bu iilke insaninin kalkinmasini diigiin-
memden kaynaklanan bir sey. Belki IETT nin gorevi de bu degil. “Ben halka

136



—— [k Tiirk Otomobili: Devrim

hizmet veriyorum. En kalitelisini almak zorundayim. Iste iiretici firma Vo-
te’tur. Vote'tan alirim bagkasindan almam” deyip bu sekilde de gidebilirdi.
Fakat ¢izilmig kaliplar i¢ersine girerseniz, insanlara agilim saglayamiyorsu-
nuz. Bu aldigimiz firma, agikgasi boyle bir sey tahayyiil edemiyordu. Fakat
son iki aydir ufku hakikaten genisledi, cok daha biiyiik diigiinmeye bagladu.
Belki 9001 almayi diigiinmiiyordu. Su anda 9000 ve 9001 almay diisiiniiyor.
Acikgasl bu tiir seyler, tabii ki sermayeyi de destekliyor.

Sunu da merak ediyorum: Devrim tarzinda yeniden bir ey yapilamaz mi?
Sahin veya bagka isimler verildi. Yani bu isim ¢ok fazla 6nemli degil. Tabii ki
siz ne derseniz deyin kabullendiremiyorsunuz. Bu Serge ismi veya bagka bir
sey olmus cok da 6nemli degil, fakat kalite noktasinda, bir iist kaliteye gegi-
lemez mi? Ciinkii belirli bir seviye var. Bugiin artik Amerika’y: yeniden keg-
fetmeye gerek yok. Belirli bir seviye var gorebiliyorsunuz. Yani Mercedes’in
neyi, nasil yaptigini ne kadar gizlerse gizlesin gorebiliyorsunuz ve Mercedes
ile biz ¢aligiyoruz. Yeni 500 tane ihale de var. Agikgast Mercedes’in yaptigi
otobiis ve motor kalitesi, ¢cok da kaliteli degil. Bunu hakikaten gorebiliyorum
ve suna da katiliyorum, mekanik otobiis ve otomobillerde ¢ok daha 6nemli ol-
dugu, dediginiz gekilde elektronigin her an iflas edebilecegi ve iste giivenil-
meyecek bir noktada oldugu, mekanigin yeniden canlandiriimasi gerektigi
noktasinda katiliyorum o goriisiiniize.

HIKMET ERSOY: Ben ilk miihendisligimden itibaren bir seye inandim,
Tiirkiye ¢ok daha iyi olacak, bizim her geyi yapabilecegimiz inancindaydim.
Yani bu benim gahsi fikrim. Bugiin o giinleri gérmeye bagladigimizi goriiyo-
rum. Omegin Almanya’daki Senegalli ezilirken, sokaklarda agken; Tiirklerin
hi¢ a¢ olan: yok. Ciinkii biz girisimci ruha sahibiz. Gengligimden beri bir go-
riigiim var; Tiirkiye ¢ok daha iyi olacak, ¢ok daha iyi. Hicbir sekilde aglama-
yahm, Tiirkiye’'nin ilerleyecegi diisiincesindeydim. Ve hakikaten de o giinleri
gordiim.

Bugiin ihracata otomotiv sanayinde 12 milyara gidiyoruz. Hali deniyor ki,
“Tabi sen yiizde 90 runu ithal et. Ondan sonra ihrag ediyorum” diye yuttur.
Yok, bdyle bir gey. Iste Cevher Sanayi misalinde; Cevher Sanayi ne kadar ci-
ro yapiyor. Obiirii, diger pargalar1 yapiyor. Koltuk ihracati yapiliyor. Koltuk
ihraci basit goriiniiyor, ama basit degildir. Ciinkii her sey ekonomiye bagl.
Koltuk biiyiik hacimli bir gey oldugu i¢in bunun nakliyesi belki ¢cok pahal bir
sey. Ama ihra¢ ediyor adam, yani onu bile ihra¢ ediyor. Amortisor gidiyor,
fren takimi gidiyor. Ham rotlar gidiyor, islenmis rotiller gidiyor; ¢elik, agir
parga bunlar, yani bunlarin hepsi yapiliyor.
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(I) denilen bey, alay etti; beni Vehbi Kog’un hizmetinde olmakla sugladi,
ama bugiin tamamen yanild1 ve iilkeye hi¢bir katkisi yok bu beyin. Ben o be-
ye dedim ki sonra, “Siz karamsarliga itiyorsunuz memleketi. Siz halk¢iyim di-
yorsunuz, -siyasi olarak konugmuyorum, Halkg¢ parti de degil- ben Adapa:za-
ri Demiiryollari Fabrikasinda da ¢aligtim, vagon imalatinda da ¢aligtim. Hig-
bir ig¢i arkadayg sizin gazetenizi okumuyor” dedim. O zaman Terciiman vardi,
Giinaydin vardi. Giinaydin’da artist resimleri oluyor, Terciiman’da bagka sey
oluyordu. Bir de Hiirriyet vardi. “Bunlart okuyorlar. Sizin gazetenizi, maka-
lenizi hi¢ kimse okumuyor.. Halksaniz, halkin sizi bilmesi lazim” dedim. Ben
ona karsiyim. Siz medyadansiniz, ama bir meslektagsiniz. Bugiin siyasi ola-
rak bir goriig bildirebilirsiniz. Mag goriisiiniiz vardir, benim de var. Ama Fa-
tih Terim kadar kritik yapamayiz. “Gel takinu hazirla” dese, “Hakan sen gu-
raya kog, kaleci sen bunu tut” diyemeyiz, o bizim gorevimiz degil. Ama biz-
de Gyle bir gazeteci, medyacilar var. Siyasiler var, onlar zaten her seyi biliyor-
lar. Adam soyliiyor, ““Ben her geyi bilirim” diyor. Iste sonug bu; kopriiye kar-
s1 gelirsin, 40 sene evvel metroya kargi gelirsin, “Komiinist kafasi” dersin.
Adam 80 sene evvel Moskova’ya metro yapmis, gordiiniiz herhalde. Biz 35
sene evvel gordiik, komiinizm zamaninda piril piril metrolar, biz de 0 zaman
tramvaylar kaldirthyordu fuzuli diye. Neredeydi hani o sivil toplum orgiitle-
ri, zaten sifird1 ya; simdi de sivil toplum orgiitii var denemez Tiirkiye’de. Bir
Bat1 kadar var diyebilir miyiz?

SALONDAN: Bu toplumun iizerinden silindir gegti, hem de iki defa. Ez-
diler, bigtiler, kusturdular.

HIKMET ERSOY: Simdi oraya girmek istemiyorum, ama girecegim sey
bu: Tiirkiye’de yiiriiyecek yol yoktu. Yapilan yollan diisiiniin, fabrikalar dii-
stiniin.

SALONDAN: Yapilanlara kimse itiraz edemez. Siz orada oturuyorsunuz,
soyler misiniz, solcular kopriiye ne sebeple karsi ¢iktilar? Cikig sebeplerini
soruyorum? Birincil ihtiyacim benim istihdam. K&prii bir miiddet sonra top-
lu tagimacilik yapmayacak, araba taginacak; yapilan da o. Herkesi arabaya
6zendirmek yiiziinden obiirii ikinci koprii de tikandi ve artik kilitlendi trafik
kopriilerde. Oysaki goriis dinlenseydi, akil yoluyla toplu tagimacilifa metro-
ya zamaninda gecilmis olsa bu kadar kargasa yasanir miydi?

HIKMET ERSOY: Cok affedersiniz, ben de dile getirdim, hatta kafalari-
n1 agnitacak kadar tekrarladim ki her yerde de tekrarliyorum; ¢ok biiyiik eksi-
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gimiz. Ortada bir sistem var, karigik bir sistem var, kapitalist sistem var, ko-
miinist sistem var; bunlarin hepsi yapti. Ben onlarin hepsini ayni degerlendir-
meye koyuyorum. Biz niye yapmadik? Biz neyiz ki yapmadik? Adam diyor
ki, “Komiinisttir Rus, yaptirtmayiz” niye yaptirmiyorsun, adam sirtina alip
gotiirecek mi? Yaptirtmadik 40 sene evvel. Demirel barajlar kral olarak ilk
AP’nin bagina geldi. Padigsah zamaninda, 1780 yilinda Karakdy’deki tiinel ya-
pilmig. Ama ben kopriiye hicbir sekilde karsi degilim. Newyork’ta 13 tane
koprii var, kapitalist iilke. Gidin Helsinki’de var, Moskova’da var, nehirlerin
tistii vizir vizir koprii yapmuglar. Yani koprii en ekonomik sekilde nasil yapi-
lir? Simdi yerin altinda diigiiniiyorlar. Ka¢ sene sonra diisiiniiyorlar? 30 sene
sonra diisiiniiyorlar yeraltini. Adam Mang'1 yapti, gitti. O dalgalarda, o zor-
luklarla 3040 sene evvel, 20 sene evvel Mang’1 ge¢tim. Ama simdi oraya ga-
yet giizel, yaklagik 26 kilometre boyunda koprii yapti. Onlar bunu yapti, biz
ne yaptik; laf iirettik. Bu otomotiv sanayinin biiyiimesine hep kars1 geldik.
Montaji yap, getir, sonrada sat. Hala bu kafa var bizde. Siz de rastliyorsunuz.
“Neresini yapiyoruz, hep yerli” diyen ¢ok var. Bunu, ¢ok bildiklerini iddia
edenler sOyliiyor. Onlar futbol mag¢inda ¢ikiyorlar televizyona, sanayi seyin-
de ¢ikiyorlar goriig belirtiyorlar, zaten hepsi ekonomist onu belirtiyorlar. Ya-
ni herkes kendi haddini bilecek, konusacak; kendi mevzuunda galigacak.

Mesela, hanimefendi “Gelistirme, AR-GE bizde bagladi nu?” dedi. Bana
gore basladi dedim, yani hakikaten bagladi ve eksik olan bir seydi. Ben gore-
ve bagladigimda karamsar degildim ve Tiirkiye’nin ¢ok daha iyi olacagina
inaniyordum.

SALONDAN: Bir sey soylemek istiyorum. Ben gelismenin diyalektik
modeli iizerine egitim veren birisiyim, yani gelismenin dinamikleri lizerine ve
asir1 elegtirel tavra sahip insanlardan da biriydim. Hayat bana 6gretmeden 6n-
ce, sunu 6grendim hayattan: Bir seyin iki yani1 var her zaman igin; negatif ya-
ni, pozitif yani. Negatif yanin1 géormek demek; siirekli negatif yanim besle-
mek, negatif yam biiyiitmek demekmis. Bir geyin negatif yamimi gérmek arti
bir beceri, ama pozitif yanini biiyiitmek daha da biiyiik bir beceri. O nedenle
negatifi gorelim, siyah1 gorelim; ama amag beyazi biiyiitmekse, odak noktasi
beyaz olmali. Beyaza odaklanilmali. Neler olmuyor bilelim, ama nelerin na-
sil yapilacagina odaklanmak daha biiyiik bir beceri. Nasil yapmali sorusu ise
daha da biiyiik bir beceri. O ancak pozitif diisiince ile gelisen bir sey. Pozitif
yontemlerle olusabilecek bir sey. Varolani geligtirmek, varolani degistirmek-
ten daha farkli bir sey. Ciinkii var olani koruyarak gelistirebiliriz, pozitifi iize-
rine bir tugla daha insa ederek gelistirebiliriz ki, negatif azalsin.
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O nedenle karamsarhga kapilmayalim, ben de size inaniyorum. Bu iilke-
de, diinya sanayisi 1900’lerde devrimini yapmus, seri iiretime baglamig. Biz
1960’ larda 4 tane araba yapmigiz. Ama 4 tane araba bugiin Tiirkiye’yi otomo-
bil ihracat edecek noktaya getirmigse, 40 yilda otomobil ihrag edecek kadar
biz bu igi bagarmigsak, biz bugiin AR-GE’leri de yapabilecek durumu gelmig-
sek; oniimiizdeki yillarda daha neler yapabiliriz kim bilir. Umutlu olmak ge-
rekir. “Umut bir yéntem olamaz" diyor bir askeri uzman. Ben de ona katili-
yorum. Umut tek bagina bir yontem olamaz, ama ben bu iilkenin dinamikle-
rine, bu iilkenin insanina, bu iilkenin potansiyeline giiveniyorum. Biz istersek
yapariz. O proje grubu, o el emegi ile 4 arabayr yapmig ve 40 yil sonra o ara-
balar ¢caligir durumdaysa ve 40 yil sonra bir bayan o arabay: alip kullanabili-
yorsa ve biz binbir imkansizliktan dogurdugumuz bir arabayla bugiin ¢aliga-
bilir otomobil gibi sokaklarda iiriin iiretmigsek, daha iyilerini de yapabiliriz;
ben ona inaniyorum.

HIKMET ERSOY: Diinya para iizerine kurulmug. Caligirken siz de para
kazaniyorsunuz. Evli iseniz ¢ocugunuza bakacaksiniz. Degilseniz hi¢ olmaz-
sa kendi ge¢iminizi saglayacaksiniz, once diyelim ki araba alacaksiniz, tele-
vizyon alacaksiniz, yani para kazanmak zorundasiniz. Diger sanayi kurulug-
lar1 da para kazanmak mecburiyetinde. Bugiin Vestel, BEKO televizyon sati-
yor. Volmart diinyanin en biiyiik firmasi oldu. Ben bunu Amerika’da gordiim
ve izledim. Volmart’in biiyiimesi ¢cok enteresand1 benim igin; bugiin gelir ba-
kimindan, havadan para kazanan petrol girketlerini bile gecti. Volmart, ¢ok
ciddi ¢aligmig, cok iyi organize olmug bir girket. Bugiinkii Amerika’y1 gorii-
yoruz, sadece kendinden yetismedi, hep yabancidir. Bugiin Amerika’da ¢ok
Tiirk doktor ve miihendis var. Ben 10 sene yagadigim igin biliyorum. Cok ba-
sarihlar okuyoruz, Mehmet Oz’ler. Bunlar1 hi¢ de yabana atmayalim, ama es-
kiye baktigimizda, biz bir kere pasifize edilmigiz. Ben politik olarak konus-
mak istemiyorum, ihtilaldi diye, hep boyle iirkek, bir de ¢ok fakir bir iilke ol-
dugumuz igin 6nce “U¢ heg lokma ekmek nerden yeriz?” onu diigiinmiigiiz.
Teknik geligtirmeyi degil. Ama gimdi aninda yakaliyoruz bilgisayardaki degi-
simi Oyle degil mi? Aninda yakaliyoruz, ama bilgisayar bize 15-20 sene son-
ra geldi. Ornegin telefonun ilk modelleri 6nce bize geliyor, fabrikasi kurulu-
yor, burada yapiliyor.

SALONDAN: Bilingsiz bir kentli toplumuyuz da ondan geliyor. Kagakgi-
lik var, 6zenti var ondan geliyor.

HiKMET*l::,‘RSOY: Simdi siz ¢ok giizel bir araba yapin, BMW ayarinda
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ismini ne koyun bilemiyorum, Kartal ya da bagka bir gey. Satamazsiniz. Peki,
her sey ekonomiye bagli, o zaman ona niye o kadar yatirim yapacaksiniz?
Mesela Doblo Tiirk dizayni. Connect Tiirk dizayni, ama isim koyamiyorsu-
nuz ona. Bir tek markaya isim kondu, Allah rahmet eylesin ToyotoSA oldu, o
da SA’yi eklediler. O da zoraki o da ekonomik. “/stersen” dedi Sakip Saban-
c1, “Istersen, yoksa ben seninle ¢caligmam” dedi. O da ToyotaSA’y1 koydu
ama Sabanci isimli arabayr satamazdi.

SALONDAN: Bir sey ¢ikardim hocam ben bundan Tiirk insani kendi
kimligine giivensizdi.

HIKMET ERSOY: Cok giivensizdik. Simdi o giiven, insallah genglerde
bizden fazla olacak. Ciinkii iletigim ¢ag, biz kulaktan duyuyorduk. Radyodan
duyuyorduk, televizyon bile yoktu ki evimizde. Degil mi? Seneler evvel ner-
de televizyon? Telefonumuz yoktu. Nerde cep telefonu? Biz kulaktan duyma
uyduruk haberlerle yasiyorduk

MAHMUT ATAMTURK: Su ana kadar iki tane ana nokta belirlendi. Bi-
ri ulagim digeri de sanayi; sanayilesme, imalat. Ulasimda ben 6grencilik yil-
larindayken ITU Makina Fakiiltesi’nde bu koprii tartigmasi vardi. O kdpriiyii
yapmak isteyenler demek ki bir koprii yapilirsa ulagim sorununu ¢ézeriz nok-
tasinda ¢ok ¢oziicii olmamuglar, yani ileriyi gorememigler. Atatiirk’iin ileri go-
riigliiliigii, mesela Ankara’y1 bagkent yapisi, bash bagina bir olay; ama bu bun-
larda olmamis. Diisiinemedikleri i¢in mi, sartlar mi, yani ekonomik dayatma-
lar m1? Bugiin koprii konusunda ben gunu da kabul edemiyorum: Yani toplu
ulagim olursa bu isi ¢ozeriz. O da ¢ok bilimsel, yani rayl sistem olursa ¢oze-
riz. Burada optimum yaklagimlar, yani teknoloji uygulanabilir projeler iiret-
mek tarzi yaklagimlar lazim, her seyde bu boyle. Urettiginiz proje uygulana-
bilirse o proje dogrudur. Boyle yaklagmak lazim. Kopriiye evet, hayir tarzin-
da olursa; bu ne bilimsel, ne de teknolojik bir yaklagim olur. Bugiin sunu da
tartigabilirsiniz makro diizeyde; Tiirkiye’de tabii bu ekonomiyle miihendisin,
ekonomistin bir araya gelememesi, boyle bir kurumsallagma olmamasi; mak-
ro ekonomik politikalar konusunda da handikaplar doguruyor. Yani nasil ola-
cak tabii, bunlar genig boyutlu.

Ikinci olarak, mesela iigiincii képrii yapilacak. O kendi arkasinda yigilma
getirecek. Yani Adil Ozkul vardi, bu diisiinceyi ilk iireten o ingaat miihendi-
siydi. Koprii yapilirsa koprii kopriiyii liretecek. Yigilma olacak, yi1gilma oldu.
Bunlar1 kabul etmek gerekir.
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HIKMET ERSOY: Siz sunu yapsak seklinde bir ¢6ziim soyleyebilecek
misiniz?

MAHMUT ATAMTURK: Coziim makro ekonomik politika. Ornegin;
Istanbul kentinde yogunlagmay: azaltici yonelimlere bakacaksiniz, ekonomi
politikalarimiz1 dyle diizelteceksiniz. Neoliberal veya tam kamu devletgi bir
yapt degil de, o karma ekonomi sistemi yapisini yeni bir tarzdatekrar olugtur-
mak lazim. Bu da striiktiirel ekonomik politikalar yaklagimidir ki, belki de
ekonomik politikalar arasinda az geligmis iilkeler i¢in yeni bir model olabilir.
Fakat sanayilesmeye gelecek olursak, ben sunu soruyorum: Simdi “Biz firet-
tik” demek, “Bi: iiretiyoruz” demek iilkede “Bunlari yerli de iirettik” demek,
acaba ne oranda kabul edilebilir bir gey? Yani tabii ki bir digaridaki bujiyi alip,
burada iiretebilirsiniz. O sizin ortak oldugunuz holdingler, sirketler de buna
razi gelebilir. Kiiresellesme doéneminde zaten bu bilingaltinda olugturduklary;
daha dogrusu gozlerden uzak meydana getirdikleri geri kalmg iilkelere tek-
nolojinin taginmasi, orada iiretilmesi, daha ucuz emek tarzlar artik bugiin
acikca konuguluyor. Bunlar: bir ekonomik politika olarak saklamiyorlar, bun-
lar yerlesti, bunlar demir atti. Dolayisiyla bugiin bunlari1 burada iiretmek ¢ok
da albenisi olan bir gey olmayacaktir. Hepsini iiretseniz dahi 6nemli olan su;
o iirettiginiz proje hakikaten bir miihendislik, bir estetik, bir dizayn iiriinii mi;
yoksa bir model mi? Bunu tartigmak lazim. Bir model mi? Eger siz iiretemez-
seniz tabii ki demin dediginiz gibi Tiirk ad1 da koysaniz, Sabanci da koysaniz
satamazsiniz. Ama onun bir orijinalitesi oldugu zaman tiim alt yapisiyla, tiim
donanimiyla, tiim miihendislik tasarimi ile eger bir kimlik olugturacaksa, iiret-
tiginiz projenin o zaman belki albenisi olacaktir, isim de verebileceksiniz.
Ama simdi biz ne yapiyoruz; digardan bir model aliyoruz, onun kopyasini ya-
piyoruz. “Yerli firettik” diyoruz. Zaten burada bu sirketi tagiyanlar, Cin’de de
olsa yerli liretmeye razi, zaten bunlar bunu 6neriyor. Yani burada 6nemli olan
diinyada bir bilgi sermayesinin gelistigi ve belki de biiyiik girketler artik buna
yoneldigi. Yani bilgi iiretiyorlar, o bilgiyi, AR-GE’ yi satiyorlar. Zaten o bil-
giyi, projeyi verdikten sonra onu iiretmek kolay, ¢cok da zor olmayan bir sey.
Bu bilgi sermayesinden mesela Amerika’nin veya bagka bir iilkkenin yilda 60
milyar dolar gibi bir geliri oldugu biliniyor. Sadece bilgi satarak, iirettigi tek-
nolojiyi satarak yani bilgi sermayesi yoluyla, kalkinma modelleri veya gelir
saglama modelleri geligir. Bundan sonra zaten bilgi toplumuna girdigimiz
icin, bilgi artik sermayeye doniistii. Bilgi, karsilig1 olan bir gey haline doniis-
tii. Onu iiretmek yerine, onu satarak da siz ticaret yapabiliyorsunuz, kar elde
edebiliyorsunuz. Yani Gayri Safi Milli Hasilaniza katki saglayabiliyorsunuz.
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HIKMET ERSOY: Eger otomobil olarak diisiiniiyorsak, su anda otomo-
biller neyle ¢alistyor? Benzinle, dizelle vesaire. Omegin havayla galisan par-
cas! ¢ok basit, ¢cok ucuz ve boyle bir seyi biz gelistirebiliyorsak, kendimiz o
zaman bunu Tiirk diye yapip satabiliriz. Ama “Mevcut benzinliyi yahut dizel-
liyi gelistirdik, yeni bir araba yaptik” derseniz hi¢ satamazsiniz, muvaffak
olamazsimz. Ancak “Yapumusg, icat etmek degil. Amerika’yi yeniden icat et-
mek degil”. Olmayan bir seyi yapmak lazim. Omegin ugan daire diyorlar,
ucan daire gibi otobiis. Ya da demin de dedigim gibi, hava ile ¢alisgan digar-
dan hi¢ enerji istemeyen bir ara¢ yaparsaniz onun zaten patentini satarsaniz,
para kazanirsiniz da, kendiniz de yaparsaniz. Yoksa benzinliyi boyle modelin
aynisin1 alip, isim degistirerek, iizerine Kartal, Sahin diyerek higbir sey ol-
maz; yazik olur o yatirima. Hani demin s6ylendi siyasi bagbakanimiz binler-
ce temel att1. Nerede o temeller? Beton yi1gin1 duruyor. Pancar Motor batti. Si-
yaset yapmak istemiyorum. Somut bir sey yaparsin, hi¢ yoktan goyle bir sey
yaparsiniz, o olur; ama daha onceden yapilmig bir geyi biraz daha gelistire-
yim, yeni diye yapayim; olmaz bu. Otomobili ele alalim; yani ¢ok yeni, hi¢
olmayan bir otomobil yaparsaniz, bana gore tutar yoksa olmaz. Veya Vestel
yapiyor Vestel olarak satamiyor. Argelik yaptyor, BEKO diye satiyor. Ingiliz-
lerin yiizde 17 BEKO kullaniyor. Ama Argelik diye kullanmiyor. Vestel, Vol-
mart’a, diinyanin en biiyiik firmasina, fason televizyon iiretiyor. Fason ama
Volmart, Vestel’i satamiyorsunuz. Ama her sey ekonomiye bagh buradaki
miihendisler a¢ mi1 kalsin? Yani diinya gartlari1 bu. Bina yaparsiniz, Tiirk bina-
s1 ismini koyun.

AYHAN DEMIR: Bu Pancar Motor veya Giimiis Motor zamanlarini ya-
sadigimiz igin sdyliiyorum. Pancar Motorda da, General Motors’da da aymi
sekilde, yani yaklagik 2-3 yil kadar bir siireyle maliyetinin altina malzeme
verdi. Yani Tiirkiye’de hakikaten kiiresel bir oyun oynaniyor, yani siz bir ge-
yi imal etmeye kalktiginiz zaman Cin giriyor, yani sizin yerli tekstiliniz var,
yerli tekstile karsi Cin giriyor. Cin’de 500 dolar ¢ok biiyiik bir para bir Cinli
icin, fakat Tiirkiye’deki bir insan i¢in degil. Siz ne Cinlinin gelir seviyesini
yiikseltebilirsiniz, ne de Tiirkiye’deki insanin gelir seviyesini artik bu nokta-
dan sonra diisiirebilirsiniz, daha diisiik

HiIKMET ERSOY: Cin geliri yiikseliyor, yani Cin’i 15 sene sonra goriin.

AYHAN DEMIR: Yani iste bakiyorsunuz bir Avrupa Birligi var oniiniiz-
de, Avrupa Birligi sizin i¢in bir kota olmus. Kovamiyorsunuz, ¢ikamiyorsu-
nuz. Iste kendinizi kilitlemigsiniz yani pazar olarak. Bakiyorsunuz Rusya bir
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otomobil yapiyor, bir sey yapiyor. Bulgaristan bir otomobil yapiyor. Biitiin
Slav milletleri biitiin o otomobili aliyor. Biz kendimizi 6yle birkilitlemigiz ki.

HIKMET ERSOY: Biz karanliga dogru mu gidiyoruz yani?

AYHAN DEMIR: Hayir hayrr, tam tersine. Bu ileriye déniik yapilirsa
Tiirk halki agisindan bir aydinlik nokta var. Fakat yukarida bir igte elit tabaka
agisindan bir karanlk nokta var, kor nokta orasi. Tiirk halki agisindan bir ka-
ranlik yok, millet agisindan, iiretim agisindan bir karanlik yok. Yani 6niiniize
iste geliyor, birileri siyasi kararlar aliyor; Telekom satiliyor, yiizde 55 gidiyor.
Yani halk istemese de, belki 6 aylik gelirine, Telekom satiliyor.

HIKMET ERSOY: Ama o Telekom’da daha bu seneye kadar 118’i gevir-
digim zaman 40 saat cevap alamiyordum. 10-15 sene evvel 5 saat yildirim te-
lefon Bekliyordum. Devleti eger karigtirirsak, devlet ne otomobil yapar, ne
domates satar, ne bez yapar, ne ayakkabi yapar; zaten yapmamal da. Devle-
tin bana yapacagi kamu hizmeti.

AYHAN DEMIR: Ben IETT’de soylediginiz ornege tam paralel diisen
sekilde sozlegsmeli personel olarak calistyorum. Benimle birlikte ¢alisan 35
tane miihendis arkadagim var. Fakat bu 35 kisinin igersinde ben bunu ¢ok ra-
hatlikla s6yleyebiliyorum ki, belki 10 igini kigi hakikaten hakkin vererek ya-
pryor. Bunlar da 6zel sektérden, ama digerleri siyasi kararlarla oradalar. Siya-
si backgroundlarla oraya gelmisler. Bu da bir 6zellegtirme, fakat sdyle soyle-
yeyim. Mesela Tiirkiye’de memurlarda 6zellegtirilmeye gidiyor, fakat benim
maliyetim, kadrolu bir memur olsaydim yari fiyatina mal olacakti. Fakat 6zel-
lestirme adina 35 tane miihendis alinmig ben iki katina mal oluyorum, benim
SSK primim bile devletin memurundan yiiksek ddeniyor; ad1 6zellegtirme.
Bakin, ozellegmig, ben daha verimli ¢aligtyorum, primim iki kat ddeniyor,
maliyetin iki kati; ama benim yerime iki miihendis ¢aligabilirdi. Yani 118’de-
ki memur da aym gekilde. Belki hizmet o gekilde, ama 118’in dakika iicreti 5
katina ¢ikti. Bir donem haber olarak da yapildi bu. Gormedigimiz arka plan-
lar var. Ozellegtirmeye kargi degilim, tabii ki devlet iste siirekli Siimerbank’la
gidemez, sunla gidemez, bununla gidemez. Fakat siz bir seylerin arkasindan
durmak zorundasinmiz. Yani tekrara diigmek istemiyorum, ama kiiresel bir
oyun var, geliyor size yari fiyatina zarari géz 6niine aliyor. Iste Coca Cola’nin
fiyati. Cola Turka ¢ikinca Coca Cola fiyatlarlarin diigiirdii. Bir donem ne ka-
dar yiiksekti. Bakiyorsunuz Coca Cola, Cola Turka’dan sonra diigtii. Bu da bir
oyun belki, hep birlikte tekrar yiikseltecekler belli bir donem sonra. Belki hep
birlikte kapitalist sermayeden pay almaya devam edecekler bu da farkl bir
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sey, tirnak i¢inde sOyliiyorum ama yani bir oyun var. Size yerli fiyati diigiik
de olsa getiriyor diyor ki, “‘Ben ondan tamam 1 lira diigiige veriyorum’ diyor.
Yani 6yle bir baktim, Pancar Motor’da da dyle bir ey yaganmig. General Mo-
tors getiriyor, “Fiyati ¢cok daha diigiige ben veriyorum. Cok daha kalitesini ya-
rt fivatina’.

HIKMET ERSOY: Hayali projeler de var orada.

AYHAN DEMIR: Yani tabii hayali projeler de var. Tiirk milleti de saf,
stitten ¢itkmug ak kagik degil.

HIKMET ERSOY: Hila birkag yiiz tane betonlar1 kurumus arsalar, fab-
rikalar var. Simdi o tarafa girersek olmaz. Ben esasinda aydinlik tarafim ¢iz-
meye ¢aligtim. Bizim sizler gibi ¢ok yetenekli tekstilcilerimiz, makina mii-
hendislerimiz, ingaat¢ilarimiz var mesela haril haril havaalanlarn yapiyor, bag-
ka seyler yapiyor, gayet giizel gidiyoruz. Politika ayn bir gey.

AYHAN DEMIR: Yani ben bu noktada bir de umut verici bir 6rnek s6y-
leyeyim. Diinya iizerinde 4 veya 5 tane otomatik sanziman iireten firma var:
Alien, ZF, iste Vote. Biz hem Vote ile hem ZF ile ¢alisiyoruz.

HIKMET ERSOY: Yani her otomobil fabrikas: iiretmiyor sanzimaninu.

AYHAN DEMIR: Tabii tabii, diinya iizerinde 3 veya S tane var, yani yok
zaten. Avrupa iizerinde 2 veya 3 tane, digeri de Amerika’da. ZF’nin garanti
kapsamu bitti. Biz bunlar1 artik kendi biinyemizde onarmaya bagladik iki sene
once. Bunlari test edilmesi gerekiyor, fakat ZF bize 130 bin Euro’ya bu tez-
gahi verebilecegini sOyledi. Ben yeni bagladigim donemde bu tezgahi kendi-
miz yaptik. Bize toplam maliyeti 12 bin Euro’ydu. ZF Tiirk subesi geldi,
“Acik¢ast biz bu kadarint beklemiyorduk sizden” dedi. Bizim bekledigimizin
de iistiinde bir tezgah oldu. Iki senedir kullaniyoruz, kendi testimizi kendimiz
yapiyoruz ve hatta ZF firmasi bize test edilmek iizere, sikigtig1 zaman “Sunu
da test edin, miisterimize zorda kalmayalim” diye bize gonderiyor.

HIKMET ERSOY: iste bu soylediginiz seyler her sektorde basladi Tiir-
kiye’de, her sektorde. Tekstilinden ayakkabisina, ayakkabidan yemige, hatta
turizmde dahi bagladi. Tiirkiye’de sizin gibi gengler, bizden sonra gelecek
gengler daha diinyay: tamiyarak geliyorlar. Giinliik olaylari, teknolojiyi takip
ederek geliyorlar; gayet giizel. Sizin gibi diigiinen ¢ok ve ¢ok giizel seyler olu-
yor Tiirkiye’de; onun i¢in ben hi¢ karamsar degilim.
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AYHAN DEMIR: Bir dipnot diiseyim; ZF firmas: devlet firmasi, Alman
devlet firmasi.

HIKMET ERSOY: Ama Almanya’da ayakkabi iiretmiyor, devlet iiretmi-
yor yani.

AYHAN DEMIR: Yani sanayi farkl1 bir alana yonelmis. Orada uzmanlas-
mig, teknolojinin brangina yonelmig, ama ZF hakikaten de bir diinya firmasi.

HIKMET ERSOY: Bin kisinin ¢ahistigi yerde 40 000 kisi ¢aligip; 3 000
kisi ise gelmeden ATM kart1 ile maag almiyor bizdeki gibi. Yani devlet ima-
lat yapmamali, devlet satig yapmamali. Yalniz burada Atatiirk devrini harig tu-
tuyorum. Atatiirk zamaninda Devlet; paramizin olmadig1 zaman, demiryolu
yaptirmig, aliiminyum fabrikasi kurdurmus, ¢imento fabrikalari, seker fabri-
kalar1 kurdurmug,. O zaman bizim hi¢ paramiz yok, hep kredi ile yapildi. On-
dan sonra “Giile giile beyler” demis, 6demis. Simdi bizim Tiirkiye’nin pek
ona ihtiyaci yok. Simdi yanlig anlagilacak, dedikleri gibi AB’ye biz girsek ne
olur, girmesek ne olur? Yani biz artik belirli seylere gelmis durumdayiz. Yani
ben AB’ye kargi degilim, bilhassa AB’nin giizel kanunlarini biz de yerine ge-
tirelim; sosyal, ekonomik olanlan giizel oturtalim. Zaten AB dagilir 15 sene
sonra da, yani girsek ne olur, girmesek ne olur. Tiirkiye iyi yolda.

AYHAN DEMIR: Biz AB’ye girmeden AB zaten i¢imizde.

METE YUCEALI: 10 yil evvel Eskisehir’deki TUVESAS’1 gezmistim,
fevkalade begendim. Neler yapilmig orada, yapiliyor. Neden vagonlar, loko-
motifler orada yapilmaz? Sagirip kalmigtim. Hayir ama Kore’den alimiyor, 50
milyon dolara. Hatta bizim Oda’ya bu konuda benim biraz negatifligim var;
ben dedim ki, “Bir seyahat yapalim. TUVESAS’ a gidelim. Benim 10 sene ev-
vel gardiigiim geyler herhalde geligmigtir, kétiiye gitmemigtir, gérelim Oda
olarak bir hamle yapalim” . Maalesef onu yapamadik kaldi, gitti.

HIKMET ERSOY: Simdiki geng nesil bizden ¢ok daha avantajli. Bir mi-
sal verdiniz, elektrik hatt1 yoktu, banliydler seyle ¢aligiyordu. Belki gengler
bilmezler, normal buharl trenlerde elektrik yoktu, buharlar ¢aligiyordu. Dedi-
ler ki, “Elektrik dégeyecegiz, donce Istanbul'dan baglayacagiz”. Demiryolla-
rinda Devrim’den sonra dediler ki bana, “Hatti dégeyecek bir arag yapilacak,
adi Turelli” Ben de dedim ki, “Ben hi¢ duymadim. Turelli nedir bilmiyorum,
resmi yok mu?” Ne yapacagimizi yani bilmiyorum, Turelli’nin ismini de hig¢
duymamigim. Daha sonra agabeylerimiz. Fransa’da resimlerini cektiler, tek-
nik arkadaglar birka¢ resim ¢izdi, beraber oturduk, meger ¢ok basit bir sey-
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mis. Benim ilk kendi bagima sorumlulugunu aldigim bir seydir, o hatt1 doge-
yen vagonu yaptim sonuna kadar. Basit vingler simdi siz gorseniz, “Bu da bir
yey mi?” dersiniz. Bu kadar basitti, yani ¢cok seneler dncesinden bahsediyo-
rum. Sonra geldi, burada hatta sayin Bedrettin Dalan da elektrikli hatlar1 d6-
sedi yani o zaman ¢ok basitti bunlar, ama yapilamiyordu. Simdiki sizdeki im-
kénlar ¢cok daha fazla.

METE YUCEALI: Fazla ama ben, Giiney Kore’de 50 milyon dolara tren
setinin alimini kabul etmiyorum. Bilginiz var m sizin bu konuda acaba?

HIKMET ERSOY: Tamam almayalim, Ama Amerika da o kadar zengin,
digardan ithalatin1 yapiyor bu tiir seylerin.

METE YUCEALI: Amerika ile biz her sey de aym olamayiz.

HIKMET ERSOY: Benim bir tek gordiigiim var: Biz birgok seyi yapiyo-
ruz. Cok bilgili arkadaglarimiz var, hepsi gelistiriyorlar kendilerini. Kendimi-
ze giiven lazim, o da geliyor; giiven en miihim sey.

METE YUCEALI: TUVESAS’TA bir metro firmasindan lisans almiglar;
tanklar icin dizel motorlar1 yapmak iizere bir test standi vardi. Gezdim o ko-
ca fabrikayi, yarim giin siirdii. Bombos duruyor orasi, genel miidiir muavini
gezdiriyor beni. Dedim ki, “Niye burast bog duruyor?” “Valla kimse bize
niotor yaptirnuyor ki’ dedi, “Niye yaptirmiyor?” dedim, *“Bunlar daha ¢ok
askeriyenin tanklari i¢in oradalar” dedi. Askeriye gidiyor, direkt onu digar-
dan aliyor. O zaman biz bu igi batiriniz, TUVESAS’1 batiririz.

HIKMET ERSOY: Onlar negatif olaylar, ama bir de pozitiflere bakalim.
Pozitif ¢ok sey var, ben hep pozitife bakiyorum. Tiirkiye’de ¢ok pozitif olay
var. Bir havaalami almiglar, hosuma gidiyor; bir tiinel almiglar hosuma
gidiyor. Bir marketler yapiyorlar, firin fabrikasi kuruyorlar mesela.

METE YUCEALI: Marketleri ben 6nemsemiyorum inanin.

HIKMET ERSOY: Market de iyidir. Hi¢ olmazsa sizin Tiirk isminizi
tanitiyor, Tiirk mallariniz1 koyuyor oraya. Tiirk iiriinlerinizi satiyorlar; sucuk-
lariniz1, pastirmamzi, tekstilinizi satiyorlar; o da ¢ok giizel bir sey.

METE YUCEALI: Son olarak bir sey soylemek istiyorum: Galiba 87
yiliydi. Galeria yapildi, o Bakirkdy’iin ilersinde bir yerde. Sanki Tiirkiye’nin
eksigi bir Galeria’yd1. O zaman bir siirii eksiklik var. Adam bankalardan borg
para aliyor, kredi aliyor, bizim topladigimiz paralarla onu yapiyor; oradan
kazandigiyla onu 6diiyor, kendinden bir gsey ¢ikmiyor. Tiirkiye’nin eksigi oy-
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du. Ne yapiyor Galeria? Elbise satiyor, onu satiyor, bunu satiyor. Ama bir
imalat yok. Boraksimiz var. Diinyanin yiizde 70’i bizde. Higbir sey yap-
muyoruz. Siileyman Demirel kendini barajlar krah diye isimlendirdi. Siiley-
man Demirel ile ayni1 y1l mezunum. Benim miihendisligimin onda birini yap-
mamugtir. Hep boyle politik seylerde gitmistir. Ama barajlar krahdir. Bir baraj
yapan miihendislik firmasi kurmug mudur, kurdurmug mudur? Yok. Barajlarin
hepsinde hidrolik santraller vardir ve basit makinalar vardir ve bunlar en basit
makinalardir. Bir buhar tiirbiniyle mukayese edemezsiniz. Hi¢ bunlari aldir-
mamigtir, barajlar kralh olmugtur.
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“TALASLI IMALATTA YENILIKLER”

. _TMMOB
MMO Istanbul Subesi-Umraniye Mesleki Denetim Biirosu

16 Kasim 2005

Dr. Haydar LIVATYALI
ITU Makina Fakiiltesi

HAYDAR LIVATYALI: Oncelikle gurubumuzu tantayim. Adim Haay-
dar Livatyal. ITU Makina Fakiiltesi’nde Makina Malzemesi Imal Teknolo ji-
si Anabilim Dalr’nda 6gretim iiyesi olarak ¢alistyorum. Ug kisi, “talagl ima-
latta yenilikler” konulu yaklagik iki saatlik bir sunum yapacagiz.

Grubumuzdan Yard. Dog. Dr. Muzaffer Erten Bey de yine benim gibi Mal-
zeme ve Imalat Anabilim Dali’'nda &gretim iiyesi. Yine Tolga Bey’in daveti
iizerine bizim de davet ettigimiz Doktor Erdal Gamsiz Bey var. O da fakiilte-
mizden lisans, yiiksek lisans ve en son 99 yilinda doktorasini almig bir mes-
lektagimiz. Once kisaca talagh imalat konusunu bir hatirlayalhim, temellerini,
bir genel takdim seklinde verelim. Ondan sonra Muzaffer Bey, size yiizey pii-
riizliigii iizerine bir ornek hesap gosterecek. Yenilikler dedigimizde, sunumu-
muzun iki ana temasi var. Bir tanesi yiiksek hizda igleme. Yurdumuzda son
iki, li¢ yilda ¢ok hizla ilerleyen, yayginlasan bir talagli imalat teknolojisi bu.
Son olarak da daha kisaca, 15 dakikalik bir siirede yine Erdal Bey sizlere
“coklu eksen iglemi” konusunda bilgi verecek.

Sizler ¢ogunuz talagh imalat sektoriiniin, imalatin i¢indensiniz. Degisik is-
lemleri, siiregleri ¢ok iyi biliyorsunuz pratikte. Bugiin konusacagimiz konu-
da, daha ziyade bu <parmak freze> dedigimiz ¢cogunlukla dik tezgdhlarda ya-
pilan frezeleme iizerine yogunlasacagiz.

Burada gordiigiiniiz kirmizi renkte takim, sar1 renkte gordiigiimiiz kaldiril-
makta olan talas, yesil renkte olan ise malzeme. Bu talagh imalat siireci bir
malzeme giderme, malzemeyi koparma islemi, ama mekanigine baktigimizda
aslinda bir plastik gekil degigimi iglemi, fakat son derece yerellesmis. Burada
gordiigiimiiz talag bolgesiyle, sinirlanmig bir sekil degisimi isleminden s6z
ediyoruz. Burada hatirlamamiz gereken temel bilgiler, takimin su yiizeyine
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“serbest yiizey"', bu yiizeyine ise "talag yiizeyi” dendigi. Burada gordiigiimiiz
grafik biraz daha sematik olarak talag kaldirmadaki plastik sekil degigimini
anlatiyor. Bu gordiigiimiiz agag1 yukar1 30 derece civarindaki diizleme, biz
buna “kayma diizlemi” diyoruz. Esas itibariyle takimin yaptig1 sey, malzeme-
nin iizerine kuvvet bindirerek, bu kayma yiizeyi iistiinde malzemeyi bulundu-
gu yerden yukar1 dogru kaldirmak ve nihayetinde koparmak.

Fakat tabi pratikte bu olay, biraz 6nceki gemada gosterildigi kadar basit de-
gil. Ciinkii normalde, yani talag kaldirmanin asil olustugu su kirmizi renkte
gordiigiimiiz bolgeye “hirinci kayma biolgesi” diyoruz. Yani asil surada gor-
diigiimiiz i pargasindan buradaki talasa doniisiinde ana operasyon burada
gerceklesiyor; ama ig bununla bitmiyor. Ac¢ik sar1 renkte gordiigiimiiz su dar
bolgeye biz “ikinci kayma bdlgesi” diyoruz. Bu bolgede de plastik sekil de-
gisimi devam ediyor. Ayrica bu bdlgede baskin olan unsur takim ile talag ara-
sindaki stirtiinimedir. Siirtiinmede yine ¢ok basit bir olgu degil. Ciinkii bu bol-
genin ilk kisimlarinda, belli bir bolgesinde “kayma siirtiinmesi”’ dedigimiz bir
siirtiinme ¢esidi gergeklesiyor. Daha ileri, su bolgesinde ise bizim *‘kolok siir-
tiinmesi” diye tammladigimiz siirtiinmenin bir bagka ¢esidi gergeklesiyor, ya-
ni su bolge sabit ya da homojen bir bolge degil, kendi i¢inde takimin ucundan
talagin en son aynldig: yere kadar degiskenlik arz eden bir siirtiinme bolgesi.
Ugiincii bolge ise takimin serbest yiizeyi ile is parcasi arasinda 7?? gordiigii-
niiz iigiincii kayma bolgesi. Demek ki, aslinda biz basitlestirmeye caligiyoruz,
ama bu olduk¢a karmagik bir plastik gekil degigimi iglemi.

Tabi bunun sonucunda da, burada gordiigiiniiz gibi (kesit fotograflar1 mik-
roskopla ¢ekilmis) ¢ok farkh tiirlerde talag ¢ikiyor. Talagin tabi farkl tiirleri
malzemeye bagli, takima bagh ve hiz gibi, ilerleme gibi ve diger kullanilan
kesme sivisi gibi pek ¢ok diger kesme parametrelerine bagl. Su resimde me-
sela gordiigiiniiz “siirekli talag” Normalde dar ve diiz birinci karma bolgesi
bizim ¢ogu zaman elde etmeye ¢aligtigimiz, yani proses parametrelerini belir-
lerken elde etmeye ¢aligtigimiz ideal bir talag tiirii.

Bunun yaninda mesela gu agagida gordiigiiniiz ikisi kesitli talag tiirii. Co-
gu zaman daha gevrek malzemelerdir. Ornegin kir dskme demir gibi malze-
melerde elde ettigimiz talag tiirii. Bir de istemedigimiz bir durum var. Su re-
simde, C’de gordiigiimiiz “agiz birikintisi” dedigimiz, bir miktar i pargasin-
dan malzemenin zaman iginde tedricen takimin ucuna da birikmesiyle, ddeta
kaynaklanmasiyla olugan olgu.

Simdi kesme dedigimizde, ¢ogu zaman pratikte bunu uygularken ilgili
miihendisi ya da teknisyeni ilgilendirmeyen, fakat aslinda olayin 6ziinde, ge-
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ri planinda 6nemli olan husus, ortaya ¢ikan kesme kuvvetleridir. Is pargasin-
an, burada mavi renkte gordiigiimiiz talag kaldirilirken, esas itibariyle birin-
¢i derecede yiikii kirmizi renkte gordiigiimiiz takim aliyor. Takimin iizerine
binen yiikiin degeri, bunun yoniiniin ayrica statik ya da dinamik olugu tabi ki
bizim kesme sistemimizi son derece etkiliyor. I olusan kesme kuvvetleriyle
de bitmiyor. Kesme enerjisi, kesme hizi, kaldirilan talag kalinlig, talag derin-
ligi, ilerleme, pek ¢ok diger kullanilan kesme sivis1 gibi parametrelere bagl,
nma burada en 6nemli husus aslinda kestigimiz malzeme. Kestigimiz malze-
menin temel mukavemet 6zellikleri, siinekligi, gevrekligi ortaya ¢ikan kesme
enerjisini belirliyor. Kesme enerjisi pratikte nigin dnemli? Ayni sartlarda iki
larkli malzemeyi kesmek istediginizde, ihtiya¢ duydugunuz motor giicii, mo-
tor beygiri farkli oldugu igin 6nemli. Demek ki malzemesine gore kullanaca-
fimiz tezgdhin giicii de degisiyor.

Bu konuyla ilgili bir bagka olay, sicaklik dagilimi. Simdi surada, birinci
kesme bolgesinde yiiksek, yerel bir plastik deformasyon s6z konusu. Bununla
birlikte az miktarda serbest yiizeyde, fakat ¢ok miktarda talag yiizeyinde siir-
tiinme var. Sekil degisimi art: siirtinme yiiksek miktarda yerel 1s1 olugumunu
ortaya ¢ikariyor. Bu ortaya ¢ikan 1s1 muhakkak bir gekilde iletilecek, yani bir
181 gecisi yaganacak. Birinci derecede iletim, yani kondiiksiyon modunda olu-
san 1s1 iletimi sonucu (normal konvansiyonel kesmeden s6z ediyoruz) ortaya
cikan 1sinin yaklagik yarisi kirmizi renkte gordiigiimiiz takim tarafindan alini-
yor. Sonugta da dikkat ederseniz, bu tipik drnekte, 700 santigrada kadar sicak-
lik, en yiiksek sicaklik takim iistiine ¢ikmig. Buna mukabil ikinci kesme bol-
gesinde mesela talag iistiinde de ona yakin bagka bir dereceye ¢ikilmig. Fakat
su asag1 serbest bolgeye bakalim. Is parcasindaki sicaklik dereceleri daha dii-
siiktiir. Demek ki bu da bizim i¢in 6nemli. Ciinkii bundan sonra anlatacagimiz
ortaya ¢ikan 1s1 ve bu 1sinin dagilimi. Sonug olarak pratikte agir1 1s1 zaman za-
man rastladigimiz bir agiz birikintisi problemlerine ulasabiliyor. Burada nor-
mal bir talagh imalat iglemi aniden durdurulmus ve kesit alinarak mikro sert-
lik, yani kesit iistiinde talas, agiz birikintisi ve ig pargasi iistiinde mikro sertlik
Ol¢iimleri yapilmis. Cok kiiciik, cok yerel ve ortaya ¢ikiyor ki, “agiz birikinti-
si” denen, talagtan su anda koparilmig olan bolgede ¢ok yiiksek, ddeta malze-
menin ana malzemesinin ii¢ mislisine varan sertlikte malzeme ortaya ¢ikiyor.
Bunun sonucu nedir? Bunun sonucu partikte bize nasil doniiyor? Yiizey piiriiz-
liliigii artmis, yani yiizey piiriizliiliigii olarak doniiyor. Surada iki 6rnek var:
Bir tanesi tornalamadan, digeri ise alim frezelemeden Grnekler.

Talagh imalatta takim asinmasi kaginilmaz bir durum. Miihendis olarak

151



Sube ve Temsileilik Sdylegileri

bunu dnlemeniz miimkiin mii? Hayir, ancak takim aginmasini geciktirmek ya
da bu aginmanin istedigimiz tiirden olmasini saglamaya ¢aligmak amaglarimiz
arasinda. Bir tanesi talag yiizeyinde ortaya ¢ikan burada goérdiigiimiiz, “krater
agmmast” dedigimiz aginma tiirii. Surada gordiigiimiiz ise “serbest yiizey
asimmast” dedigimiz, az 6nce iiciincii kayma bolgesi diye anlattigim bolgede
olugsan aginma. Cogunlukla talagh imalatta takim degistirmemize yol agan
aginma tiirii, bu serbest yiizey aginmasi oluyor. Tabi ki krater aginmasini da ih-
mal etmemeliyiz.

Simdi bu neyi belirliyor? Takim dmriinii. Takim 6mrii, yaptigimiz iglemin
ekonomisidir. Burada gordiigiimiiz, tipik takim 6mrii egrileridir. Normalde bu
egriler pek ¢ok el kitabinda, pek ¢ok kitapta mevcuttur. Bu tipik egri ilk ola-
rak “HSS” dedigimiz yiiksek hiz takim gelikleri i¢in geligtirilmis. Burada ba-
z1 ornekler var. Mesela bu 6rneklerde takim 6mrii, yani birazcik farkli kesme
sartlariyla degisik malzemeler, dokiim ve tamamlanmig halde ¢eliklere gore
takim Omrii degisiyor. Demek ki takim 6mrii, takimin sadece kendi malzeme-
siyle ilgili degil, ayn1 zamanda kestiginiz malzemeyle de son derece ilgili. Ta-
kim 6mrii dedigimizde, birka¢ dakikadir hep aginma konusunu konugtuk. Bu
asinma kesme gartlarina, parametrelere ve kestiginiz malzemeye gore degis-
tigi gibi, kesici takimin malzemesine gore de degigebiliyor. Burada ii¢ 6rnek
verilmig. “Karbiir u¢”, “yiiksek hiz takim ¢eligi” -bizim HSS- dedigimiz ve
“seramik u¢” Ug farkli ugta da benzer sartlarda ortaya gikan aginma tiirleri
var. Mesela karbiir uga bakalim. Karbiir ugta serbest yiizey asinmasi, krater
aginmas, ikinci kanal denen bir bolgede ve geometrisi de burada gordiigiiniiz
tipik geometri. Yiiksek hiz takim celiginde farkli, seramik ugta gordiigiiniiz
gibi bu ikisi, karbiirle yiiksek hiz takim ¢eligine gore daha o u¢ kisma, daha
kenarlara yerellegmis bir aginma tespit edilmig. Bunlar tipik aginma tiirleri.
Tabi aginmayla da olay bitmiyor. Bir de takimin hasar gérmesi, yani kirilma-
st durumu var. Burada da yiiksek hiz takim ¢eligi ile seramik u¢ kiyaslanmig.
Normalde seramik uglarin, gevrekligi nedeniyle biraz daha titiz kullaniimasi
lazim. Bu konuda teknolojik bilgileri Erdal Bey biraz sonra anlatacak.

Bugiin yogunlagacagimiz konu, yiiksek hizda igleme. Talagl imalatin ge-
nel temellerini ve bazi ana problemlerini hatirladiktan sonra gelelim yiiksek
hizda iglemeye. Yiiksek hiz ne demektir? ilk akla gelen, ne kadar yiiksek?
Yiiksek hiz dedigimizde, normalde biz tezgdhlar1 hep ig mili devriyle tanim-
lar1z. 4 000 devir/dakika, 8 000 devir/dakika, 12 000, bazen de 30 000, 70 000
gibi devirlere ¢ikiyor. Fakat aslinda olaya mekanik agidan baktiginizda, yiik-
sek hizda igleme, biraz 6nce gordiigiiniiz takim talag iliskisinde takimin teget-
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scl hiziyla iligkilidir. Burada yatay eksende gordiigiiniiz tegetsel kesme hizsi,
diigey eksende gordiigiiniiz ise ¢esitli malzemelerdir. Bu grafigin vermek is-
ledigi mesaj su: Yiiksek hizda iglem, yani neyin yiiksek, neyin algak oldugu
malzemesine gore degigir. Surada en altta, elyaf takviyeli plastik malzemeler,
yani kompozit malzemeler igin yiiksek hiz olarak 1 metre/dakikadan daha
yiiksek hizlar kastediliyor. Nikel temelli alagimlar i¢in, yaklagik 50 metre/da-
kika gibi bir degerden yukarisi kastediliyor. Su arada gri renkte gordiigiiniiz
bolge ise gecis bolgesi. Demek ki birinci kural, yiiksek hizin malzemesine go-
re degistigidir ve mertebe olarak konugursak, iki mertebe atlama yapiyor, ya-
ni yaklagik 50 metre/dakikadan malzemesine gore 8 000 metre/dakikaya ka-
dar ¢ikabiliyor. Birinci husus bu.

Ikinci husus su: Simdi pratikte talagh imalati yapan insanlarin ¢ok iyi bil-
digi sey tezgdh derecesini belli bir derecenin iizerine ¢ikardigimizda, tezgéh-
la kararsiz titregimlerin bagladigidir. Biz bunu nasil algilariz? Giiriiltii olarak
algilariz veya mekanik titresimler olarak algilayabiliriz. Son 15 yilin i¢inde
yapilan aragtirmalarda, bir tezgah takim i pargasi sisteminin titregimlerinde
¢ok ilging bir durum tespit edilmig. O da bu grafikte gosteriliyor. Bu grafikte
gri renkte gordiigiiniiz su kisimlar, iist kisimlar kararsiz titregimleri temsil edi-
yor. Biz buna teknik dilde “tirlama” diyoruz. Asagida gordiigiiniiz beyaz
renkli olan su kisim ise kararh bdlge, yani titresim olsa dahi, kararl titregim-
lerin oldugu bélge. Ilging bir sekilde yatay eksende kesme hizi, yani ayna mi-
li donme hizi arttik¢a, burada gordiigiiniiz kararh bolgenin hem genisgligi hem
de talag genigligi agisindan biiyiikliigii artiyor. Biz boylece su bolgelerde kes-
me parametrelerimizi ayarhyabilirsek, yiiksek hizda kesme saglayabiliyoruz,
yani talagh imalatta yiiksek performans ve ekonomi elde edebiliyoruz.

“Peki bu tinlama ol gusu nasil gerceklegiyor? *“ derseniz, normalde titregim
dedigimiz olgu hep donme hareketiyle gerceklestigi icin talag kaldirma igle-
mi ve burada gordiigiiniiz kesici takim aslinda bir kiitle yay ve soniimleyici
olarak modellenebiliyor. Tirlama dedigimiz olgunun ortaya ¢ikigi, tamamen
bu sistemin titresimlerinden dolayi talag kalinliginin degigkenlik arz etmesin-
den kaynaklanir. Yani kesilmekte olan talag kalinliginin bir incelip bir kalin-
lagmasi, bir incelip bir kalinlagmasi sonucu tinlama dedigimiz giderek artan
litregimlere neden olur ve bunun zarar sirf takima degil, aym zamanda ig par-
¢a kalitesine, tezgdha ve tezgahin yataklarinadir. Bu hep 6nlemeye ¢aligtigi-
miz durumdur. Peki gurada gosterdigimiz, biiyiiyen kararli bolge nasil ortaya
¢ikiyor? Bunu da iste yiiksek hizda kesmede, su semada gosterdigimiz olguy-
la saghyorlar. Yani oyle bir kesme yapiyorlar ki, gerek takim tasarimi gerek
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kesme parametrelerinin tasarimi, buradaki degiskenlik O6nlenemese de, faz
kalmasma izin verilmeyerek ayn fazda kesme ile talag kaliniginin sabit kal-
masuu saghyor. Boylelikle de tezgihimizda bir titregim olsa dahi, kararl tit-
resimler oldugu icin tinlama 6nlenmis oluyor. Boylece yiiksek hizda kesme
dedigimizde belki kesme derinligimiz az, aldigimiz talag miktari kiigiik olsa
da bunu kararh titregimlerle aldigimiz i¢in yiiksek hizda islemeyi gerceklesti-
rebiliyoruz.

Yiiksek hizda iglemede iigiincii olgu da 1s1 olugumuyla ilgili. Bir kere 1s1-
nin yaklagik yiizde 80’i, yani kesme sirasinda ortaya ¢ikan 1sinin yiizde 80’i
plastik sekil degisiminden dolay1 oluyor. Yiizde 1 8’i talas yiizeyindeki siirtiin-
meden, yiizde 2’si ise takim ucunun, yani serbest yiizey takim ucunun serbest
yiizey boliimiinde ortaya ¢ikiyor. Peki bu 1sinin dagilimi nasil? Normalde
konvansiyonel islemede 1s1nin yaklagik yiizde 50’si takima, yani daha yiiksek
miktarda 1s1 takima giderken, yiiksek hizda kesmede 1sinin yiizde 75’ini talag,
yiizde 5’ini ig pargasi, yiizde 20’sini de takim aliyor. Demek ki yiiksek hizda
islemenin iigiincii ana dominant unsuru o agiga ¢ikan 1sinin ¢ok daha yiiksek
bir kismini talagin almasiymuis.

Benim sunumumda soyleyeceklerim bu kadar. Bir girig yapmaya ¢aligtim.
Bundan sonra Muzaffer Bey yiizey piiriizliiliigii hakkinda size bilgi verecek.

MUZAFFER ERTEN: Deminki seylere bir iki ilave yapmak gerekirse,
belki o lobla ilgili kisimda normal olarak tezgdhin kendi dogal frekansinin
tespit edilmesiyle, yani tezgah, takim pargayla birlikte sistem frekansinin tes-
pit edilmesi lazim. O loblar tespit ettikten sonra o bog gelen kisimlar: belir-
leyebiliyorsunuz deneysel olarak ve her tezgah igcinde parmak izleri gibi tekil
bir durum var, yani bir tezgéh i¢in yaptiginiz ayni1 marka, bagka bir yerde, bas-
ka bir tezgéh i¢in yapamiyorsunuz. Ama yaptiginiz zaman da o tezgéhin de-
rinligini yiizde 30’lara kadar artirma imkani var. Bu konuda bizim de fakiilte-
de caligmalarimiz var, ileride umarim pratikte sanayi igin gergeklestirebiliriz.
O isin yapiminda normalde kargilagilan hiz1 ve kalinhig: arttirdikga, tinlama-
ya rastladiginizda, ya derinlikleri diigiiriiyorsunuz ya da hiz1 diigiiyorsunuz.
Orada bilirseniz ki, ileride mesela 5 000 devirde ¢aligtigimizda daha yiiksek
hizda kesebiliyorsunuz oraya gidersiniz, ama bilmeden de deneme-yanilmay-
la oray1 bulmak gu anda miimkiin degil.

Benim esas anlatmak istedigim, malum kesme parametreleri, kesme hizi,
ilerleme ve talag derinligi. Genelde bunlar1 Amerikan ya da Alman kaynakla-
rindan aligimiza gore farkh notasyonlar kullanilabiliyor. Kesme hizi malum
metre/dakika cinsinden. Cevre hizi ya da tegetsel hiz, genelde “_. d. n” ile
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belirleniyor. Ilerleme, yine biliyorsunuz ilerleme miktari ve ilerleme hiz1 sek-
linde. ilerlemeyi milimetre/devir, ilerleme hizin1 da milimetre/dakika olarak,
derinligi de malum milimetre veya ing, ing/dakika olarak aliyoruz, digerleri-
ni halledebiliyoruz.

Yine bildiginiz gibi bu parametrelerin talag kaldirma sirasinda alt ve iist li-
mitleri var. Daha ekonomik olarak talag kaldirabilmek i¢in, daha ¢cabuk talag
kaldiran pargay: bitirmek igin ilerlemenin ve derinligin yiiksek secilmesi la-
zim. Ozellikle bunlarin segiminde takimla ilgili yine bir kiigiik not olarak ek-
leyebiliriz ki, gerci herkes zaten pratikten biliyordur, ama takim segiminde
dikkat edilmesi gereken, ilerlemeyi yiiksek se¢tiginiz zaman darbe etkisi top-
lu ve yiiksek takim secilmesidir. Kaba iglemede 6zellikle ilerlemeyi yiiksek
sectigimiz icin ona uygun, darbe toklugu uygun takim segiyoruz. Ince igleme-
de de daha yiiksek hizda kestigimiz, derinligi ve ilerlemeyi diisiirdiigiimiiz
icin, daha yiiksek 1s1 meydana gelis hizi arttig1 igin, 1s1 artigini meydana getir-
digimiz icin sertligi ve 1s1l sertligi yiiksek, yani yiiksek sicaklikta ¢aligabilir,
sertligini kaybetmeyen takimlar segmemiz gerekir.

Bu arada yine miihendis olarak bizden, eskiden ii¢cgenlerle gosterilen, son-
rada “RT” ya da “RA” ile tarif edilen karekok benzeri isaret iizerinde iiggen-
li ya da iiggensiz, 6rnegin 6.3 - 3.2, su kadar mikron cinsinden yiizey piiriiz-
liiliik degerleri istenebiliyor. Diyor ki adam: “Tamam, bu par¢ayi igleme, o fa-
lanca yerdeki yiizey piiriizliiltigii gu kadar mikron olsun” veya gene'de tercih
edilen istek gekli olan “R”ler rafnes kelimesinden geliyor. Rafnes Ingilizce’de
piiriizliiliik demek. “A” averajdan geliyor, ortalama demek. Genelde iilkeler
arasindaki ya da miigteri-alic1 arasindaki, yapici arasindaki anlagmada itilaf
¢itkmamasi igin sayisal kesin bir deger verdigi i¢in bu “RA” degeri talep edi-
liyor. Simdi biz imalat sirasinda burada “A” degerini nasil tayin edecegiz ya
da “RT” degerini nasil tayin edecegiz?

“RT” ve “RA” ile ilgili agciklama yapmam gerekir mi? Hemen bir hatirlat-
ma yapabiliriz. Nedir “RT” ya da “RA”? Bildiginiz gibi par¢anin iizerine §oy-
le kestikten sonra yakindan bakilirsa, burda girinti ve ¢ikintilar oldugunu go-
riiriiz. Herhangi bir yerdeki en yiiksek ¢ikintiyla en derin, en ¢ukur yer ara-
sindaki yiikseklik farkin1 “RT” ile gosteriyoruz. Herhangi iki nokta; en tepe
burada, en ¢ukur burada, bu ikisinin arasindaki seviye farki “RT” toplam pii-
riiz yiiksekligini gosterir. Ingilizce’sinde “rafnes total”, Tiirk¢e’sinde de “fop-
lam piiriiz yiiksekligi” diyoruz. Bu tabi yiizey hakkinda ¢ok iyi bir fikir veri-
ci degil, ¢iinkii herhangi iki nokta. O zaman biraz daha yakindan, daha ¢ok
noktanin temsil edilmesi i¢in Almanlarin kullandig: bir “RZ” var. Onlardan
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bagka da pek kullanan yok. Bes tane en yiiksek tepe ve cukur nokta arasinda-
ki degerin ortalamasini aliyor. Iste o maksimum 6l¢ii sonucunda aletle 6lgii-
liiyor sonugta. En tepe ve en cukur beser degerin, en biiyiik beg degerin orta-
lamasi1 aliniyor. Bu da genelde Almanlar diginda kabul gérmiiyor, onun yeri-
ne “RA” alimyor. Altta ve iistte kalan alanlar esit olacak gekilde bir ¢izgi ge-
ciriliyor; hem yiiksekliklerin, hem girintilerin, hem ¢ikintilarin isaretine bak-
maksizin aritmetik ortalamasi alin:yGi. Yani bu tepe, bu gukur demeden, hep-
sinin aritmetik ortalamasi aliniyor. Bu'unan d:zZer genelde mikron cinsinden
ifade ediliyor. Soyle; rafnes, “A” averajin bas harfi ve verilen degeri de yine
eski iiggenli gosterimde bir iliggen, iki iiggen, ii¢ licgen, dort iicgen gosterim-
de her iiggen grubu bir arahig1 temsil ediyor. Ornegin, iki liggen dediginiz za-
man 3.2 ile 15 mikron aras1 bir aralig1 gosteriyor. Ben bunu iki licgen yapti-
gim zaman 5 mikronlu yiizey piiriizliiliigii var, 10 mikron mu, 15 mi? “O ara-
hia diigtii mii iki ii¢gendir” deyip gidiyorduk. Onun yerine oradan tek sayi-
sal deger isteniyor, veriliyor. Deniyor ki, *“6.3 mikron olsun ya da bundan iyi
olsun” Olgiiyorsunuz, RA’s1 6.3’ten kiigiikse tamam, biiyiikse degil, yeniden
isle veya ne yapacaksan. O gekilde daha kolay ¢6ziim bulunuyor.

isleme sirasinda bunu nasil sagladigimiza bakalim. Genelde bunu tornala-
mada anlatmak daha kolay oldugu igin su bizim takim ucumuz olsun, bu da
islenen parcamiz gurada. Burada takim ucuna ve dénmeye bagh olarak, her
devirde su kadar milimetre ilerleme yapan bir takim olarak diisiiniin. Takimi-
mizin ucunun bir yari ¢api var. Burada kalkan talag derinligi bu kadar. Bu ¢ok
onemli degil su an i¢in. Ancak her devirdeki ilerleme miktarini gosterirsek, bu
oyuk kismin yiiksekligi bize RT’yi, toplam piiriiz yiiksekligini veriyor. Bura-
daki takim ucunun yari ¢apina bagh olarak da su mesafeler, yiikseklikler he-

saplanabiliyor. Bunun hesabi yapilmig tornalamada, 6rnegin RT=S2/8r gibi
bir bagintt bulunmug. Bu baginti tam degeri vermiyor, ama ¢ok yakin olarak,
fikir verici olarak kullanilabiliyor. Ornegin, miigteri “Surayt 3.2 mikron isti-
yorum, gu kadar mikron istiyorum” dedigi zaman, “flerlemeyi kag seceyim?
Kag uglu takim kullanayim?” bilgisine ulagabilmek igin énemli. ikinci husus,
surada RT'yi demin soyledik, RA ile iligkisi.. Kabaca 4 ila 6 RA civarinda.
Ortalama S alinabilir veya hangi taraf isinize geliyorsa, garantili igi goriiyor-
sa onu segebilirsiniz. Buna bagh olarak toplam piiriiz yiiksekligini burada
gosterdik. Buradaki ug yar1 ¢capiyla “S” nin ilerleme degerinin iligkisi var. Bu
bagintiya gére 6regin, takim segtinizse “S” yi hesaplayabiliyorsunuz. Kare-
kok olduguna gore “RT.8R”, RT nin yerine de diyelim ki, 5 RA koyarak bu-
rasini 44 alsamz, 32 veya 6 alsaniz 48 carpan olarak gelecek. Buradan ilerle-
me miktarim bulacaksimiz. Bu buldugunuz ilerleme miktar1 sizin en yiiksek
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secebileceginiz ilerleme olacaktir. Bundan kiigiik sectiginiz takdirde daha iyi
bir yiizey piiriizliiliigii elde edilecektir.

Bu tornalama i¢in olan durum. Freze i¢in biraz daha ¢izmesi zor, ama bi-
raz daha basamak basamak gosteriliyor. Matkapli delmede bagka tiirlii, her bi-
rinin kendine gore hesaplar1 var. Bununla ilgili 6rnegin 6.3 mikron dedik.
“Niye 6.3?” diye sorarsaniz, “Niye tam say: degil, 6 degil, 10 degil, 5 degil.
Bunlar niye 6.3 ?” Ciinkii, bunlarin karsilig1 olan *“‘mikro in¢” Anglosakson iil-
kelerde kullaniliyor, mikro ingte 40 katlik bir oran var. Demek ki 50 mikro
in¢’in karg1l1g1 hesaplanmug, 50’nin karsilifina metrik sistemde 6.3 gelmis ya-
ni bagka bir geometrik dizi seklinde gidiyor. Oradaki tam sayili degerler met-
rik sisteme aktarilinca, hep kiisurlu; 3.2, 6.3 gibi degerlere doniisiiyor. Ornek
yapmak gerekirse, boyle bir RA talebimiz var. Ne yapalim? “R” yi 1 milimet-
re secelim. “Ilerlemeyi ne kadar sececegiz. Ne kadar olsa iyi olur?” diye bak-
tigimizda, demek ki bunu maksimum kabul edersek, karekokiin icine 4 ila 6

RA, “6.3 x 10'3”, milimetreye gevirecegiz ¢iinkii R’yi milimetre olarak ver-
dik, say1y1 da milimetre/devir bulacagiz. Carp: 1 dersek, 4.6= 24 12, 25 bura-

si. Yani 25 ila gurasi kag olur? 6.6=36. 3 x 6=18. 37-38 gibi, 103 gibi bir de-
ger cikacak. Bunun karekokiinii alirsak, demek ki 25 x 6.3= 25 karekokiinii
aldik 0.4. Buradan demek ki 0.4 ila, 1.5’la carparsak bunu, demek ki 0.4 ile
0.6’nin kiigiigiinii segmemiz gerekecegine gore, 0.4 milimetre/devirden kii-
ciik bir ilerleme segersek, bu 1 mm ug yar1 caph takimi segtigimiz takdirde bu
piiriiz yiiksekligini elde edebiliyoruz demektir. Yani bir hesap hatasi yapip
yapmamak 6nemli degil, burada mantiksal olarak yaptigimiz iglem kendimiz
icin. Bu tornalama yaparken gecerli tabi, diger islemlerde farkl.

Sunu ilave etmek miimkiin. “Talags kaldirmayla ilgili olarak bizim iigiincii
degerimiz kesme hizi, ilerleme ve talag derinligi” dedik. Bunlar aslinda tez-
géhin motor giiciiyle de iligkili. Ornegin kesme hizin1 devir sayisi olarak ve-
ya cap belliyse cevre hizi olarak hesaplamak kolay. Ilerleme degerini diyelim
ki, piiriiz yiiksekligine gore belirlediginiz takdirde, mesela “En ¢ok ne kadar
talag derinligi almam miimkiin?” diye bir hesap yapmak isteyebiliriz. Boyle
bir durum igin bir 6rnek yapmaya caligirsak, orada kesme giiciinii anlatirken
az once Haydar Bey’in gosterdigi kuvvetle ilgili bir sekil vardl. Kesme, daha
dogrusu harcanan bir toplam gii¢ var. Bu giic hem makaslamaya, talagi yerin-
den kopartmaya caligtyor hem siirtiinmelere harcaniyor hem de bir kisim par-
canin iizerinden talag kaldirmaya harcaniyor. Orada bizim igin esas i yapan
kuvvet kesme kuvveti, yataydan malzemeyi kaldiran yatay kuvvet durumun-
da olan kuvvet. O kuvvet icin sadece ihtiya¢ olan giiciimiiz, iste kesme kuv-
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veti “x” kesme hizidir ve “s”leri Almanca’dan koymamiz sart degil. Burada-
ki hizlar bunun igin “nt x d v 1" gevre ¢arpi devir sayisi.

Buradaki kesme kuvvetinin hesabi 6nemli. Bunun i¢in genelde daha 6nce-
den yapilmig kesen takim malzemesine ve kesilen parca malzemesine bagl
olarak 6zgiir kesme kuvvetleri var. Bunlar her malzeme ¢ifti i¢in daha 6nce-
den belirlenmis. Bunu hesaplayabiliyoruz. Bir “KS”, 6zgiir kesme kuvveti
carpi talag kesiti. Birim talag icin gereken kuvvetler. Talas kesitini de yine tor-
nada gostermek miimkiin. Buradaki kestigi $6yle bir talag kaldiriyor. Burada-
ki talagin su kismi ilerleme degeri kadar, burasi derinlik kadar. Gordiigiiniiz
gibi paralel kenarin alani bir kenari ¢arpi buna ait yiikseklik, yahut da eger ol-
saydi su yiikseklik ve su uzunluk, B. H olarak gosteriliyor. ikisi de ayn1 sonu-
cu veriyor, A.S veya B.H. Biz burada pratikte B ve H’yi hesaplamakla ugrag-
miyoruz. Genelde talag derinligi ve ilerleme degerini kullaniyoruz. Dolayisty-
la buradan bunu segtigimiz zaman, bu motor giicii i¢in ne kadar derinlikte ta-
lag kaldirabilirizi hesaplayabiliyoruz. KS’nin igine, 6zgiir kesme kuvvetinin
icine baktigimizda da bir birim | mm_’lik talas icin gereken kuvvet ¢arpi bir
talag derinligine bagh olarak yine malzemeyle iligkili, ama derinlikle de ilig-
kili. Ciinkii talas kalinhigr arttik¢ca kesme kuvveti ihtiyact aym oranda artmi-
yor. Ornegin 1 birim kalinlig1, 2 birime ¢ikartip kestiginiz zaman kuvvet ihti-
yaciniz 2 birim olmuyor, daha az oluyor. Artiyor, ama 2 yerine 1.75 oluyor
mesela. 3’e ¢ikardiginiz zaman yine 2 ile 3 arasinda bir deger oluyor. Bunu
ifade etmek lizere, yine her malzemenin ihtiyaci ayni degil, malzemeyle ilgi-
li kisim sabit geliyor. Sonra takimin talag agisiyla ilgili bir diizeltme faktorii
var. Eger takim egik kesme yapan bir takimsa, lamda egim agisiyla ilgili bir
faktor geliyor. Bu hesaplar torna igin yapildigi icin ona ait bir diizeltme fak-
torii var. Bir de takimin kérlenme durumuyla ilgili, kor takim ya da keskin ta-
kim kullamginiza gore aginma faktorii geliyor. Buradaki toplam 6zgiil kesme
kuvveti igin birim 6zgiil kesme kuvveti, talag kalinligina bagh ve malzemeye
bagh bir fakiordiir. Talag agisi faktorii, egim agisi faktorii, yontem ve takim
faktorii, aginma faktorii olarak bunlari da katmamiz gerekiyor.

Buradaki H degeri igin de yine takimin ilerleme dogrultusunda kenar ag-
zin yaptigr agisini yerlestirmek gerekiyor ya da ayar agisi geklinde buradaki
gosterdigim agi ile H’nin iligkisi var. Burada “S” siniis, “K” agisiyla “H” de-
geri hesaplanabiliyor. “Z” i¢in yine tablolara bakmak gerekiyor. Bunlar da yi-
ne malzemeye, dokme demir ya da gelik kestigimize bagh olarak arzu eden-
ler icin bu bagintilarin ara formiillerini verebilirim, ama prensip hesap sekli
gordiigiiniiz gibi. Bir kesme, daha dogrusu bir motor giiciimiiz var. Bu motor
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glclinii verimle garparsamz -mesela yiizde 70 verimi olan- tezgdhin normal
bir mekanik verimi var. Yiizde 70, 80 bir degerde &rnegin, net kullanilabilir
giicii buluyoruz. Net kullanilabilir gii¢, kesme kuvveti ¢arpt kesme hizidir.
Kesme hiz1 malum, 6zgiir kesme kuvveti carpi talas kesiti. Ozgiir kesme kuv-
vetini gesitli faktorlerle hesaplhyoruz, burada bir tek bilinmeyen talag derinli-
gi var. Talag derinligini ¢cektiginizzaman verilen motor giicii i¢in ve diger fak-
lorler i¢in diyorsunuz ki: ” 3.5 mm buldum. Demek ki 3.5 mmi’ den daha kalin
kesmemem lazim bu sartlarda”

SALIH KOCA: ISKi'de teknik seflik yapiyorum. Acaba bu tezgahlarda
degisken devir sayisi olan elektrik motorlari kullanilabiliyor mu?

MUZAFFER ERTEN: Normal tornadan bahsediyoruz degil mi? Siz nor-
mal sabit devirli yerine degigken, kontrol edilebilir varyatérlii bir motor mu
olsun istiyorsunuz?

SALIH KOCA: Uygulamada tatbik edilebiliyor mu? Onu 6grenmek isti-
yorum hocam. Degisken devir sayili...

MUZAFFER ERTEN: Degisken devir sayiliy1, daha dogrusu tersi, mo-
lorun oniine bir varyator koyuyorsunuz, farkh hiz ¢ikiglari elde edebilirsiniz.
Bu yapiliyor, ama deneysel amagli. Pratik amagh olnina ben rastlamadim. De-
neysel olarak mesela bizim laboratuarda var. Tezgahin oniine bir varyator ila-
ve ediyoruz farkli ¢ikiglar1 almak i¢in. Sadece kendi seyinde degil, yani vites
kutusundan aldigimiz ¢ikiglarin sayisini arttirmig oluyorsunuz dyle. Sizin tez-
gahtaki, vites kutusundaki hiz gesitleri yetmiyor mu? Bunun igin mi soruyor-
sunuz?

SALIH KOCA: Yetiyor da ben 6grenmek amagh soruyorum. Ne yapila-
bilir?

MUZAFFER ERTEN: Bunun i¢ih CNC adim daha kolay olacak, biliyor-
sunuz CNC’lerde sabit devir ya da sabit cevresel hiz secenegi var. Onu secer-
seniz, devri degistirerek, istediginiz gibi, su kadar metre/dakikay: sabit tuta-
biliyorsunuz.

SALIH KOCA: Hocam, biz igletme birimi oldugumuz agisindan CNC
tezgahi fazla gelir. Ciinkii 6yle fazla is parcasi gelmiyor, iglenmiyor. Biz ufak,

ornegin vana aparat ya da pompa gibi herhangi bir aksama ait malzemeler ig-
liyoruz. CNC olayi biraz pahaliya gelir seri imalat yapmadigimiz igin.

MUZAFFER ERTEN: Seri olmasi gerekmez CNC i¢in. Ama yine de ta-
bi is ¢esidine bagli, yatirim durumuna bagh ve cepteki paraya bagl. Ama en
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az degistirmek icin varyator bir secenek olabilir para buldugunuzda. Peki te-
sekkiir ediyorum.

ERDAL GAMSIZ: Tekrar hos geldiniz, herkese iyi giinler diliyorum. Ba-
na diigen boliimde CNC takim tezgahlarinda yeni teknolojiler ana baghkl iki
teknoloji ilizerinde duracagim. Biliyorsunuz hemen hemen tiim iiriinlerin tek-
nolojik émiirlerinde biiyiik diisiisler olmaya baglad. Iste bunu &rneklersek,
eskiden bir otomobil aldigimizda 10 yil, 20 y1l kullanilabiliyordu. Simdi bir
bakiyorsunuz, 1-2 yilda bir modeller degisiyor. Iste cep telefon bir drnek. Ya-
ni iiriinlerin teknolojik dmiirlerinde biiyiik diiiigler var. Bu da iiretilecek mal-
zemelerin, iiriinlerin, pargalarin, tiim bunlarin ¢ok hizli bir gekilde yapilmasi
ihtiyacin1 doguruyor. Bunlar talagl imalat kisminda da gerek par¢a bazinda
gerekse kalip bazinda baktigimiz zaman, bir an 6nce kaliplarin yapilip, iireti-
me sokulmasi gerekiyor. Bundan dolayi da makinalarin hizlanmasi gerekiyor-
du. Bu konuda diinyada gelismeler oldu. “ICQ” diye adlandirilan yiiksek hiz-
l1 igleme makinalarinda gelismeler oldu. Bunlarin ne oldugunsdan bahsedece-
gim. Bir de ¢oklu eksen yoniinde gelismeler oldu.

Simdi hizli igleme yoniindeki gelismeleri beg ana baglikta toplayabiliriz.
Birisi makinalarin gévde yapilari; bunlardaki farklar1 gosterecegim. Is mili
yapisinda gelismeler oldu, kontrol sistemlerinde oldu. Bir de bu tezgahlarlar-
da biliyorsunuz, bir program ihtiyaci var ¢aligtirmak i¢in. Catcame program-
larinda yine hizli, yiiksek hizli isleme yoniinde gelismeler var. Bununla bir-
likte takim teknolojisi de hizla gelisiyor. Yiiksek hizli igleme nedir? Konvan-
siyonel ve CNC takim tezgahlarinda uygulanan, geleneksel talag kaldirma
yontemleri yerine, par¢a veya kaliplarin ¢ok hizli ve daha kisa siirede iiretim-
lerine imkén veren, daha yiiksek kesme ve ilerleme hizlariyla gelismis talag
kaldirma teknikleri uygulanan bir talag kaldirma yéntemidir. Bu yontem ge-
nel anlamda yiiksek devir ve ilerlemelerde diigiik pasolar kaldirmak suretiyle
yapilir. Daha yiiksek hizlarda ¢aligabilen kaliteli takimlar kullanilarak yiiksek
kalitede, yiiksek hassasiyette par¢a ve kaliplar iiretilebiliyor. Kaldirilan paso
miktar1 az olmasina ragmen pargalarin veya kaliplarin igleme siireleri en az
yiizde 50 civarinda daha az olmakta. Hatta bazi durumlarda bunlarda parlat-
maya da ihtiya¢ duyulmadan direkt tezgahtan ¢ikan pargalar veya kaliplar
kullanildig i¢in bu yonde de bir art1 avantaj saglamakta.

Yiiksek hizda igleme yapmak i¢in mekanik govde yapisinin, govde ve ki-
zaklarin rijitliginin, ig mili yapisinin 6nemi var; kontrol sisteminin 6nemi, ca-
me programlarinin dnemi var, tutucularin var. Bize neler kazandiriyor? Daha
az igleme zamani -yani hizli iiretim oluyor-, daha az takim aginmasi ve daha
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az takim maliyeti, sert ve 1s1l iglem gérmiis malzemeleri igleme imkani veri-
yor. Yiiksek verimlilik ve sabit yiiksek hassasiyetli isleme verebiliyor, kazan-
dirtyor. Daha az igleme operasyonlar1 saghyor. Parlatma iglemlerini ortadan
kaldiriyor veya ¢ok azaltiyor. Temiz, diizgiin, daha belirgin, keskin yiizeyler
ve hassas kenarlar elde etmemizi saghyor. Sonug olarak operasyon siirelerini
de kisalttig1 icin, kaliteyi de artirdigi icin imalat maliyetinde diigme sagliyor.

Ne isleyebiliyoruz bu yiiksek hizda? Dokiim igleyebiliyoruz, sertlestiril-
mis celikleri igleyebiliyoruz; aliiminyum, metal olmayan ahsap, grafit, 6zel
malzemeler, titanyum, krom, nikel alagimi vb. maddeleri yiiksek hizda isleye-
biliyoruz. S6yle bir mukayese var: Bu, giiniimiizde artik yiiksek hizlh olma-
yan CNC tezgahlarin konvensiyonel CNC tabiriyle basladi. Yani konvensiyo-
nel freze veya matkap, torna degil de, konvensiyonel CNC. Su an piyasada
yaygin olan ii¢ eksen klasik 6 000 devir, 8 000 devir olan bir makina olan
CNC tezgih ile yiiksek hizli tezgah, ki bunlar minimum 12 000, 15 000 de-
virlerden bagliyor. Arasinda bir fark var. Bakin, birinde frezeleme iglemi ya-
piyoruz ve yeterli olmuyor, parlatmaya gonderiyoruz. 16.9, yani yaklagik 17
saat siiren bir ig. Yiiksek hizli isleme tezgahinda bu 2.2 saate kadar diigebili-
yor. Burada parlatma da ortadan kalktig: icin direkt kullanabiliyoruz. Gordii-
giiniiz gibi biiyiik bir avantaj var.

Bu operasyon agaglarini da bir inceleyelim. Geleneksel yontem olan ki-
simda bir kaba igleme yapiyoruz, yari finish igleme yapiyoruz, 1sil igleme
gonderiyoruz. Geldikten sonra finish yapiyoruz, nihai iglem. Bu arada tabi
yiiksek hizdan dolaysi, yiiksek hiz olmadigi igin pargalarda veya kalipta 6zel-
likte girilemeyen kisimlar i¢in erozyon ihtiyaci doguyor. Bu erozyon igin de
ayrica elektrot iiretimi gerekiyor. Erozyona gonderiyoruz, sonra parlatmaya
gonderiyoruz. Gordiigiiniiz gibi yedi tane operasyondan gegiyor. Bu yiiksek
hiz yonteminde ise bir kaba, bir yar1 finish, bir finish yapiyoruz. Ug operas-
yonda bitiyor. Erozyon ihtiyaci ve parlatma da genellikle olmuyor. Operas-
yonlarda da diisiigler var. Daha ilging bir sey. Genellikle de “high-speed”,
yiiksek hizli iglemelerde tek takimla hem kaba finishini yapabiliyorsunuz.
“Neden?” derseniz, burada 6nemli olan talagtaki paso miktari. Daha diisiik
miktarlarda pasolarla ¢aligtiginiz i¢in onun kaba olmasi veya finish olmasi
cok fark ettirmiyor, genellikle ayn1 takimla, ayn1 seyde yapilabiliyor.

Simdi size yiiksek hizli iglemenin fiziksel olarak ne oldugunu gostermek
istiyorum. Bu, 54 rockfel bir malzemenin 12 000 devirde iglenmesi. Talag
gordiigiiniiz gibi ¢ok hizli bir sekilde atiliyor. Diisiik pasolarda hizli hizh gi-
diyor. Yiiksek hizli tezgahlarda genellikle su kullanilmiyor, havayla sogutma
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daha yaygin. Simdi normal sartlarda bu takimin yanmasi gerekiyor. Fakat ta-
lag Oyle bir hizli atiliyor ki, o ¢ikan ateg talag vasitasiyla atilmig oluyor.

OZGUR: Bu talaglarin hizla uzaklastirildigindan bahsediyorsunuz ya, ya-
ni nasil bir teknolojiyle, nasil bir fiziksel etkiyle bu talaglar bu kadar hizli
uzaklagtirilabiliyor?

ERDAL GAMSIZ: Bu hiz talag miktar1 ve tegetsel hiz baglantisi. Yani
orada Haydar Bey’in de bahsettigi takima gelen 1s1 var ya, o 1s1 takima gelmi-
yor, daha ¢ok talaga gidiyor. Iste 700°C civarindaki bir 1s1, talagta 600 civa-
rindaydi. Bu tam tersi oluguyor hizlardan dolay: ve paso miktarinin da az ol-
masi da biiyiik etken.

SALONDAN: Talaglar1 nasil uzaklagtiriyorsunuz demek istedi degil mi?
Hava iifleniyor herhalde oradan.

OZGUR: Takimlar eskiye gore daha hizl1 donebildigi igin mi ya da daha
stabilize caligtigi icin mi?

ERDAL GAMSIZ: Takimlarda da gelisme var tabi, yani gerek takimin
kesme agilarinda gerek o tip seylerde. Bu igin baginda da gosterdigim gibi sa-
dece devrin izni olmasiyla olan bir sey degil. Birazdan anlatacagiz. iste bir ta-
ne klasik bir CNC tezgahina, bir hiz kafasi alip; 20 000 devir, 30 000 devir
hiz kafasiyla yiiksek hizli igleme yapilamaz. Yani onun i¢inde came programi
bile cok 6nemli. Came programi, takim teknolojisi, kontrol sistemi, govde ya-
pist; bunlar 6nemli. Ciinkii bir sey daha atlaniyor genellikle. Hizli isleme, her
seyi hizli igleyebilirsiniz, ama -yani biraz sonra program kisminda anlatacak-
tim- asil 6nemli olan dogru iglemek, yani istemig oldugunuz toleranslar dahi-
linde onu iglemek. Bunu yapmadiginiz siirece istediginiz kadar makina hizh
gitsin, kafasi, yani ig mili hizli donsiin. Sonug olarak almak istedigimiz has-
sasiyel ve toleranslar1 alamiyorsaniz, o da hizl igleme olmaz.

Bakin, bu mesela sulu bir malzeme, yani bunu dyle konvansiyonel tezgah-
larla bu kadar siirede iglemek miimkiin degil. Klasik CNCR’lerle bile miim-

kiin degil.
MUZAFFER ERTEN- Mesela bir par¢ada paso kalinligi ne kadar?

ERDAL GAMSIZ- Galiba 10/2 falandi. Bakin, simdi mesela bir yontem
daha var, yanal kesme yapiyor. Bakin, aldig: talag ¢cok az, 10/2, 10/3’ii gegmi-
yor. Ama o kadar hizli hizli gidiyor ki, bir bakiyorsunuz kisa siirede bitiyor.
Zamammiz biraz kisitli, atlatacagim bazi yerleri. $imdi bu kaba olarak aldi bu
takum olay1. Ayni takim finisihini de gegecek, aginma olmadig: icin takimda.
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Bakin, finish gegti, bitti. Yani “fiziksel olarak hizli kesmeyle il gili bir bilgi ve-
relim” dedik. Gerekli sartlar nelerdir yiiksek hizli ¢aligabilmek i¢in? Makina-
nin mekanik govde yapisi. Bundan kasit, 6zellikle sizler de fuarlarda falan go-
riiyorsunuz. Bu hi-speed veya yiiksek hizli takim tezgahlar genellikle koprii-
li tip oluyor. Su ekranda gordiigiiniiz gibi kopriilii olmasi ¢ok 6nemli. Bunu
da g6yle mukayese ederseniz, bu hepiniz Formula-1 yariglarini seyrediyoruz.
O otomobiller 300 kilometre hizla virajlara gidiyor ve virajdan digariya sav-
rulmuyor. Ciinkii yapilari ¢ok iyi, yani yere yatkin, tekerleklerin aras: genis,
cok rejit bir yapiya sahip. Normal bir binek otomobille oradaki virajlara hiz-
la girseniz, virajdan ¢ikar araba. Bu makinaler de aym gekilde. Hizli gittigi za-
man siz kalibi iglerken veya kosesini donerken, 6lgiiden ¢ikmamasi gerekiyor.
Bunun i¢in de govdelerinin ¢ok rijit olmasi gerekiyor. Olmazsa olmaz kural-
lardan birisi, rijit bir govde degilse, o makina hi-speed olamaz.

Bakin, burada da farkl1 yapilar var. Képriilii olmasinin bir avantaji da, tab-
la tek eksende hareket ediyor. Siz iizerine yiik bindirdiginiz zaman ig parg¢asi
belirli bir agirhk tegkil ediyor. Agirligr miimkiin oldugunca az tagimak daha
onemli. Burada tek eksende tagiyor kopriilii tipi makinaler. Y ekseni oluyor bu
tip makinade mesela. Y ekseninde hareket var ig pargasinda. Su X ekseni ve
Z ekseni kafadan. Bu kafa baglantisi da on taraftan. Bu genellikle daha kiigiik
tip kopriilii makinalerde bu gekilde oluyor. Daha biiyiik olan kdpriilii imakina-
lerde de bakin, iistten baghyor. Bir yaninda kii¢iik olanlar, biiyiiklerde kafa ve
agirlik daha fazla agirlagtigi icin iisten baglaniyor. Fakat alt kisim koprii kis-
mi1 hep ayni.

Simdi bunlar ¢ift kaburgali rijit yap1 oluyor. Simetri tasarun oluyor. Gov-
de yapilar1 ¢ok simetrik. Ram tipi ig mili kafasi deniliyor. Su gekilde, bakin
suradan hareketli, sarkma problemi yok. Burada gu kolon kisimlarina ig mili
¢ok yakin. Dikkat ederseniz, surada bir ok var. Bu 6zellikle de govdeye olan
mesafeyi gosteriyor. Bize hareket kismina olan mesafe, hareket ¢iinkii surada
olusuyor. Bakin, suradan da belli oluyor. Su kafanin yukar1 agag1 hareketi bu-
rada. Yani Z ekseni kizaklariyla is mili merkezi arasindaki mesafe ¢ok ¢ok az.

Bunun ne 6nemi var, onu sdyleyeyim size. Bu Z kolonu olsun, bu i mili
govdesi, bu da ig mili. Burada motor falan bagl. Simdi takim da burada. Bu-
rada da pargay1 baghiyoruz. Su takimin iizerine uyguladigimiz zaman bir kuv-
vet var, bir F kuvveti var. Burada da kolon, Z kolonu bu. Yani klasik CNC tez-
gihinin yandan, C tipi yandan goriiniigiine bakin. Burasi da mesafe olsun. Bu
biliyorsunuz moment, suralara baglanti yerlerine moment, kuvvet ¢arpi kuv-
vet kolu, yani su L mesafesi arttik¢a, buradaki moment miktar biiyiiyor. Siz
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bunu makinalerin kafalarini ne kadar ¢ok uzatirsaniz, makina o kadar daha ri-
jitligini kaybediyor. Kopriilii tiplerdeki avantaj iste burada. Gordiigiiniiz gibi
su mesafe cok kisa. Bunlarin yine sulu malzemeleri igledikleri i¢in de ayn: za-
manda ¢ok giiclii olarak motorlar1 falan daha gii¢lii, daha hassas oluyor dona-
nimlari, cetvelleri. Vida milleri ve motor baglantilarinin oldugu kisimlar yine
rijit oluyor. Iste ne bileyim, iki rulman yerine, dért rulman, bes rulman kulla-
niliyor. Vida mili ¢aplari daha da biiyiiyor. Bakin, burada sonug var. Sonug ne-
dir? Mesela lineer test, dogrusal testle dairesel test var hassasiyet agisindan.
ISO standardi A ve R tipi olmak iizere iki tip var standartta. Standarda gére
diyor ki: “32 mikron olabilir makina” Bu bizim burada anlattigimiz firmanin
seyi 14 mikronmus, yani toleransi. O makinayi yaptiginda 1 mikron igerisine
girdigini gosteriyor test raporu. Gordiigiiniiz gibi dogrusal hareketteki sapma
I mikron A tipi, R tipi de 0.8 mikron. Mesela dairesellikte 50 mikron olabilir
mi bu standarda gore? Fakat test ediliyor, 2 mikron, yani makina bu 600 mi-
limetre ¢apinda bir gey, doniis yapiyor 5 000 ilerlemeyle. 5 metre/dakika ve-
ya 5 000 milimetre/dakika ile makina doniiyor, 600 milimetredeki bir cap1 ve
yaptig1 hati sadece 2 mikron. Bu yapilar rijit olmazsa, bu tip bir harekette ke-
sinlikle 10 mikronun altina diisemez tezgah, hatta 15 mikronun altina diige-
mez. ISpeed’lerdeki avantaj bu. Bu devirli 6zelliklerini gosteriyor. Mesela
burada en 6nemli dikkat ederseniz devirler. 16 000, 18 000, 20 000 gibi kes-
me hizlar1 20 metre/dakika veya 20 000 milimetre/dakika olabiliyor. Bir seye
daha dikkatinizi ¢ekiyorum: Agirlik, 8.5 ton.

SALONDAN- Oradaki kesme feed mi? Yani kesme hiz: degil, ilerleme hi-
z1 bu aslinda. Kesim hatti ¢ok daha yiiksek.

ERDAL GAMSIZ- Pardon, ilerleme hizi. Ilerleme hizi, milimetre/dakika
veya 20 000. Yani biz arkadaslar bilir, program yazanlar G kodlariyla prog-
ram yazarken, F 200-300 diyoruz ya, o F 300 dediginiz zaman, F 300 mili-
metre/dakikadir. Buradaki 20 000’lere denk geliyor, F 20 000 diyebiliyorsu-
nuz. Agirlik, dikkatinizi ¢cekiyorum. Mesela bu 600 ile 500 civarinda bir ma-
kinanin agirlig1 genellikle 4 ton civarindadir, 4 ton, bilemediniz 4.5-5 tondur.
O kadar bile degildir de, yani hi-speed’lerin 8.5 ton. 10.5 ton, bir metrelik ma-
kina 10.5 ton. Yani govde rijitligini vurgulamak i¢in bunlar1 séyliiyorum. Ya-
ni burada birinci temel unsur, olmazsa olmazlardan biri, makinalerin yapilari,
govde yapilari. Bu kopriilii tip makina igin anlattik, bahsettik. Daha bagka tip-
ler de var. Birazdan hizli hizli bahsedeyim onlari da.

Diger benzerlik de is mili yapist. Is mili yapilar, klasik tezgahlarda motor
var. Motor, iste kayis kasnak, sonra ig mili geliyor. Bunlarda dyle degil. Bun-
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larda entegre is mili oluyor. Motor ve su motor kismi, bu is mili arada kaplin
falan da kullaniliyor. Direkt bagl veya direkt motor oluyor, yani motorun
kendisi is mili oluyor, burada goriildiigii gibi. Motorun kendisi ig mili oldugu
zaman devirler biraz daha artiyor, yani 20 000, 26 000, 30 000 falan olabili-
yor. Bunlar hava yastikli degil, yani direkt normal mekanik, rulmanli motor-
lar. Bunlarla rahathikla agir pasolara ve sulu malzemelere, ¢eliklere girebili-
yorsunuz.

Entegre edilmis yine mili tipi, gii¢leri de fazla. Gordiigiiniiz gibi 22 kilo-
vat, 16 000 devir. Mesela burada enteresan bir konu. Bunun sogutulmasi, ig
millerinin. Yani iizerinden ig milinin en dezavantajli olan kismi, 1sitnmasidir.
[sindig1 zaman bir siirii problemler baghyor, dl¢ii, hassasiyetin bozulmasin-
dan tutun da verimliliginin azalmasina kadar. Bu tip i millerinde ¢ok iyi so-
gutma kullaniliyor. Oradan goziikiiyor mu bilmiyorum, 284 dakika bu ig mi-
1i 20 000 devirde test ediliyor. Yaklagik 5 saat falan. 5 saat sonra 20 000 de-
virdeki bir ig mili, 2.56 santigrat derece 1siniyor 6n rulman. Arka rulman 2.34
santigrat derece. Yani bu 1s1 5 saatte yiiksek maksimum devirde kullandigi-
nizda hemen hemen higbir sey degil. Yani bunlarin ¢ok iyi sogutuldugunu
anlatmaya galigtyorum.

SALONDAN- Havayla mi1 sogutuluyor hocam?

ERDAL GAMSIZ- Havayla degil. Simdi birazdan sekil iizerinde goste-
reyim. Titregim, yine bunlarin balansi alinmig is milleri oluyor. Biliyorsunuz,
titresim oldugu zaman hem ig milinin 6mrii ¢abuk bitiyor, azaliyor, hem de
takimlarin 6mrii, takim kiriliyor, 6miirleri azaliyor kirilmasa da, yiizey kotii
cikiyor. Bu sebepten dolayi ¢ok iyi, miikemmel bir gekilde dinamik balans-
larin alinmas: gerekiyor. Bakin, nedir balansa sokulma degeri? Standartta
“4.71 milimetre saniye olabilir” demesine ragmen bu tip tezgahlar 0.4 mili-
metre, yani 10 kat1 falan, olur degerin 10 kat1 daha altinda balansa sokuluyor
ve genellikle sunlar, motor ve sey ayni anda balansa aliniyor. Motoru ayri, ig
mili ayr1 degil.

Sogutma, hava yag piiskiirtmeli, bir kere yaglama yapiliyor. Bunlarin rul-
manlari, klasik CNC tezgahlarindaki rulmanlar igerisine bir rulman yag: ba-
sitliyor rulmanin, gres yagina benzer bir rulman yagi, kapatiliyor. O rulmanin
bir 6mirii var, 8 000 saat, 10 000 veya 15 000 saat. O siire doldugu zaman, dev-
re bagh tabi o saatte degisiyor. Mesela, 8 000 devirde kullanirsaniz, 10 000
saatse, yok pardon. Diyelim ki ortalama 1 000 devirde kullaniyorsunuz 15
000 saat, 2 000’de kullanirsaniz diigiiyor, 14’e diisiiyor. Ne bileyim, 4 000’de
kullanirsan 10’a diigiiyor. Burada, klasik CNC tezgihlarinda sistem bdoyle.
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Rulmanin bir 6mrii var. O 6miir doldugunda is mili baglayacak ses yapmaya,
titresim yapmaya ve degistirilmesi gerekiyor. Bundan dolay1 da 8 000 devirli
bir makinayi, siz 8 000 devirde siirekli kullanamazsiniz. Kullandiginiz zaman
o omiir korkung bir gekilde azaliyor. Ciinkii onun birde sogutma problemi de
boyle. Bu yiiksek hizli tezgahlardaki is milleri hava yag piiskiirtmeli pulva-
rize bir sekilde hem sogutuluyor, hem de yaglaniyor. Yani rulmanlar agik sis-
tem. Soyle bir sey gostereyim. Neyse onu sonra gosteririm. Bu rulmanlar agik
sistem. Hava yag piiskiirtmeli, siirekli olarak yaglamyor digsaridan ve yagla
sogutuluyor. Bakin, mikro yaglama yapiliyor. Iste kapasitesi de 1 000’de 10
406 santimetre kiip 1.5 dakikada yaglama yapiliyor. Bunlarin yine rulmanla-
r1 seramik rulman oluyor. Takim sikma sistemleri ¢ok daha geligmis, daha
kuvvelli oluyor. Ciinkii takim yiiksek devirde firlamamasi, yiike bindigi za-
man geyinin bozulmamasi agisindan ¢ok daha sikma sistemleri daha iyi. Son-
ra bu kadar hizlara ¢iktiginiz zaman herhangi bir olumsuz durumda kafanin
hemen bozulmamasi igin veya iste “kafast sarmamasi” deniyor, 1sindiginda
kafa sardi, kilitledi gibi; bunlarin olmamast igin 1s1 sensorleri var. Is mili 1s1n-
dig1 anda kontrol sistemine sensor gonderiyor. Orada da belirli 151 degerleri
ayarlaniyor. Onu agtig1 anda tezgihi alarm veriyor ve ¢aligmiyor.

Bunlarin ig mili tortlar1 da yiiksektir klasik tezgihlara gére. Mesela 20’le-
re kadar ¢ikabiliyor. Normalde 5-10 kilograimm7metre olan tortlar bu tip tez-
gihlarda 20’lere ¢ikabiliyor. Sanziman kullanildigi zaman tabi o bagka bir
sey. Simdi bu anlatmig oldugum kopriilii tezgahi, yine bildigimiz kizak siste-
mi, vida mili ve motor sisteminden olusan tezgahti. Bunun daha da geligmisi
lineer motorlar ¢ikti. Lineer motor tezgahlarda klasik CNC’lerde oldugu gibi
kizak yok, vida mili yok ve motor da yok. Yani kizak sisteminin kendisi mo-
tor, manyetik caligiyor, manyetik trenlerde oldugu gibi. Bakin, béyle oldugu
zaman hizlar, o 20 metreler veya 20 000 milimetre/dakika ilerleme hizlar1 40
000’lere, 60 000’lere, hatta 90 000’lere ¢ikabiliyor. Yani siz programin igeri-
sine 90 000 F 90 000 yaziyorsunuz. Suan tezgahlarda 300-500 F 900 yazdi-
giniz, 90 000 oluyor. Bakin, su hareket, bu harekette su bogta goziikiiyor, ama
bu harekette kesme yapabiliyor makina. Bakin gu gidis gelis hareketlerinde
kesme yapabiliyor.

Bunlarda gene govde yapisi bu sekilde. iste klasik CNC’lere gore yiizde
35 su kalipta, bu kalipta yiizde 40 gibi tasarruf sagladigini gosteriyor. Bakin,
bu dogrusal motor dedigimiz tezgihlarda klasik CNC sisteminde belirli mo-
tor var. Motorun baglant1 kismi vida mili var. Vida milinin iizerinde somun
var. Somunun iizerinde normalde tablo var, is mili tablo, is pargasi tablosu
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var. Sistem bu, hatta daha da eski tezgiha bu direkt baglanmig. Bu motor aga-
gida kaliyor. Kayig kasnakla vida miline gegip, 6yle hareket etti. Bu sistem ise
dogrusal motor, sadece dogrusal motor var. Kizak, eksen motoru, vida mili
yerine bu geliyor.

Buradaki yine sogutma ¢ok 6nemli. O kadar siiratli hizlarda git gel yapti-
giniz zaman 1s1 ortaya ¢ikiyor. Bunun ¢ok iyi bir gekilde atilmasi gerekiyor.
Bakin, bu ¢aligma tablosu, soniimleme yastig1 var. Bobin kaydiric1 sogutma
dongiisii, bobin kaydiric1 manyetik taban, sogutma, yani bunlarin ¢ok iyi bir
sekilde sogutulmasi gerekiyor ve bu sistemlerde de sogutuluyor.

Bu, bizim bildigimiz C tipi klasik tezgahlar. Klasik G tiplerinde de biraz
hizlar degisti. Bunlarin 6yle yan ISpeed’de diyebiliriz. O tarza getirildi, hem
kizak yapilarinda, bakin eski tip kizak sistemleri boyle. Lineer kizak dedigi-
miz, rulmanh kizak. Siirtiinmeli kizak degil de, rulmanl kizak. Bunlar su ge-
kilde bu eski sistem yerine silindir tip rulmanlar geldi. Rijitlikleri daha fazla,
yiike binmeleri daha fazla. Bunlar gelistirerek, is milini de 15 000 devirlere
cikararak, su tahtada belirttigim gibi C tipi tezgihlarda da Ispeed yapma im-
kani dogdu, fakat bunlar biraz daha zayif oluyor, yar1 ISpeed’de denebilir.
Gordiigiiniiz gibi sogutmasi, surada cepler var. Bu ceplerde yag dolasiyor. Bu
yag is milini yaghyor, ondan sonra belirli yerlerden gecip klima var, klimaya
geliyor, klima da sogutulup geri doniiyor. Boyle bir devridaim yapiliyor, disi-
ni sogutuyor ig milinin. Motoru ve kaplini sogutma sistemi var. Bir de yine
hava yag piiskiirtmeli i¢ rulimanlarin sogutulmasi var. Makinalerin yan kis-
minda bir sistem var. Yag buradan gonderiliyor, su sekilde.

Diger bir 6nemli nokta da bu tutucularin 6nemi, klasik tezgih CNC’lerde
yine tutucular konikten basiyor. Bu yiiksek hizli isleme tezgihlarinda ise hem
konikten, hem alindan basmasi gerekiyor. Yiike bindigi zaman herhangi bir
cksenlerde kagma olmamasi gerekiyor, merkezden kagima. Aksi halde yiiksek
devirlerde biiyiik merkezkag kuvvetler yaratip titresime sokuyor makinayi.

Diger bir tip de diger yiiksek hizli tezgihlarda cift kolonlu tezgahlarda ol-
du. Cift kolonlu tezgihlarda, bunlar daha ¢ok biiyiik 6zellikle havacilik sana-
yinde, ugak yapimlarinda falan bu tip biiyiik tezgahlar kullanilmasi gerekiyor.
Orada yiiksek hizli igleme daha da énem kazamiyor. Ciinkii kaliplar ¢ok bii-
yiik, onlarin kisa siirede iglenmesi igin bu tip biilyiik makinalerde oldu. Yine
bunlarda da yiiksek devirde ilerlemeler geldi. Burada yapilarini anlatiyor, ri-
jitligini anlatiyor, kizak sistemlerini anlatiyor, kizaklardaki rulmanl seylerde
temas ve noktasal degil de yiizeysel. Eski sistemde noktasaldi, bunlarda yii-
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zeysel. Uzerine daha fazla yiikler gelebiliyor, genislikleri ¢ok fazla. Bu bir ta-
sarimi goziikiiyor. Bakin, burada yapisini daha yakindan gérmek igin bir film
var, onu agalim. Bunlar da 2 metre, 3 metre, 5 metre, 6 metre olabiliyor. Ba-
kin, burada su govdeye bakarsak, arkadan govdeye bakalim. Govdeye bakin,
tek parca dokiiliiyor ve ne kadar rijit. Bu yiiksek hizda rijitlik ¢ok dénemli,
govde rijitligi yoksa, makina o hizlara ¢iktiginda baghyor yanls dl¢iilerde ig-
lemeye basliyor. Kizak sistemlerine bakun, iistten, yandan. Yine bu tablo ya-
pisiny, kizak yapisini gosteriyor. Bunlar hizli hizli gegelim.

Bu goévde yapilarindan sonra diger bir husus da, is millerinin de geligimi
ve kontrol sistemleri Kontrol sistemlerinde de ¢ok ilerlemeler oldu. Bunlar,
belli bagh kontrol sistemlerinin isimleri, biliyorsunuz hepiniz yakindan. Fa-
nuc var, Hydenhein var, Siemens var, Mitsubishi var, Fidya gibi 6zellikle Is-
peed konusunda hatta diyebiliriz ki: “Hydenhein -¢ok iyi bir durumda” Fakat
en uygun olani Fanuc hem diinyada, hem Tiirkiye’de. Ama yiiksek hizl igle-
mede Hydenhein gergekten gok iyi. Ozellikle goklu eksenlerde de, 5 eksende
mesela hi¢ kimse tartisgamaz. Hydenhein’in kontrol sistemi ¢ok iyi bir kontrol
sistemi. Ama diger su bahsettigimiz ve bunun gibi daha bir¢ok kontrol siste-
mi var. Cok da yok aslinda, 20 taneyi ge¢mez. Agirlikli Tiirkiye’de yaygin
olan bunlar.

Bu kontrol sistemlerinde de gelismeler oldu. Bunlardaki gelismeler nedir?
Bu yiiksek hizla islemede en 6nemli noktalardan biri blok isleme zamani.
Bunlar azaldi, bunlar eskiden 10°du, 8 oldu, 4 oldu, 2 oldu, hatta simdi 0.5
olanlar bile var yani. Bir satir1 okuyup, o satira makinanin kontrol sisteminin
motorlara iletmesi ve geriler sisteme almasi, yani bunun bir blogun igleme sii-
resinin azalmasi gerekiyordu. Hafizalari artt1. Kalipgilara yonelik bazi opsi-
yonlar da geldi, onlardan da bahsedecegim simdi. Mesela bir tanesi, en 6nem-
li teknolojik gelisme Nano teknolojisine gectiler kontrol sistemlerinde. Nano
teknolojisi nedir? Nano, biliyorsunuz mikronun binde biri. Su kirmiziyla gor-
diigiimiiz yol, takim yolu diyelim, konvansiyonel CNC’nin yolu. Bu 1 mikro-
nu, iste 1 mikron, 3 mikron bunu gosteriyor. Mavi ile goziiken, ki burada ka-
demeler belli olmuyor, biiyiitiilmiis hali var burada. Bu Nano Interpolition
oluyor, ¢ok daha diisiik 6lgiilerde hareket edebiliyor. Bunun ne faydasi var?
Kontrol sisteminin sizin makinanin mekanigi istedigi kadar iyi olsun, hiziniz,
is mili hiz1 istediginiz kadar yiiksek olsun, kontrol sistemi o takim yoluna git
dediginizde belirli hassasiyette degilse, gene yiiksek hizli calisamazsiniz. Bu
Nano teknolojisi aslinda bunlarla elde edildi. “Nano teknolojisinin ne fayda-
s1 var?” derseniz sonug itibariyle bakin, parcaya yansimasi Nano olmadigi

168



Talagh Imalatta Yenilikler

zaman izler ¢ikiyor parga iizerinde, Nanoyla oldugu zaman daha temiz yiizey-
ler ¢ikiyor.

Cer kontrol diye bir kavram geldi yine tezgahlarda. Bu farkli kontrol sis-
temlerinde farkl1 adlandinlabiliyor. Yok CI kontrol, Cer kontrol gibi boyle bir
sirii kavramlar var, fakat bunun 6ziinde yatan su: Bu doniiglerde, ki bunlar iki
boyut olarak diisiinmeyin, ii¢ boyut var, yani siz elim gibi bir kalip diisiiniin.
Suradan suraya gegerken iglemede bir doniis var, bu ii¢ eksende olan. Bu yon-
de olur, bu yonde olur, iki eksende olur. Fakat sonug itibariyle doniislerde yiik-
sek hizla girdiginiz zaman bir otomobilin viraja girmesi gibi, cok hizl girdi-
ginde nasil yalpaliyorsa, tezgih da aslinda ayni gekilde hata yapiyor. Bunu bu
cer kontrol sayesinde bu hale getiriyorsunuz. Su siyah olan komut takimlari,
komut yolu veya programla verilen yer. Birde fiziksel olarak gecen takim yo-
lu, gordiigiiniiz gibi. Bunun ne faydasi var? Yine parca iizerinde baktiginiz za-
man yansimasi titresim ¢izgileri oluguyor cer kontrol tipi kontroller olmadig1
zaman, yiiksek hizli tezgahlarda anlatiyoruz tabi, yani hiz1 diigiikse CNS’nin
cok 6nemi yok. Yiiksek hizli da bunlar ¢ok 6nem kazaniyor. Titresim ¢izgileri
olusuyor. Cer kontrolle galistiginiz zaman bu ¢izgiler ortadan kalkiyor.

Yine bu kontrol sistemlerinde gelismeler 6zellikle grafik tabanl program-
lamalarla uyguladi. Bunun ¢ok hi-speed ile ¢ok fazla baglantis1 yok, ama yi-
ne de boyle gelismeler oldugunu gésteriyor, bahsedeyim kisaca. Iste boyle pa-
ket programlar ¢ok gelisti. Uzerinde, yani iizerinde cadcame ihtiyag duyma-
dan standart tip igleri yapabileceginiz, i¢ kontur, di§ kontur, yiizey temizleme,
elisel interplasyon gibi havuz, cep havuz bosaltmalar goriiyorsunuz. Bunlari
artik direkt makinanizden de yapabiliyorsunuz. Bu bir siirii satir yerine tek sa-
tira diigiiyor bunlar oldugu zaman. Satir sayisi yiizde 75 azaliyor. Bunun hi-
speed’de soyle bir yansimasi var. Satir sayilar1 da ¢ok 6nemli, yani bu kont-
rol sistemine ¢ok fazla satir gonderirseniz, tezgdhin hizin diigiiriiyor bu anda.
Bunlarin diigiik olmasinin da avantajlar var. Elisel interplasyonununda prog-
ramlama zamanlari azaldi. Bu tip pargalari rahathkla, su tip parcalar prog-
ramlayabilirsiniz.

Bu diger hususlar da tezgah kontrol sisteminin yaninda anlattigimiz, gelis-
mig i§ mili, tezgadh govdesi, yani bu ig milinin tezgdha govdesinin, vida mille-
rinin ve talagin sogutulmasi da ¢ok 6nemli oldu ve talaslarin tahliye edilmesi.
Yani buradaki su olay, bir CNC tezgahi, bu DES veya IMES Sanayi Sitesine
giderken goriiriiz ki, tezgahlarin yiizde 95’1 belki normal atdlye ortaminda ¢a-
listyor, klimali ortamda degil. Bu tip makinalerin klimali ortamda ¢aligmasi
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gerekiyor. Art1, daha gelismiglerde makinanin ig milleri sogutuldugu gibi gov-
deleri de sogutuluyor. Vidanin yeri sogutuluyor, talaglar da biliyorsunuz, o ta-
lagla 1s1 atiliyor soyledik ya, o 1s1 atiliyor ama makinanin iginde kalyor yine.
Bu da bir problem. O anda o 1s1 ortamu 1sitiyor, makinanin devresini 1sitiyor.
Dolayisiyla buradaki hedef, bu hi-speed tezgihinda oncelikle o talaglar i par-
casindan ¢ikan talaglarin en kisa siirede, bir an dnce oradan tahliye edilmesi
gerckiyor, cesitli konveyor sistemleri var, talag konveyorleri falan var.

Bunlar yetmiyor, birde o talaglar sogutuluyor, yani talaglar1 sogutma siste-
mi de var bu tezgihlarda. Bu tip geyler, yani sogutma ¢ok 6nemli.

Ozeltutucular gerekiyor. Bu balans bahsettigimiz 2.5 G’den daha az olma-
s1 gerekiyor. 2.5 G’yi gectigi anda, milimetre/saniye cinsinden bunu gegctigi
anda bu takimlarla yiiksek hizli galigilamaz. Ozel tasarlanmus kesici takimla-
ra ihtiyag var. Agilar1 ona gore yapilms.

Ozel tasarlanmug is mili konigi var. Bunlar Japonlarca big plus olarak ad-
landiriliyor. Avrupa’da daha ¢ok ASK veya Amerika’da ASK diye adlandiri-
hiyor. Is pargasi baglama sistemleri gok 6nemli.

Bunlarin prensiplerinden de hizli hizli bahsedecek olursak, bakin mesela
bu klasik takim yolu, bu ise hi-speed, yiiksek hizli igleme yolu. Daha ideal
olan yontem bu. Burada donme yonii ile ilerleme yonii ayni. Biri klasik sis-
tem, biri hi-speed. Farki yu: Birinde paso fazla, hi-speed olan yiiksek hizda
paso az. Paso az oldugu icin 1sinmada az oluyor ve daha uygun oluyor. Bakin,
burada paso fazla oldugu zaman zamana bagl 1s1 yiikseligi var. Burada ise sa-
bit kaliyor. Nerede kullaniliyor? Kalip iiretiminde yiiksek hizda talag kaldir-
ma ydntemleri, uzay ve havacilikta, seri iiretim ve prototip iiretiminde, model
yapiminda, makina, makina pargalari, dokiim, ayakkab:i vesaire gibi model
yapiminda, bunlar baz1 pargalar. Gordiigiiniiz gibi buraya YCM diye bir sey
yazilmug. Bakin, Y=1 mikron, C=2 mikron, M=4 mikron. Yani | mikron &l-
ciisiinde, ki bu tezgihlarda paso verirken, 0.1 mikron paso verebiliyorsunuz.
I mikron degil, 0.1 mikron. Baz1 bu igle yapilmis ornekler. Mesela su ¢ok
6nemli bir par¢a. Eger iy milinde titregim varsa, 10/1°di galiba bunun geyi.
Kalinlig1 10/1. Bu kadar derinlikte, 10/1 bir pargayr miimkiin degil, isleye-
mezsiniz, ¢ok iyi balans, mesela 0.1 milimetre ¢apinda mikro dilimler var, bu
mikro ciplerin herhalde seyi. Yani bunlari mesela bu delikleri yine hi-spe-
ed’de delebilirsiniz. Yani ¢ok cesitli yerlerde kullanim alanlart var, bunlar
hizh hizli gecelim.

Simdi ¢ok kisaca came programlarindan bahsetmek istiyorum. Ken prog-
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ramlarinda goyle bir benzetme yapabiliriz: Diisiik hizlar aym bu gekilde, yiik-
sek hizlar ise su otobanlardaki baglant1 gibi. Bakin, buradaki fark sudur: Bura-
da geldiginiz zaman durmaniz gerekiyor. Burada ise durmaniza gerek yok. Ya-
ni siirekli hareket var. Bu hi-speed’in benzetmesi biraz da boyle. Programcilar
da boyle benzetiyorlar, o resimleri bende size aktarayim dedim. Burada dur-
madig igin siirekli, yani seyde de 6yle bakin, program, bu bir kent program
hi¢ fark etmiyor markasi, cinsi. Eskiden bu hi-speed kavramlar1 gelmeden on-
ce bunun iistiinii temizlemek istediginiz zaman hareketler, su mavi ¢izgiler ta-
kim yolu hareketleri. Boyle geliyor, suraya geldigi zaman bunun geri donme-
si gerekiyor. Buraya geliyor durmug vaziyette. Bu dur kalk, dur kalk iste bu hi-
speed olmuyor, yani bu uygun degil. Siirekli hareket olmasi lazim. O da bu se-
kilde. Bakin, bashyor hi¢ durmaksizin boyle bir doniigler yaparak, yani siirek-
li hareket var. Uygun olan bu oluyor. Bakin, burada bir sey gostereyim yine.
Bakin, dairesel ve radus gizerek sey yapiyor. Uygun sistem bu. Yine bunlar da
koselere yakin kenarlarda keskin doniigler var. Ispeed yiiksek hizli isleme ol-
dugu zaman bu sekilde oluyor. Ug boyutta yine olabiliyor, ag1 vererek bu se-
kilde veya yuvarlak a¢ili bunlar. Yani mantik béyle olmasi gerekiyor program-
larda. Inigleri inerek ve yine daire yaparak geri doniiyor. Bakin, buralar.

Sonug olarak daha hizli igleme sagliyor. Makina hareketleri siirekli oluyor,
durma yok. Makinaye gelen yiikler daha az, takima gelen yiikler ve 1s1 dola-
yisiyla aginma da az ve ekonomi saghyor bize. Bu girigler ¢cok 6nemli. Sinir-
dan is pargasina girig, rampa yaparak giris, elisel interplasyon digaridan gir-
me. Bakin, simirdan rampa yarak belirli bir erimle giriyor. ilk girdigi anda pa-
so sifirken, daha sonra artiyor. Bakin yine ayni sekilde, yani programlamada
bu tip programlar gerekiyor, yoksa makina ¢ok duraksayarak hareket ediyor
veya yiiksek hizli calisamiyor. Yine gegis kisimlar: bu sekilde, pasodan gegis-
ler. Koseler bu gekilde. Normal iglemede bakin keskin, obiirlerde yuvarlak.
Bu hizlarda galisiyor makina, hizli gekim falan degil, yani gercekten bu hiz-
larda kesme yapabiliyor. Bakin, paso gegisleri, yani bunlar gu temel unsurla-
rin yiiksek hizli program hazirlayan came programlarinda olmasi gerekiyor.
Burada yine farkli seyler var. Trodikler igleme tipi var, trokodial. Bakin, tro-
kadial tip deniyor. O daha 6nceki seyde de vardi, kanal gibi. Bu sadece kanal
degil, cep havuz bosaltmada da faydasi var. Yani burada sag tarafta ve sol ta-
rafta ve ilerledigi yondeki paso hep ayni. Normalde bunu klasik bir CNC sis-
temle islediginiz diigiiniin, bu takim buraya giriyor, takimin ¢ap1 10’sa, 10 mi-
limetre pasoya girmis oluyor. Burada ise girdigi paso 1/10 falan veya 2/10’dur
yani. Anlagiliyor degil mi? Bu farki biraz da burada daha iyi goriiyoruz. Bu-
nun programini yazmak, hakikaten elinizde bir cadcame programi yoksa
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miimkiin degil gibi bir sey elle yazmak. Cadecame programi varsa da, bu tip
bir yiiksek hizli igleme came’i ¢ikarmiyorsa, gene sorun. Bakin, aldig1 paso
takimin ¢ap1 kadar degil, cok az bir paso aliyor.

Yine egrisel girme imkanlar: yiiksek hizda. Bakin, ilk girdiginde pasoya,
sonra hig kesikli hareket yok, siirekli hareket var. Dolayisiyla duraksama, dur-
kalk olaylar yok ve makinanin yiiksek hizli hi-speed ¢aligmasinda temel un-
surlardan biri. Devri arttirdl. Simdi burada anlatmak istedigim, yani bu piya-
sada da genellikle devrin yiiksek olmasi sadece hi-speed gibi de anlasildig:
yerler oluyor. Burada makinanin, diyelim ki ¢ok dehset bir makina aldiniz.
Elinizde yine bunu programlayacak bir program yok, gene hi-speed yapamaz-
siniz. Yani bu iy makinanin govdesi, i millerinin yapisi, kizak sistemleri,
programlama sistemi, kontrol sistemi, takim sistemi, yani komplike boyle bir
biitiin olarak. Evet, atélyenin ortami, o da tabi 6nemli.

Evet, o para meselesi deyince de, klasik bir CNC tezgahi, 60 000 dolar ci-
varinda olan bir makina, hi-speed oldugu zaman en az iki kati oluyor, hatta bi-
raz da gegiyor. 120-150 000 dolarlara ¢ikabiliyor. Bu seyden bahsetmisken
bilginiz olmas1 agisindan, ama her gecen giin bu teknoloji iilkemize de giri-
yor. Uretim zamanlarinda gok biiyiik avantajlar1 oluyor. Maliyetleri de diisii-
yor tabi. Yani bu makinaler eskiden de vardi. Cok yaygin degildi, ama milyon
marklardan bahsediliyordu bir dénem. Simdi 150-200 000 dolarla hi-spe-
ed’ler alinabiliyor. Bu konuda sorusu olan var mi1? Buyurun.

CENGIZ CANKUT- iki sene 6nce master came kursuna gitmigtim de, bu
master came’in bir hatasi vardi. Bir kere yaptiginizda, bir kere geri donebili-
yorsunuz hata yaparsaniz, iki kere geri donemiyorsunuz. Halen 6yle mi acaba?

ERDAL GAMSIZ- Yok, geri, undo’su var. Su anda siirekli var. Yeni ver-
siyonda siirekli undo var.

CENGIZ CANKIT- Master Came-6'da bir kereydi.

ERDAL GAMSIZ- 9’da bile tek bir kereydi, simdi 10. versiyonunda sinur-
siz undo var. Bagka bu hi-speed’le ilgili soru var m1?.. Yok. Aslinda bir 5-10
sene sonra belki de biitiin makinaler iyice hi-speed olacak. Dolayisiyla bu ko-
nuda yatirim yapacak arkadaglarin bunlari daha dikkate almasinda fayda var.

Kisaca diger bir gelisme de ¢oklu eksende oldu. Onu biraz daha hizl ge-
celim. Ne kadar zaman var? 5 dakikada anlatalim. Bu ¢oklu eksen de ¢ok yay-
ginlasti. Yurtdiginda ozellikle artik herkes ¢oklu eksen konugsmaya baglads.
Coklu eksendeki espri tek baglamada pargayi bitiriyorsunuz. Transfer siirele-
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ri azaliyor, art1 tabi hizlaniyor da, yani hi-speed de ayn1 zamanda ¢oklu eksen-
ler sonradan gelistigi icin yiiksek hizli oluyor. Baglama sistemlerindeki hata-
lar ortadan kalkiyor. Bunun gibi daha hassas, daha kompleks pargalar iglene-
biliyor. Yine ¢oklu eksen bize neler kazandiriyor? Daha az isleme zamani, da-
ha az baglama ve ayar ve transfer siireleri, daha az aparat maliyetleri, aparat-
lar ortadan kalkiyor. Ciinkii siz aparat yapmaniz gerekiyor, ¢ok fazla eksen
varsa, bir tarafini-igledikten sonra 6biir tarafim islemek icin onu uygun bir se-
kilde baglamamiz gerekiyor. Bunlari ortadan kaldinyor. Bir kere bagliyorsu-
nuz, ya parcayi dondiiriiyor ya da kafay: ya da ig milini dondiiriiyor. Bir ge-
kilde baglanan kisim yiizey hari¢ diger kisimlari rahatlikla igleyebiliyorsunuz.

Yine diger yiiksek hizli kesmedeki avantajlar1 bize kazandiriyor. Benzer
pargalari igleyebiliyoruz. Bakin, bir tane ¢oklu eksene hemen bir 6rnek. Bu 4
eksen, bu genellikle de iilkemizde yaygin. Bildigimiz bir diviizor var, CNC
diviizor. Karg1 puntasi var. Bakin, bu tablonun hareketi var burada, bir hare-
ket. Kafanin Z ve Y hareketi, X hareketi var; 3 hareket. Bir de bunun dénme-
si bir hareket, bu 4 eksen, iste bu pervane kanadina benzer bir parganin hig
aparata baglamadan, yani sok-tak yapmadan iglenmesi.

Yine bagka bir uygulama sistemi. Bakin, boyle bir 5 eksen bu tezgah. Tab-
lo hareket ediyor yine. Bu seri imalat pargasi. Bakin bdyle bir par¢anin taban
yiizeyi hari¢ her tarafindaki iglemleri hi¢ sok-tak yapmadan aparata bagla-
madan, tagimadan igleyebiliyorsunuz. Bu yonde hakikaten ¢ok biiyiik hizda
gelisme var.

Mesela bagka bir tip uygulama. Yine bes eksen. Makinanin hareketi 3 ek-
sen. Bunun bir donme hareketi var, 4 eksen, A olarak adlandiriliyor. Bir de su
salinim hareketi gibi yaptig1 hareket var. O da B eksen. Toplam 5 eksen olu-
yor. Oradan belli oluyor. Hem is pargasi doniiyor, bir de bu doniiyor. Bakin,
yine bagka bir bes eksen. Ayakkabinin yanlarini iglemesi, o ¢evirdigi dordiin-
cii eksen oluyor. Bir baglamada her tarafini igleyebiliyor. Kompleks isleme
tezgahlar1 bayagi sey oldu. Bakin, su sekilde. Hem torna, hem freze. Goriiyor
musunuz? Yani bu tornalama iglemi talep gelip tomaladiktan sonra burada ka-
fa var. Bu kafa boyle bu tarafa da donebiliyor. Burada degil de, bir tane ke-
serken goriintii var. Usteki takim frezeleme yapiyor. Cift aynali, ¢ift spenn-
del’li, ig milli; bir taraftan alip Obiir tarafa verdi. Hem torna, hem frezeleme
islemini ayn1 anda yapabiliyor. Bunlarda artik eksen sayisi ugup gidiyor, yani
4,5 degil, 6, 7, 8, 10, 11, 15’lere kadar gidebiliyor uygulamaya gore.

Bir bagka uygulama, suray: agiyor. Bunlari 2 eksen klasik CNC tomalarda
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islemek miimkiin degil, sok-tak yapmak gerekiyor. Nerede kullaniliyor? Bun-
lar kalipgilikta, uzay ve havacilikta, prototip par¢a yapiminda, otomotivde
bunlar benzer seyler... Bu programlar da 5 eksen olmasi gerekiyor, 4 eksen,
5 eksen coklu eksen. Bunlar da 6nemli, yani sadece imakinanin olmasi yeter-
li degil. Bununla ilgili sorusu olan var m1?

Tesekkiir ediyorum herkese.

MEHMET ATA YALKIDAY- Herkese iyi giinler. Kesme teknolojileri
hakkinda bilgi vermeye ¢ahisacagim. Ug tane kesme tekniginden soz ettik.
Bunlardan en az bilinenden veya size dagitilan bilgilerde ilk sirada yer alan-
dan baglayalim. Sunu s6yle dondiirmek daha yerinde olacak galiba. Water jet
veya su jeti, plazma, lazer. Bunlarn iigii birbiriyle kargilagtirilabilir. Konven-
siyonel kesme yontemlerinin iizerine ¢ikan modern kesme yontemleri diyebi-
lecegimiz kesme yontemleridir. Temel tamimlarini yapacak olursak, su jeti,
walter jet, yeryiiziindeki tiim malzemeleri -bu abartisiz bir s6ylemdir- ¢ok kii-
¢iik kalinliklardan, 6rnegin 0.1 milimetre kalinliktan oldukc¢a biiyiik kabul
edilebilen 200-220 milimetre kalinliklara kadar test edilen bir teknolojidir.
Sistemi gdyle bir tablo olugturmaya ¢aligalim. T-min, T-maks diyelim. Su je-
tinde T-min 0.1 milimetre kalinliklardan T-maks 220 milimetre kalinliklara
kadar yeryiiziindeki tiim malzemeler. Bu tiim malzemelerin igerisine kompo-
zitler, farkli karakterdeki malzeme gruplari, sandvig yapilar, titanyum, tungs-
ten alagimlar: gibi kesilmesi esasinda gii¢ olan malzemeler veya oldukga yiik-
sek mukavemete sahip sert malzemeler. Lamine camlar, kursun gecirmez,
hatta roketatar mermisi gec¢irmez tank camlar1 bu grubun igerisindedir. Boy-
lece bir bagka yaptigimiz yeryiiziindeki tiim malzemeler tanimi abartisiz bir
ifadedir. Hepsini bu anlamda kargilagtirarak ilerlemeye ¢aligacagim.

ikinci yontemimiz plazma. Plazma, iletken, teorik olarak iletken malzeme-
leri yalmzca kesebilen bir teknik olmakla birlikte giinliikk yagsamdaki kullani-
mi, imalat gelikleri, paslanmaz c¢elikler ve kisith gartlarda aliiminyum kes-
mekte kullanilir. Bunu yine minimum ve maksimum kesme kalinliklarim
gruplandirirsak, 0.8 milimetreden ekstrem sartlarda, 6zel sartlarda 120 mili-
metreye kadar diyebiliriz.

Lazer ise 0.5 milimetrelerden 40 milimetrelere kadar kullanilan bir kesme
yontemidir. Lazerli plazmaya gore daha genis bir malzeme grubu kesilebilse
de gercgekteki endiistriyel amaglh kullanim araligi genellikle 1 milimetre ile 12
veya 16 milimetre aralig: diye isaret edilir. En ¢ok kesilmesinde yararlanilan
malzemeler veya kesilen malzemeler imalat gelikleri veya paslanmaz gelik-
lerdir. Bunun diginda belli kalinliklarda sinirh gartlarda aliiminyum, piring,
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ahsap tiirevleri, plastik ve tiirevleri de yine lazer makinasinin karakterine bag-
[ olarak kesilebilmekte.

Simdi su jetine girip biraz detaylandiralim. Su jeti, ii¢ kisimdan olugan bir
makinadir. Esasinda makinalerin hepsi bir kesici unsuru iireten kisim diyelim.
Ornegin burada pompa. Bir eksen kontrol makinasi, eksenleri kontrol edilebi-
len hareketli bir kesme makinasi ve bir de kontrol iinitesi. Su jetinde 4 000 bar
basinci ¢ikartilan basingh su, kiigiik ¢capli 0.25-0.1 veya 0.35 arasinda degigen
bir orifisten, bir memeden atmosfere birakilarak ortaya ¢ikan ¢ok yiiksek hi-
71 su huzmesinin yarattig1 agindirma etkisiyle malzeme kesmekte, su jetinin
temel prensibi esasinda bu. Giinliik hayattan bir drnek verirsek, bahge sular-
sak evdeki hortumun ucunu birazcik sikarsak, topragin iistiine iz yapabiliriz.
Bunu ¢ok daha abartirsak eger, hem basinci ¢ok abartir, hem figkirtilan delik
capini ¢ok ¢ok kiigiiltiirsek, su jetinin kesme prensibini goziiniizde canlandir-
mak biraz daha kolay olur. Orada kesilmig ¢esitli malzemeler var. Bunlar biz
clden ele dolagtiracagiz herhalde veya gelip buradan da bakabilirsiniz. 4 000
bara sikigtirilmig su, sert malzemelerde tek bagina yetersiz kalabilir. “Sert
malzemeler, yumugak malzemeler” dedigimizde su sekilde gruplandiriyoruz:
Lastik, plastik tiirevleri, deri, tekstil iiriinleri. Bunlara “yumugak malzemeler”
diyoruz. Polietilen, poliamit ¢elik, cam, granit, seramik; bunlara de “sert mal-
zemeler” diyoruz ve abrezifli kesim ve abrezifsiz kesim olmak iizere iki te-
mel gruba ayiriyoruz. Yumusak malzemeleri abrezifsiz, yani yalin su ile kes-
mek miimkiindiir. 4 000 bar basinca ¢ikartilmig su, drnegin 0.25 milimetre
¢apll bir memeden malzeme iistiine figkirtilir. Dolayisiyla kesim sirasinda
0.25 milimetre kalinliginda bir iz birakarak ilerler ve sonug olarak malzeme-
miz kesilmig olur; bu yalin suyla kesme. Fakat bazi malzemelerde, sert mal-
zemelerde suyun asindirma etkisi tek bagina yetersiz kalir. Zira orada sistemin
fiziksel formiilii F=MA burada A 7?? M malzemeye ¢arpan tanecigin kiitlesi,
F de olusan kesme kuvveti. Burada A’nin sabit oldugunu varsayalim. Zira, fis-
kiran su 800 metre/saniye hizla, yani ses hizinin 2.5 kat1 gibi bir hizla malze-
me iistiine figkirtilir. Dolayisiyla buradaki A sabit her sartta, ¢iinkii 800met-
re/saniye hiz, atiyorum 0.1 saniye icerisinde sifira diiser hiz1 ve dolayisiyla ol-
dukga yiiksek bir ivme olugturur. Buradaki M’de su figkiran veya o an garpan
su taneciginin kiitlesi gibi canlandirabiliriz, F de kuvvet.

Ikinci bir formiilimiiz var. “Kesme gerilmesi=F/alan” Burada ortaya ¢i-
kan alanda o 6rnegin 0.1 veya 0.25 veya 0.35 milimetre ¢apli suyu dokundu-
gu yerin alanidir. Dolayisiyla ¢ok kiigiik bir alan. Bu denklemden gorecegi-
miz gibi kesme gerilimi oldukg¢a yiiksek rakamlara ¢ikar ve malzemeyi tahrip
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ederek, bir anlamda agindirarak kesme saglanir. Yumusak malzemelerde yalin
su kullanirken, sert malzemelerde abrezif bir gesit kuartz, granat ad1 verilen
bir gesit kuartz suyun igerisine karigtirilir. Onun 6zgiil agirhgi 2 gram/santi-
metrekiiptiir, yani suyun 6zgiil agirhiginin 2 kati, dolayisiyla M direkt olarak
2 katina artmig. Dolayisiyla kesme kuvveti ve kesme denemesi de 2 katina
¢ikmig olur. Ayrica birde su tanesine gore avantaji, keskin koseli bir geomet-
riye sahip olmasi ve garptigi malzemeler agindirmayi daha hizlandirmak an-
laminda igimize yarar ve 6rnegin burada soyle kesilmig, bu aliminyum... Ka-
lin bir malzeme, ¢ok kalin bir malzeme mesela, bu 40 milimetre kalinliginda
mermer. Farkli farkli1 kesme hizlari var. Herhalde elden ele dolastirmak uygun
olur. Farkhi kesme hizlarinda ortaya ¢ikan yiizey piiriizliiliikleri olarak goste-
rilmig, isaret edilmis, iiste kesme hizlari. Bizim konustugumuz kesme hizlari
bu arada milimetre/dakika cinsindendir.

“Su jeti ile yeryiiziindeki tiim malzemeleri kesebiliyoruz” dedik. O zaman
diger yontemlerin su jetine gore bir avantajindan s6z edebilmemiz lazim ki,
madem her malzemeyi su jetiyle kesiyoruz, o zaman lazer veya plazma veya
oksijen higbir anlami olmayacaktir, sadece su jeti kullaniyor olacaktik. Oyle
bir durum yok tabi. Oyle bir durumun olmayig1 suradan kaynaklaniyor. Orne-
gin 10 milimetre kalinliginda ¢gelikten s6z edelim. 10 milimetre kalinliginda-
ki gelik, burada yazili tiim tekniklerin, hatta burada yazilmamig olan oksije-
nin de kesebildigi bir kalinlik ve kesebildigi bir malzeme olan imalat ¢eligini
canlandiralim. T=10 milimetre igin V hizlari. Omegin Water jette bu hiz 120
ila 150 mm/dakikadir ve oldukg¢a diisiik bir hizdir fark ettiginiz iizere. Plaz-
mada bu hiz 1 000 ila 3 000 mm/saniye, hatta 1 500 ila 3 000 mm/dakikadir.
Lazerde ise, gene giiclere bagl olarak degismekle birlikte, 1 000 ila -2 000 bi-
raz abartili olur- 1 800 demek daha yerinde. 1 000 ila 1 800 milimetre/daki-
ka. Bakin, plazma bunun asagi yukar: 10 kati, lazer de iste.. Bu 10 ila 20 ka-
t. Lazer de 10 ila 15 kati mertebesinde daha yiiksek hizla kesebiliyor 10 mi-
limetre kalinliginda bir geligi. Dolayisiyla buradan direkt olarak su sonuca
ulagabiliriz: Eger malzeme iistiinde olusan termik etki, uyguladifimiz 1si
enerjisi ve dolayisiyla orada olugan sicaklik bizim prosesimizi, imal edilen
parcamizi herhangi bir sekilde etkilemiyorsa olumsuz yonde demek ki imalat
celigi kesmek igin higbir zaman su jeti kullanmayi diisiinmemek gerek. Yer-
yiiziindeki tiim malzemeleri kesse de, kesiyor ise de su jeti bu noktada avan-
tajli bir yontem degil. Su sartlarda avantajh olabilirdi. Omegin, iizeri lastik
kapli 6zel bir malzeme kesecegiz. O zaman plazmayla da, lazerle de kestigi-
mizde o lastik eriyecekti. Dolayisiyla bu amagla kullanilamayacakti. Oysa su
jeti tamamen mekanik ve soguk bir kesme prosesi olmasi sayesinde bu tiirden
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bir ¢eligi kesmekte kullanilabilecekti. Ama dedigimiz gibi, imalat geliklerinin
kesiminde eger termik etkiler 6zellikle kaginilmasi gereken bir-konu degilse,
su jeti kullanmak agikgasi ¢ok anlamli, ¢ok mantikli olmayacaktir. Daha nis-
peten daha ucuz ve ¢ok yiiksek kesme hizlarina sahip plazma, daha yiiksek
hassasiyet, fakat biraz daha diisiik h1z ve daha yiiksek yatirim maliyetine sa-
hip lazere ge¢mek yerinde olacaktir. Bunlarin hepsi, en nihayetinde karsilag-
tirilabilen kesme yontemleridir. Bazi noktada bir tanesi ¢ok avantajli iken, di-
ger bir konuda bir tanesi ¢ok dezavantajli olabilir.

Size dagitilan kataloglarda gri baglikli, alt1 dort yaprakli olanin arka say-
fasinda bir tablo var, en arka kapaginda. O tabloda esasinda bu ii¢ yontemin
kargilagtirmasini, malzeme kalinlik ve hiz anlaminda gorebilirsiniz. Su jetin-
de 6nemli avantajlardan bir tanesi, termik yontemin etkili olmadig1 malzeme-
leri kesebiliyor olmasidir. Bu da 6rmegin mermer, granit, cam; biraz 6nce so-
ziinii ettigimiz malzemeler. Bunun diginda simdi su jetini, zamanimizi iyi kul-
lanarak su jetini daha fazla uzatmayayim. Daha sonra kargilagtirmalara zama-
nimiz kalirsa konuguruz.

Ikinci yontem plazma. Plazma ne yazik ki ¢ok -ne derler?- makus bir tali-
he sahip Tiirkiye’deki taninmiglig1. Zira oksijenle, oksifire oksietilenle kesme
ile plazma genellikle karigtirilmakta ve halad daha biraz boyle ve Tiirkiye ne
yazik ki miimkiin olanin en ucuzunu almak egilimindeki insanlardan olugan
bir iilke. Biz hepimiz biraz bdyleyiz. Dolayisiyla ¢ok yakin zamanlara kadar
Tiirkiye’ye giren plazmalar konvansiyonel plazmalardi. Ortaya ¢ikan kesme
kalitesi, kesme hizlar1 oksijenle kargilagtirilabilir, hatta oksijen, oksiasetilen
kesme ile daha da kétii sonug veren kesme yontemleriydi. Bunu goyle anlat-
mak, agiklamak isterim. Simdi plazma baghgi kosalim. “Konvansiyonel” di-
yelim. Diinyada 100 tane plazma cihaz iireten firma varsa, 100’iin de iiretti-
gi cihazdir bu. Ortaya ¢ikan sorun, ortaya ¢ikan sikinti genellikle su sekilde
karsimiza gikar, belirir. Bunu kesilen, kesilmekte olan malzeme gibi diisiine-
lim. Ornegin, kesimde soyle kamburluklar gikar veya -burada belki biraz da-
ha iyi- goyle bombeler, kabul edilemeyen kesim hatalari ¢ikar veya bu gekil-
de algilanan bir kesim durumu ortaya cikar.

Bunun nedeni, esasinda plazmayla kesme yontemi bir arkla olusturulan
elektrik arkinin yarattig1 sicaklik etkisiyle eritme yontemiyle yapilan bir kes-
me teknigidir. Bunun dogadaki goriintiisii gok dogal olsa da manyetolu ¢ak-
maklan diisiiniin. Cakmagin manyetosuna bastiginizda, iki iletken arasindaki
kivilcim atlamasi higbir zaman diimdiiz, gubuk gibi olmaz. Bir kambur y6riin-
ge izler veya dogada yine yildirim veya simgekte gozlemledigimiz olay, yine
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cubuk gibi diimdiiz agagiya gelen bir ¢izgi degil, kiriklar halinde ulagir yer-
yiiziine. Iki kutup arasindaki iletkenlik havada bu sekilde saglanir. Iste bu de-
zavantaj, bu sorun nedeniyle plazmayla yapilan kesme sonucu ortaya ¢ikan
kesimde su sekilde dalgalanmalar, su sekilde bozukluklar meydana getirir.
Ancak bu dedigimiz gibi bu konvensiyonel plazmanin yarattig1 sonugtur.

Oysa birtakim gelismeler olmus bu konuda diinyada ve konvensiyonel
plazmanin disinda, yiiksek plazma teknikleri gelistirilmis. Farkli farkl marka-
larin, burada artik farkl farkli marka anmayacagim, ama diinyada 2 tane firma
var agikgasi. Biraz once 100 tane firmadan sdylerken, bu noktaya geldigimiz-
de 2 demeyeyim de, maksimum 4 tane firma s6z edebiliriz. Bu nispeten gelis-
tirilmig bir plazma yontemi. O geligtirilmis plazma ydnteminde kesilen parga-
larda artik -bunun ikisi birbirine denk olmali yalniz, bunu pek giizel gizeme-
mig olabilirim, yani suradaki iki ag1 birbirine esittir, simetriktir- maksimum 5
derece olmak kaydiyla su sekilde bir kesim elde etmek miimkiin olur. Buna da
sari renkli kataloglarimizin birinci kapaginin arkasinda goreceginiz hizlandiril-
mig koruma-dogrultma gazi diye Tiirkgelestirdigimiz bir koruma gazi sayesin-
de gergeklestiriyoruz. Arktan, suradaki plazma torgundan ¢tkan arkin gevresi-
ni bir kilif gibi sarmalayarak hem malzemeye ulagincaya kadar hem de malze-
menin kesitini son noktasina ininceye kadar keskin koselerin, 6rnegin yildirim
olayinda veya simsek olayinda gordiigiimiiz keskin koseleri kirpan ve boyle
bir kesme kalitesi ortaya ¢ikmasini saglayan bir teknolojidir. Bunu iireten ce-
sitli firmalar vardir diinyada, ama 3-4 firmay: gegmemektedir bu standarttaki
cihaz iireten firmalar. Fakat burada da biraz 6nceki gibi bombeler, kamburluk-
lar degilse de bu kez 5 derecelik bir agidan s6z etmek durumundayiz. Ne ya-
zik ki bu kagmnilamayan bir durum, o teknikti ve yine ¢ikan malzemenin gok
kaba igler diginda direkt kullanimini engellemektedir. Zira artik biz kesilen
malzemenin direkt olarak montaja sokulabilmesine yonelik birtakim ¢aligma-
lar, ¢abalar igindeyiz. Ama surada olusan 5 derece ancak ¢ok kaba iglerde bu-
nun direkt kullanimina olanak verir, pek ¢ok iste bunun direkt kullanimin
miimkiin kilmaz. Bu tiirden plazmalardaki minimum kesme kalinhg, gerci biz
burada plazmaya 0.8 dedik, ama o belli bir u¢ noktadaki plazmayla diger bir
u¢ noktadaki plazmanin maksimum ve minimum degerleri. Bu tipteki bir plaz-
manin minimum kesme kalinhg: 6rnegin, 4 milimlere kadar inmekte. Daha
asagilara inildiginde kesme hatalari olugmakta, Ornegin bu paslanmaz gelik bir
par¢a. Ka¢ milimetreymis? 60 milimetre kalinhiginda bir paslanmaz gelik par-
¢a, bu teknolojideki bir plazmayla kesilmis. Arzu ederseniz, dolagtiralim gene
elden ele. Kullanilan gazlarin karakteri sayesinde, 6rnegin bu paslanmaz gelik
cogu parlak bir yiizey elde etmek miimkiindiir.
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Oysa konvensiyonel plazmayla kesilen paslanmaz ¢eliklerde boyle bir par-
lak yiizey elde etmek miimkiin degildir. Genellikle kararmig, yanmig siyah bir
yiizey ortaya ¢ikar. Onu da gdyle gruplandirabiliriz. Plazmada kullanilan ii¢
cesit plazma gazi vardir. Koruma gazim harig tutarak anlatiyorum. Ug gegit
gaz vardir, plazma gazi, yani torgun igerisinde iyonize olarak enerji agiga ¢i-
kartan gaza biz plazma gazi diyoruz. Bunlardan konvensiyonel plazmada kul-
lanilan havaydi, hava en ucuz gaz, ama birtakim sorunlar yaratiyor. Yarattigi
sorunlardan birincisi, paslanmaz kesecek olursaniz yiizeyin parlak olmasini
engelliyor, kararmig, yanmus bir yiizey ¢ikiyor ortaya. Ikincisi eger imalat ge-
liklerinde kullanacak olursaniz, kesim iizerinde bir nitriir tabakasi ¢ikiyor. Or-
negin, yiiksek metrajli kesimler, 6rnegin tank imalati, basingh tanklar veya
akigkan tanklarindan bahsediyorum veya gemi sanayinde bu kesilen yiizeyde
nitriir tabakasi olusumu o bolgenin direkt kaynagimi elvermemekte. Once o
boliimiin nitriir tabakasinin kaldirilmasi, kazinmasi gerekiyor. Dolayisiyla
metrelerce, yiizlerce, hatta yerine gore binlerce metre nitriir tabakasi kaldirma
isinden s6z ediyoruz. Bu hava plazmayla kesildigi takdirde veya en eski yon-
tem olan oksifile veya oksil asetilen kesme sonucunda ortaya ¢ikan sorun.
Kaynag direkt elvermiyor olmasi. Bunun kaynag: direkt elveriyor olmasini
saglamak igin plazma gaz1 olarak hava yerine oksijen kullanilmaya baglan-
mig. Dolayisiyla plazma sisteminde eger kesme gazi, plazma gazi olarak ok-
sijen kullanirsaniz, bu olugan nitriir tabakasi meydana gelmiyor ve dolayisiy-
la kaynak islemine direkt sokmaniz miimkiin. Ciinkii konvensiyonel plazma-
daki kamburlagma, bozuk yiizey nasil olsa artik ortaya ¢ikmiyor, artik ¢ikan
malzemenin higbir iglem gérmeden direkt kullanimi teorik olarak miimkiin.
Olgiisel anlamda ve geometrik anlamda direkt kullanimi miimkiin. Ama sade-
ce nitriir yiiziinden biitiin yiizeyin kazinmasi, taglanmasi ¢ok biiyiik handikap,
¢ok biiyiik bir zaman kaybi, ama bu oksijenin plazma gazi olarak kullanilma-
s1 sayesinde o sorun da ortadan kaldirilmig oluyor. Bu yalniz dedigimiz gibi 5
derece hata yapan, 5 derece kesme agis1 sorununa neden olan sistem.

Bir de ¢ok daha ileri gecmig, birkag yil, 2-2.5 y1l ge¢mise dayanan bir bag-
ka teknik daha var. Yine bunu diinyada hakkiyla iireten -artik onu net olarak
sOyleyebilirim- 2 tane firma var. Bir tanesi bir Amerikan firmasi, “hi-define-
tion” diye tanimliyor, bir Alman firmasi da bunu “hi-fokus” diye adlandiri-
yor. Bunun 6zelligi 0.8 milimetre minimum kalinliklara inebiliyor olmasi ve
biraz 6nceki 5 derecenin artik burada hi¢ olmazsa, -burada ortalama deger de-
gil, yazdigim maksimum degerdir- maksimum 2 dereceye inebiliyor olmasi.
Artik bu noktada lazerle kargilagtirilabilen bir kesme yontemi olarak kargimi-
za gikiyor. Zira bu 2 derece pek ¢ok makinade, drnegin ingaat sektoriinde ce-
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lik konstriiksiyonlarda veya tarim makinalerinde veya genel amagh imalat
makinalerinin pek ¢ogunda kullanilmasi kabul edilebilecek bir yatikliktir,
kullanilmasi kabul edilebilecek bir 6l¢iidiir. Zira bu teknikteki figkiran alevin
yeri veya olusan arkin ¢ap toleransindaki degisimi ile ¢apindaki degisim tole-
ransi da arti-eksi 0,2 milimetreyi bulmaktadir. Dolayisiyla arka arkaya iiretil-
mis | 000 tane par¢adaki termik etkileri saymazsak, sadece o donemdeki gen-
lesmeleri goz ardinda tutarsak, ard arda kesilmis 1 000 tane parganin tolerans-
lar1 arasindaki fark, daha dogrusu olgiiler arasindaki fark maksimum arti, ek-
si 0.2 milimetre olacaktir, ki bu termik etkiler géz 6niinde tutuldugunda laze-
re denk bir kesme toleransidir. Zira lazerde de soguk bir par¢ada kesime basg-
lanir, ama pargalarin iigte biri, dortte biri kesildiginde artik saci 6biir tarafla-
ra, 6biir kesilmemig boliimlere kadar 1sinmugtir. Bu termik etki nedeniyle olu-
san genlesme, artik o parcanin geometrisinin degigsmis olmasi, o sirada kesi-
len par¢anin soguduktan sonra bagka bir 6l¢iiye donmesi anlamina gelecektir.
Bu nedenle her ne kadar makina toleranslari, imal edilen makinalerin meka-
nik toleranslari yiizde 1’leri dahi bulabilse de -ki biraz gii¢ toleranslardir bii-
yiik ol¢iilii makinalerde bu- gercekte olusan pargalarda art1 eksi 0.1, art1 eksi
0.2 ulagilabilen gercekgi rakamlardir. Dolayisiyla demek ki bu yontemlerin
higbiri, 6rmegin kayip imalatinda, 6rnegin frezeyle veya talagh imalat yontem-
leriyle olusturulabilen parga toleranslarinin kalitesine asla ulasamaz. Boyle de
bir agiklama, boyle de bir net bilgiyi aslinda vermemiz gerek. Zira bunlar ¢ok
hassas imalat yontemleri degildir, lazer haline kadar 151k ¢ap1 malzemeyi ke-
sen ve keserken biraktigi iz kalinligi 0.3 milimetre olsa da -ki bu ¢ok ince bir
cizgidir. Cok girift detaylara girebilmesi anlamina gelir- sistemdeki termik et-
kiler nedeniyle -sistem derken sac1 da kastediyorum, 1sinan saci- ¢ok hassas
toleranslara inmek pek miimkiin degildir.

Plazmayla ilgili olarak bu iigiincii standarttaki plazma. Omegin surada ke-
silmig parcalardan bazilar o tiir bir plazmayla kesilmistir. Sunu da bir dolas-
tirabilirsek elden ele. Omegin bu pek ¢ok lazeri taniyan insan bunun lazerle
kesilmig oldugunu zannedebilir. Oysa plazmayla kesilmigtir. Simdi biz niye
plazmanin lazerin kalitesine yetismesi konusunda bu kadar 1srarliyiz, bu ka-
dar “Aslinda lazer gibi yapabilir, lazer gibi edebilir” diyoruz? Ciinkii simdi
gene bir kargilagtirma satir1 olugturun burada. Su ii¢ tane makinanin igletme
giderleri, water jetin 15 Euro/saat, plazmanin 8 ila 12 Euro/saat, lazerin de 18
ila 25 Euro/saat gibi igletme giderleri vardir. Buraya ¢ok kaba bir mantikla,
diiz mantikla bakarsak, en avantajli teknoloji bir kere kesme fiyati, birim is-
letme gideri kesmenizle de kargilagtirmasi agisindan plazma gibi goriiniiyor,
eger ortaya cikan kesim kalitesi kabul edilebilir ise; tabi bu 6nemli bir not.
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Birde yatinm maliyetlerine bakmak gerek bunlarin. Yatirim maliyetleri su
Jjetinde 100 ile 150 000 Euro, bunlar ekstremleri kagmamig makinalerde, yani
agagiya dogru da yukariya dogru da ekstrem olmayan, piyasada kullanilabilir
boyut ve 6zellikteki makinalerin fiyatlaridir, Water jet 100 ila 150 000 Euro,
plazma 70 ila 100 000 Euro, lazer ise gii¢lere gore ¢ok fiyatlar1 degismekte,
onu da 150’den baglatalim, 150 ile 500 000 Euro arasinda fiyatlar1 degismek-
tedir. Buradan da goriilecegi gibi eger yapilacak oniimiizdeki bir proje, onii-
miizdeki bir isi eger lazer yerine plazmayla yapabilirsek, hem yatirim maliye-
tinden, hem de igletme maliyetinden biiyiik bir kazang elde edebiliriz. Bu yiiz-
den sohbetimize bagladigimizdan beri iste plazma aslinda bir lazer gibi sunu
sunu bagarabilir, ama bu noktada, 6rnegin bu sektorlerden 6rnek verelim.

Bir tarim makinasi imalatgisiysa, genellikle kullanilan par¢a kalinliklar: 6
ila 12 ve 6 ila 20 milimetre arasindadir. Onun lazer veya su jetine asla ihtiya-
c1 yoktur. Onun i¢in dogru makina plazmadir bence. Bir asansor imalatgisi,
bir asansor kabini imalatgisiysa, buton paneli digindaki tiim detaylar1 plaz-
mayla kesebilecekse de, buton panelinde kesinlikle lazer kullanmak mecburi-
yetindedir veya bir otomobil fabrikasi veya otomotiv yan sanayinde 1 ila 4
milimetre kamyon setlerinde degil de, otomobil iireticilerine ¢alisan bir fason
imalatgiy diisiinelim, "/ ila 6 milimetre arasi kalinlik arasinda parga iirete-
cek” diyelim, hatta pratikte 1 ila 4’tiir genellikle otomobilde. O zaman onun
icin en dogru tercih lazer olacaktir. Ciinkii hem iiretim hiz1 ¢ok daha yiiksek,
hem iiretim kalitesi ayni par¢anin, bir par¢anin kiigiik bar toleranslarda iireti-
lebiliyor olma 6zelligi itibariyle kalitesi, 6l¢ii standartlar yiiksek, seri imala-
ta uygun bir makina veya onun diginda 6rnegin, paslanmaz ¢elik, ama bir yat
imalatg¢isini canlandirin goziiniizde. Aliiminyum veya igte polyester veya ah-
saptan yat imal eden bir firma. Onun i¢in en dogru makina su jeti olacak-
tir.Ciinkii iiretilen parcalar genellikle tekildir, malzeme ¢esitliligi ¢ok fazladur,
paslanmaz celik, kalin aliiminyum, piring, dekoratif pargalar, hatta ahgap,
kompozit gibi pek ¢ok cesitli malzemeyi kesecektir ve dolayisiyla dyle bir
imalat¢1 arada sirada 10 milimetrelik sac Oniine geldiginde kendi isi geregi
bunu ¢ok diigiik hizla kesecek de olsa, yaygin kullanilabilir avantaji sayesin-
de onun bir su jetine sahip olmasi en avantajli durumu saglayacaktir veya
tekstil makinasi imalat1 yapan bir firma, bir makina satin alacak. Tekstil ma-
kinalerinde asitli birtakim sivilar, akigkanlar yayginlikla kullanilir ve paslan-
maz ¢elik kullanilmasi kayitsiz sartsiz zorunludur o tiir makinalerde. Kullani-
lan malzeme kaynaklar1 genellikle 10-12 metrenin de iizerindedir, 20-25-
30’lara ¢ikilabilir. Bu noktada, bu durumda eger plazma kullanicisi olugan ¢a-
paklar, oradaki bazi hassas toleranslari saglayamayabilir. Bu durumda 6me-
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gin su jeti daha avantajlidir. Buradan vurgulamak istedigim su: Firmanin boy-
le bir yatinm yapma niyeti oldugunda, ii¢ teknolojiyi kars1 kargiya koyup,
avantaj ve dezavantajlari ¢ok ayrintiyla inceleyip, bunlarin saticisi firmalara
kataloglarda iddia edilen degerlerin “Tamam, sen bunu yazrnugsin, haydi yap
bakalim bunu bu Iluzla, bende bir dlgeyim” demesi gerekir, test etmesi gere-
kir. Zira katalog bilgileriyle gercekteki bilgiler genellikle ne yazik ki sapmak-
tadir. Bunlar da makina alacak firmay1 en az 70-80 000 liradan baglayan ma-
kinaleri satan alacak insanlar agikgasi biraz kandirmak oluyor. Soyle bir kan-
dirmak, o bir yildiz dolast: herhalde elden ele. Ornegin burada en diisiik hiz-
la kesilmis ¢ok yiiksek bir yiizey kalitesi var; fakat bu 10 mm/dakika. Bir de
220 mm/dakika hizla kesilmis bagka bir yiizey kalitesi var. Eger firma katalo-
guna 220’yi yazdiysa yalan s6ylememis oluyor teorik olarak, ¢iinkii kesmig
mi kesmig, ama pratikte kullanilabilecek bir kalite degildir bu. Dolayisiyla
bunlarin kanitlattirilmasi gerekir bunu iddia eden firmaya.

Ozellikle su jeti icin soyle bir rnek vermek isterim. Su jeti burada gordii-
giiniiz gibi 10 mm malzemeyi 120 ila 150 kesme hiz1 ¢ok diigiik bir hiz. Do-
layisiyla makinani dinamigi her tiirlii en basit, en kotii -biraz 6nce takim tez-
gahlarin anlatan arkadagimizin vurguladig iizere- yavas makinalerde stabili-
te bu kadar da 6nemli degildir dinamik kuvvetler az oldugu i¢in. Dolayisiyla
su jeti makinaleri genellikle sanki hep boyle diigiik hizla ulagacakmig, maksi-
mum | 00-1 200 mm/dakikalara ¢ikacakmig gibi tasarlanir ve imal edilir. Su
jetinde bu noktada iki tane kesme hizindan s6z etmek lazimdir. Biri su jetinin,
figkiran suyun agindirma yetenegi itibariyle saglayabileceginiz kabul edilebi-
lir maksimum kesme hizi, bir de eger bu hiz yiiksek sinirlardaysa, 6rnegin se-
ramik sektoriinde ¢alisacak bir makinayse bu, makinanin bunu destekleme hi-
z1 6nemlidir. Ornegin, 100 ila 120 mm/dakika hizla keserken duvar seramigi-
ni su jeti makinasi 5 000 mm/dakika hizla kesebilmektedir. Dikkat ederseniz
50 kat gibi bir hiz farkindan veya 40 kat gibi bir hiz farkindan s6z ediyoruz.
Bu durumda su jetinin bu yiiksek hizina makinanin de yetisebilmesi, yani
imal edilen makinanin gerek mekanigi, gerek tahrik donanimi, gerek yatakla-
ri, hatta gerekse CNC elektronik kontrol cihazi itibariyle bunu destekleyebi-
lecek seviyede olmasi gerek ki, hatasiz kesim olsun.

Ornegin, ok karakteristik bir hatadan s6z etmek isterim: Yiiksek dinamik
olmayan bir makinanin yiiksek hizla ¢aligtirilmasi diyelim ki yumusgak ve hiz-
I kesilen bir malzemeye soyle bir pencere agacagiz. Ideali nedir? Gelir sura-
da olugan su jetinin huzme ¢ap1 0.1 mm’lik bir radyus kabul edilebilir, fakat
su jetinin kesme yetenegi itibariyle yiiksek hizla kesilen bir malzeme, fakat
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dinamigi itibariyle uygun olmayan bir makinayle kesildiginde ornegin gelir
makina, bu koseyi alamaz ve goyle bir hata yapar. Karakteristik hatalardan bir
tanesi §oyle bir sapma vardir dikkat ederseniz.

Onlem olarak su diigiiniilebilir belki: Geleyim burada durayim, durduktan
sonra agagiya dogru hareketleneyim, ama malzeme o kadar hizla aginiyordur
ki, bu kez o durma sirasinda orada bir kiigiik delikgik, kiigiik bir kulakc¢ik olu-
sur veya bagka bir yontem: Burayi ben egeyim hi¢ durmadan, ama biraz ka-
bul edilebilir radyiisle doneyim, ama o zaman teknik resimden zaten sapmig
olur. Zira artik 0.1 mm doniig ¢cap1 degil de, 4 mm doniis ¢ap1 konuguluyor
olur. Dolayisiyla su jetinde 6zellikle dikkat edilmesi gereken konulardan, de-
taylardan biri, biraz hangi malzemeyi kesecegimize de bagh olarak veya ¢ok
genis bir yelpazede mi, yoksa dar bir malzeme yelpazesinde mi ¢aligacagimi-
z1 gbz Oniinde tutarak bu testlerin yapilmasi, yaptirilmasi satici firmanin bu
anlamda kendini kanitlamaya zorlanmasidir bizce yapilmasi gereken.

Bagka bir kargilagtirma satir1 daha yazalim. Tiirkiye’de bu makinalerin
adetleri. Bu nigin 6nemli? Sohbetimizde nigin 6nemli oldugunu simdi vurgu-
layacagiz Tiirkiye’deki sayinin. Eger otomotivdeki 5 eksenli robotlu kesme
linitelerini harig¢ tutarsak, diizlemsel kesme makinalerini konusursak, Tiirki-
ye’de su anda halihazirda 25 adet water jet kesme makinasi vardir. Bu 25 adet
kesme makinasinin 8 ila 10 tanesi fason amacli, geri kalani firmalarin kendi
ihtiyaglari i¢in kullanilir.,

800 ila 1 200 adet plazma kesme makinasi vardir. Bu adetler yine optik
kopyali makinaleri de kapsamaktadir. Bundan 10-12 y1l 6nceden itibaren Tiir-
kiye’ye girmeye baslamig olan daha basit makinaler veya artik bugiinkii CNC
makinaler, konvensiyonel CNC’ler arti, konvensiyonel olmayan gelismis
plazmalarn kapsayanlar da bu sayiya dahildir. Geligmis plazmalarin pay: bu-
nun icinde 20 adet kadar falandir. Yani biraz once soziinii ettigimiz 0.8
mmm’yi 2 derece sapmayla kesebilen plazma makinasinin adedi Tiirkiye’de
20 ila 50 arasindadir ki, toplam adede bakacak olursak 800 ila 1 200 adettir.

Tiirkiye’deki lazer makinaler ise son donemdeki saptamalarima goére 120
adettir; belki ii¢ agag1 beg yukar: hatalarim vardir bunlarin arasinda, ama ge-
nel adetler bu civarlardadir.

Su jeti 25 adet, plazma 800 ila 1 200 adet, lazer 120 adettir. Bunu Tiirki-
ye’deki yayginligi1 hakkinda fikir vermesi igin bunlar1 yazdim.

Bir de 6rmegin Almanya’da 1 000 ila 1 200 adet su jeti makinasi var. tal-
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ya’da 600 civarinda, Amerika’daki sayisini bilmiyorum, ama herhalde diinya-
da toplam 12 000 tane olduguna goére herhalde en azindan 4 000 tanesi filan
Amerika’dadir. Ciinkii 6rnegin Tiirkiye’de ugak sanayi olsayd, silah sanayi
veya birtakim 6zel amagl malzemelerin kullanildig1 sektorler yaygin olmusg
olsaydi, o zaman su jeti sayist ¢ok olurdu Tiirkiye'de. Ciinkii karbon kevler
gibi geligmisg teknolojik malzemeleri veya titanyum gibi 6rnegin Tiirkiye’de-
ki su firmalardan 2 tanesi roket egzozu gikig bilezigi yapiyor olsaydi o zaman
onlarin her birinde birer tane su jeti olacaki mecburen. Ama Oyle bir talep
yok, Istanbul, Ankara ve Eskigehir’deki ugak fabrikalarinda bir-iki benzer uy-
gulama var.

Dolayisiyla Tiirkiye’deki malzeme c¢esitliliginin az olmasi, imalat celigi-
nin ¢ok dominant olmasi kullanilan malzemeler arasinda su jetinin 6nemini
ciddi bigimde azaltmakta ve ancak kalin aliiminyum, bakir veya 6megin bir
kompoziti, polyester emdirilmis cam elyaf1 veya burada reklam sektdriine do-
niik pleksiglas -genel adiyla soyleyebiliriz- ancak o uygulamalarda veya de-
korasyon sektoriinde mermer granit seramik kesmek amaciyla kullanilir. Ama
firmalarin bakim boliimlerini diigiiniirsek, 6megin 6zellikle Amerika’da ba-
kim boliimlerinde sanki bizdeki bir el matkab: gibi su jeti vardir. Nedeni de
fabrikada diyelim ki vezne cami gerekiyor, veznenin camina da su jetiyle
oyuk, yuvarlak agabilirsiniz bu makinayle, 6zel bir makinanin sizdirmazlik
contasini keseceksinizdir, yine bunu kullanabilirsiniz. Herhangi bir flang gibi
¢ok genis amacgh olarak kullanmak miimkiindiir. Dolayisiyla Tiirkiye’deki
malzeme cegitliliginin az olmast su jetinin halen 25 adet civarlarinda olmasi-
n1 beraberinde getiriyor.

Lazer 120 adet olmug durumda, fakat orada da kendi iginde bagka bir si-
kint1 var. Sayinin bu kadar artmig olmasi, gergekte yapilacak isin de o kadar
fazla olmamasi, fason fiyatlarinin agir diigmesine neden olmug durumda. Ben
sadece piyasa hakkinda fikir vermek igin bunlari séyliiyorum.

Plazmalarinsa ¢ok biiyiik bir boliimii zaten firmalarin kendi ihtiyaglari i¢in
kullanilan makinaler, ama Tiirkiye’deki adetlerinden bir fikir verecek olursak,
bu mertebelerdedir.

Lazere geldigimizde gunlar1 sdyleyebiliriz. Lazerle kesme esasinda pek
yeni bir yontem degildir. Fakat lazer 151831n1n kesme noktasina kadar getiril-
mesi, kesme noktasina getirilen lazer 1g1g1inin odaklanmasi ve bunun hem
mesafeden bagimsiz, hem de ¢aligma zamaninda bagimsiz bir halde siirekli
aym kaliteyi vermesi aslinda komplikasyona agik bir konudur.
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Lazerin teorisi, temeli sudur: Teori hakkinda ben de zaten ¢ok derin bilgi
sahibi degilim, optik fizigi anlaminda sdyliiyorum. Bu bir lazer iinitesi olsun,
surada da tipik bir kartezyen makina ¢izmeye c¢aligalim. Kafa su yonde
hareketli, koprii su yonde hareketli bir makinamiz var. Lazer jeneratérden
¢ikan bir 15181miz var. Ornegin, 4 000 vatlik giiglii bir lazer kabul edelim. 4
000 vatlik lazer 15181 buradan ¢ikar, burada bir noktaya gelir, bir saptirma ay-
nasiyla kopriiye ulagir, ikinci bir saptirma aynasiyla kesme kafasina bir iigiin-
cii bir saptirma aynasiyla agagiya dogru yonlendiriliyor. Buradan ¢ikan lazer
1s1g1n1n 4 000 vatlik bir iinitedeki ¢cap1 markadan markaya degismekle birlik-
te 23 mm ¢aph bir lazer 15181d1r buradan ¢ikan. Bu lazer 15181 dedigimiz gibi
aynalarla kafaya kadar taginir ve burada mercekler araciligiyla odaklanarak
0.03 mm’dir teorik olarak, ama giderken biraktig1 erimelerle ve sagilmalarla
biraktig: iz genellikle 0.2 ila 0.3 mm olarak vurgulanir, dolayisiyla odak-
lanarak optik kuralina gére kesme yapilir. Malzemenin cinsine bagh olarak
odak bazen en yiiksek noktaya, bazen ortaya, bazen altina diisiiriiliir paslan-
maz gelik, imalat ¢eligi filan olmasina da bagh olarak.

Lazerdeki sikintilardan bir tanesi yine biraz makina teorisine girmek gibi
oluyor, ama sonugta lazerin zaten metal sektoriindeki kullanimini buradaki
pek ¢ok kisi biliyordur, onun iistiinde durmakta da yarar var. Buradan ¢ikan
23 mm’lik huzme tam ideal bir silindir gibi gitmez, boru gibi gitmez. Or-
negin, 4 000 vat igin soylersek, ilk 4,5 m’de bir miktar daralir bu 151k, ondan
sonra agilmaya baslar, buna “ig1g1n yayilmasi” divergensi denilir. Ornegin, bu
1,5x3 m’lik en kiigiik tipik bir makina olsun. Lazer 1g11 atiyorum su
mesafede 1 m olsun. Buraya gelinceye kadar diger yollarla birlikte 1,5 m yol
kat ediyordur suradaki bir noktay: keserken. Oysa en uzak noktay: keserken
art1 4,5 ve 3 m yol farki olmustur ve artik 4,5 m’deki lazer 15181 malzeme iis-
tiine gelmektedir ve surasina mi, burasina mi, burasina mi rastladigina bagh
olarak lazer tezgdhinin bir kosesinde farkl kalitede kesim yaparken diger bir
kosesinde farkl kalitede kesim gozlenir. Bu 6zellik kimi firma tarafindan giz-
lenir, kimi firma tarafindan o6zellikle vurgulanir. Gizleyenler tahmin
edeceginiz gibi bu 6zelligi makinalerine katmayan, bunu diizeltme 6zelligini
makinalerine katmayan firmalardir, 6zellikle vurgulayanlar da bu 6zelligi
makinalerinde barindiran firmalardir.

Ciinkii 15181n ¢ap stabilizasyonunu saglamak i¢in birka¢ yontem vardir. Bu.
yontemlerden en yaygin olarak kullanilani 151k yolu kompenizasyonudur. Or-
negin, odaklandig: su nokta markaya gore degisir. Diyelim ki, 4 m olsun. Biz
isteriz ki, lazer jeneratoriinden ¢ikmig olan 151k 4 m’yi kat ettikten sonra mal-
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zemeye ulagsin. Yani su lensle lazer jeneratorii arasindaki mesafe 4 m olsun.
Bunu saglamak igin bunu uzaklagtirmak bir yontem tabi, ama yol degistigi
sartlarda bunu saglamak igin bir donanima ihtiyag vardir, o da su sekilde bir

saptirma aynast donanimidir.

Ornegin, ancak 4 000 vathk bir jenerator asag: yukar 1 800 kg agirhgin-
dadir. 400 vatlik bir lazer jeneratorii 75 kg agirhiktadir. O giiglere kadar, o
sinirlara kadar lazer jeneratoriinii tagimak en pratik en akillica yontemdir. 75
kg da az bir agirlik degil, ama yine de biitiin o komplikasyona agik onlemler
yerine lazer jeneratdriinii tagimak iyi bir yontemdir, ama dedigim gibi onun
sinir1 300-400 vatlara kadardir.

Surada goyle bir sistem Ongoriiliir: Bir saptirma aynasi, burada hareketli
bir blok diyelim adina, 151k gelir, buradan asagiya saptirilir buradan buraya
kadar. Su kompenizasyon ekseni adini verdigimiz bir eksendir, bu kafa ileriye
gittikce kompenizasyon blogu yakina gelir, bu yakina geldik¢e bu uzaklagir
ve sonugta su aradaki mesafeyi 6rnegin o lazer sistemi i¢in en uygun olan 4,5
m’de sabit tutmaya ¢aligir. Bu en gecerli yontemlerden bir tanesidir, ama faz-
ladan bir servo motor, bir eksen, yatak grubu ve iki tane fazladan, hatta yerine
gore ii¢ tane fazladan ayni girmigtir igin igine ve bir lazer tezgihinin maliyet
bazindaki fiyatina agag1 yukar1 30 00-40 00 Euro mertebelerinde artirir. Bu
tabi firmalarin karlariyla katlandiginda satig fiyatini agagi yukar1 50-60 000
Euro gibi etkiler, fakat lazer 1s1g1nin kalitesini korumak amaciyla uygulan-
mast zorunlu olan bir yontemdir. Hatta bu nedenle zaten flaying optik denilen
veya ucgan optik denilen, tamamen jeneratoriin sabit her iki eksende de
kafanin hareketli oldugu sistemlerden biraz kaginilir zaman zaman. Tek ek-
sende tablo hareketli sistemler uygulanir. Bu en ideal lazer sistemidir.

ikinci yontem, daha yeni bir yontemdir esasinda, ama gok oturmug bir
yontem degildir. Pnomatik basingla bombesini degistiren aynalar kullanilir ve
buradan ¢ikan lazer 1s1g81n1n uzakhga bagh olarak ¢apiyla, aynanin bombesiy-
le, dolayisiyla gapla oynamak suretiyle 15181n kalitesinin sabit kalmasi sag-
lanmir. Ama bu dedigimiz ¢ok oturmug bir yontem degildir heniiz.

Bir iigiincii yontem, makinade hog goriinmese bile olduk¢a avantajli bir
yontemdir. Ancak modifikasyonlarda veya 6zel amach lazerlerde kullanilir.
Dedigimiz gibi makinani goriintiisii de tabi 6nemlidir. Bu nedenle ¢ok yaygin
olarak kullanilmaz. $6yle bir kol mekanizmasi vardir, burada kesme kafasi.
Yine makinanin kopriisii var, tiim donanimi aym fakat bir kol var. Bu kol
genellikle karbon elyafindan imal edilmis bir koldur, 4-5 m uzunlugunda top-
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lam agirhg 2 kg filandir. Burada mafsallar, aynalar vardir, burada da doner
bir ayn1 grubu vardir. Hem yol hep sabit kalir, hem istenilen uzunlukta kalr,
hem igine toz ve pislik girmez. Dolayisiyla lazer 15181nin yansiyarak verimin-
den kaybedecegi bir ortam yaratmaz, fakat ¢ok yaygin bir yontem degildir,
ciinkii goriintiisii pek hog degildir. Piyasada teknik olmayan nedenlerle pek de
kabul gormiig bir yontem degildir.

Sonug olarak bir lazer tezgihinda detay anlaminda -ama temeli olugturan
bir detay- ¢ok ciddi ve cok 6nemsenen bir konudur. Ornegin, fuarlarda lazer
makinaleriyle yapilan iy gosterilerinde kiigiik diglilerin, kiigiik kii¢iik yuvar-
laklarin yer aldig1 parcalar kesilir. Orada hakikaten bir dikiy makinasi gibi
yiiksek hizlar goriiniir, ama iddia edilen 60 m/dakika veya 40 m/dakika, 120
m/dakika gibi hizlara aslinda ivmenin o kadar da yiiksek olmamasi -her ne
kadar 2 G gibi 3 G gibi ivmelerden, metre/saniye kare cinsinden, yani 20-30-
40 m/saniye kare ivmeler konusulsa da pratikte tamam o zaman bunun kesim
yolu su, hizin da su, o zaman bunu atiyorum 12 saniyede kesmeli deyip ver-
diginizde onun aslinda 30 saniyede kesildigini goriirsiiniiz. Zira oradaki
genelde bir demo pargasidir. Benim burada vurgulamak istedigim, diinyada
piyasada o kadar daralmig durumda ki, adina en giivenilir firmalar dahi,
olabildigince adina yalan demeden birtakim gergekleri kendi lehlerinde sap-
tirma ¢abasi igindedirler. Bir makina yatirimi yapilacagi zaman bu detaylarin
fazlasiyla kanitlattirilmas: gerekmektedir. En iddiali firmalarda da o tiir trik-
ler fazlaca rol oynar agikgasi.

Bu ii¢ yontemin kargilagtiriimasinda bagka birtakim kriterlerin de diisiiniil-
mesi gerektir. Ornegin, igin ticari yanina bakacak olursak biraz énce
dedigimiz gibi fason kesimde lazer aldiginizda 120 adet makinayle rekabet
halindesiniz, plazma aldiginizda bir kismi fason ¢aligsa da ¢ogu kendi ihtiyacg-
lar i¢in ¢aligan 800 ila 1 200 adet makinayle rekabet halindesiniz. Su jeti al-
diginizda da 25 adet makinayle rekabet halindesiniz, ama bunun bdyle az ol-
masinin, hani bir hikdye vardir: Bir firma Afrika’ya satig elemanint gonder-
mis, iki kigiyi. Birisi gelmis, “Harika bir yer. Ciinkii kimse ayakkabi giymiyor,
orada ayakkab satabiliriz” demis. Obiirii de gelmis “Insanlarin aligkanlik-
larn, yagam bigimleri ayakkabiyr gerektirmiyor. Dolayisiyla biz orada ayak-
kabi satamayiz”" demis. Bu yargi yaklagimi icerisinde bu ii¢ tane makinayi
degerlendirmemiz lazim.

Diyelim ki, paslanmaz gelik tank iireten bir firmada -tank derken basingh
veya basingsiz, sivi tankim kastediyorum- kullanilan paslanmaz malzeme
kalinhigi genellikle 6 milimetrelerden baglar, birtakim basit iinitelerde daha
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diigiik kalinliklara inilse de 4 ile 6 milimetreden baglar, 20-25-30 milimetrelere
kadar gider. Fakat orada gorsel bir anlami olmadig: icin omegin, suradaki
yanikliklarin ¢ok énemi yoktur, dolayisiyla plazma en avantajlisidir veya bir
seramik firmasi, 6rnegin seramik iireten bir firma, dekoratif iiriinler yapacak su
sekilde. Bunu zaten bagka bir teknikle kesmenin yolu yok, sadece su jeti var.

“Bir otomotiv yan sanayi firmas: paspas imal edecek” diyelim. Paspas-
larin yanindaki ¢apaklarin kesilmesi gibi bir ihtiyaci var. Bunun igin su jetin-
den bagka bir yéntem yok yine kullanilabilecek. Ornegin bir televizyon veya
ne diyelim, ¢elik mobilya imalat¢isi, genellikle calisabilecegi maksimum
kalinlik 1-1.5 milimetredir ve her ne kadar plazmayla da kesilebilse de gider-
ken olusturduklan iz ¢aplari, iz kalinliklari, iz kalinlig1 diyelim ona biz.

SALONDANS- Isi faktorii ne olacak?

MEHMET ATA YALKIDAY- Yok, 1s1degil de, termik agidan iz degil de,
direkt bogaltma kalinlig1 anlaminda sdylemek istedim ben onu. Water jette bir
abezifli kesimi konugalim, 0.75 ila 1.1 milimetre arasindadir. Plazmada kalin-
liga bagh olarak yine 1.4 milimetre ile 3.2 milimetre arasindadir. Lazerde ise
bu kalinlik 0.3 milimetredir. Demek ki, aydinlatma ammatiirii iireten bir firma
eve bir makina alacaksa, lazer almali bence. Ciinkii 0.3 milimetre iz kalin-
ligina pek ¢ok dekoratif uygulamaya izin verecek bu. Ama ¢aligacagi mak-
simum kalinlikta higbir zaman, atiyorum 1 milimetrenin iizerine ¢ikmayacagi
icin ¢ok diisiik giiclii bir lazer, yani suradaki aralikta diisiiniirsek, 300 000
Euro’luk, 500 000 Euroluk degil de, 120 000 ila 150 000 Euro’luk ¢ok kiigiik
giiclerle 300-400 vatlik bir lazer almali veya bu bir otomotiv yan sanayi fir-
masiysa, kalinliklar1 1 ile 3 milimetre arasinda olacaksa gene lazer, ama bu
kez artik 300-400 vatlik degil, teknik olarak kesilmesi miimkiinse de prodiik-
tif anlamda yeterli olmayacaktir. 2 000 ila 4 000 arasi bir lazer almasi akillica
olacaktir.

Bir tarim makinasi imalatgisi, biraz dnce de verdigimiz 6mekteki gibi bek-
ledigi toleranslar, bekledigi kesim kalitesi ve 6rnegin su par¢ada. Bilmiyorum
dolagti m1 bu? Bunu da bir elden ele dolagtiralim isterseniz, arkadaglara ak-
taralim. Ornegin oradaki kesim kalitesi, bir tarim makinasinde veya genel
amagh imalat makinalerinin pek ¢ogunda yeterli olacak seviyededir. Gene
onun plazma almasi diigiiniilebilir veya bir firma canlandirin goziiniizde.
Makina imalatgisi, ama kalin aliiminyum kullaniyor. 6 milimetrenin iizerinde
aliiminyum kullantyor. Omegin su kag? Herhalde 20 milimetre aliiminyum.
Onu da bu tarafta isterseniz dolastiralim elden ele.
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Lazerle teknik olarak 3-4-5 milimetreye kadar aliiminyum kesilebilse de
bu kalinlik 6 ila 8’in iizerine ¢iktiginda, damlamalar, erimeler -zira erime
sicaklig1 diisiik bir malzemedir aliminyum- kaynama noktasina ¢ok kolay
ulasilir kesitin. $Oyle diigiiniirsek, surasi kesilen bélge. Kesitin bu noktasina
ulagincaya kadar etki, bu bolge kaynamaya baglar. Hem mercege erimig
aliminyum pargalari sigrar, hem de surada gekil bozukluklan olur. Dolayisiy-
la kalin aliiminyumu lazerle kesmek miimkiin degildir, miimkiinse de bek-
lenen kaliteyi elde etmek miimkiin degildir. Bu anlamda ii¢ tane makina bir-
biriyle karsilagtirilabilir olsa da, esasinda birbirinden ayiran ¢ok net sinirlar da
vardir. Ama bunu boyle bir gerek fason is yaptirmak anlaminda, gerekse
makina yatirimi yapmak anlaminda bir aragtirmaya girersek, bu detaylarin
hepsini 6grenmemiz, aragtirmamiz, birde verilen, deklere edilen bilgilerin
imalatg1 firma tarafindan kanitlanmasimi saglamak gibi bir onerimiz var
bizim. Benim zamanim bu arada doldu.

Cok tesekkiir ederim herkese.
Buyurum.,

ERDAL GAMSIZ- Bu kargilagtirmada, eksen agisindan kargilagtir-
digimizda bir fark oluyor mu?

MEHMET ATA YALKIDAY- Eksen sayr m1? Bu makinalerin hepsi ¢ogu
2.5 eksenli diye diisiindiigiimiiz eksen sayisina sahiptir. Yani diizlemselde X
ve Y’ye Z ekseni ise belli kalinhiga ve parga iistiindeki bozulmalar: giderecek
kadar, notralize edecek kadar

ERDAL GAMSIZ- Daha uygun yontem hangisi? Yani ¢oklu eksene daha
uygun yontem hangisi?

MEHMET ATA YALKIDAY- Coklu eksene en uygun yontem plazma as-
linda. Nedeni, plazma gazi ve elektrik kablolar, hortumlar araciligiyla
iletiliyor. Su jeti buna bir dlgiide uygun. En giizeli lazer, ama lazerde anlat-
tigimiz kol sistemi bir avantaj getiriyor. Onu da ¢iinkii diizlemsel degil, tam
bir kol-dirsek hareketi yapan kollar var. Boylece jeneratorii bir yere koyuyor-
sunuz, bir tarafta robot ¢aligiyor. Ne tarafa donerse, o koruma ucundaki maf-
sallar oynuyor.

Oradaki 5 eksenli sistem genellikle su sekilde karsimiza gikar. Soyle
cizelim. X, Y, yukan asagi eksen. Bir de onu ¢izmekte biraz giicliik
¢ekecegim, donen eksen 5. ve salimm yapan eksen 2, 3, 4. ve 5. eksen.
Dolayisiyla bu kesme yontemleriyle canlandirirsak goziimiizde bir tencerenin
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tim detaylarini istenen her formda pencere agmak miimkiindiir. Bu da 6megin
migfer fabrikalarinda kullanilabilir veya helikopter sanayinde kullanilabilir,
otomotiv sanayinde paspaslarin regine emdirilmig, sertlegtirilmig paspas-
lariniz varsa, o malzemelerin kesiminde kullanilabilir. Benim anlatacaklarim
bu kadar siiremi gegmemek agisindan. Soracaklariniz varsa sorabilirsiniz.

Buyurun.

SALONDAN- Bu tiir tezgahlarda 6zel programlar kullaniliyor mu, yani
dizayn i¢in filan? Profil tarama ydntemlerinden bahsediyorum.

MEHMET ATA YALKIDAY- Profil tarama. O konuda tipik kullanilan,
su an halihazirda kullanilan 2 boyutlu ¢izim programlari en yaygin olarak kul-
lanilanlaridir. Ama eger 3-5 eksenli bir makina ise, hacimsel dizayn yapabil-
diginiz bir CAD’iniz varsa elinizde, zaten bu makinalerin hepsinin igerisinde
standard: var, came yazilimi vardir. Ekranda ¢izdiginiz DXF ¢ikisi veren her
tiirlii programi bu makinaye iSO kodlarina déniistiiriilmiis olarak aktarmaniz

miimkiindiir.
SALONDAN- Daha ¢ok herhalde egrileri takip ediyor?

MEHMET ATA YALKIDAY- Evet, dyle diyebiliriz. Esasinda iki tane
yontem var, ama bizim grubumuzda esas kardegim benim o konunun uzmana.
O konuda benim size verebilecegim bilgi biraz kisith olacaktir.

SALONDA— Lazer kaynag: olarak karbondioksit tipleri daha ¢ok kul-
lanihyor. Yan iletkenler kullanilmaya basladi m1 metallerde?

MEHMET ATA YALKIDAY- Yak lazerlere kesin amagh avantajhi bir
teknoloji degildir; kaynak i¢in kullanilabilir. Geligmeli deyince aslinda gelis-
tirmeye de pek ¢aba harcanmiyor, dyle soyleyebiliriz. Gergi Trumpf bir mar-
ka adim sdylemekten kaginmiyorum, ama Trumpf’un yak lazer konusunda
cok iddiali bir ¢aligmasi var. Metal kesmede de 600 vata kadar kullaniliyor,
ama bu aynayla 11k iletimi komplikasyondan kaginmak igin yak lazer kul-
lanilir, fakat yak lazerin de fiyat: -o giigteki- 6biiriiniin fiyatindan daha fazla.

SALONDAN- Bir de yar1 iletken lazerler ¢ikarmuglar.

MEHMET ATA YALKIDAY- Yak lazer iste, o “yak lazer” diye adlandir-
digim o ashinda. Yak lazer daha ¢ok lazer kaynagi, lazer lehimi gibi amaglar
i¢in kullaniliyor.

SALONDAN- Karton kutu iiretiminde gordiim de Almanya’da.
MEHMET ATA YALKIDAY- Karton kutu iiretiminde iste dedigim gibi,
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ornegin 100 vathk bir karbondioksit lazeriyle kesebilecekseniz seyi, rnegin
300 vatlik bir yiiksek frekansli diyotlazerle ancak kesmek miimkiin, ama fiyat
kargilagtirmasi yaptiginizda, diyot lazerler obiirlerinden daha pahali ve komp-
likasyona da aslinda bakarsaniz daha agik, arastirma amach gelisse de, arag-
tirma-geligtirme amagh veya miinferit satiglar1 olsa da bu tiirden genel kesim
amaglar i¢in karbondioksit lazerleri tercih ediliyor.

SALONDAN- Lazerde kesme gaziyla ilgili biraz bilgi verebilir misiniz?

MEHMET ATA YALKIDAY- Lazerde imalatgilarin farkl farkl teknik-
leri var bu anlamda. Karbondioksit lazeri diye adlandiriliyor bu temel olarak,
fakat ornegin kimi lazer iireticisinin gelistirdigi teknolojide 4 litrelik bir tiip,
icinde kendisinin kegfi olan bir karigim var ve 6 000 ¢aligma saati gidiyor o 4
litre. Higbir gaz ihtiyaci yok, hig tiip yok ortaliklarda. Ancak sogutma veya
gaz olarak havayi kullanabiliyorsunuz 6rnegin veya oksidasyonu engellemek
icin zannediyorum nitrojen kullaniyorsunuz, yani azot kullaniyorsunuz. Ama
bu firmadan firmaya degisiyor. Neredeyse hepsinin farkli bir know how’u var
bu konuda, yani iddiali firmalar1 kastediyorum. Iddiali firmadan marka almak
¢ok hoguma gitmese de Trumpf, Rofinsiner, Fanuc Lazer, Panasonic Lazer;
bunlar diinyadaki bu piyasaya hiakim olan markalar ve hepsinin de farkli bir
know how’u var bu konuda gaz kullanimiyla ilgili olarak da, gaz miktariyla
ilgili olarak da. Hatta bu kullanilan aginan parga giderlerini, adetlerini de et-
kiliyor, hepsini ayr1 ayn incelemek gerek bu anlamda.

Maliyete ¢ok etkisi var, 6zellikle gazin safliginin, temizliginin ¢ok etkisi
var. Ayrica, bir de genellikle gézden uzak tutulan bir konu var: Burada biitiin
bir lazer hareket ettigi, lazer 151ninin yansitildig1 donanim bir koriik iginde.
Bir koriik hareket ederken, nefes alma efekti yaratir hava giris ¢ikis.
Dolayisiyla igeriye siirekli toz girigi teknik olarak olasidir. Gergi genellikle
iceriye 0.1 bar mertebesinde nitrojen verilir koriiklerin igine digariya kagak
olsun diye, ama yine de o yapilmazsa, uygulanmazsa, ¢iinkii makinalerin
fiyatlarim diigiinmeye ¢alistik¢a, bu donanimlarin hepsinden vazgegilir. Bu
durumda 4.5-5 metre yolu kat eden lazer 15181, toz tanelerine garpar. Ilk 1.
saatte daha az sayida toz varken, toz tanesi, 10. saatte veya 24 saat hig¢ dur-
madan c¢aligiyorsa, nominal sartlarda, atiyorum yiizde 5’i belki o toz
tanelerine ¢arparak yok olur. Bu iki yonlii bir kayiptir. Hem lazer 15181nin et-
kisinin azalmasi, hem o -ortamin 1sinmasi. O ortam isindikga, igeriye giren
sentetik tozlar birtakim gazlar iiretir, kald1 ki koriik kalitesi bile burada gok
onemlidir. Koriikten dokiilen sentetik tozlarin 1sinmasiyla bir gaz agiga ¢ikar.
Bu gaz daha fazla bir yansimaya, daha fazla yansima daha fazla ortamin 1sin-
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masina neden olur. Zincirleme bir reaksiyon seklinde olumsuzluklar alir
gider. Bu anlamda imalat¢1 firma ile bir lazer yatirimi yapilacaksa veya
bakim-servis sirasinda bu detaylar konugulmali, bu detaylar fark edilip onlara
“Peki, bak bunda boyle béyle bir hata var. Bunu gecirmek igin ne yapmak
gerek?” diye onlem sormak gerek. Ciinkii lazerin en biiyiik komplikasyonu,
151g1n kesme noktasina kadar taginmasidir aslinda. Lazer 1is1ginin iiretilmesin-
den daha biiyiik bir komplikasyon vardir orada. Bu, 6zellikle de kullaniciya
ve makina imalatgisina bagh bir konudur giinkii.

Beni dinlediginiz igin ¢ok tesekkiir ederim.

HAYDAR LIVATYALI- Tesekkiir ederiz. Bundan sonra sizin goriig-
lerinizi ve elegtirilerinizi Makina Miihendisleri Odasinin temsilcisi Tolga
Beye iletirseniz, bugiinkii verdigimiz seminer ileride biraz daha rafine edil-
misg, biraz daha iyilestirilmis olarak sizlere veya sizin Onerecegimiz diger
meslektaglarimiza ulagtiracaktir.

Giizel giinlerde goriismek dilegiyle.
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MMO Istanbul Subesi - Kadikdy Temsilcilik

12 Aralik 2005

Kamil DOGAN

KAMIL DOGAN: Efendim, ben kendimi tanitayim. Fethiye’de iiriin AR-
GE’siyle ilgili, pazar ve iiriin AR-GE’si yapan bir kisiyim. Ge¢misimde en-
diistriyel hammaddeler, Eczacibagi, Sabanci gibi devam eden bir gérev sey-
rim var. Dolayisiyla malzeme yapisiyla ilgili daha agirhikli gahigtim. Isin diger
tarafi, Makina miihendisi degil, maden miihendisiyim, fakat uzun yillar bu is-
lerin igerisinde bulunmaktan ve ailemizin ingaatla alakali olmasindan dolay:
nagizane devam ediyoruz.

Atik su borular tagtan borular, agactan borular, kiremitten borular vb.dir.
Bugiin artik her sey daha ileri safhaya geldi ve malzemenin gelisgmesiyle bir-
likte iiriin de tek govde iizerinde birkag iiriiniin 6zelligini tagimaya basladi.
Yani iiriinler zenginlesmeye, fonksiyon zenginligi kazanmaya bagladi. Bu
fonksiyon zenginlikleri dig darbelere daha fazla dayaniklilik, biinyesindeki
malzemelere ve kimyasallara dayaniklilik, sicakligin daha kolay savrulmasi,
ses sartlarinin daha iyi olugmasi gibi birtakim 6zelliklerdir.

Esas olarak Tiirkiye’de son yillarda, ama Avrupa’da ¢ok dnceden temel-
lenmig birtakim standartlar var. Bu standartlar 6yle bir geliyor ki, artik ¢ok
gereklilik arz ediyor. Bunlardan ses dedigimiz konfora dayal birtakim stan-
dartlar, bir de giivenlige dayali standartlardir. Simdi ¢ok yakin bir zamanda
kargilagmadiysak, kargilagsacagiz. Bir santiyede, bir projede, “Haydi bakalim,
buraya boru koyacagiz" dedigimizde, oradan bir bagka meslektagimiz karsi-
mizda “dur bakalim” “Niye?” “Ciinkii senin bu malzemen gu an gu standar-
da uygun degil; ondan dolayi reddediyorum” diyecek ve bu gekilde sorunla-
rimiz ¢ikacak. Biitiin bunlari cok dnceden gorebilirsek, bu igler biraz daha ko-
lay olacak zannediyorum.

Burada atik su borularinin alt detaylarina ¢ok girdigimiz zaman ¢ok fazla
alt baglik bulabiliriz. Burada iki baghga deginecegiz. 14102 yangin ve 14109
ses. Ses zaten demin arz ettigim gibi konfora dayali bir unsur, digeri yangin
ise giivenlige dayal bir unsur. 14102’ye bakarsak, bu, Almanya’da Fraunho-
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fer Enstitiisii veya yine Avrupa semsiyesi altinda kabul edilmig Fransa’da, di-
ger yerlerdeki ¢ok az birkag laboratuarin testleriyle sonuglandirilmig birtakim
belgelerle artik iiriinlere sertifika verilmekte, bu sertifikalar da o iiriinlerin
kullanilmasini saglamaktadir. Ben bunlar1 agiklarken dnce 14102 ile konuyu
actyorum. 14102°de malzemelerin igerisinde bir malzemeden alev alabilme,
malzemenin ilk ¢ikan alevi alabilmesi, yani kendi iizerinde alev bulagtirip, de-
vam ettirmesi. ikincisi, alevi aldiktan sonra gikardigi duman - Ingilizce’si
smoke, S’le gosterilir- kastedilir. Bir dieri ise malzemenin yangini yaymasi.
Malzeme kendisi yaniyor. Yetmiyor bir de ne yapiyor? Malzeme ayni zaman-
da yangini nasil yayar? Bir mumu diisiiniin yahut da bir naylonu diisiiniin.
Naylonu yaktiginizda, ayni reaksiyonlar1 gostermiyor. Bazi yerlerde, bazi
plastiklere bunu yaparken, bazilar1 klaslarina gore plastikler de kendi igerisin-
de dereceleniyor, yanarken damliyor. Buna “drip degeri” diyoruz. Bu damla-
dik¢a ne yapiyor? Kendi iginde birikiyor.

Malzemenin agiga ¢ikardigi duman miktari, deminki anlattiklarimizin
ozetleri. Dumam S-1, S-2, S-3 olarak klasliyoruz. S-1, duman olugumunu
gostermeyen malzemelerdir, yani duman yapmiyor, malzeme yaniyor, mutla-
ka bir' gaz ¢ikartiyor, ama bilinen buhar seklinde ¢ikartiyor, bir gekilde duman
sayllmiyor. S-2’de az miktarda olanlar, biiyiik miktarda duman olugumu ¢i-
kartan malzemeler. Biraz sonra bir sertifika gorecegiz. O sertifikanin iizerin-
de, drnegin alev igin B yazacak, ondan sonra duman degeri icin S1 yahut S2
diye bir sey yazacak, sonra da damlama i¢in D1, DO, D2 gibi bir sey verecek.
Mesela yanginda damlama degeri, alevi iletme konusunda eger bir hassasiye-
timiz varsa, bakacagiz belgesine ve “bu, yanginda damliyor, yani alevi- ileti-
yor" diyecegiz ve onu reddedecegiz ya da “uygundur” deyip kabul edecegiz.

DO0’da parcgacik olugumu yok, yani damlamiyor. Bu ilk 10 dakika igerisin-
de ag1ga ¢ikan 1s1 malzemenin hizla tutugmasiyla alakal bir gey, 6zellikle bu-
na dikkat ediliyor. Mesela bir belgenin iizerinde A yaziliysa, bu hangi iiriinler
icin verildigi belli. Dikkat ederseniz, diinyada yanmayan higbir sey yoktur.
Bir kibritin yahut bir cakmagin iki agamasi vardir. Alev iizerinde rediiksiyon
ve oksidasyon boélgelerinde olan 1sinin agagi yukar1 400 civarinda oldugu soy-
lenmekte. 400 derecelik bir 1s1da bunlar bir reaksiyon vermemektedir. Genel-
likle plastikler o grupta yer almaktadir. Biz daha ¢ok C’ler ve D’ler iizerinde
duruyoruz. Onlar iyice yiiksek, daha yanici kagida dogru giden malzemeler-
dir. Bu kez dumani klashyor. Az 6nce alev almay: klaslamigtik A, B, C diye.
Ilk 10 dakika igerisindeki alev alma durumuna gére kiyasladik ve klasladik
onu. Simdi burada dumani. Smoke degerlerini klashyoruz. Klas 1°’de duman
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pek yok sayiliyor. Digaridaki duman orta derecede, “‘drip” burada ise bunlarin
disinda kalan iiriinlerin tamamini sayiyor.

Konunun baginda tekrar toparlayayim, B iizerinde arkasinda, yani alev al-
ma, arkasinda smoke S degeri, onun arkasinda damlama pargacik olusumu B
degerlerinden bahsetmigtim; burada onu klashyoruz. Burada DO, D1, D2.
D0’da 600 saniye igerisinde damlama, yanarken pargacik olugturarak parca-
larin1 yanar gekilde toplar halinde akitir. Buradaki DO en iyi deger, 10 saniye
ile 600 saniye icerisinde olan degerler. Digeri ise bu iki simifin digindakileri
kastetmektedir. Demin klaslar yaptik. Uriine sertifika yok, bu sekilde olugtu.
Bir iiriiniimiiz var B degerli, yani B |, B2 degil, yalmzca B. Alev almasi B de-
gerinde, bunun B1, B2’si de var, daha alt detaylar1 var. Duman degeri, yani
smoke degeri 1; parga olusum degeri sifir.

Bir iiriin iizerinde birgok elastik deger, modiiller, sunlar bunlar bir siirii de-
gerler var. Ama yanginla ilgili de kargisina goyle bir degeri yazmak zorunda:
Bu S2 olabilir, bu D1 olabilir, DO, B2 olabilir, o sekilde mutlaka bu klas: ar-
tik metallerde, plastiklerde, borularda. Bunlar artik Tiirkiye’de de ne zaman
olur onu bilemiyoruz, ama artik su anda yangin hassasiyeti olan yerlerde, ya-
ni Abdurrahman Hoca’dan kurtulmak ¢ok da miimkiin degil, hemen bakiyor
oraya, “tamam" diyor. “Olmaz” diyor, ¢ikiyorsunuz kenara, ama dinledigi-
niz zaman goriiyorsunuz ki, “bunu tavan arasindan gegireceksin. Bunu birin-
ci derecede alevden énce koruyacaksin” diyor. Bunu ne yapiyor? “Burasi za-
yif. Tamam burast yeterli. Bunu burada kullanabilirsin ya da kullanamazsin”
diyor. Ama bunu da bizim ¢ok dnceden, birileri oniimiizii kesmeden once bil-
memiz gerekiyor.

Evet, bu bir iiriin demosuna giriyor, oradan ¢ikiyoruz. Bu Euro klasin bir
derecelendirilmesi ve yangini gésteriyor. Bir iiriinii yakiyoruz. Bakin, damla-
malar bagladi, pargacik olusumlari, duman var. Benzer iiriinleri burada yer
miisait olmadig i¢in yapamiyor. Fransa’da M1 olarak klaslaniyor. Burasi bel-
gelendirme laboratuari, Avrupa’nin en bilinen laboratuaridir. Demin konugtu-
gumuz seyler; burada MO, M1, M2, M3 olarak degerlendiriyor. Orada M-1,
burada B’dir, Almanya’daki B. Alev alma, duman, damlama.

Su anda bir iiriinii sertifikalandirmig durumda. Duman degeri yiikselseydi
daha yiiksek bir deger verecekti burada grafiklerde ¢tkan sonuglara gore. Da-
ha sonraki biraz iiriin reklamina girdigi i¢in o kismi lazimdi bize, oradan ke-
siyoruz. Yangnla ilgili genel 14102’nin nasil ¢aligtig1, belgelendirmeyi nasil
yaptigi konusunda kisaca bilgimiz oldu. Yangin belgesi almig plastik borula-
rin, bir de alevi bir yerden bir bagka yere iletmesiyle ilgili bir bagka sey daha
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var. Malzememiz ne kadar iyi degerler almig olursa olsun, malzemelerimizin
ortasi agik oldugundan alevi hava yoluyla alip bir bagka odaya iletmek gibi
bir mahareti var. Bunu da biz “fire stop” dedigimiz, $6yle bir iiriinle malze-
meyi borunun agzina gegiriyoruz ve duvara adapte ediyoruz. Duvarin i¢ kis-
mi ya da borunun diginda ve duvara sifir oluyor; bu gekilde bir yangin anin-
da bu malzeme yangini aliyor, belli bir genlesmeyle borunun agzini kapatiyor
ve Obiir tarafa yangimin geg¢mesini engelliyor. Dikkat edin, yanginla hemen
sesi aldi, uygulama var. Igerden bir ses, i¢ kisimdan digariya dogru ses dalga-
lar1, bakin, boruda bir katman var, bir de burada bir katman var, ses igerden
digariya dogru ¢ikarken azaliyor, burada katmandan yavaghyor.

Fire stopun nasil caligtigiyla ilgili, kii¢iik bir yer var; onu gostermek istiyo-
rum size. Bakin, burada bu gekilde sariyor, fire stop sariyor burada. Goriiyor-
sunuz, yangin bagladi, sardi. Yangin bagladig1 anda, iceriye dogru -demin arz
ettigimiz gibi- kapatmaya bagladi. Ses de yanginla ilgili tekrar devam ettiriyor.

DIN 4102 yangnla ilgili kismi gegiyorum. DIN 4109 binalarda konfor ya-
ni sesle ilgili bir standarttir, ses 6zellikle konforu bozan geylerdendir. Sesle il-
gili standart, “efendim benim televizyonumda zaten ses var, efendim bilgisaya-
rimda ses var, efendim ¢amagir makinam ses yapiyor” 14109 yalnizca borular-
daki sesi degil, insanlarin yagadigi mahallelerdeki sesleri de belli standarda
baghyor ve diyor ki, “30 desibelin iizerindeki sesler insanlart rahatsiz eder.
Gece uvurken 21 desibeldir” “Is ortanunda giin icerisinde normal olarak bi-
nalarm i¢ kisnunda ses 30 desibel DBI' dir” diyor. “Sokakta bu 50 DBI'dur”
diyor. Bunlarin hepsinin belli bir standardi var. Bunlara gore derecelendirilmisg,
bu atik sularla ilgili baz1 yerlerde 10 desibel bile rahatsiz edici. Simdi tuvale-
tin sifonunu adam yukaridan ¢ektigi zaman, istenmeyen seslerin en kiiciik ha-
li dahi bizi rahatsiz etmektedir, yani konforumuzu kagirmaktadir, konforu boz-
maktadir. Dolayisiyla DIN 4109 yalnizca yagamsal, zarar veren duruma gelmig
sesleri frenlemiyor, ayn1 zamanda da konfora da dikkat gekiyor.

Peki. sesi biz atik suda nasil irdeleyecegiz? Once “ses nedir?” ona baki-
yoruz. Ses bir titresimdir, siirekli olarak bu gekilde. Fakat bu titregimlerin ku-
lagimiza kadar gelmesiyle biz ne yapiyoruz? Rahatsiz oluyoruz, hava yoluy-
la veya madde yoluyla kulagimiza geliyor. Yani sesin maddelerin iizerinde ta-
sinmasl, titregimlerin taginmasi esastir burada. Hangi malzeme sesi nasil tagi-
yor? Ona bakarsak, esas fikrimiz burada olugacak. Sesin havada yayilma hizi
340 m/saniye. Ben su anda 340 m/saniye ile ulagiyorum, fakat sesin betonda-
ki hiz1 ise 4 000 m/saniye. Bunu guradan da bilirsiniz ki, 10. katin altindaki
arkadagimiz tak diye bir ¢ivi ¢caktiginda, yukaridaki arkadagimiz hemen kom-
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susuna kosar “niye ¢ivi ¢akiyorsun?” der. O da “ben ¢ivi ¢cakmiyorum” Ha-
kikaten cakmiyordur, ama asagidaki betona dokunmak suretiyle ses aninda
hizla yukar: ulagmigtir. Bina tam kombine bir kiitle halinde hareket etmekte-
dir. Sesi her noktasina, aninda hizh bir sekilde ulagtirmaktadir. Dikkat ederse-
niz sesin kaugukta yayilma hizi en diigiik olmaktadir. Kaugukta yayilma hizi
50 m/saniyedir. Biz sesi izolasyon edecek isek veya bir yerden bagka bir ye-
re araya bir izolasyon koyacaksak; yani bir sekilde sesi, irtibati, o deminki
sOyledigimiz titresimleri kesecek isek, suradaki su malzemelerden faydalan-
mak zorundayiz. Yani kauguk ya da plastik gibi belli elastikligi olan malze-
meleri kullanarak bu isi agsacagimiz buradan belli.

Sesler de kendi igerisinde tiz ses, bas ses olarak ayriliyor. Tiz seslerin da-
ha kisa dalga boylari var; bas sesler daha diigiik, ama dalga boylar1 daha uzun.
Bizi esas rahatsiz eden sesler dalga boyu uzun olan seslerdir, yani ilk bagtan
soyledigim gibi titregimin devam etmesi ve bize dogru uzanmasidir. Ingaat ti-
pi yerlerde biitiin bu sesleri kesmek igin beton ile yani sesi hizli ileten malze-
me ile sesi olugturan sey, mesela yiiriiyen insanin topugundan g¢ikardig ses,
arasina izolasayon yapmak gerekir. Ama ileten ne? Beton. Birbirinin iligkisi-
ni kesmek igin bir “yiizer dégeme” denen -izolasyon dilidir bu- birtakim gey-
ler koyarak bunlarn yapiyorlar. Simdi ses ile ilgili bagka 6rnekler de gorebili-
yoruz. Bugiin bir 1sicam, ses kesmek i¢in yapilmig ¢ok iyi bir dérnektir. Ama
1istcama dikkat edin, kalinhigr 6lgiin 1 santim, bilemediniz 1.2, bilemediniz
1.5, yani iki camin toplamina baktiginiz zaman. Bir duvara bakiyorsunuz, du-
var 10 santim, ama sesi alip obiir tarafa gotiirebiliyor. Burada esas olarak tek-
nige, gelistirilmig birtakim esaslara, isin mantigina uyuldugu takdirde igin go-
riildiigiinii goriiyoruz.

Verdigimiz cam 6rneginde sunu goriiyoruz ki, tek kath duvarla cami 6r-
nekledim. Duvarla camda gunu ortaya koymak istiyorum ki, malzemeleri ka-
linlagtirmakla igin gerektirdigi malzemelerden iiretilmig kalinhiklar higbir za-
man sesi kesmeye yetmemekte, yeterli olmamakta. Daha fazla masraf, daha
fazla agirlik ve kiitleler elde edilmekte, fakat sesi bir sekilde kesememektedir
ya da g6yle-diyelim: Birim kalinliga gore sesi azaltma, kesme, absorbe etme
orani oldukga diisiik kalmaktadir. Bundan dolayidir ki, amacina uygun iiriin-
leri izolasyon teknigine uygun bir gekilde arka arkaya koyarak bir sekilde kat-
ki sistemler olugturup, sesi kesmemiz daha miimkiin hale gelmigtir. Bunu da
yeni geligmig birtakim borular iizerinde, birtakim iiriinler iizerinde tek kath
borularla ¢ok katki borular diye adlandigimiz iki iiriin iizerinde test degerle-
rini yan yana koyarak bakiyoruz ki, hem daha pahaliya mal oluyor, hem daha
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agir oluyor, hem daha kalin olabiliyor, hem de sesi kesme agisindan daha ba-
sarisiz oluyor. Halbuki ¢ok katli yapiyoruz, yani kompozit iiriinlere gidiyoruz.
Bagta da soyledigimiz gibi birtakim iiriinleri, birka¢ fonksiyonu tek gévdenin
iizerine yiiklemeniz miimkiin olmayabiliyor. Mesela bir boruya sicakta tek
katl, tek iiriine yalmzca tek malzeme, mineral malzeme eklediniz. O malze-
menin diyelim ki 6zellikleri sicaga dayanikl, fakat o malzemenin eksi dere-
celere de dayanakli olmasi gerekiyor. O zaman nasil olacak? Bu kez eksi 20
derecelere dayanikh bir bagka malzemeyi katigik edeceksiniz. Peki, ¢ok kati-
stk edince bu sefer obiiriiniin degerini diigiiriiyorsunuz. Dolayisiyla ne yap-
mak gerekiyor? Kendi 6zelliklerini bozmadan malzemeleriyle kat sistemiyle
birbirine birlegtirerek, kath sistemde bir kompozit iiriin elde ederek iiriinleri
geligtirmis oluyoruz.

Burada az dnce anlattigima dair bir kiyaslama yapilmig plokal diye bir
triin var. Plokal 3 SD olmus. Tek kath bir boru var, pik diye bagka bir boru-
muz var, yani burada su ikisi ¢ok katli, bunun et kalinlig1 biraz ince, bunun et
kalinligi biraz fazla. Et kalinhg biraz yiiksek, ama ses degeri 12 desibele diis-
miig. Bakin, bu 21 desibel, yani et kalinligin1 artirdiginizda bu kez sesi ciddi
sekilde diigiiriiyor. Surada ise ayni et kalinhiginda 25 desibel. Su ses degeri ne
kadar diigiik olursa, DBI ne kadar diisiik olursa, konforumuz o kadar iyi ola-
caktir, yani sesi o kadar emdi demektir. Ne kadar yiiksek olursa kulagimiza o
kadar ses gelecektir. Adam klozetini gekti, ses kulagimiza o kadar fazla gele-
cektir. Simdi g§oyle baktiginizda bir fiyata bakalim, yani ¢ok katli. 21 desibe-
li 45 birime aliyoruz diyelim. 12 desibeli 85 liraya aliyoruz, tek katliya geldi-
gimizde 25 desibeli 100 liraya aliyorsunuz.

Bunun sebebi su: Burada bu adam para kazandigindan degil, burada izo-
lasyon teknigine uygun bir hareket sergilemediginden tek kath malzemeyi
durmadan artirmakta, yani kalinlagtirmaya ¢aligmakta. Halbuki malzemeyi
artirmanin belli bir noktadan sonra faydasi olmamakta, sesi kesememektedir.
Testlerle sonuglar ¢ikmig ve ispatlanmig oluyor. DIN 4109, DIN 4102 gibi as-
linda biitiin DIN normlarinin besigi. Almanya Fraunhofer Bina Fizigi Ensti-
tiisti'nden ¢ikmakta, standartlar burada olugsmakta. Amerika’nin kendine gore
bir standart istemi var. Onun diginda biitiin Avrupa ve birgok yer bu standart-
lar1 kullanmakta.

Mesela, Tiirkiye’'de bununla ilgili bir test laboratuari olugturursak ne yapa-
cagiz? Buradan yetki alacagiz, ¢iinkii standartlarin olugtugu yer. Burasi o ka-

dar 6nemli bir yer. Burada su gordiigiiniiz plan goriiniigiinde de yatak odasin-
da, mutfakta, banyoda, tuvalette, duvar arkasinda, duvar 6niinde belli kulak-
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lar yerlegtirilmis durumda ve bunlar bilgisayara baglanmig durumda. Bu ge-
kilde kim getirse, kimin borusu olursa olsun, sizin fabrikanizdan borularinizi
aldiktan sonra tekrar tekrar geliyor, tatmin olmazsa bir daha geliyor. Kendi
se¢me yontemiyle borulari alip getirdikten sonra mevcut bu standart bir diize-
nektir. Kimin malzemesi nereden gelirse gelsin burada test ediliyor. Buradaki
baglantilar, buradaki kelepgelerin hepsi standart, piki de buna baglhyor, plas-
tigi de, kégit boru da verseniz, hepsini buna bagliyor. Ondan sonra yukaridan
once yarim litre bolii, yarim litre gonderiyor saniye, ondan sonra | litre gon-
deriyor, sonra 2 litre gonderiyor, sonra 4 litre génderiyoruz. Yiizliik boru bu
testte 6zellikle kullaniliyor. Borular ¢ok kalin oldugu zaman, ¢ok ¢apli oldu-
gu zaman ¢ok fazla voliimlii su gelmediginden su borunun i¢ yiizeyine tutu-
narak bir sekilde sarilarak gidiyor agagiya dogru, helezon yaparak iniyor ve
yeterli ses yapmiyor. O 4 litrenin esas tutuldugu ey de, gbmme rezervuarla
diger rezervuarlarda diigmeye bastigimizda asag) yukar 6 ila 9 litre hareket
eder ve bunun da hiz1 agag1 yukar 4 litre/saniye ile esdeger durumdadir. On-
dan dolay: en ses yapici seyleri kullanmaktadir ve 100’liik boruda da yeterli
derecede garpacak mesafe var, suyun ses yapmas icin arada yeterli mesafe
var. Ondan dolay1 da ¢ok sesi buradan alacagim diye yiizliik borular iizerin-
de, burada testi yapmakta ve diger borular icin de ayni seyi sdylemektedir.

Bir konuda deminki maliyetlerle, fiyatlarla ilgili, malzemenin fiyatinin art-
mastyla ilgili bir sey soyleyecegim. Genellikle PVC kullanan arkadaglarimiz
“Bunun igerisinde ¢ok tebegir tozu var” derler. Hakikaten plastikler gibi bazi
malzemeler ciddi miktarda kati dolgulara miisait olabilmektedir. Kat1 dolgular
arttiginda plastiklerin icerisinde rijitlik artmakta, plastik 6zellikleri ters olarak
azalmakta. Ayrica plastiklerin igerisinde siirekli ¢alisan bir ugucular var. Bu
ucucular giines ya da sicak soguk bulunma ortamina gore plastik icerisinde
hizli bir sekilde ugmakta. Ciinkii ok kétii iiretim yapan insanlar da var. Ru in-
sanlar icerisine kattiklar1 ugucularla daha ¢ok kati dolguyu malzemenin ige.:
sine alabilmekte, o ugucular da iiriin haline gelip de kullanilmaya baglandiktan
sonra hizli bir sekilde iiriinii terk etmekte. Dolayisiyla geriye ne kalmakta?
Plastik zaten azd, katilar kalmakta ve dolayisiyla bir giines, bir sicak, bir so-
guk dediginizde malzemede bir gatlama ve diger seyler goriilmekte.

Dikkat ederseniz yogunluk birimi, alanin igerisindeki o malzemenin daha
fazla bulunulurlugu yahut da orani, yani hacme gore igerisindeki miktar. Ne
diyelim? “Molekiiler oran” diyelim yahut bulunurluk, sikilik. Fakat malze-
meyi ¢ok iyi irdelerseniz malzemenin igerisinde tane oram yine 100, ama
malzeme agir. Neden? Ciinkii mesela bu, baryum siilfattir. Bunu Avrupa’da da
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yapiyorlar. Baryum siilfat, bakin yogunlugu bu, bakin plastik bir petrol iirii-
niidiir, yogunlugu bu. Eger bir malzeme olabileceginden fazla agirsa, bunun
bir agiklamasi olmali. Aksi halde o malzemeye kati malzemeleri yiikleyerek,
malzemenin plastik dzelliklerini azalttimiz demektir. Burada da demin arz et-
tigim kath bir sistem goriilmekte. Bu kath sistemde birinci katta bir plastik ta-
baka var, dig kisim, ikinci tabakada bir mineralle katigik almig mineral taba-
kasi var. iigiinciide ise yine plastigi daha yiiksek bir tabaka var.

Hemen soyleyeyim bunun sebebi sudur: Malzemenin igerisine mineral
katlar, katkilar girdikge, malzeme kirilganlagmakta ve darbeleri ememez du-
ruma gelmektedir. Dolayisiyla dig kismina ve i¢ kisma kendisinden daha yu-
mugak, fakat plastifi daha yogun bir malzemeyle bu malzeme gii¢lendirilmis
bir iiriin olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Bir malzemenin iizerine diger beklenen birkag fonksiyon var. onlara da ki-
saca deginmek istiyorum. Rijitlik, darbe konusunda yeterli olmali; iiriin, si-
caklik konusunda yeterli olmali ve artik su borusu kimyasal dayanima, yan-
gin giivenligine, hijyene yeterli olmali. Hijyen iiriin, SKZ belgesi. Mesela
SKZ belgesini biz normal temiz su borularinda ariyoruz. “Niye burada atik
suda arayalim?” diye bir soru gelirse ne diisiinmemiz gerekir? Bazi malze-
meler, baz1 borular igcerisinden gegen akigkanlardaki kimyasal nitelikler de-
gigtikce, malzeme atik su borusunun i¢ kisminda, igerisinden gegen atik suya
katkilarda bulunmakta. Yani diyelim ki, igerisinde klorik asit geciyor. Klorik
asitin derigikligi, seyreltikligi yiizde 15. Bir bakiyorsunuz ki, buradan ¢ikti-
finda o degismis, bagka bir asit olmug. Neden? Ciinkii i¢erisinden gegerken o
asit, plastik boruyla birtakim reaksiyona giriyor ve biraz sonra gittiginde hem
plastik boruda bir bozulma baghyor hem de ¢ikan asit belki daha tehlikeli bir
durum arz eder bir duruma gelebiliyor. Dolayisiyla SKZ belgesini dahi iste-
yebiliyorlar. Bu genel bir durum, tabii konforun diginda biz bu malzemeleri
kullaniyoruz, ama bir malzemeyi alirken ilk maliyetinde bir para 6diiyoruz;
bu makul olmali. Ikincisi, malzemeyi aldik bitmedi. Uygulayacagiz, kolay
uygulanmali; o da mir maliyet. Ugiinciisii de malzemeyi kullanan kimseler,
bunu igletme sirasinda sorun yasamadan kullanmali ki atik su borulari hede-
fine ulagmig olsun.

Ben gimdi bu anlattiim iiriinlerle ilgili kisa bir iki érnek getirdim, onlari
da gostermek istiyorum. Su, ¢cok kath yapilmig iiriinlerdendir. Bu gekilde ken-
di igerisinde katlari var. Su, tek kat iiretilmig bir iiriindiir. Yani bunlara darbe
vurdugunuzda, kontrplaga vurdugunuzda c¢ok katl oldugu igin yalnizca dig
kismindaki yere iz yapiyorsunuz, agagiya gegmiyor. Bunu polislerin celik ye-
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leginde dahi goriirsiiniiz. Belli sekillerde yonlendirilmig. Darbe birinci kat-
manda kalir, darbeyi ikinci katmana gegmez. Bu yine o ¢ok kath iiriinlerden
bir 6rnek. Yine ¢ok kath iiriin, bakin. Bir de saman gibi bir boru géreceksiniz
burada, bu ¢ok hafiftir.

SALONDAN: Cok kath iiriinler genellikle kesitlerde de belli olur herhalde?

KAMIL DOGAN- Evet, baktiginizda zaten gorebiliyorsunuz. Bir iple sa-
rilmig olanmi verdim. O tek kath iiriindiir, digerleri ¢cok kath iiriin. Malzemeler-
de aranan ozelliklerde ¢ok detaya girmek istemiyorum. O elinizdeki boru yiiz-
de 30 mufuna deformasyon uyguladigimzda kagirmiyor. Muf ve contanin da
standardi var. Yani her seyin bir standard: var; “lyisi budur, kétiisii budur, su-
yu budur” diye derecelendirilmis durumda.

Spiral sarimh boruya kisaca deginmek istiyorum. Gordiigiiniiz bu ¢ok ha-
fif malzeme, 100 ya da 150 ¢aptan 3 500 gapa kadar Tiirkiye’de iiretiliyor ve
su anda bu Fransiz standardina gére M1, Almanya’daki standarda gére B si-
mf1 bir iiriin, yani buna yu anda ¢akmaginizla miidahalede bulunsaniz bunu
yakamiyorsunuz. Kimyasallara kargi ciddi sekilde direnci var. Ayrica uygula-
ma konusunda da ¢ok pratik 6zellikleri var.

Bir pratikligini soyleyeyim size. Kamyona borulan yiikleyip, ornegin Er-
zurum’a malzeme uygulayacaksimiz. Buradan Erzurum’a bir tane TIR’1n gi-
digi kabaca 2-2.5 milyar lira vardir agag) yukari. 5 TIR gonderdiniz, S tane 2.5
milyar lira 6derseniz. Bu malzemeyi | TIR’la gotiiriiyorsunuz. Bunun 6zelli-
gi su: Bu, makaralar seklinde ve profil halinde fabrikada iiretiliyor. Isin bagi-
na gittigi zaman orada onun pratik bir makinasi var, iniyor. O profili istedigi-
niz gapta -tabii profilleri ¢capa gore segilmis durumda- orada yapiyor. Menfe-
ziniz 50 metre ise, 50 m’den 50 m’ye boru yapabiliyorsunuz, eksiz yapabili-
yorsunuz ve de bunun agagi yukar1 15 metresini bir adam alip gotiiriiyor.

Peki, bu malzeme bu kadar saman gibi mi? Kuvvetli birisi var m1? Birisi
¢ikmak ister mi? Hakikaten kuvvetli. Neden? Ciinkii burada da malzemenin
lizerinde dikkat ederseniz T ler gelistirilmig durumda. Yani ¢ok kullandigimiz
makaslarda, surada burada kullandigimiz T’ler burada kullanilms, aralarinda-
ki bogluklar hafiflik yaratmig. Yapilan hesaplarla menfezlerde ve diger yerler-
de eger arazide kayganlik varsa, iizerine boru yiik alabilecekse, o zaman iize-
rine gelik kugaklar, bu aralara gelik kugaklar girmek suretiyle daha da giiglen-
diriliyor ve igerisinden otomobiller gegen bir menfezi elde etmis oluyorsunuz.

SALONDAN- 150-200 m eksiz yapabiliriz demektir. Yani bunun sonu
yok, 1000 m de olur o zaman.
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KAMIL DOGAN- Tabii, onu séyledim.

SALONDAN- Yani basinca dayanimi nasil? iginden bir akigkan gegiri-
yorsunuz.

KAMIL DOGAN- Atk su borulari diinyanin her yerinde 0.5 atmosfer,
yani cezble akan, kendi cezbiyle akan atik sulari, yagmur sulari, dereler; bun-
larin hepsi suyun kendi agirhgidir zaten. Bu basingh sinifta bir boru degildir.
Auk sularin hepsi basingh sinifta degildir biliyorsunuz.

SALONDAN- Bagka uygulamalarda kullanmak i¢in sordum ama.

KAMIL DOGAN- Mesela, contali su malzemeler yine 0.5 atmosfer igin
ayarlanmigtir. Ama tabii govde itibariyle 3 bari, basi hi¢bir geye, hicbir yerin-
den kagmayacaktir, yani malzeme o sekilde. Ama bu malzemeler genellikle
yagmur sular1 ve yataylarda ¢ok miikemmel sonuglar vermektedir. Havaalani,
Koy Hizmetleri ve diger yerlerin hepsinde, yani bu Tiirkiye’nin ilk alt yap:
borusudur.

SALONDAN- Bu hale geldikten sona ikinci bir islemden ge¢miyor artik.

KAMIL DOGAN- Higbir islemden gegmiyor, yalnizca siz ok kaygan,
oynak, iizerinde ¢ok yukariya trafik yiikiine yakin bir noktadasiniz, yani yiik
alabilecek durumdaysa, o zaman biz bunun iizerine ¢elik kugakla bunu takvi-
ye ediyoruz. O ¢elik kusak da hepsini birden yapiyor. 4 kat ¢elik kusak vere-
biliyoruz, yani hesaplarda 1 ¢elik kusak hak ediyorsa | gelik kusak iizerine
celik kugak geliyor. 2 tane, 3 tane, 4 tane; o gekilde bunun hesaplar1 yapiliyor.
Bilgileriniz olsun diye yagmur suyu, su, bu diye. Bu 6zellikle ¢ok bilinmeyen
bir durumda kaldig: i¢in bunu sizin dikkatinize ondan sundum, yani malze-
melerde teknigi olan malzemeler her zaman daha uygun fiyatl, daha iyi ig
gormekte ve malzemenin fiyat1 da ben tabii kendim birtakim yerlere tavsiye
ediyorum. Mesela Formula’daki biitiin yollari bu malzeme bitirmigtir, yoksa
yetismeyecekti. Cok hizli bir gekilde, miithis yapilmigti.

SALONDAN- Her ¢apta var m1 bundan?
KAMIL DOGAN- 3 500 capa kadar var. Zaten mm konusuyoruz.
SALONDAN- Eklemeler bazinda...

KAMIL DOGAN- Tabii Bayindirlik kitabinda pozlar1 var. Ben simdi
liriin tanitimina gok girmek istemedigim icin diger iiriinler igin isim arz etmek
istemiyorum. Ama iiriinlerde kesinlikle arayacagimiz sey fonksiyon, maliyet.
Yani en iyi fonksiyonu, en uygun maliyetle almak. Onu da kolay uygulayabi-
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liyor olmamiz lazim, yani kolay uygulanabilir malzemeyi uygulamanin da bir
maliyet oldugunu simdi biliyorsunuz. Isi aldiktan sonra birtakim iyi fiyatlar
yiikleyip gegiyorduk, simdi ig ¢ok zorlagti, yani ig¢ilikleri kurtarmak gok zor.
Dolayisiyla malzemenin iyi uygulanabiliyor, yani az maliyetle uygulanabili-
yor olmasi ¢ok onemli duruma geldi. Demin arz ettigim gibi ii¢ fonksiyon
onemli: Isletmede sorunsuz olmasi, uygulamada kolay uygulanabilmesi, alir-
ken daha iyi fonksiyonlari1 daha ucuza almig olmamiz gerekiyor.

SALONDAN- Dirsekleri 6zel mi?

KAMIL DOGAN- Cok basit. Kendi iizerinde mangonu var. Kendi man-
sonunu veriyorsunuz. Mangonu tangit dedigimiz soliisyonla siiriip ekleniyor.
Bir sey daha yapiyor, yani bunu iireten firmanin 6zel bir durumu var. O da su:
Projelerinizde elemanlar: bizzat gelip sizin bunu uygulamaniza yardimci olu-
yor; en giizeli de budur.

SALONDAN:- Baglantilarda sizdirmazhig1 saglamak igin ilave bir malze-
me kullaniyor muyuz, yani 6rnegin eklemelerde?

KAMIL DOGAN- Hayur.
SALONDAN- Contasi kendiliginden.

KAMIL DOGAN- Conta yoktur, mansonu vardir. Yani borunun bir tane-
si bu tarafa geliyor. Bir digeri de bu tarafa geliyor. Iki taraftan surasi yiiksel-
ti. Burasi borunun bir tarafi, bir taraftan da diger boru geliyor, bu i¢ kisimda
kaliyor, su sekilde yapigiyor.

SALONDAN- Birbirinin igine mi giriyor?

KAMIL DOGAN- Tabii icine giriyor ve buranin yiizeyinde ¢ok ince bir
sey olusturmuyor. Surada gordiigiiniiz yiikselti var ya, 1 milim gibi bir gey. 1
milim atik suda zaten bir sorun degil.

SALONDAN- Yumusak yaptigimiz zaman bunlarin basinci artiyor mu?

KAMIL DOGAN- Hayir, malzemelerde

SALONDAN- Benim sorum -tabii kendim i¢in konusuyorum- i¢inden ge-
¢en akigkanla ilgili. Yani basingh bir akigkan gecirecegiz, ama boyle bu kadar
esnek...

KAMIL DOGAN- Basingla.
SALONDAN- Anladim ama yani “Uygulanabilir bir duruma getirilebilir

mi?” diye sordum.
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KAMIL DOGAN- Uygulamiyor, baca yapabiliyoruz. Baca mi diyorsu-
nuz?

SALONDAN- Ama bir pompanin ucunda baglamak gibi diigiiniin. Onu
yapamayiz degil mi? Yani gelik kugak attigimizda ne kadar oluyor basinci?

SALONDAN- Celik kusak attigimizda ne kadar oluyor basinc1? Yukarida-
ki dinamik ve statik kuvvetlere karg1?

SALONDAN- Orast anlagildi, ama bir de art1 olarak.

SALONDAN- Basingh sistemlerde kullanamiyoruz. Ciinkii contali sis-
temlerde mastari degil, ama tek parga cikiyorsa onda sorun yok. Yeter ki ba-
sinci yeterli olsun.

KAMIL DOGAN- Bir de SN-4, SN-8 var. Dis yiikler, ayn1 zamanda esit-
tir i¢ yiiklerdir. Yani bir boru en az 4 newton olmali, SN-4 diyoruz biz ona ya
da 8-12 olarak gidiyor. Su gordiigiiniiz malzeme SN-12. Bu malzemeyle za-
ten agzin burnunu kapattiginiz zaman bunu 6rnegin 10 barla patlatamazsiniz.
Bu artik su borusu. Bunun zayif noktasi ekleme yeridir, yani conta. O conta
da zaten 3 bara hayli tahammiil edecek bir boru, ama Alman bunu yarim bar
icin sartlandiriyor. Ama sizin soylediginizde ise ¢are yok degil, ¢are bulunur,
o tiir malzemeler var.

SALONDAN:- Genelde biz onlar: kullaniyoruz, ama is¢ilik sorun. Bizim
kurdugumuz tesisat seyyar bir tesisat oldugu i¢in, mesela onu siz “/50 m tek
par¢a ¢tkartyorum” dediniz. Arti ¢ok ters bir boru ve kullanim basinci yiik-
sek olsa, ig¢iliklerimiz ¢ok diisecek.

KAMIL DOGAN- Simdi EDP boruda ¢apimz kag?
SALONDAN- 300-400 arasi.

KAMIL DOGAN- 300-400 arasi. O boru basinghi malzemede, en fazla
300-400’de 16 bara alirsin, yani 20-25 bara zaten ¢ikamazsin. 300-400’de o
malzemede ya geligmis PVC kullanacaksiniz ya EDP kullanacaksiniz ya da
duktil boru kullanarak bu isi ¢dzeceksiniz, bagka yolu yok bunun. Bu malze-
meler kendi cezbiyle akan, yani dereler, yagmur sulari, menfezler, hatta hava
kanallan i¢in de kullanilabiliyor.

SALONDAN- Normal piyasadaki plastik boruyla kiyaslandiginda mali
acidan farki nasil?

KAMIL DOGAN- Cok kiigiik ¢apta da ¢ok alternatif var, yani 400’iin al-
tinda PVC var, PVC’nin diger gekilleri var, polietilen yahut poliproplen sarim-
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i korigeler var, sunlar bunlar var. Ama yukariya dogru maliyet artmaktadir.
600’liik bir tane su borudan aldiginizda, bu boru diger muadilleri diyelim 100
lira ise 70 lira; ama ¢ap: diistiikge daha da diigiiyor. Yalnizca o fiyata bakma-
yin. Niye bakmayacaksaniz? Ciinkii uygularken kolay uyguluyorsunuz. Tagir-
ken az nakliye 6diiyorsunuz, kullanirken fabrika, bu konuda bu iiretimi yapan
firma oldukga ciddi iizerinde duruyor ve yaniniza uygulama elemani veriyor.

SALONDAN- Borunun ¢ap: nedir ?
MURAT AKDOGAN- Yani esneme pay: var, ama
KAMIL DOGAN- Tabii, var o. Ben §dyle biliyorum, 12 metrede 20 san-

tim gey yapabilirsiniz. Evet, o kadar, ¢iinkii bagka tiirlii bu spiral kaburga, ya-
ni zarar verirsiniz.

MURAT AKDOGAN- Genis bir radyusla belki hani olur diyordum ama.
KAMIL DOGAN- Onu hesap yapmamiz lazim. Malzemenin elastikiyeti

ve kaburgalarla ilgili orada zarar vermeyecek bir kavis hesabin1 yapmam ge-
rekir.

SADETTIN CETIN- Herhalde 100-150 metrelik bir mesafe lazim ona?

KAMIL DOGAN- Tabii bu malzeme fleksibl degil, bu malzeme rijit mal-
zeme.

SADETTIN CETIN- Yani dirsekli kullanilmasi lazim mutlaka?

KAMIL DOGAN- “High density polietilenler” bir kere fleksibl gériinme-
sine ragmen biikmek i¢in birkag giireg¢iyi getirirseniz, biraz kipirdatirsiniz.

SADETTIN CETIN- Dirsekleri cok pahali m1?

KAMIL DOGAN- Yok degil, kendisinden yapiliyor, bunlar ¢ok uygun
bir iiriin.

Biz goyle bir ¢aligma yaptik, daha dogrusu yapiyoruz: Mesela, malzeme
seciminde kolaylik olsun diye temiz suya alternatifler getirmigiz. Mesela de-
migiz ki, atik su. Mesela agagisinda temiz su demigiz. PPR 80 borular, orada
agagiya kargisina marka yazmigiz mesela. Markada ne demig? Polimutan ya
da Vespo. Hemen ilerisinde S3 demis. Onlarin S3’leri sayfay1 gostermektedir,
sayfa 3A’da bunun gartnamesi, yani tanimi vardir ve elinizdeki kataloglarda
da agag yukari bu iiriinlerin kataloglar1 var. Bazilar1 dosyalara sigmadigi igin
hepsini yiikleyemedik, ama bir gekilde bunlari tamamlamaya ¢aligiyoruz, bir
de fiyatlar ekleyecegiz arkasina. Arkadaglarimiz buna baktiginda, “bunun fi-
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vati bu, sartname tantm bu, markasi da buymug” seklinde birtakim bilgilen-
me yoluyla o iiriinii daha kolay bulup, alip kullanacaklar.

Alt yapiya baktigimda hangi borular var? Mesela vakum siipiirge sistemi
kurabilirsiniz, hangi markayla yapacagimz burada var. Siizgecler var; rogar,
mesela kiibik sekilde makinelarda iiretilmig biiyiik rogarlar var. Alt yap: ba-
calari, mesela 15 metre boyunda bacalar, baca sistemleri var. Bunlarda eksik-
likleri var, biz bunlar1 tamamlamaya ¢alisacagiz, ama oldugu kadariyla bun-
lar1 size vermeye ¢aligtik. Umarim faydasi olur.

Simdi bir sicak su var, bir de agik alev var. Sunu bir agik alevle deneme-
mizin bir mahzuru olur mu? Kokar mi? Peki. Bakin, demin burada gordiigii-
niiz, yanmayan malzeme gu malzeme mesela. Alip kendimiz de piirmiizle ate-
se tutuyoruz, “sahiden bu biyle mi, degil mi?” diye. Gidip fabrikasina, ora-
larda bakiyoruz, hatta baz1 arkadaglarimizi alip gétiiriiyoruz. Diyoruz ki, “Ba-
kin, burada gordiik, size bir siirii séyledik. Bunun testlerini siz de goriin, ya-
pan” Yani biitiin bunlar teknik konuda hep birlikte ¢aligabilecegimiz, birbiri-
mizi elestirebilecegimiz bir grup olarak yaratmaya ¢aligiyoruz. Bu tabii bizim
her geyi bildigimiz anlamina gelmiyor. Sizler bir gey soruyorsunuz, biz de gi-
dip bir bagkasina soruyoruz veya literatiir karigtirtyoruz. Ben de 6yle 6greni-
yorum. Simdi anlattiklarimin igerisinde siirgiilisan ettiysem af ola.

SALONDAN- Oradaki dayanimi diger yiizeyle ayn1 m1 acaba?

KAMIL DOGAN- Ayni. Ciinkii bu malzeme PVC polivinil kloriiriirdii.
Polivinil kloriirii ¢6zecek bir malzeme olan -tangit degil tam olarak- 6zel bir
soliisyonla siiriiyoruz ve birbirine eritiyoruz. Bir soguk fiizyon gergeklesiyor.
Dolayisiyla birlesiyor bu.

Bu siirmelerle ilgili birlestirmelere de bir agikhik getireyim. Kaynama
farkh seydir, yapigtirma farkh seydir. Yapigtirma, A ve B malzemesini ortada
C malzemesiyle iki taraf1 birbirine 6zelliklerini kaybettirmeden bir arada tut-
masidir; bu yapigtirmadir. Fakat kaynama ise yine bir soliisyon yahut sicak bir
islemle fiizyon olayidir. A malzemesiyle B malzemesi birbirine karigip ayni
malzemeyi olugturuyorsa ve birlegiyorsa, o da esas kaynamadir, yani malze-
meyi kestiginizde yekpare parga goriirsiiniiz. Buradaki durum kaynamadir,
yani kesiyorsunuz ek bir parga goriiyorsunuz.

SALONDAN- TS 275 herhalde onlar?

KAMIL DOGAN- TS 275 bizim temiz sularimizda TS 274. TS 275 ya-
vag yavag bu demin arz ettigim standartlar1 biinyesine alarak bir alt yap1 olug-
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turacak, yani TS 275 yalmzca borunun muf kismi, muf sekli, diger uzunluk-
lar, et kalinliklar: vb. sartlandiriyor. Fakat daha heniiz malzemenin yanginla
ilgili, sesle ilgili, bagka contanin evsafiyla ilgili birtakim geylere heniiz gele-
medi. TS 275te kendi igerisinde TS 275-1-2 diye B, BD tipi, yani yagmur su-
yunda kullanacagimz ve igerde kullanacaginmiz olarak birkag sekilde iige ayri-
liyor. Fakat genellikle iki sinifi kullaniliyor. Bir tanesi 3.2 diye bir isim almig,
hep 3.2 biliriz. Bir digeri de 2.2°dir, yani tip 2, 2.2°dir; tip | de 3.2’dir. Biz
daha once yapilmig birtakim iiriinlerimize Fransa’da, belli yerlerde testler
yaptirdik. Elimizdeki iiriinlerin ne kabiliyette oldugunu 6grenmek igin, Tiir-
kiye’de yeterli bir laboratuarda olmadig: igin bunlarla ilgili testler de geligmis
durumda degil; durum da bu. Ama zorluyor artik bizi, bir yerlere gitmek
zorundayiz.

SALONDAN- CE igareti buna gerekiyor mu?

KAMIL DOGAN- CE isareti ¢ok farkli bir sey. CE isareti 6ncelikle elekt-
rikliler sinifinda bagladi. CE’nin altinda simdi aslinda esas olarak parantez
arasinda gunu soéyleyeyim: Bizim standartlar1 okuyabilme yetenegimiz biraz
eksik, ben de dahilim buna.

SALIM GUR- Standartlara uyuyor mu? Standartlari okuduk, sizce stan-
dartlara uyuyor muyuz?

KAMIL DOGAN- Once bilecegiz. Standarttan hi¢ haberimiz yoksa o
daha kaotii.

SALIM GUR- “Zamaninda uyariz” diyorsunuz.

KAMIL DOGAN- Tabii, ama bizim ¢ok eksigimiz var. Zamamm olsa ben
suna ¢alisip, gelip size anlatmak isterim ya da bir arkadagimizin bunu acilen
yapmasi gerekir. Tiiy nedir, SKZ nedir, ISO nedir? Bagka sayabilecegimiz, bu
sertifikalar nedir? Altinda hangi disiplinleri barindirmakta, hangi testleri
yapip, hangi belgeleri vermekte. Biz bunu goérdiigiimiizde, ne anlamaliy1z?
Aslinda benim de eksiklerim var. Hizla bu simgelerin, belgelerin anlamlarini
da ogrenmemiz gerekiyor. Oncelikle bunlara ihtiyacimiz var diye
diisiiniiyorum.

SALONDAN- Bununla ilgili seminerler oluyor, yayimlar var, 6zellikle Iz-
mir Sube’nin bu konuda akredite olmus niteligini de tagiyarak yaptigi ¢alig-
malar var. Bu konuda arkadaglar bilgi istiyorsa bizim www.mmo.org.tr’den
biitiin bu geylere ulagabilirler, tabii ki normlarin degerlendirilmesi ayri bir olay.
Bir de bu AB normlari, AB’ye uyumlagtirmada neler yapilacagi konusu netleg-
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memis. Bir de bu normlara ne kadar uyup, ne kadar uymayacagimiz sorunu.
Bu CE denilen olayin sadece gevre, insan, hayvan saghgiyla biitiinlesmis
yapist mi degerlendirilecek, yoksa sadece Avrupa pazarim veya Amerika
pazarim kullanmak isteyen biiyiik tekel girketlerin diinyaya satacaklar1 mallari
kendilerine bir 6ncelik haline getirmesi mi degerlendirmeye tabi tutulacak?

KAMIL DOGAN- Ben zaten Avrupa’'nin ne dediginden ¢ok, obiirlerine
¢ok girmeden iki standard: dikkate aldim. Bir konfor saglayici. Benim has-
tanede konforlu olmam lazim, dershanede konforlu olmam lazim. Kiitiip-
hanede, sinemada surada burada... Ciinkii atik su kelimesinin altinda gu var:
Sartlandiramadiginiz, kontrol edemediginiz bir su, yani siz basin¢li bir suyun
kag basingla nereye gidecegini hesaplayabiliyorsunuz, sicakligini hesap-
layabiliyorsunuz, 1sitip hesaplayabiliyorsunuz, asitlik derecesini hesap-
layabiliyorsunuz, istediginiz yere gonderebiliyorsunuz. Ama atik suya dikkat
edin; Ahmet Bey’in lavabosundan ¢ikan, bilmem kimin makinasindan ¢ikan,
bilmem hangi fabrikadan ¢ikan asitler, sicakliklarin higbir tanesini hesap-
layamiyorsunuz. Bunlar yan yana geliyor nasil bir kiir olusturuyor; onu da
hesaplayamiyorsunuz. Atik su bundan dolay1 ¢ok 6nemli ve ¢evreye de en ¢ok
zarar veren kagaklar Malatya drneginde oldugu gibi. Bu kadar 6nemli bir sey.

Ben ondan dolay: agikgasi nagizane bu iki konuyu, 6zellikle borularda
yangin giivenlikle alakali olan1 faydali gérdiim. DIN 4102’yi ve DIN 4109°u
dikkate aldim. Tabii ki talebe gore -daha degisik seyler olabilir.

Miihendislikte gu var, Tiirkiye’nin en giizel tarafi su: Avrupa’da bir
miihendis bir miihendisin yanina gitse dahi bilgi vermez, en kiigiik bilinen bil-
giyi bile soylemez. Bilgi paradir, danigmanliktir, para isterler. Tiirkiye’de bir-
ka¢ kimsenin diginda, bizim miihendislerimiz bilgilerini bedava veriyor, para
da beklemiyor. Ama adam kendisi bir igi yanlg yaparsa, gelip size bir de fir-
¢a atabiliyor. “Sen dedin, ben yaptim, bu kétii oldu” Ama bu bizi korkut-
masin. Bizde bu iletigim saghyor, bilgiyi paylagmayi sagliyor, yani bu bizim
icin iyi. Dolayisiyla da makina miihendislerinin birtakim yayimlarini takip
ediyoruz giizel gidiyor, insallah daha da iyi gidecek, ama katiim da 6nemli.
Ben onun i¢in sdyliiyorum, katilim 6nemli.

SALONDAN- 50-60 desibelin sinir oldugunu biliyoruz da, borularda
kelepgeyi gosterirken 16 desibel diye bir say1 gordiim. O neyin sinir1, neyin
ifadesi?

KAMIL DOGAN- O 16 DBI, deminki arz ettigimiz borunun 6l¢iimiinii
gosteriyor, yani 16 desibellik bir ses soniimlemesine sahip.
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KAMIL DOGAN- 16 desibel sesi sOyliiyorum, yani sesi 16 desibele in-
diriyor. Yani sesi icerideki o Fraunhofer’de gordiigiimiiz o ses diizenegine
bagladiginizda, o icerdeki 4 litre suyu sizin dinleme noktalariniza ¢arptigin-
da, yani ses diizeneginiz standarda gore 16 desibel. Su malzeme 12 desibel.
Bu 21 desibel, digeri 12 desibel, orada bilgisayarda gordiigiiniiz 16 desibel,
ama dikkat edin kath sistemlerde daha ¢ok kolay absorbe ediyor, emiyor yani
birinci kat, ikinci kat... Su malzemelere giiciiniiziin yettigi bir ¢ekigle boruyu
versem size hi¢bir sey yapamiyorsunuz. Paletli kepgeyle bastiriyoruz boru
kinlsin diye, kath oldugu i¢in kirilmiyor, delemiyorsunuz. Bagka bir 6zelligi
yok. Birinci kata giiciiniiz yetiyor, ikinci katta kaliyorsunuz.

SALONDAN- Omrii ne kadar?

KAMIL DOGAN- Teorik 6mrii 100 yilin iizeri. Tek kathilarda malzeme
omrii 50 yil, ama malzemeyi hi¢ kipirdatmayacak, durduracaksiniz. Simdi tek
kath malzemeye bir ey vurdugunuzda ne yapar? Catlar ve catlak agag: tek
kat oldugu i¢in tek katin tamamina gider. Cok katlilarda ise birinci kata gec-
se bile ikinci katta durur, ikinci kata gidemez. Yani kazanci bu bunun. Dikey-
de biliyorsunuz bazen tikanmalar oluyor, sizdirmazlik gibi, biitiin bunlarin
hepsinin hesab1 yapilmig durumda.

SALONDAN- Eski binalarda kolon tek olarak ses gidiyor, tabi giiriiltii de
oluyor.

KAMIL DOGAN- Ciinkii saftla, banyosunun penceresini agtig1 yer ayni.

SALONDAN- Digtan herhangi bir sesi durdurabilmek igin bir sey
yapilabilir mi?

KAMIL DOGAN- Yok, buna izolasyon yapmiyorsunuz. Kendi govdesin-
deki izolasyon tek kath olursa ¢ok daha 6nemli. Siz onun digina birtakim
izolasyon kauguklari saracaksiniz. O zaman daha ¢ok hacimli olacak. Bu kez
onlarin da bir yangin tehlikesi var, ¢cok rantabl degil. Su anda birgok yerde
kullaniliyor, ayrica bunlar ¢6p bacasi olarak da kullaniliyor. Atiyorsunuz, ne
asitten etkileniyor ne bir ses yaptyor ne bir diger sey yapiyor, yiiksek binalar-
da ¢op bacasi olarak kullaniliyor ve kaygan yiizeyli oldugu i¢in agilmiyor da.
Simdi Atasehir’de yeni yapilan binalarda tasarlandi, orada kullanihiyor.

SALONDAN- Yani teknoloji hayatimizi rahatlatiyor?

KAMIL DOGAN- Hem rahatlatmali hem ucuzlatmali. Yani sessiz boru
deyince ben Almanla dalga geciyorum. Diyorum ki, “Cennete mi gidecegim
bununla?” Bakiyor. Tabii 100 liram var, belki o 100 liray: kolay buluyor, ama
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ben zor buluyorum 100 lirayr. Ben biriktiremiyorum, Tiirkiye burasi. Ben
simdi agikgas1 bu, yeterli kullanim olmadig: igin, yeterli mali birikim ol-
madig igin iiretilemiyor da. Ama yavag yavas iyiden baglamak lazim. Ben
sOyle diisiiniiriim: Tiirkiye hani once arabalan getirdi par¢a parga iiretmeye
baglad1. Biliyorsunuz, geldi burada montaj edildi. Keske Mercedes’ten bas-
lasaydik. Simdi bir TOFAS fabrikasi degil de, Mercedes fabrikas1 olacakti
diye diigiiniiyorum. Iyiden baglamak gerekiyor, en iyisi neyse ondan baglamak
gerekiyor.
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“ISIL ISLEM TEKNOLOJISINDEKI GELISMELER”

_ TMMOB
MMO Istanbul Subesi - Umraniye Mesleki Denetim Biirosu
14 Arahk 2005
Dr. Aziz HATMAN
Sakine ULKER

Dr AZiZ HATMAN: Bugiinkii programimiza bakmak gerekirse, yaklagik
2 saat siirecek olan, "Isil Islemde Geligmeler" sunusumuz var. Bunun ana ek-
seni, "takim ¢eliginde 1s1l islemler ve onlarin iizerindeki gelismeler" olacak.

Bildiginiz gibi kalip celikleri ya da takim ¢elikleri, temelde ii¢ ana sinifa
ayriliyor. Bunlardan bir tanesi, "soguk ig" dedigimiz grup, digeri "sicak ig" ki,
bunlar1 kabaca 200 derecenin altinda ve 200 derecenin iizerinde ¢alisan uygu-
lamalar olarak siniflamak miimkiin. Diger bir grup ise yiiksek hiz ¢gelikleri;
HSS’ler. Bunlarsa, kesici takim olarak kullaniliyorlar.

Bir de, bagka bir grubumuz var; plastik kalip celikleri. Plastik kalip celik-
leriyse, daha ¢ok ilk iki grubun icerisinden ¢ikan malzemelerden olusuyor.
Tamamen uygulamaya doniik olarak; yani plastiklerin gekillendirilmesinde
kullanilan malzemeler; ancak, son 10 yil i¢erisinde, sadece ve sadece plastik
kaliplarina doniik geligtirilen malzemeler var. Bu anlamda, aslinda pratik uy-
gulaimadan yola ¢ikmakla beraber, artik teknik 6zellikleri acisindan da, sade-
ce ve sadece plastik kaliplarina doniik gelistirilen, olugan yeni bir takim ¢eli-
gi ailesi s6z konusu.

Simdi kisaca bu ii¢ gruptan; yani sicak ig, soguk is ve plastik kalip celik-
lerinden, uygulama alanlan itibariyle ne tiir 6zellikler beklendigini bir hatir-
latmak istiyorum; ¢iinkii bu beklenen ozellikler, esas olarak 1s1l islemde bize,
ne yapmamiz gerektigini ve ne yapmamamiz gerektigini séylemekte.

Bir defa, biitiin takim malzemelerinden, kaliplardan, asinma direnci ve
toklugu, ikisini birlikte istiyoruz. Asinma direncinden kastettigimiz seyi hatir-
latacak olursam, elimizde bir tane ¢ivi var ve kara tahtayi ¢iziyoruz. Sonug
olarak sert olan, yumusak olani agindiriyor. Bir sac kesiyoruz, diyelim ki bir
sag diliyoruz. Bu sacin igerisinde, ciddi oranda kirlilikler var, impiiriteler var.
Bu kirlilikler ki; silisyum dioksit esasli olabilir, kum esasli olabilir, ciiruf
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esash vesaire olabilir ya da birtakim alagim elemanlarindan kaynaklanabilir.
Bu malzemenin igerisindeki bu kalintilar, seramik esashidir ve son derece sert-
tir. Bunu, bagka bir ¢elikle kesmeye kalktigimiz zaman, o ¢elik ne kadar sert
olursa olsun, ¢eligi agindiracaktir.

Diger bir 6rnek ise su: Bu sefer kara tahtay: giviyle degil de, tebesirle ¢iz-
meye kalkayim. Tebesirle ¢izdigimde de kara tahta gizilecek; ancak, bu sefer
ol¢ii eksiye degil, artiya gececek. Kara tahtanin dlg¢iisii yine degigmis olacak;
yani benim kalibim yine aginmig olacak. Asinma, bu anlamda sadece 6l¢iiniin
negatife gitmesi olarak degil, zaman zaman pozitife gitmesi olarak da yorum-
lanabilir. Biz buna, daha ¢ok "sarma" diyebiliriz, "stvanma” diyebiliriz, "ya-
pisma" diyebiliriz ya da genel adiyla, "abresif aginma" diyebiliriz. [lk aginma
ornegimizse, abresif aginmaydi.

Peki, abresif aginmayi nasil engelleyebiliriz? Abresif aginma igin, herhal-
de son derece kolay bir akil yiiriitme gansimiz var. Sertligi arttiririz, aginma
direncini arttiririz, tahtaya ne kadar sert hale getirebilirsek, ¢iviyle o kadar zor
cizeriz. Bunda bir problem yok; ama sarmayi, yapigmayi, tebesirle ¢izmeyi
nasil zorlagtiririz? Parlaklik, yiizey piiriizsiizliik. Ben, neyi ¢cizemem? Tebesir-
le, 6rnegin cami ¢izemem. Cami niye ¢izemem? Piiriizliiliik ¢ok diisiiktiir,
slirtinme ¢ok diigiiktiir ve aym1 zamanda sertligi de ¢ok yiiksektir.

Simdi, abresif aginmayi; sarmayi, sivanmay: engelleyebilmek icin bana,
cam Ozelliklerine sahip olmasi gereken bir malzeme gerekiyor; ancak, cam
ozelliklerine sahip olan bir malzemeyi, teknolojik olarak kullanmaya kalkti-
gim zaman, bagta tokluk olmak iizere, bir problemim ¢ikiyor; ¢iinkii benim,
her zaman sertlik ve toklugu, belli bir dengede tutmam gerekiyor.

Yeni nesil gelikler ve 1s1l iglemdeki yeni geligmeler, bize bu anlamda
onemli avantajlar saghyor. Biraz sonra onlar1 géormeye baglayacagiz. Derdim
su: Aginma direncini olabildigince arttirmak igin, malzemenin sertligini yiik-
seltmem gerekiyor; ama bu arada toklugum diigiiyor. Ben, dyle malzemeler
kullanmaliyim ve 6yle 1s1l iglemler yapmaliyim ki, sonugta benim baz toklu-
gum, olabildigince yiiksek olsun; yani eger ben, ige bagtan tok malzemelerle
baglayabilirsem, bunun sonucunda, sertligi arttirma sansim ortaya ¢ikabilir.

Ikinci ¢6ziim ise sudur: Burada, kaplamaci arkadaglar da var. Mesela sar-
ma konusunda bir problemim varsa; yani tebegirle ¢izilme durumum varsa,
mesela bu nedir? "Ostenitik paslanmaz ¢elik" Bu nedir? Yumusak bakir ala-
sunlar, aliminyum, yumusgak bronz ya da yumugak saclar. Bunlar1 gekillen-
dirmeye kalktigim zaman, bu tiir bir aginma problemiyle karsi kargiya kaliyo-
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rum; yani yumugagin, serti ¢izmesiyle karg1 kargiya kaliyorum. Bunun i¢in
bana, cam 0zelliklerinde olan bir malzeme lazim ki, bu da kaplama olabilir.

Eger kullandigim tok altyapiyla, agindiric arasina bir ara yiizey koyabi-
lirsem, sonug olarak o ara yiizey, ¢ok ince oldugu igin, son derece esnek ola-
cak ve alt taraftaki celigin 6zelliklerini gosterecek; ama yiizey piiriizliligi
¢ok diisiik oldugu i¢in, siirtiinme katsayisi ¢cok diigiik oldugu i¢in ve ayni za-
manda ¢ok yiiksek oldugu igin, bu sefer ¢caligma siirecinde Abresif aginma da-
yanimi son derece yiiksek olacak; ama aym zamanda kirilmayacak.

Bunu, su drnekten diisiinebiliriz: Cok soguk bir havada, bir asfaltta gidi-
yoruz. Oniimiizde bir kamyon gidiyor ve kamyon fren yapti, buzun iizerinde
kayd: ve devrildi. Buz, ¢ok ince; yani asfaltin iizerine indigimde, ayakta zor
duruyorum. Cok ¢ok ince; ama 20 tonluk kamyon iizerinde devrilirken, o buz
kiritlmiyor. Ondan sonra ben yolda yiiriiyemedim diye yolun kenarina iniyo-
rum, orada ¢amur var. Camurun iizerine basiyorum, kira kira ilerleyebiliyo-
rum; ¢iinkii buz donmusg.

Ayni kaplama; aymi buz, asfaltin iizerindeyken, asfaltla beraber hareket
edebiliyor, esneyebiliyor ve ¢ok piiriizsiiz, ¢ok diizgiin, siirtinme kat sayisi
¢ok diigiik bir yiizey olugturuyor; ama ayni kaplamayi ¢amurun iizerine kap-
ladigim zaman; yani yumugak bir metalin, yumugak bir bazin iizerine kapla-
digim zaman, hicbir etkisi yok; ne siirtiinme kat sayisin1 diigiirme yetenegi
var, ne aginmay! engelleme yetenegi var, vesaire. Bu yiizden 6nemli olan, alt-
yap1 ve kaplama yapilabilecek malzemelerin, yapilmasi gereken malzemele-
rin, 6zel olarak buna uygun 1s1l iglemle donatilmig olmasi gerekiyor. Yanlig bir
celik ya da eksik bir 1s1l iglem, en iyi kaplamay: tamamen heba edebiliyor.

Simdi, aginma direnci ve tokluk arasindaki iligkiyi, ¢ok basit olmasina rag-
men, zaman zaman tekrar edebilirim; ama benim aradigim bagka bir 6zelligi
daha var. O da, iglenebilirlik. Ben, sertligi arttirdigim zaman, aginma direnci-
ni artirdifim zaman, kargima bagka bir problem ¢ikiyor: Islenebilirlik. Bu
malzemeyi ve buisiliglemli pargayi, eninde sonunda igleyebilmem gerekiyor.

Sicak is takim gelikleri grubunda, aym ozellikleri; yani aginma ve tokluk
ozelliklerinin ikisini birden, bu sefer daha yiiksek sicakliklarda talep ediyo-
rum. Ornegin; bir aliminyum ekstiirizyon kalib1 ya da bir aliiminyum piring
enjeksiyon kalibinda oldugu gibi. Buradaki hedefimse su: Soguk ig takim ge-
likleri dedigim zaman, drnegin bir kesme yapan, bir kesme isi ya da form ver-
me igi yapan bir ¢eligin, 60 rockwell gibi yiiksek bir sertlige, 1s1l iglem sonu-
cunda getirmem miimkiin ve 6nemli dlgiide, 2 milimetreye kadar olan kalin-
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liklardaki saclar keser, sekillendirirken, benim tercihen 60 rockwell’in iizeri-
ne ¢ikmam gerekiyor.

Bu, mesela bundan 3-5 sene 6ncesine kadar, 58-60 araligindaydi. Bugiin
biz 60-62 diye 1srar ediyoruz; yani sertlikleri 2 rockwell daha yukar ¢ektik.
Bunun anlami ve bastig1 taban gu: Bunun anlami; sertligi ne kadar yukar ge-
kebilirsem, benim aginma direncim o kadar artacak, 6miirlerim o kadar uza-
yacak; ama bunu yapabilmek i¢in de, daha tok malzemelere ihtiyacim var ve
gelisen malzemeler bana bu konuda olanak saghyor. Hatta, 6yle 6rneklerimiz
var ki; biz, ¢cok daha kalin iglerde, mesela 10 milimetrelik bir kesmede, bir so-
guk is takim celigiyle 60 rockwell’de keseme sansina, iyi bir kalip dizayniy-
la artik sahibiz. Simdi, sicak ig takim ¢eliklerindeyse, o tiir yiiksek sertliklere
ulagma imim yok. Cok 6zellerinde, 56-57 rockwell’e kadar gelebilirim; ama
normal standartlarda 52 rockwell, maksimum sertligimdir. Bu, 40-42 rock-
well’e kadar diigebilir.

Sicak ig takim geliklerinin 6zelligi, sicaklikla beraber sertliklerinin zaman
icinde kaybetmemeleri. Daha dogrusu ¢ok yavas kaybetmeleridir. Soguk is ta-
kim c¢eliklerinin 6zelligi ise, sogukta 60 rockwell’i korurlar; ama siz bu malze-
meleri birkag yiiz derecenin iizerine ¢ikardiginiz zaman, sertliklerini ¢ok hizli,
dakikalarla 6lgiilebilecek siirelerde 40-30 rockwell’lere kadar diisiirebilirler.

Sicak ig takim gelikleriyse biraz daha agagidan baglar. Sertlikler biraz da-
ha diigiiktiir; ama birkag yiiz derecelik; 550-650 dereceye kadar olan sicaklik-
larda malzemeler -kalip sicakligindan bahsediyorum- sertliklerini kaybetmez-
ler ya da az kaybederler. Bizim, sicak ig takim ¢eliklerine ¢elikle ve 151l iglem-
le vermeye calistigimiz en 6nemli 6zellik de zaten budur. Oyle bir 1s1l iglem
yapmaliyiz ki, bir: Malzeme, 1s1l iglemden ¢ok tok gikabilmeli. Iki: Bu toklu-
ga dayanip, asinma direncini arttirabilmek icin, sertligi olabildigince yukari
cekmeliyiz. Ug: zaman igerisinde, hizl bir gekilde sertlik kaybi olmamali. Bu
li¢ 6zelligi vermeye ¢aligtyoruz. Bunun iginde, 151l iglemde yeni gelisen tek-
nolojileri kullanmaya ¢alisiyoruz.

Bu arada, siirekli tokluktan $6z ediyorum; ama hatirlamak isteyenler igin
toklugun ne oldugunu ifade etmeye ¢alisalim. Toklugu; "malzemenin, ¢atla-
gin ilerlemesine karg1 gosterdigi direng” diye 6zetleyebiliriz. Malzemenin ice-
risinde bir ¢atlak var. Biitiin malzemelerde, verili olarak bir 6n kabul vardir;
catlak vardir, malzemenin igerisinde bir hata vardir. O ¢atlagin ilerleyip, par-
cay1 kirabilmesi igin, bir miktar enerji vermeniz lazim. Ornegin, bir miktar
egmeniz lazim. Ben, bu malzemeye 10 kiloyla bastigim zaman, eger ben bu-
nu kirtyorsam, bunun bir hesabi var. Eger 100 kiloyla kirtyorsam, 100 kiloy-
la kirdigim zaman, ¢ok daha yiiksek bir tokluga sahibim demektir.
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Buradaki asil ifade edilmeye ¢aligilan sey; malzeme plastik deformasyona
ugramaksizin, ne kadar enerji verdigim zaman kiriliyor? Bu anlamda da bi-
zim tokluk diye iizerine basa basa konugtugumuz ve artik 1s1l iglemde, iizerin-
de ¢ok fazla oynayabildigimiz tokluk; "malzemenin, ¢atlagin ilerlemesine
karg1 gosterdigi direng” olarak tanimlaniyor; ¢iinkii su anda biz, 1s1l iglemci-
ler olarak ve kullanicilar olarak, sadece sertlige bakiyoruz. Diyoruz ki, "bana,
60 rockwell C yap, bana 450 birinel yap, bana gu kadar sertlik ver" Ne yazik
ki elimizde, kolayca olgiilebilir bagka bir parametre yok; ama diinyadaki ge-
nel trend ve Tiirkiye’de de son 10 yilda 6nemli dlgiide ortaya ¢ikan kalip
omiirlerindeki sonuglar gosteriyor ki, sadece sertlik yetmiyor, bizim malze-
melerimizin ¢ok onemli bir kismi, aginmadan 6nce, bir sekilde agizlarda do-
kiilme, ¢atlaklar seklinde ya da yorulma gatlaklar1 seklinde tokluk eksikligin-
den kaynaklanan nedenlerle devre dis1 kaliyor.

Malzemenin gatlamadan aginarak devre dig1 kaldig1 ornekler giderek aza-
liyor. Bunun da birtakim nedenleri var. Piyasa iireticiyi siirekli olarak zorlu-
yor. Daha kisa siirede iiretim isteniyor. Mesela, bundan 20 yil 6nce yapilmig
caligmalarda, yapilmig kaliplarda bize siirekli su bilgi gelir: 20 sene 6nce bir
kalip yaptim, bu kalip 10 sene ¢aligti, hi¢gbir sey olmamigti. Simdi bir kalip
yaptim, 6 ay caligti, bitti. Eski yapilan gelikler daha m1 iyiydi, eski yapilan 1si1l
islem daha mu1 iyiydi?

Eski yapilan ¢geliklerin ve 1s1l iglemlerin, bugiin yapilanin en koétiisiiyle ya-
pilanla kiyaslanmasi sansi yok. Bugiin, Tiirkiye sartlarinda yapilan en kotii
1isil iglem bile son derece nitelikli; ama 10-20 yillik arada, tasarimda ¢ok
onemli, ¢ok ciddi farkliliklar var. Mesela enjeksiyondan ¢ikan bir pargayi,
dogrudan otomobilin bir pargasi olarak kullanmak yerine, birka¢ operasyon-
dan gegirilerek kullanilirdi. Bugiin, cok 6nemli bir kisimda, 6zellikle dovme-
de, neredeyse bitmis pargaya yakin ol¢iilerde ve sekillerde bir tasarim dévme-
cinin 6niine gidiyor. Son derece keskin koselere sahip olan, son derece diigiik
capakl pargalar iiretilmek zorunda kaliyor. Bunun anlami da, kaliplarin iize-
rine 151l islemcinin iizerine, ¢ok biiyiik bir basing var. Benzer sekilde, tasari-
min diginda, iiretim hizlari da; yani bir kalip saatte 10 baski yaparken, ii¢ aga-
£1 bes yukar1 benzer parg¢a igin, belki bugiin 100 baski yapiyor. Bu da, girerek
malzemelerdeki tokluk ihtiyacini, 1s1l iglemdeki tokluk ihtiyacini arttiriyor.

Plastik kaliplarina donecek olursak, plastik kaliplarinda ise bu aginma ve
tokluk o6zelliklerinin yam sira, birkag tane 6zellik daha bekleniyor. Plastikler-
de aginma, giderek daha 6nemli hale geliyor; ¢iinkii plastiklerin i¢ine katilan
katkilar giderek artiyor. Omegin, bugiin evinizde kullandiginiz beyaz esyanin
plastik aksaminin, plastige bir katki olarak, dolgu malzemesi olarak, hemen
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hemen tamamnin igerisinde yiizde 20 oraninda talk var ve bu malzeme, olduk-
¢a agindirici olan bir malzeme ve bunlarin oranlari, giderek daha fazla artiyor.

Bunun diginda, plastigin giderek hizhi ve yaygin bir sekilde kullanilmasiy-
la, plastikten istenen bagka 6zellikler ortaya ¢ikiyor. Bunlarin en 6nemlilerin-
den bir tanesi de, ¢ok iyi yiizey ozellikleri; yani ¢ok iyi parlatilabilir olmasi
isteniyor ya da ¢ok iyi desen alabilir olmasi isteniyor. Desenden kastim gu:
Oturdugumuz koltuklarin kolluklarina 2 saniye bakacak olursaniz, o kolluk-
larda bir gren var, bir desen var. Sonug olarak bu desen, o koltuk sapinin ¢ik-
ug1 kalibin yiizeyine ¢eligin ya da aliiminyumun yiizeyine, kimyasal olarak
islenmig olan bir yiizeydir. Bu yiizeyin, son derece homojen ve diizgiin bir ge-
kilde iglenebilmesinin en 6nemli kosulu, ¢eligin hem kendisinin, hem de yii-
zey ozelliklerinin; yani 1s1l islem sonrasi 6zelliklerinin son derece iyi olmasi-
dir; yani malzemenin igerisinde kalinti, pislik vesaire olmayacak, 1si1l iglem
sonrasinda da malzemenin yiizeyinde herhangi bir gekilde dekarbiirizasyon,
karbiirizasyon gibi, herhangi bir aligverig olmayacak.

Bunun diginda bir de, yiiksek 1sil iletkenlik isteniyor; ¢iinkii orada hizlar
artiyor. Ornegin, bir plastik enjeksiyon kalibini diigiiniin. Plastik enjeksiyon
kalibi demek, aslinda bir 1s1 degis-tokusgusu demek. Igeriye plastigi enjekte
ediyor, o kalibin igerisinde plastik degil, bagka bir sey diigiinebiliriz. Is1 en-
jekte ediliyor, o 1s1 sogutma kanallarina ulagmali, sogutma kanallarinda suya
gecmeli ve oradan digar1 atilmali. Burada kalibi ne kadar hizli galistirirsaniz,
o kadar yiiksek bir verimlilik elde ediyorsunuz; ¢iinkii diinyadaki biitiin pres-
lerin maliyetleri, ii¢ asag1 bes yukari bugiin artik aynu. Italya’da da, Cin’de de,
Tiirkiye’de de presin maliyeti, mevcut pazar kogullarinda birbirinin aynisi.

Burada rekabet edebilmek i¢in, saat bagina daha fazla iiretim yapabilmek;
yani daha fazla kalib1 agip, kapatabilmek gerekiyor. Bunun i¢in de, kaliba gi-
ren 1s1y1, olabildigince hizli sogutma kanalina gotiirmeniz lazim. Bu da, ¢ok
basit. Eger ¢elik kullaniyorsaniz, ii¢ asag: beg yukari biitiin ¢eliklerin 1s1l ilet-
kenligi birbiriyle ayni. Buradaki yapilmasi gereken sey, yiiksek mukavemeti
ve ayna zamanda da yiiksek 1s1l iletkenli malzemeler kullanmak. Bu sayede,
belli kaliplarda ya da bakir berilyum alagimlan kullanmak. Bunlar, hem 40
rockwell gibi yiiksek ¢elik mukavemetinde olan malzemeler, hem de 151l ilet-
kenligi celige gore 7-8 kat daha yiiksek olan malzemeler. Bunun sonucunda
da iiretkenligi, olduk¢a ciddi oranda artiracak olan malzemeler.

Takim ¢eligini, diger celik iiretiminden ayiran en 6nemli seylerden bir ta-
nesi, cok temiz bir iiretime ihtiyag gostermesi. Mesela, plastikler i¢in soyledi-
gim biitiin detaylar; yani "i¢ yap1 ne kadar temiz olursa, yiizey 6zellikleri o ka-
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dar iyi olur, parlak olur, iyi desen alir" derken, aslinda bunlar sicak igler igin
de, hatta soguk isler i¢in de s6ylemem gerekirdi. Neden? Eger bir malzemenin
icerisinde, herhangi bir gekilde verili olarak bir hatadan bahsediyorsak, "mu-
hakkak her ¢eligin icerisinde bir hata vardir, kalintisiz bir ¢elik s6z konusu de-
gildir diyorsak” bir defa bunun seviyesini olabildigince diisiirmemiz lazim. O
yiizden, baglangicta hammadde dedigimiz sey aslinda paslanmaz geliktir.

Paslanmaz ¢elik alinir yara paslanmaz ¢elik hurdasi alinir, takim ¢eligi ha-
line getirilir. Bu yiizden ¢ok temiz malzemeyle baglanir, arkasindan pota firi-
ninda, istediginiz alagimina getirilir, vakum altinda malzemenin gazi alinir.
Malzemenin igerisindeki kalintilara en fazla yol agan seylerden bir tanesi. Ok-
sijen yoksa, silisyum tek bagina ¢cok onemli degildir; ¢iinkii onun, oksijenle
beraber SO2 formuna gelmesi ve camsi bir faz yapmasi gerekir. Gazi olabil-
digince alinir ve dipten dokiim yapilir.

Mesela, 1980’lerin baginda anlatilan bir hikaye vardi. Japonlarin, teknolo-
Jik olarak ¢ok parlak oldugu, Tiirkiye’de Japon mallarinin artik ucuz olmanin
yani sira, kaliteli oldugu imajmnin yerlestigi donemlerde, aslinda bilim diinya-
sinda da benzer hisler uyanmaya baglamigti. Benim de iiniversiteye yeni bas-
ladigim dénemdi. Yanlig hatirlamiyorsam, 1983 yilinda, diinyanin en 6nemli,
aslinda ilk 10’da diyebilecegimiz takim ¢elik¢isi ve 1s1l islemcisi olan bir bi-
lim adamu -ki, kendisi Tiirk’tiir- g6yle bir hikaye anlatti:

Normalde fosfor ve kiikiirt, celik icerisinde 6yle ya da boyle bulunmasi ge-
reken malzemeler. Bunlarin oranini ne kadar diisiiriirsek, ¢eligin kalitesi o ka-
dar artiyor; ama Japonlar goyle bir propaganda yapmaya basladilar, "Biz, fos-
forsuz ve kiikiirtsiiz malzeme iirettik." Simdi, mevcut analiz yontemleriyle
bakildiginda, sifirdan sonra beg sifir goriiniiyor, ondan sonra bir gey goriinmii-
yor. Normal test yontemleriyle fosfor ve kiikiirdii, iiretilen geligin igerisinde
tespit edebilmek miimkiin degil. Tespit edemedigimiz bir seye de, miihendis
olarak "sifir" demek zorundayiz; ama aradan gecen 1-2 sene igerisinde, ana-
liz yontemleri gelistiginde ya da ¢ok spesifik analiz yontemleri genellegebil-
diginde, onun da iginde fosfor ve kiikiirdiin varli1 saptanabildi.

Arkasindan, bu fosfor ve kiikiirdii diisiirmek ve malzemenin yapi temizli-
gini artirabilmek igin, bizim ciiruf alt1 ergitme diye bir islemimiz var. Malze-
melerin 6nemli bir kisminin, takim geliklerinde kullanilan malzemelerin, su
siirecten gecmesi gerekiyor. Buna ihtiyag olmayan bir durum s6z konusuysa,
ciiruf alti ergitmeye girmeden, ESR’ye girmeden dévmeye gegiyor. Dovme-
nin arkasindan da isil igleme giriyor; ama bu 1s1l iglem, bizim bu giin burada
bahsettigimiz 151l iglem degil. Bu 1s1l islem, iiretim esnasinda bloklara yapilan
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homojenizasyon 1s1l iglemi ve homojenize olmug kiitiigiin, yu dévme homo je-
nizasyon ¢eviriminde kag defa gectigi, malzemenin mikro yapisini, kalitesini
belirliyor. Arkasindan yiizeyde dovme esnasinda olusan c¢atlaklarin, ciirufun
vesairenin temizlenmesi igin iglenmesi, bir tiir zorunluluk.

Buradaki iiretimde birkag kritik bagliga gelecek olursak, bunlardan bir ta-
nesi ddvme. Dovmede, bizim normal kosullarda yiiksek karbonlu ve yiiksek
alagim elemanl olan geliklerimiz, bizim surada A formunda, network geklin-
de "karbiir" dedigimiz malzemelerle dolu tane sinirinda. Bu karbiirler de, son
derece gevrek olan malzemeler ve drmegin suradan bir darbe geldiginde, bu
karbiirlerin her birini, toklugu, catlagin ilerlemesi igin gerekli enerji diye ta-
mimladik ya, ¢ok hizli bir gekilde buraya gegebilir. Bunun anlami, boyle bir
malzemenin toklugu son derece diisiik olabilir.

Bu karbiirleri, bu gekilde par¢aladigimizda, beyazlar gevrek fazlar, onlarin
iizerinden ¢atlak ilerleyecek, ondan sonra siyah bolgelere geldigi i¢in orada
duracak. Sonra daha yiiksek bir enerji uygulandiginda, daha yiiksek bir sekil-
de egmege caligtiginizda, uyguladiginiz giicii arttirdiginizda buradan buraya
atlayacak, buradan buraya atlayacak vesaire ve sonug olarak catlak ilerleye-
cek, derken gozle goriiliir hale gelecek, derken o ¢atlak ya kalib1 kullanilmaz
hale getirecek ya da kirilana kadar yolu var da diyebiliriz.

Suradaki, karbiir aginin par¢alanmig durumu. Mesela burada, "2379" de-
digimiz ¢ok kullanilan, ¢ok bilinen bir malzemeye iligkin olarak bazi veriler
var. Burada, ¢ok sayida farkl ¢elik var, ¢ok sayida mikro yapi var. Bunlarin
her biri ayn1 malzeme, "2379" dedigimiz malzeme. Sunlar da 2379, sunlar da.
Farkli ¢aplara gore, mesela burada 250 ¢aptan daha biiyiik oldugunda iiretici
diyor ki, "Ben, kendi iiretimim agisindan gunlarin hepsini kabul ederim. Bu-
nun anlami gu: Su malzemenin tokluguyla, su malzemenin toklugu arasinda
cok biiyiik fark var. Ben eger bu malzemeye, atiyorum 60 rockwell sertlik ve-
rirken, suna da 60 rockwell veriyorsam, zaman zaman problem yagayabilirim;
ama 1s1l iglemci olarak, malzemenin siirekli su alanda oldugunu varsayiyo-
rum, sertligimi ve toklugumu ona gore ayarlamaya ¢aligityorum. Ama gurada
gelen bir malzeme, 60 rockwell’de toklugu diisiik oldugu igin, 6nemli Slgiide
kirilma problemiyle karg1 kargiya kalabiliyorum.

Bura da 2344’ler ve ¢ok miktarda ¢elik var. 30 tane farkli 2344, hepsinin
kimyasal bilegimi birbiriyle ayn1 ve guradaki yapiyla, buradaki yap arasinda,
tokluk agisindan daglar kadar fark var. Kabaca soylemek gerekirse, su ¢izginin
iizerinde kalan malzemeler, ¢entiksiz darbe toklugu agisindan 180 joule’e ya
da iizerinde olan malzemeler. Sunlarsa, 180 joule’iin altinda kalan malzemeler.
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Amerikan Basingh Dokiimciiler Birligi; " 180 joule’iin altindaki malzeme-
ler, benim kabuliim degildir. Metal enjeksiyonunda, 180 joule’iin altindaki
malzemeyi kullanamazsiniz. Su mikro yapilar1 da kullanamazsiniz" diyor.

Biz de, 1s1l islemci olarak diyoruz ki; "Bize, 6zellikle metal enjeksiyonun-
da icerisinde joule degeri olan, toklugunu belirten, mikro yapisini belirten ser-
tifikasini ulagtirin ki, biz neye 1s1l iglem yaptigimizi bilelim.” Ciinkii burada-
ki 6rneklerden yola ¢gikacak olarsak, 2344 demek, 1s1l islemciye bir seyler ifa-
de ediyor; ama malzemenin toklugunda, surada, yaklasik 80-90 joule’le, su-
rada 380 joul’e arasinda bir toklugu olan, ¢ok genis bir aralik var.

Benzer gey burasi igin de gegerli. Buradaki aralik daha diigiik olmakla be-
raber, o kadar biiyiik olmamakla beraber, burada da ciddi farklar var; ancak,
ozellikle soguk islerde sunu yapmamiz gerekiyor. Bakin, buradaki iiretici bu-
nun i¢in demis ki; " 10 milimetre ¢apa kadar olan olgiilerde, ben su ikisini ga-
ranti edebilirim, onun diginda bu mikro yapiy1 size temin edemem." Uretici,
bunu bastan soyliiyor.

Peki; ben, 1srarla yiiksek toklukta malzeme istiyorsam, bu tiir bir mikro ya-
p1 istiyorsam ne yapacagim? Ya bagka bir iiretici ki, bagka iireticinin de gele-
bilecegi belli fiziki sinirlar var; ama bazen diyor ki, "Ben, yapamam. Ben, 500
capinda bir malzemeyi doverek su tane yapisina getiremem. Yapabilecegim
sey sudur. Benim, bunun igin bagka bir imalat yontemine gegmem lazim, Or-
negin toz metaliirjisine gegmem lazim." Biz, toz metaliirjisinde, 500 ¢capinda
bir kiitiik iiretmek igin, daha 6nceki akim semasinda gosterdigim gibi, 1000
capinda bir kiitiigii doverek 500’e indiriyordum.

Buradaysa, once atomizasyonla 30-40 mikron biiyiikliigiinde toz iiretiyo-
rum, ondan sonra bu tozlar bir kapsiiliin igerisine yerlestiriyorum, sicak izos-
tatik presle her taraftan basing uygulayarak sinterliyorum. Boylece yine, yiiz-
de 100 sinter metal iiretiyorum. Yiizdii 100 doluluga sahip ve alagim elemani
karbiir miktar1 igerisinde yiizde 25-35 arasinda kalan bir malzemeyi, sifir bos-
lukla iiretiyorum. Bunun anlami, yapim gu haldeyken, su hale gelebiliyor ve
burada da bu kadar yiiksek karbiir miktarina; yani bu kadar siireksizlige rag-
men, ben tokluk degerlerimi ¢ok yiiksek degerlere ¢ikarabiliyorum.

Bir omek vermek gerekirse, 6megin dokiim yapisinda 2379 KIC degeri
olarak, surasi | gigapaskal. D6vme yapisina sahip standart 2379’da, yaklagik 2
megapascal, toz metal yapisina sahip aym1 2379’da da, 5 gigapascal’a ulagiyor.
| gigapascal, 2cigapaskal ve 5 gigapaskal. Ortalama olarak tokluk degerleri,
malzemenin igerisindeki bu karbiirlerin biiyiikliigiine gore artiyor. Ugii de aym
malzeme; ama 151l islemci agisindan su malzemeyle baslamak, olaganiistii teh-
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likeli. Bu malzeme 1s1l iglemi esnasinda, daha hi¢ kullanima girmeden ¢atlama
olasilig: ¢ok yiiksek. Su ortalama bir yapi, suysa olabilecek en iyi yapu.

Simdi, biz bunlar veri alarak hareket etmek zorunda kaliyoruz. Yoksa, su
biiyiikliikteki 700-800 kiloluk yekpare bir ¢eligin 1sil iglemini yapmaya ¢ali-
styoruz. Kabaca ol¢iiler, burada 500, suras1 600-700, surasi da 400 yiiksekli-
ginde olan yekpare bir parg¢a. Simdi ,biz bu par¢ada uygun 1sil iglemi gergek-
lestirebilmek i¢in, malzemenin Oncesine iligkin detayl bilgilere sahip olma-
miz gerekiyor.

Kabaca iiretime bir bakacak olursak, kaliplar iizerinde 1s1l iglem burada
hangi kademeye oturuyor? Celigi iirettikten sonda bir ara iiriiniimiiz var. Bu-
rada bir proje geligtiriyoruz, bir tasarim agamasi var. Arkasindan malzememi-
ze igliyoruz, arkasindan is1l igleme getiriyoruz, 1sil islemde uygun sertligini ve
toklugunu saghiyoruz. Arkasindan da burada imal etmig oldugumuz, 1sil is-
lemden ¢ikmig malzemeyi kullanarak, bitmig bir iiriine doniistiiriiyoruz.

Temelde 1s1l iglemin amaci, 6zellikle takim ¢elikleri agisindan baktigimiz
zaman, takim celigini gercek anlamda takim ¢eligi haline getiren, 1s1l iglem.
Takim g¢eliklerinin ¢ok biiyiik bir kismi, yaklasik yiizde 80’i 1sil iglemsiz ola-
rak kullanilamiyor. Kendi 6zelliklerini; yani o aginma 6zelliklerini ve tokluk
ozelliklerini 6nemli dl¢iide 151l islem sayesinde kazaniyorlar ve ¢ok 6zel bazi
yiizey iglemleri diginda ki, orasi da oldukga geligiyor. Kaplamalari harig tut-
mak kaydiyla, yiizey 1s1l islemleri, bazi tam 1si1l iglemlerin, ¢ekirdege kadar
sertlestirme iglemlerinin yerine de zaman zaman gegebiliyor.

Soyle bir hatirlayacak olursak, ne tiir 1s1l iglemler var? Bir "normalizas-
yon" dedigimiz, malzemeyi sertlestirme oncesindeki en uygun forma getir-
mek icin yaptigimiz bir 1sil iglem var. Bir yumugatma tavimiz var. Herhangi
bir gekilde sertlik kazanmig olan bir malzemeye uygulayabilecegimiz bir yu-
mugatma tavlamasi var. Malzemede, bir nedenle olugan gerilimleri giderebil-
mek i¢in bir gerilim giderme tavlamamiz var. Bunlar neler olabilir?

Yuvarlak bir ¢ubuk diigiiniin. Diyelim ki, ¢ap1 100, boyu | metre. Bunu,
dikine ortadan ikiye yardimiz. Simdi, elinizde yarim daire bigiminde uzun bir
cubuk var. Sonugta bu yarim daire, 6biir tarafin1 aramakta ve higbir sey yap-
masaniz bile i¢eriye dogru kendisini toparlamaya ¢alisacak. Malzemeler, en
diisiik serbest enerjili forma gelmeye ¢aligirlar; yani bunun en ideal gekli kii-
redir. En yiiksek hacmi, en diigiik yiizey alaninda toplayacak hale gelmeye ca-
ligirlar ki, 1s1y1 en az kaybedebilsin ya da alabilsin. En diisiik serbest enerjili
noktaya gelmeye caligirlar. Bu yiizden, 1s1l igleme giren biitiin malzemeler,
belli oranlarda ¢arpilirlar.
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Omegin siz, 3 kiloluk bir kiireye 1s1l isglem yaptigimiz zaman, 6lgiisiinde bi-
zim "garpilma” dedigimiz anlamda bir sey olmaz; ama aym 3 kiloluk malze-
meyi, bir santimetre kalinliginda bir levha halinde ya da ince uzun bir bigak
haline getirip 1s1l igleme sormaya kalkarsaniz, muhtemelen o bigak hem "ki-
licina" dedigimiz yonde; yani s6yle agagiya dogru, hem de saga ya da sola
dogru, hassa cogu zaman S haline gelecek sekilde ¢arpilacaktir. Bu da, genel-
likle malzemenin 6nceden bir gerilim giderme tavlamasi yapilmamasindan
kaynaklanir.

Biz temelde gerilim gidermeyi soyle yapariz. Ornegin, yarim daire haline
getirdiginiz ¢ubugu, ortadan ikiye kesmeden 6nce bir gerilim giderme yapa-
lim deriz, oradaki gerilimleri aliriz. Ondan sonra siz o yarim dairenin lizerine
cesitli delikler agarsiniz, iglersiniz vesaire bagka bosaltmalar yaparsiniz, on-
dan sonra 1s1l igleme gelir; ama oncelikle o malzemeyi, o 6nemli miktarda bo-
saltma yapildiktan sonra; yani ortadan ikiye kesildikten sonra, 6nemli Glgiide
bogaltma yapildiktan sonra, bir gerilim giderme yapilmasinda, ¢arpilmalari
azaltmak agisindan fayda vardir.

Ayni ¢ubugu, su sekilde dikine yarmayalim da, soyle dilimler halinde ya-
ralim. Bunun, gerilim yiikleyici bir etkisi olur mu? Olmaz. Zaten, formunda
herhangi bir sekilde, bir degisiklige gitmemis oluyor.

Sadece tavlamalar yok. Bunun diginda, bir de yiizey sertlestirme metotla-
rimiz var. Bunlarin en ¢ok kullanilanlari 6zellikle otomotiv sektoriinde alevle
sertlestirme, indiiksiyon ile sertlestirme, makina imalati sektoriinde ve kalip-
cilikta giderek geligen nitriirleme. Bunlarin diginda buraya koymadigimiz;
ama giderek daha da yayginlagan ve Tiirkiye’de su an olmamakla beraber bir
vade de olacagina emin oldugum lazer ile yiizey sertlestirme yontemleri var.
Tiirkiye’den, su an belli bir miktar malzeme lazer ile yiizey sertlestirme igin
yurtdigina gidiyor. Peki, bu 1s1l iglemler ne tiir ortamlarda yapiliyor? Temel-
de, su an fiili olarak kullanilan 4 tane ortam var. Bir tanesi gaz, digeri akigkan
yatak, tuz ve vakum.

Gazdan sunu anlayabiliriz. Mesela, "atmosfer kontrollii ocaklar, atmosfer
kontrollii firinlar" dedigimiz zaman, genellikle sementasyon isleminde kulla-
nilan ya da sertlestirme igleminde kullanilan kontrollii atmosferli ocaklardur.
Icerisine metan-propan karigimlar: verilerek, malzemenin yiizeyine karbon
emdirilip, arkasindan da ayni firn igerisinde sertlegtirme yapilmasi saglanir.
Ya da mesela elektrik direnciyle, tamamen atmosfere agik bir 1sitma kabini
yaptiniz diyelim. Sonug olarak orada da belli bir sicakliga ulagsmaniz ve arka-
sindan da yaga daldirarak malzemeyi sertlestirmeniz, giinliik kullanimi, ¢ok
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acil yerlere miidahale etmeniz i¢in miimkiin. Onu da, "kontrolsiiz gaz ortam"
olarak ifade edebiliriz; yani tamamen atmosfer ortamina agik. Bunun bir ka-

pag: olup olmamasindan ziyade.

Bir digeri akiskan yatak. Akigkan yatakta, altta bir tane siizge¢ oldugunu
diigiintin. Siizgecin altindan gaz iiflilyoruz, siizgecin iistiinde de aliiminyum
oksit var. agagidan gazi belli bir denge basincinda iiflediginiz zaman, o alii-
minyum oksit bir aliiminyum oksit bulutu haline gelecektir; yani igerisinde
hi¢ oksijen vesaire kalmaksizin, size akigkan yatak dedigimiz ortami; yani
maddenin dérdiincii bir hali olarak diisiinmemiz miimkiin. Gazla katinin, bir-
birine ¢ok iyi oranda karigtirilmasi sonucu elde ettigimiz giizel bir ortam.
Malzemenizi bunun igerisinde 1s1tip, yapabilirsiniz. Bunun faydasi da, malze-
meyi oksijenden koruyabileceginiz igin ya da nitriirleme yapacaginiz zaman
iceriye fazla azot vererek yine nitriirleme yapabilirsiniz. malzemenin yiizey-
leri dnemli ol¢iide temiz ¢ikabilecek bir sistem.

Ugiinciisii tuz. Tuz banyolarim bugiin 6gleden sonra beraber gorecegiz.
Farklt sicakliklarda tuz banyolar: var; bunlar ergiyik formunda. Ornegin, bir
malzemeyi 1 200 dereceye ¢ikarmak istiyoruz. Once, 400 derecelik bir tuz
banyosunun igerisine, bir s1v1 tuzun igerisine daldirip, 400 derecede 1sinmasi-
n1 bekliyoruz. Oradan ¢ikariyoruz 600 dereceye, oradan 800 dereceye, oradan
da 1 000 dereceye ¢ikariyoruz. Malzemeyi, sivi ergit tuzlar icerisinde kademe
kademe korumusg oluyoruz. Buradaki en 6nemli avantaj ne? Burada da, mal-
zeme-tuz bilesimini ayarlayarak, tuzu notr; yani karbon aligverigini engelle-
yebilirsiniz ya da tuz banyolarina, yiizey sertlestirmeye doniik olarak karbon
verebilirsiniz ve boylece sementasyon da yapabilirsiniz.

Simdi, malzemeyi firinin igerisinden ¢ikartip, havada tagiyip, ondan sonra
diger banyonun igerisine, oradan ¢ikartip diger banyonun igerisine gecirmek
zorundasiniz. Tuz banyolarinda, tuz sivi oldugu igin, par¢anin iizerine bir film
olarak kaplaniyor ve siz onu havada tagidigimz halde, tuz banyosu herhangi
bir sekilde havayla temas etmesini engelliyor.

Bir de, vakum sistemi var. Vakum sistemleriyse, yine bu giin, 6gleden son-
raki teknik gezimizde gorecegiz, tamamen kapali sistemler. Malzemeyi, bun-
larin igerisine sarj edip doldurduktan sonra kapiy1 kapatiyoruz ve islem bite-
ne kadar bir daha agmiyoruz. Dogal olarak firin basin¢h bir kap. Firin soguk-
ken igerideki havayr emip digar atiyoruz, ondan sonra iceriye ¢ok az miktar-
da, bilegimini bildigimiz bir gaz veriyoruz ve onu kademeli bir gekilde 1siti-
yoruz. Isittikian sonra da bekleyip, arkasindan igeriye yapmak istediginiz ge-
ye bagh olarak tamamen degisebilecek dl¢iilerde ¢ok yiiksek basingh bir gaz
iifleyerek, malzemeyi sogutuyoruz.
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Vakumun digerlerine gore ¢ok belirgin birka¢ avantaji var. Bunlardan bir
tanesi, bir defa tamamen kapali bir sistem igerisinde yapilmasi. Sistemi bir de-
fa programladiginiz zaman, olabilecek 2 tane hata var. Birincisi: O an, elektrik
kesilebilir, bilgisayariniz ariza yapabilir. Ikincisi: Yanlig programlama yapabi-
lirsiniz. Bu tarafta ise, tuzda, akigkan yatakta, gazda, bunlarin hepsi gegerli.
Biitiin bu hatalar1 yapabilirsiniz, ayrica tasarladiginiz geyle uyguladiginiz sey
arasinda bir fark olabilir. Cizelgede yazanla uygulanan arasinda bir fark olabi-
lir. Bir tiir igcilik hatasi olabilir. Tuzda da, akigkan yatakta da, gazda da.

Buradaysa, boyle bir hata s6z konusu degil. Akigkan yatakta da, elektrik
kesildiginde her sey c¢okiiyor, -Eger gerekli 6nlemler alinmamigsa- vakumda
da elektrik kesildiginde her sey ¢okiiyor. Yanlis program yapimgsa, digerle-
rinde de ¢okiiyor, vakumda da ¢okiiyor. Vakumun en biiyiik avantaji, program
dogruysa, program ve uygulama arasinda bir farkin higbir sekilde olmamasi,
art1 fiili olarak bunun belgelenebilmesi. Sonug olarak, makinanin bilgisaya-
rindan dakika dakika, saniye saniye hangi gaz basincindasiniz, hangi vakum-
dasiniz, hangi sicakliktasiniz, bunlar1 gorme sansiniz var.

Bunun diginda teknolojik olarak soyle bir avantaji var. Ornegin, soyle bir
parcanin 1sil iglemini yapiyoruz diyelim. Bunu, tuz banyosuna ancak bir ving
yardimiyla sokup ¢ikariyorsunuz; yani agirlik problemini bir yana koyalim,
burada, tuz banyosunda bu hareketli. Hem banyonun igerisine sokup ¢ikarma
anlaminda hareketli. Bunu banyo sicakken yapiyorsunuz. Malzemenin bir ta-
raf1 belli bir sicakhiga degiyor. Obiir tarafi degene kadar belli bir siire gegiyor.
akigkan yatakta da, diger biitiin proseslerde boyle. Tuz banyosunda, her tara-
f1 aym anda 1sin1yor.

Ikincisi: tuz banyosu, akigkan yatakta bunlar hareketli oldugu igin, malze-
menin sicakligini dogrudan 6lgme sansimz yok. Oysa vakum firinlarinda, is-
terseniz malzemenin yiizeyinden ve asil yapmaniz gereken, malzemenin ge-
kirdegine dogru giden deliklerin i¢erisine termokupullar baglayip, her bir par-
canin sicakhigini tek tek 6lgme sansiniz var. mesela, bu biiyiikliikteki bir ka-
lip, vakum firininda tek basina yapiliyor. Boylece, vakum ile yapildigindan,
teknolojik olarak da ¢ok yiiksek oranda kontrol edebilme sansiniz var. Uste-
lik, artik vakum firinlar Tiirkiye’de de 6nemli 6lciide yapilabiliyor. Bu da,
ayrica bir avantaj durumuna ge¢mis bulunuyor.

Ug asag1 beg yukar anlattik; ama ben tekrar bir kademeleri gosterip, ne-
den bu kademelere ihtiya¢ duydugumuzu ifade etmek istiyorum. Bir tanesi,
sonug olarak malzeme ister vakumla olsun, ister tuz banyosunda olsun mal-
zemeyi yiizeyinden 1sitmak. Isitmak igin, ister radyasyon kallanalim, ister
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konveksiyon kullanalim, dyle ya da boyle biz malzemenin yiizeyini 1sitiyo-
ruz. Bunun anlami gu: Malzemenin, ¢ekirdegine kadar 1sinabilmesi igin gegen
siire, o sertlestirecegimiz geligin, 1s1 iletim katsayisina bagh ve bu ¢gelikten ¢e-
lige degismiyor. Ornegin, biz kabaca diyoruz ki, bizim, her 25 milimetre igin
yaklagik yarim saat beklememiz lazim. Malzemenin yiizeyi ve ¢ekirdegi ara-
sindaki sicaklik farkinin sifirlanmasi igin.

Peki. Biz eger malzemenin yiizeyi ile ¢ekirdegi arasindaki sicaklik farkini
sifirlamazsak, ne olur? Yani; Su yiizeyin sicaklig1, arkasindan da gekirdek ge-
liyor. Biz, ¢cekirdegin sicakligl, yiizeyin sicaklifina ulagsin diye siirekli olarak
bekliyoruz. Peki, varsayin ki, biz bunu beklemedik. Yiizeyi soyle 1sitiyoruz,
cekirdegin yapabilecegi hi¢bir sey yok; ¢iinkii o yiizeyden igeriye dogru ile-
timle 1s1n1yor. O da, su sekilde gidiyor. Diyelim ki, yiizey 1 000 dereceye gel-
digi zaman ¢ekirdek 400 derece. 1 000 ile 400 derece arasinda 600 derece si-
caklik farki var. 600 derece sicaklik farki ne yapar?

Soyle bir par¢adan bahsedelim: Malzemenin dig yiizeyi 1 000 derece, ice-
risi 400 derece. Yiizey ile ¢ekirdek arasinda 600 derecelik bir sicaklik farki
var. Isinan her sey, sonug olarak genlesiyor. Malzemenin yiizeyi, disariya
dogru genlesmeye c¢aligiyor. Cekirdegi de genlesmeye caligiyor; ama o 400
derecede oldugu igin, aslinda yiizeye gore daha az genlesiyor. Pratikte bunun
anlami su: Yiizey genlesmeye ¢alisirken ¢ekirdek onu igeriye dogru ¢ekiyor.
Olusan gerilme; yani yiizeyin kagip gitmesiyle, ¢ekirdegin onu agag1 ¢cekme-
sinden olugan gerilme, buradaki sicaklik farkina bagli; yani 600dereceye bag-
l. Sicaklik farki ne kadar yiiksekse, gerilim de o kadar yiiksek oluyor.

Simdi soru su: Eger bizim malzememizin mukavemeti, -Hangi mukave-
meti? | 000 derecedeki mukavemeti. Fiilen oldugu sicakliktaki mukavemeti.-
o ortaya ¢ikan gerilmeden biiyiikse, higbir sey olmaz. malzememiz, o 600 de-
recelik sicaklik farkindan dogan gerilmeye dayaniyor demektir; ama boyle
600 derecelik bir sicaklik farki varsa, ¢ok biiyiik bir olasilikla tersi olabilir.
Ortaya ¢ikan gerilme, benim malzememin 1000 derecedeki mukavemetinden
daha yiiksek olacak. Bunun anlami, malzeme c¢atlayacak. Hi¢ sansimiz yok.
O yiizden, bizim siirekli olarak ¢ekirdekle yiizey arasindaki sicakligi denge-
lememiz gerekiyor. Bu yiizden 400 derecede bekliyorum. Ornegin ben, tuz
banyosunda sicakligimi bir 400 dereceye, 600 dereceye, 800 dereceye koyu-
yorum. Her geyi getiriyorum, oda sicakligindan 400 derecelik firinin igerisi-
ne atiyorum. Bir problem yok; ¢iinkii gerilmeler, diisiik sicakliklarda daha az-
dir, yiiksek sicakliklardaki gerilmeler daha da biiyiik oluyor.

Malzememin 400 dereceye geldigini anladigim anda, bunun igin bekle-
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mem gereken bir siire var. ¢ikartiyorum 600 derecelik firina koyuyorum. Bu
gecis havada oluyor; ama iizerinde tuz oldugu i¢in, herhangi bir sekilde oksit-
lenmiyor. 600 derecede ¢ekirdegin 1sindigini kabul ettigim anda, aliyorum bu-
raya koyuyorum. Problem: Akiskan yatakta bunu nasil anlayacagim? Orne-
gin, vakumun igerisinde bir termokupul var. Vakum ¢ekirdegin 400 dereceye
geldigini gosteriyor ve 600 derecede 1sitmaya baghyor. Once yiizeyi kontrol
ediyor, yiizey 600 derece olunca ¢ekirdegi Ol¢iiyor, ¢ekirdeginde 600 derece
oldugunu gosteriyor. biitiin termokupullar 600 dereceye geldigi zaman, sicak-
lik 800 dereceye ¢ikiyor.

Buradaki gerilimler sadece genlesmeden kaynaklanmiyor. Aynmi sekilde,
doniigiim sertlestiginde ya da gelikler s6z konusu oldugu zaman, bezem 1sil
islemciler olarak bagka bir problemimiz daha var. Bu problem su: Malzeme
derslerinden, demir-karbon denge diyagraminmi hatirlayan var mi bilmiyorum.
Sol tarafta iki tane sicaklik vardi. Biri 723 derece, digeri 911 derece. Malze-
meyi 723 dereceye 1sittiginiz zaman “ferrit" diyorduk. Ferrit Ostenite doniisii-
yordu; yani kafes yapisi hacim merkezli kiibikten, yiizey merkezli kiibige ge-
¢iyordu. Kabaca hatirlatalim, yiizey merkezli kiibik, daha sik1 paketledigimiz,
daha yogun bir kafes; yani 723 derecede, teorik olarak neredeyse sifir karbon-
lu olarak bir ¢gelikte, -Bizim kullandigimiz gelikler onlar degil, o yiizden si1-
cakliklara takilmayin- asag1 yukar1 600 dereceyle 800 derece arasinda bizim
bagimiza soyle bir sey geliyor:

Malzemeyi 1sitiyorsunuz. -Genlesmeyi vesaireyi unutun.- Bir sicaklikta ya
da dar bir aralikta malzeme biiziiliiyor; ¢iinkii atimlar daha farkl bir kafes ya-
pisina oturuyorlar ve sonucunda yaklagik yiizde 4 civarinda hacimsel bir biiziil-
me oluyor; ama bir taraftan da 1sitiyoruz. Isittigimiz icin de genlesmeye ¢aligi-
yor. Simdi, bir 1sitma nedeniyle genlesme var, bir de kafes parametresindeki
degisim, kafes yapisindaki degisim nedeniyle de biiziilme var. Bunlarin her iki-
si, bu 600-800 derece araliginda birbiriyle gelisen, iki farkli vektor olusturuyor.

Sonug olarak 1s1l islemde, bunlarin bileskesi olarak su kademeyi atlatip,
malzemeyi ¢atlatmadan 6stenitleme sicakligina kadar; yani sulama sicakligi-
na kadar ¢ikartiyoruz. Buraya vardiktan sonra, belli bir siire bekliyoruz. Az
beklersek bagka gey, ¢ok beklersek bagka sey. Arkasindan da, ya kademeli
olarak ya da direkt olarak sogutuyoruz; ¢iinkii sogutmada da aym mekaniz-
malar bu sefer tersinden gecerli. Sogurken biiziiliiyor, biiziildiigii icin bir ge-
rilim olusuyor. Benzer sekilde, sogurken kafes yapisi bu sefer "tetragona”,
"hacim merkezli", diye geciyor. Malzeme genlesmeye ¢aligiyor. Bunun sonu-
cunda, yine birkag farkli vektor bir arada malzemenin iizerindeki gerilmeleri
nihai olarak belirliyor.

225



Sube ve Tenmsileilik Séiylegileri

Artik bizim yeni olusturdugumuz yapi; yani "martensit” adini verdigimiz,
celige sertligini veren, ¢eligin sertlesmesini saglayan, yeni olugan yap1 ¢ok
gevrek; yani goyle bir kalemi, 151l islemden sonra sulayip, oda sicakligina in-
dirdikten sonra yere biraktigimizda ¢eligi diigiirdiigiiniizde bu rahatlikla pa-
ramparga olabilir. Bu kadar gevrek bir hale gelebiliyor. O yiizden su hatlarin
ucu tembellikten kisa birakilmamig, bunun anlami su: oda sicakligina kadar
inilmeyecek ménisina geliyor. 70-80 derecede bu islem kesiliyor ve arkasin-
dan bizim meneviglere ya da temperlemelere aliniyor. Hemen menevige alma-
muz gerekiyor. Bunun nedeni de, sulama sonrasinda ortaya ¢ikan yapi son de-
rece gevrek ve o gevrekligi son derece hizli alabilmek gerekiyor.

Peki, bu sogutma esnasinda bir kademeli, bir de dogrudan asag inen iki
tane su verme rejimi gostermistim. Takim geliklerinde, yeni pek ¢ok alagimh
celik yogun olarak alagim elementleri igerdigi i¢in, malzemenin sogumasi es-
nasinda birtakim 6zel fazlar ortaya ¢ikiyor. Surada, kabaca TTT diyagrami
var. Bunu hatirlayalim. Ben, suradaki Ostenitleme sicakligindayim, buradan
agagi dogru iniyorum. Aslinda ayni grafik; sicaklik-siire. Sadece buradaki sii-
re, logaritmik. Benim derdim, simdi §dyle inersem, ne olur? Yani yavag yavas
sogutursam ne olur? Soyle dik, ¢ok hizli bir gekilde inersem ne olur? Ortaya
nasil bir yapi ¢ikar, ne tiir bir sertlik ve ne tiir bir tokluk elde ederim?

Simdi burada, 1000 dereceden, 10 000 saniyeye kadar, bir zaman-sicaklik
skalasi var. Ben, malzemeyi su sekilde sogutacak olursam, E rejimini izleye-
rek sogutacak olursam, malzememde "perlit" ve "beynit" dedigim iki tane
farkli yap:r var. Ondan sonra martensite giriyor, hatta sertligi giriyor. Malze-
me 46 rockwel’le geliyor; sicak ig takim ¢eligi 2344, 46 rockwell’le geliyor.
Bir; tane sinir1, bizim "karbiirle” dedigimiz bir faz, iki; perlit, iig; beynit, ka-
lan1 da az bir miktarda martensitten olugan bir yapi ortaya ¢ikiyor. Buna sert-
lik agisindan baktiginiz zaman 46 rockwell C, istediginiz sertlik de 46 rock-
well C; yani biz herhangi bir sicak i takim ¢eligini 1000-1020 dereceye ¢1-
karip, havaya birakip, bir de yanina boyle ufak bir fan koyarsak, biz bu 46
rockwell C’yi, zeten otomatik olarak elde ediyoruz. Higbir ey yapmamiza
gerek yok; ancak, bunun sonucu su:

Sertlik tamam; ama toklugum yaklagik 8 joule. Yani malzemenin toklugu
¢ok diisiik; ¢iinkii bizim 1s1l iglemde asil hedefledigimiz sey, malzemenin su
martenzit dedigimiz yere ulagmak. Bu kadar hizli sogutmak; yani "su verme"
teriminin ortaya ¢ikmasi, hizli sogutma. Yoksa, malzemenin igerisine su kat-
makla aldkasi yok. Nasil, en hizli sogutabilirsiniz? Isittiginiz bir seyi suya
atarsaniz, oldukg¢a hizli sogur. O yiizden "su veriyoruz" diyoruz; ama suya at-
mayip havada birakirsak ne olur? S6yle iniyor.
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Bizim biitiin derdimiz su "beynit burnu" dedigimiz yerle alakaliyd:. Biitiin
151l iglemcilere 80’li yillarda 6gretilen, 1980’li yillarda beynit burnunun daha
solunda kalabilecek bir sogutma hiz1 yeterli deniyordu; ama 90’larin ortala-
rindan itibaren su tiir yapilan ¢caligmalar, yeni malzemelerde yapilan ¢aliglalar
gosterdi ki, bizim burada "tane sinir1 karbiir ¢okelmesi" dedigimiz bir hatti-
miz var ve bu tane sinir1 karbiir ¢c6kelmesi, malzemenin toklugu iizerinde ¢ok
biiyiik bir etkiye sahip.

Ornegin, genellikle ¢ok sik kullanilan su B hatt, teknik olarak, teorik ola-
rak bizim tercihimiz, burnu kurtaracak su gekilde bir hattir; ama biz genelde
bunu yiizeyde yakalariz. Bizim, ¢ekirdekte pratikte yakaladigimiz sey su D
hattidir; ¢iinkii malzemeyi suya attigimiz igin yiizeyi ¢ok hizli sogutabiliyor-
sunuz; ama ¢ekirdek yiizeyden gelen, ¢ekilen 1siyla soguyor. Simdi, genellik-
le pratikte D gecerliydi, D’de surada ve yaklagik 15 joule. E gibi degil; ama
su giin ulagilan temel, vakum firinlarinda A ve B’yi ¢ok rahat elde etme san-
simiz var. bunun anlami da: Su tane sinirlarindaki karbiir ¢okelmesini by-pass
etmek, onu atlamak gibi bir sansimiz var. Hatta biz, zaman zaman bazi 6zel
uygulamalarda, tuz banyosunda dahi su B hattim1 elde edebiliyoruz ki, bu ha-
ni B hatt1 ehveni gserden ¢ok daha iyi bir nokta; yani burada ehveniger diyebi-
lecegimiz sey, olsa olsa D olur ki, bugiin artik bunun D’nin yol agtig1 prob-
lemler kabul edilebilir olmanin 6tesine ge¢mis durumda.

Soguma hiziyla ilgili bir 6rnek yapilmig. Tiirkiye’de de ¢ok kullanilan va-
kum, tuz banyosu ve akigkan yatak 1sil iglem ortamlarinin, tokluk agisindan
birbiriyle kiyaslanmasin1 gosteriyor. Malzeme 2344, 5 atmosferde vakumda
sulanmig, 3 atmosferde vakumda sulanmig. Tuz banyosunda 500 derecede os-
temperleme yapilmig; yani kademeli sogutma, akigkan yatakta da, 300 dere-
cede ostemperleme-martemperleme arasi bir gey yapilmig. Akiskan yatakta,
soguma hizini artirabilmek igin, dengeleme sicakhigini bir miktar agagiya
dogru cekmek gerekiyor; ama bu da, ¢atlama riskine yol agiyor.

Simdi, baktigimiz zaman en hizli sogutmayi, su hatla 5 atmosferde vakum
yapiyor. 3 atmosfer vakum piramitler gu hat biraz daha yavag; ama her ikisi
de, beynit burnunun uzaginda kaliyor. Igi bos olan yuvarlaklara bakalim. Asa-
g1 yukari tuz banyosuyla beraber gidiyor. Tuz banyosuysa, gordiigiiniiz gibi
surada bir dengeleme yapiyor. Ondan sonra, suraya gore daha dik bir egimle
beynit burnuna geliyor; yani buradaki akigkan yatagin egimi daha diigiik. Tuz
banyosu su dengelemenin arkasindan daha hizli bir inig gerceklestirebiliyor.

Bunun sonucunda elde edilen tokluk degerlerine bakalim. Bizim i¢in her za-
man Onemli olan gey, kiitiigiin merkezi. Yiizeyde elde ettigimiz ozellikler,
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6nemli dlgiide fiktif degerler oluyor. Hi¢bir zaman kullanmayacaginiz degetrler;
¢linkii malzemenin 6zelliklerini ¢ekirdeginde ya da ¢ekirdegine ¢ok yakin yer-
lerde, ister siz bunu bir makina pargasi olarak kullanin, 6rnegin bir mil olarak
kullanin. Buna en yogun olan, tokluguna en ¢ok ihtiyaciniz olan yer, momentin
en yiiksek olan yer, malzemenin ¢ekirdegi olacak. Ayn1 zamanda da, yiizeyiyle
ilgili bir verinin, tabi ki biiyiik yarari var. Yiizeyle ilgili verinin yarar1 nerede?
Sizin yiizeyinizle herhangi bir igleme izi, ¢izik, vesaire varsa, bu sefer merkez
degil, yiizey ¢ok daha erken bir sekilde catlak baglangicina yol agiyor. O yiiz-
den kiitiik yiizeyinin de toklugu, 6nemli; ama temelde bizim asil kullandigimiz
bolge, calisan bolge, 151l islemin uygulanmis oldugu par¢anin merkezi.

Akiskan yatakta, 31 derece/dakikalik bir soguma hizi elde edilmis. Tuz
banyosunda daha hizli, 33 derece/dakika elde edilmis. Vakumda 41 dere-
ce/dakika, vakum 5 atm’de ise 47 derece/dakika. Bu siralama, sogutma hiziy-
la baglantili olarak elde edilen tokluklar da yansitiyor. En diigiik tokluk, akig-
kan yatakta, tuz banyosu ikinci sirada, vakum artan gaz basinciyla beraber da-
ha yiiksek roklugu saglayabiliyor.

Soyle diisiinmek lazim. Surada 30 joule’ken, ben burada 40 joule’e ¢ikmi-
sim. Yaklagik 10 joule ekstradan bir tokluk saglamigim. Ben bu kalib1 yaparken
46 yerine, akigkan yatakta yaparsam, sertligi en fazla 44-46 yapabilirken, va-
kumda yaptigim zaman, aym pargay1, mesela biz sunda yaklagik 120’ye kadar
olan kaliplarda, 50 kadar metal enjeksiyon kaliplarinda ¢ikabilir durumdayiz.
Bazen, ¢ok karmagik olmayan parcalarda ¢ikiyoruz. Temel nedeni buraya basi-
yoruz. Bu olmadig1 zaman, bizim o sertliklere ulasma sansimiz ya da o sertlik-
leri verme gansimiz yok veya ¢ok biiyiik risk alarak yapmak zorunla kaliyoruz.
Goriildiigii gibi, tuz banyosunda, akigkan yataga gore daha iyi degerler var.

Bir de, 151l iglemciye sadece yeni ¢ikan 1s1l iglem ortam!lart mi1 yardim edi-
yor? Degil. yeni malzemeler de 6nemli 6l¢iide yardim ediyor. Bu, yine ayni
diyagram, sicaklik-zaman diyagrami. Biz burada 1000 derecedeyiz, simdi bu-
nu ne kadar hizli sogutabilirime bakiyoruz. Su ii¢ ¢izgi, malzemenin ¢ekirde-
g, gobegi ve farkl dlgiiler igin verilmis ii¢ tane soguma hattu. Iki farkli mal-
zeme diigiiniin. Bir tanesi, su kesikli ¢izgiler. Bizim ¢ok kullandigimiz sicak
is takum ¢eliklerinden 2344, Burada o6l¢iilerim kalinlik 127, geniglik 500. 127
kalinhigindaki bir blogu soguturken, 6 bar gibi oldukga yiiksek bir basingla so-
gutmusum. 6 barla soguttugum halde, beynit burnuna hafifce giriyorum; ama
nerede? Malzemenin cekirdeginde. Buradaki biitiin veriler, gercekten bizim
ihtiyacimiz olan veriler.

Ayni biiyiikliikteki bir blogu, ayn1 sogutma kosullarini, su kirmiziyla ¢izi-
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len Dievar dedigimiz malzemeden yaparsam, karbiir ¢ok geride, perlit geride,
beynit daha geride. Bunun anlamr: Ayni 1s1l iglem kosgullarinda, 2344 ile Di-
evar’la kiyasladigim zaman, Dievar’da hem karbiir ¢cékelmiyor; ¢iinkii artik
kirmizi hatlari izliyorum, hem de beynit ortaya ¢ikmiyor. Bu sayede, ayni 1sil
islemi yaparak, iki farkli ¢eligin, birinde toklugumu 380 joule’lere kadar ¢i-
kartabiliyorum, digerinde 200-220 joule’iin iizerine ¢ikartma sansim olmuyor.
Centiksiz darbe toklugu degerleri olarak.

Bir esitlige donecek olursak, buraya kadar su egimle bir miktar ilgilendik.
Ozetleyecek olursak, bu egimin olabildigince yiiksek olmasimi arzuladigimizi
gosterdik. Bunun temel nedeni, karbiir ¢okelmesini engellemek, art1 biitiin ya-
piy1 martensit haline getirmek. Yavag soguttugumda, kargima beynit ¢ikiyordu.
Akigkan yatak, tuz banyosu ve vakumu kiyasladigimizda, vakumun ¢ok dnem-
li 6l¢iide bir avantaj sagladigini gordiik. Bagka, degisik malzemeler kullanila-
rak, malzeme teknolojilerindeki gelismelerden yararlanilarak, aym1 sogutma
rejimlerinde, baz1 malzemelerin digerlerine gore daha avantajli oldugunu ve
bazi malzemelerin ayni sogutma kosullarinda higbir sekilde karbiir hattini kes-
medigini, karbiir cokelmesine izin vermedigini ve beynit hattin1 kesmedigini:
yani beynit yerine biitiin yapinin martenzit olmug oldugunu gordiik.

Simdi, bu elde ettigimiz yapiyi, dedigimiz gibi 80 dereceye kadar sogut-
tuk, daha fazla inmedik ve hemen 1 inci menevise aldik. Bu 1 inci menevis-
te, neler olmasi gerekiyor? Burada 2379 siirerken, 21’in menevis diyagrami
var. Alt tarafta sicaklik, sol tarafta sertlik. Se¢mis oldugumuz menevis sicak-
ligina bagh olarak hangi sertligi elde edebilecegimizi gosteren bir diyagram.
Simdi bu diyagramda, 6rnegin 1s1l iglemciye gelen talebin 60 rockwell oldu-
gunu diigiinelim ve bu egrileri bir bant olarak kabul edin. Bir yer tespit ede-
cegiz;, bir menevigleme sicakligi. Birinci tercihimiz, 200 derece olabilir. Ben,
200 derecede menevigleme yaptigim zaman, 60 rockwell’i elde edebiliyorum.
Ikincisi, 525 derece civarinda olabilir. Her iki sicaklikta da, ben ayni sertligi
elde edebiliyorum. Burada, 1s1 iglemcinin igi ve ¢ikari, 200 derecede yapmak-
tan yana; ¢iinkii daha diigiik sicakhik, daha diigiik maliyet demek.

Bunun kargiliginda, bagimiza ne gibi sorunlar ¢ikabilir? Bir de ona baka-
lim. Bir tanesi, bizim "artik ostenit" dedigimiz bir ey var. Malzemeyi, beynit
burnunu hi¢ kesmeden ¢ok hizli bir gekilde soguttugumuzda dahi, yapinin ige-
risinde hi¢ beynit olmayabilir; ama her gey yiizde 100 martensit olmaz. Me-
sela, buradaki oranlar itibariyle baktigimiz zaman, bu malzemenin yaklagik
yiizde 14 civarinda hacimce bir 6stenit kaliyor; yani o Gstenit, martensite do-
niigemeden yapinin igerisinde kalmig durumda.
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Bu ostenit, ne iye yarar ya da neye sebep olur? Eger, yapinin igerisinde biz
bunu 200 derecede menevisleyip, bu isin igerisinden ¢ikar, "1s1 islem bitti" diye-
cek olursak, yapinin igerisinde hala yiizde 14 civarinda bir dstenit kalmig olur.

Iki problem gikar. Simdi, sertlik 6lgiildiigii zaman, "sertlik" olarak ifade edi-
lir;: ama aginma direnci olarak ifade edilemez. Ornegin, 3 tane parga diigiine-
lim. Bir tanesi bu tiir bir malzeme. 1.5 karbonlu, yiizde 12 kromlu, 1 molibden
I vanadyumlu. Yapinin igerisinde yaklagik yiizde 25 karbiirii olan 2379 gibi bir
malzemeden, ben bir zimba yaptim, bir saci deliyorum. Bir tanede, diisiik kar-
bonlu bir malzemeden, 6rnegin SD52'den aymi zimbayi yaptim ve ayni saci de-
liyorum. Simdi, ikisinin de bu ¢aplarda olduguna gore, ben sertligini 56-58 ya-
pabilirim. Peki, icerisinde yiizde 25 karbiir olan malzemeyle, SD52 aym sert-
likte dahi olsa, bana aym omrii saglar m1? SD52 ¢ok daha hizli aginacak.

Simdi, buradaki yiizde 14’liik dstenitte malzemenin igerisinde kalacak
olursa, birinci etkisi, malzemenin sertligi ayni olabilir; ama aginma direncini
onemli dl¢iide kaybedecektir. Daha dogrusu biz, malzemenin yiizde 14’iinde-
ki martenziti bir defa yedek kuliibesine ayirmig durumdayiz. Onu kullanamaz
durumdayiz. Bir bu zaran var; yani potansiyeli kullanamaz haldeyiz.

ikincisi, bir 1s1l iglem sonrasinda, telerezyonla bir isleme yapiyorsunuz.
Diyelim ki. bir kesme islemi yapiyorsunuz. Bu telerezyonla kesme iglemi; ya-
ni bu malzemeye 1s1 verip soguttugunuz zaman, bu malzeme arti stenit-mar-
tensite doniisecek. Telerezyon kullanan ya da, haberdar olan var mi1? ¢ok faz-
la yok; ama var.

Simdi. telerezyondan kastimizi biliyorsunuz. Bir tane telimiz var. Telle
malzeme arasinda bir potansiyel! farki olugturuyoruz. Buharlagtirarak kesiyo-
ruz. Telin gegtigi yer buharlagiyor, kenar taraflari ise ergiyecek kadar 1siniyor.
Onlarin kenarlar1 sulanacak kadar 1siniyor. Onun biraz kenarlari meneviglene-
cek kadar 1sin1yor. Is1 gabucak iceri dogru yayiliyor; ama bu ¢ok ince bir alan-
da meydana geliyor. Ne kadar ince bir alanda olursa olsun, malzemedeki yiiz-
de 14’liik artik Gsteniti sonug olarak doniistiiriiyor bu 151 ve dedik ya, 80 de-
receye gelmeden, benim bunu hemen meneviglemeye almam lazim. Bu mal-
zeme eger meneviglenmemigse, yere diistiigii zaman kirilabilecek kadar gev-
rek olabilir. Siz, herhangi bir gekilde, kullanim esnasinda belli bir sicaklikta
1sitip sogutmakla ya da keserek ¢ok ince bir alani bile olsa, hatta yiizeyi tas-
larken, yiizeyi 1sittiiniz igin buradaki dstenitin martensite doniistiiriirsiiniiz
ve bunun sonucunda da malzemenin igerisinde, meneviglenmemis martenzit
kalir ve bu da, malzemenin ¢ok hizli kirilmasina yol acabilir.

ikincisi; higbir sey yapmadiniz, bu malzemeyi rafa koydunuz bekliyorsu-
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nuz. Bir mastar yaptiniz diyelim ki. Bunun da, 6l¢iisiiniin ¢ok 6nemli oldugu
bir par¢a oldugunu diigiiniiyorum. Bir mastar rafta duruyor. 6 ayda bir defa
kullaniyorsunuz. Muhtemelen, yaptiktan 6 ay sonra mastar yerine uymaya-
cak; ¢iinkii bu 6 ay icerisinde Ostenit, zaman igerisinde bagka higbir seye ge-
rek kalmaksizin yavag yavas martensite doniismeye baglayacak. Yiizde 1-2
mertebesinde belki; ama bunun anlami §stenit martensite doniigiince, biliyor-
sunuz hacimce malzeme degisir. Mastarin olgiileri degigecek.

Hani, bazen usta gelir, "malzeme ¢aligt1” der. "Malzeme ¢aligti"dan kastr:
genellikle malzemenin olg¢iilerinde kendi kendine olugan ¢arpilmalar kaste-
der. Bunlarin bir kismi, malzeme tam olarak Ostenite doniigtiiriilemedigi igin
ya da artik dstenit kaldig: i¢in bu artik dstenitin zaman igerisinde doniigme-
sinden kaynaklanir. Bunu engelleyebilmek icin de, bizim 525 dereceden aga-
g1ya menevis sicakligini diiglirmememiz gerekiyor. Bagka bir nedeni daha var.
Siz, 200 derecede bir islem yaptiniz. Arkasindan malzemeyi kaplatmak isti-
yorsunuz ya da, bagka bir yiizey iglemi yaptirmak istiyorsunuz ve bu yiizey
islemi 400 derecede yapiliyor.

Mesela, kaplamalar kabaca kag¢ derecede yapiliyor?

SALONDAN: Biz malzemenin degerini almadan kaplama yapamayiz.
AZiZ HATMAN: Mesela iste 2379.

SALONDAN: iste onlarin gok biiyiik sorunlari oluyor.

AZIZ HATMAN: Biliyorum, o sorunlar1 agmak igin soruyorum.

SALONDAN: Simdi, genelde iyi bir kaplama yapmak i¢in 300-350 dere-
celeri bulmak gerekiyor. Ben, yaklagik 100-150 parca iizerinde, bir¢ok sert-
lestirme ve yumusatma ¢aligmalar1 yaptim. Bunlarin ¢ogunda, menevisleme
icin, hakikaten bu diyagramlar dogru ve 3-4 puan altina diigiiyor. Mesela,
62’den, 58’lere diigiiyor. sanayide kullanilan malzemede, 1-2 puanlik rock-
well cinsinden sertlik degerlerinin diigiisiinde, malzemenin igledigi parca sa-
yis1 veya verdigi form sayisi, anormal derecede diigiiyor. SOyle s6yleyebiliriz:
Mesela 60 rockwell C sertligindeki bir malzeme, atiyorum 1000 tane parga ig-
lerken, 100 taneye diigebiliyor; yani anormal derecede diisiikliikler oluyor. O
yiizden, sertligin diismemesi gerekiyor.

AZiZ HATMAN: Evet; ciinkii rockwell skalasi, bizim richter gibi loga-
ritmik; yani bir 6nceki bir sonrakine gore 10 kat daha sert ya da 10 kat daha
diisiik. Yani 60 ile 61 arasinda sertlik ag¢isindan 10 kat fark var.

SALONDAN: Ben, fikir olugturmasi igin soyle soyleyeyim: Mesela, nor-
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malde vidacilarin kullandig1 ovalama taraklari, bunlarin 2379’dan da yapilanla-
n var. Bunlar mesela 62 rockwell C sertliginde. Ortalama 1.5 milyon vida ¢eker-
ken, 58’e diistiigii zaman 1500’de atiliyor; yani boyle anormal bir farklilik var.

AZIZ HATMAN: Simdi siz; "300-350 derece arasinda" dediniz. Eger
ben, 60 rockwell C’ye, menevigimi 200 derecede yapmigsam, siz bunu tekrar
300 dereceye 1sittiginizda bunun anlami gu: Malzeme sertligini kaybedecek.
Oysa benim yapmam geren, kaplamacinin yapacag sicakliklardan daha yuka-
rida bir sicaklikta malzemeye sertlik verebilmek. Omegin, buradaki 6rnekte,
60 rockwell’i yakalayabilmek i¢in 525 derecede yapabilmek; ama bunun 1sil
islemci agisindan iki tane 6nemli maliyeti var.

Bir de, sicak ige bakalim. Sicak islerde, su sertlik a¢isindan bakildiginda,
su kalint1 6stenit, yaklagik yiizde 1.5-2 civarinda sicak iglerde kalinti ostenit
miktar1 var ve bu kalint1 6stenitte 500-525 dereceye kadar varligini koruyor.
Bizim en biiyiikk hedeflerimizden bir tanesi, bir taraftan yiiksek sicakliktaki
menevig iglemiyle kalint1 Osteniti ortadan kaldirmak, bir digeri de PVD kap-
lama ve diger geleneksel kaplamalar i¢in ya da nitriirleme igin gerekli olan
menevig sicakligini elde edebilmek.

iIlk menevigte, su dedigimiz iglemleri gergeklestirdik; ama bizim bu tiir
malzemelerde bir ikinci hatta bir ligiincii menevig yapmaya ihtiyacimiz var.
Neden? Ciinkii buradaki yiizdel4’ii doniigtiirdiik. Yiizde 14’ii doniigtiirdiigii-
miiz zaman, ortaya ¢ikan meneviglenmemis martensit. Ilk meneviste, biz su-
lama esnasinda ortaya ¢ikan martensiti menevisledik, simdi ikinci menevigle-
me esnasinda da, bu artik Ostenitten doniigen martenziti menevigliyoruz.
Ugiincii menevisze, bizim igin bir tiir stabilizasyon menevisi diyebilecegimiz,
malzemenin yapisinin bir daha oynamamasini saglayacak. Soguk iglerde iki
menevis, sicak iglerde lic menevig, minimumda yapilmasi gerekiyor; ama bu-
giin stabilizasyon menevigleriyle bunun sayisi birer adet artmig durumda.

Daha o6nce ifade etmigtim, kaba isglemeden sonra son islemeden 6nce bir
gerilim giderme meneviginin de yapilmasi, bu ¢arpilma sorunlarini 6nemli 6l-
ciide giderebilir. Bagka, taglama erozyon, kaynak gibi malzemenin icerisine
151 verilen proseslerde, yine ortaya ¢ikan, 1sidan etkilenmis bolgelerin ve 1s1-
nin degistirmig oldugu yapiy, arti, artik gerilmeleri giderebilmek igin gerilim
giderme amagh bir menevigin yapilmasinda biiyiik yarar var.

Yalniz, bu iglemin kritik bir 6zelligi var. Isil iglem bu tiir bir gerilim gider-
me iglemi i¢in; bu iglem, 1s1l iglem sonrasi yapilan bir iglem oldugu igin, yap-
mamiz gereken ey, muhakkak son menevigleme igleminin 20-30 derece altin-
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da olmas: gerekiyor; yani taglama, erozyon, kaynak gibi 1s1l iglemden sonra ya-
pilmig olan islemlerin arkasindan, bu islemlerin yol agmis oldugu gerilimleri
alabilmek igin yapacagimiz gerilim giderme uygulamalarinin, menevigleme si-
cakhginin bir miktar altinda yapilmasi gerekiyor. Bu yiizden de, 1s1l iglemcini-
ze muhakkak sormaniz lazim, "Ben buna kaynak yaptim, simdi kaynak sonrasi
gerilim giderme yapacagim. Sen bu malzemeyi ka¢ derecede menevigledin?"
Mesela 525 derecede meneviglemigse, siz S00 derecede yapabilirsiniz. Boyle-
likle malzeme sertligini kaybetmeksiniz bir gerilim giderme yapmis oluruz.

Izninizle, ara vermeden 6nce, ¢ok kisa baghga daha deginecegim. Bir tane-
si Yiizey Sertlestirme bagliginda, malzemenin nitriirlenmesiyle ilgili olarak "tip
Tag" adim1 verdigimiz, nitro karbiirlemenin, tuz banyosunda yapilan hali; ama
bugiin daha ¢ok nitro karbiirleme, teneferden ziyade vakum teknolojileriyle ya-
piliyor. Vakum teknolojileri de iki tane. Bir tanesi gaz nitriirleme, digeri plaz-
ma nitriirleme. Her ikisi de ii¢ asag1 bes yukar1 plazmada, ekstra bir plazmakat-
kis var. gaz nitriirlemede plazma katkisi yok. Plazmanin, zaman zaman avan-
tajli oldugu yerler var, zaman zaman dezavantajh oldugu yerler var. Avantaji,
bir miktar daha kisa siirede yapiyor; ama buna karsihik 6zellikle deliklerin ige-
risine plazmanin girmesinde zorluklar var, Ince deliklerin igerisine nitriirleme
yapma sansi ne yazik ki, Tiirkiye’deki ticari olarak ¢aligan uygulamalarda yok.

Gaz nitriirlemedeyse, her tiirlii delik tamamen yiizeye kadar iyi bir sekilde
nitriirlenme sansina sahip. Proseste 2-3 saat gibi daha uzun olabiliyor. Bir de, su
ana kadar sundan hi¢ bahsetmedik. Vakum firinlarinda yapilan biitiin islemlerde,
yiizey kalitesi oldukg¢a yiiksek. Bunun anlami, vakumdan ¢ikmig bir parga, su
projeksiyonun rengi gibi bir grilikte ¢ikabiliyor. Yiizeyinde herhangi bir tufa ve-
saire yok. Nitriirlemede genellikle son iglem oldugu i¢in, arkasindan bir parlat-
maya gerek kalmaksizin, en fazla bir kege atilarak kullanilabilmesi gerekiyor.

Yiizey sertlestirmede de, alevle yiizey sertlestirme de ¢ok fazla bir sey
sOylemeye gerek yok; ama 6zel olarak sunu aktarmak istiyorum. Artik, alev-
le yiizey sertlestirme, yerini daha ¢gok CNC ile alevle sertlestirmeye birakiyor.
Ug eksenli bir CNC’de alev saloma, CNC kafasiyla inerek, ¢ikarak, yatarak,
vesaire yiizeyi sertlestiriyor. Arti, ayn1 CNC kafalarina giderek lazer teknolo-
Jisiyle, yiizeyler lazerle 1sitilmaya baglaniyor.

Birkag¢ ornek, arada sirada dekarbiirizasyon diyoruz. Neyi kastediyoruz?
Malzemenin yiizeyindeki oksidi, malzemenin yiizeyinin oksitlenmesini; yani,
karbonun yanmasini1 kastediyoruz ya da malzemenin yiizeyine 6zel olarak
karbon emdirilmesini kastediyoruz. Bu genelde, malzemenin tuz banyosunda
ya da akigkan yatakta, sementasyon ocaklarinda yapilmasindan kaynaklani-
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yor ya da sementasyonda kullanilan eski tuzlar, notr tuz gibi kullamliyor; ama
ozellikle sicak islerde ciddi sorunlar gikariyor. Ostenitleme sicakhiginda gok
uzun siire kaldiginizda, ¢ok ciddi tane biiyiimelerine yol agabiliyoruz.

Birkag tanede 1s1l islemde tasarimla ilgili 6rnek vermek istiyorum. Dedi-
gimiz gibi, 1s1l iylemde bizim en biiyiik problemimiz kesit farkliliklar; ¢linkii
malzeme genlesirken ve biiziiliirken, malzemenin yiizeyiyle ¢ekirdegi arasin-
da gerilmeler oluguyordu hatirlarsaniz ve bu gerilmelerin miktari, malzeme-
nin o sicakliktaki mukavemetinden yiiksekse catlama-kirilma meydana geli-
yor. Yok, malzemenin mukavemeti, o sirada 1s1 farkindan dolay: olugan geril-
meden daha biiyiikse, bir problemimiz olmuyordu. Bunu da, malzemenin mu-
kavemetini arttirmaktan ¢ok, gerilmeleri diigiirerek bagarabiliriz. Gerilmeleri
diigiirmek i¢in, bir malzemenin 1s1l iglemi sirasinda 6rnegin su kadar farkl1 ke-
sitleri olan. Malzemenin su bolgesiyle su bolgesi arasinda bir genlesme ya da
biiziilme farki olacaktir. Ince kesitli yerler ok daha hizli sogurken, kalin ke-
sitli yerler ¢ok daha yavag soguyacak. Bunun sonucunda da, 6zellikle su tiir
keskin kogelerdeki gecis noktalarinda malzemede 1s1l islem esnasinda catla-
ma problemleri olabilir. O yiizden, bizim kastimiz ve Onerimiz, siirekli olarak
daha ey kesit dagilimina uygun pargalar iiretilmesi. Miimkiinse, su tiir bir par-
canin ikiye boliinerek yapilmasi.

Tipik agiklayici bir 6rnek, kama kanalinin bir digli ¢arkta dig dibine degil,
dig bagina getirilmesi. Tek tarafta bir kama kanali yerine, bunun simetriginin
agilmasi ve bunun, radyiislii bir sekilde agilmasi, keskin olmamasi. Ornegin,
bu tiir bir parcada, suradaki ¢atlama riski ¢ok ¢ok biiyiik. Bunu engelleyebil-
mek igin buraya bos, islevsiz bir delik agilmasi, buradaki kesit dagilimini 1sil
islemci agisindan son derece kolay hareket edebilir bir hale getirebilecek.
Benzer gekilde, eger su koselerde parga acisindan zorunlu degilse, keskin de-
gil daha yumusak gegisli, radyiislii olabilir.

Bu vesileyle, tuz banyosunun en 6nemli problemlerinden birine de degin-
mek gerekiyor. Tuz banyosunun en 6nemli problemlerinden bir tanesi, kor de-
likler icerisinde tuz artiklarinin kalmasi ve bunlarin zamanla korozyona yol ag-
masidir. Mesela biz, bu giin 6gleden sonra yapacagimiz gezide umuyorum gos-
terebilecegiz. Orada, deterjanh sicak suyla bu kor delikler temizleniyor; ama
ne kadar temizlenirse temizlensin, hi¢gbir zaman tuz kullanilmayan ya da akig-
kan yatak kullanilmayan teknolojiler gibi, 6rnegin vakum gibi olamaz. Muhak-
kak bir parga igerisinde kalir. Bu yiizden daha tasarim agamasinda, boydan bo-
ya deliklerin agilmast, bu tuz birikimlerinin de temizlenmesinde de ¢ok biiyiik
kolaylk saghyor. Tasarimcilarin da bu konuda dikkatli olmasi gerekiyor.
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Benzer sekilde yine biitiin vurgumuz, gordiigiiniiz lizere, ashna bakilacak
olursa kesit dagiliminin homojenlestirilmesi iizerine.

SALONDAN: Bir soru sorabilir miyim?

AZIiZ HATMAN: Tabii. Bu daha evvel TOFAS’ta rastladigimiz bir so-
rundu. Bu ¢ok hassas kalibrasyon broglar1 var. Bu artik 6stenit, zamanla belli
bir hacimsel genlesme yaratiyor, onlar da olduk¢a hassas. Acaba, malzemenin
icerisindeki artik Ostenit, raf lizerinde durdugu zaman bir genlesme yapabilir
mi? Yapiyor. Onun igin son ii¢ senedir, artik ¢elik iireticilerinin ve 1s1l iglem-
cilerin kataloglarina gecen "400 derecede stabilizasyon menevisi" diye bir uy-
gulama var. Belli malzemelerde, bu iglem yapildig: takdirde, o bir ¢okelme
sertlesmesidir.

SALONDAN: illaki martensit yapiya ulagmasi lazim, degil mi?

AZIZ HATMAN: Evet. 525 derecede artik dsteniti doniigtiiriirken, bizim
yaptigimiz ey, ¢okelme sertlesmesidir; yani, martenziti menevigleme igin
kullanilirken ayni sicaklik, ayni proses, ayn1 anda artik Ostenitin ¢okelme sert-
lesmesi yoluyla degisimi i¢inde kullanilir. Art, bir bagka ¢okelme mekaniz-
masi daha devreye giriyor. Orada da, martensitin igerisinden, zaman igerisin-
de bizim ikinci karbiirler dedigimiz bir iigiincii faz daha ¢okelir. O da, artik
oOstenitteki Ol¢ii degisimiyle zit yonde olmak iizere, onlar da birbiriyle farkh
yonde olmak iizere gelisiktir. Biri, hacmi kiigiiltiirken, digeri arttirmaya ¢ali-
sir ve sonugta bunlarin bilegkesi, zaman igerisindeki 6l¢ii degisimi olarak or-
taya ¢ikar. Bizim, 525 derecede 3 saatte yaptigimiz iglemi, siz 30 derece oda
sicakliginda 3 yilda ucundan bir miktar yaparsiniz; ama sonug olarak yinede
bir 6l¢ii degigimine yol acar.

SALONDAN: ASP malzemeler var. Acaba onlar hakkinda bir bilginiz var
mi1 acaba?

AZIZ HATMAN: O da toz ile iiretim yontemleri igerisinde gegirmistik.

ASP, Uddeholm’iin 1970’lerde iiretmis oldugu, ilk toz metaliirjik malzeme
ailesinin adidir. Yaklagik 30 yillik bir teknolojidir. Su anda, iigiincii jenerasyon
malzeme ¢ikmig durumda; ama eski jenerasyonlar da hala varlar ve iyi malze-
melerdir; ama temizlik agisindan bugiiniin malzemeleriyle kiyaslandiginda, eski
malzemelerdir. Bizim elimizde su an 3 iincii jenerasyon malzemeler var. Onun
disinda, birinci jenerasyonun da artiklar1 var; yani, iki farkh kategori. Biri, "Va-
nadis Serisi"dir, digeri de "ASSAB 4 PM" adinda, o da "ASP 23"tiir. Aralarinda
da yaklagik 10 kat fiyat farki vardir. ASP 23 10 kat daha ucuz. ASP 23, su anda

235



Sube ve Temsilcilik Soylegileri

standart HSS fiyatina satilan bir malzeme. O yiizden ¢ok fazla bir 6zelligi yok;
ama fiyat standart malzemeyle ayni fiyat segmentine inmig olmasina ragmen,
teknolojik 6zelliklerine baktiginiz zaman ¢ok ¢ok iyi bir malzeme.

Ornek, bu tiir bir pargayu, 1s1l iglemci ¢atlatmasin da ne yapsin? Yani, bu-
nu tasarimcinin, boyle yapmamasi gerekiyor. Bir tarafta gu tiir bir kesit var,
burada da soyle bir ince ve ¢ok keskin bir kdse var. Malzemeye bagh olarak
alinabilecek onlemler var; ama mesela siz bu malzemede 60 rockwell istiyor-
samiz ve ¢ok ¢ok hizli sogutarak bunu ancak 60 rockwell’le saglayabiliyor-
sam, hi¢ sansim yok. Ben, bunu ¢atlatmak zorunda kalabilirim. O yiizden, biz
stirekli, bu tiir olarak karmagik dizaynly, illa boyle olacaksa, eger yapacak bas-
ka higbir sey yoksa, malzemenin ¢elikgiyle bir temas halinde segilmesini 6ne-
riyoruz; ¢iinkii orada 1s1l igleme avantaj saglayacak, kolaylik saglayacak, ris-
ki azaltacak malzemeler $6z konusu olabilir.

Biz mesela, su par¢adan 10 tane varsa ve hepsini birbirine yapigtirip koyabi-
liyorsak, o tiir aparatlarla sulamayi deniyoruz. Siirekli 6yle yaptigimiz geyler var.

Mesela bagka bir problem. Sdyle bir taragin iizerine markalama yapilmis.
Burada ¢ok keskin bir markorle 1 rakami ¢akilmig. Surasi belki biraz daha ge-
nig olsa belki kurtaracak. Belki, I olmasa, SO0 olsa yine kurtaracak; ama bu-
rada bagka bir takim gerilmelerle beraber, muhtemelen surada arkada da isle-
mede bir takim ¢izikler var. birlestiginde su keskinlik ¢ok biiyiik bir gerilme
birikmesine yol agabiliyor ve oradan ¢atlatabiliyor.

Mesela, malzemenin yorulma 6mriine baktigimiz zaman, parlatilmis yiizey
yiizde 100 ise mesela, az 6nceki gibi bu artik "V" ¢entikli yiizeydir gu. Malze-
menin gurasina "V" geklinde bir ¢entik agmig diye diigiinebilirsiniz. Bu ¢entik
malzemenin yiizde 40’1na denk geliyor; yani, malzemenin toklugunu 6ldiirmiig
oluyorsunuz. Centigin oldugu bolgede malzemenin toklugu 100’den 40’a dii-
sliyor. Bu yiizden, boyle seylerden olabildigince kaginmak gerekiyor.

Mesela 2-3 yil igerisinde diinya ¢apinda yapilan bir aragtirmada, hatali 151
islem yaklagik yiizde 14-15 olarak tespit ediliyor. Art1 yiizde 2 ve yiizde 4’te
buradan olsa, diigiik sertlik ve yiiksek sertligi de katacak olursak, yaklagik
yiizde 20 civarinda, 1s1l islemle dyle ya da boyle alakali problem olmusg.

Gelelim, Tiirkiye’de ne olmus. Burada da yiizde 20. hatali sertlik oran
yiizde 12, yiizde 32 civarinda Tiirkiye’de de 1s1l isglemden kaynaklanan hasar
meydana gelmis ki, bu son derece 6nemli bir oran. Bizim hedefimiz, bu oran-
lar1 siirekli diigiirmeye doniik olmak zorunda.

Bir 6rnek, kama kanalinin kenarinda bir ¢atlak var. Kama kanali yuvarlak bir
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kama kanali degil, kogeli bir kama kanali da degil; ama kademeli agilmig. Bura-
da daha net belli oluyor. Surada keskin koseli bir kama kanali ve malzeme ora-
dan kirilabilmig. Surada bakacak olursak, su bolgede 1s1l islem oncesi dig ¢ekil-
mig, diglere 1s1l islem tuz banyosunda yapilmis, su bolgede malzemenin yiizeyin-
de ciddi oranda korozyon meydana gelmig. Korozyonun tuzu, orada kalmig ve
malzemenin yiizeyi ciddi oranda piiriizlii ve bu piiriizler bir ¢atlaga yol agmus.
Islemeci, son derece akilli bir gekilde kdseye ok iyi bir radyiis vermis; ama bu-
naragmen malzemenin yiizeyi, su kesiti iceriye dogru pek ¢ok korozyon ¢uku-
ru oldugunu gorecek olursaniz ya da buradan daha iyi anlagiliyor. Bu kadar pii-
riizlii bir yiizey, sizin biitiin malzemenin toklugunu ortada kaldiriyor.

Bizim igin kritik problemlerden bir tanesi de, malzemede bir kirilma prob-
lemi var gibi goriiniiyor, bir catlama problemi var gibi goriiniiyor; ama malze-
me catladif1 veya kirildig1 i¢in ya da Oyle goriildiigii igin, 1s1l iglemciden sii-
rekli su talep ediliyor. "58 rockwell yaptik kirildi, gel bunu 54 yap." 54 yapi-
yoruz yine kiriliyor. "gel 52 yapalim" 52’de de malzeme hamur gibi yayiliyor.
Oysa baktigimizda goriiyoruz ki, malzemenin o ¢atlayan bolgelerinde, biz ak-
ma bantlar1 "Liiders Bantlar1" dedigimiz bantlarimiz var. Malzeme, 1s1l iglem-
ciye ulagtirlldiginda, 1s1l islemci iyi bir teknik adamsa gu bantlar1 gériiyor ve
diyor ki, "bu aslinda ¢atlamamig, bu aslinda ezilmig." Once ezilmig, énce de-
forme olmug, deformasyon miktari nedeniyle, malzeme akmis, o her bir ¢izik,
riddi bir ¢atlak baglangici. Cizikler yiiziinden parga kirilmig. Asil ¢6ziim, sert-
ligi yukar1 ¢cekmek. Bunu sunu igin sdyliiyorum. Bazen problem, goriindiigii
gibi olmuyor. Bazen tam zitt1 yonde 6nlem almak, ¢6zmeyi saglayabiliyor.

Mesela, burada da, kalinca bir sacdan kelepgeyi kesen bir zimba. Zimba,
tel erozyonuyla boyle bir bloktan ¢ikarilmig ve birkag baskida agizlarda atma-
lar meydana gelmis. Cok keskin kdgeleri olan bir par¢a. Buradaki temel so-
run, malzemenin sertliginin agir1 derecede yiiksek yapilmig olmasi.

Burada da, sarmaya, sivanmaya, abresif aginmaya; yani, kaplamaile alina-
bilecek 6nlemin ¢ok iyi ¢aligabilecegi probleme 6rnek. Buradaki malzemenin
yiizeyindeki su ¢izikler, malzeme ¢aligken meydana gelmis olan ¢izikler. Ci-
zilmig malzemenin yiizeyi. Niye ¢izildigine, daha detayli bakiyoruz. Malze-
me gu yonde sivamaya ¢aligiyor, su yonde de igleme torna izlerini goriiyorsu-
nuz. Malzemenin yiizeyi, torna izleriyle parlatilmamig, o kadar piiriizlii ki,
malzemeyi oray1 sivamaya kalktiginizda, oradaki piiriizlii yiizey bir tiir tarak
gibi gelip yapigiyor. Burada da yapilmasi gereken sey, malzemenin sertligini
arttirmak, buradaki piiriizlii ylizeyi de temizlemek; yani, parlatmak.

Kalip malzemelerindeki en biiyiik problem su: Ayn1 malzemenin sertligi
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degistiginde, farkli elektrotlar kullanmaniz gerekiyor. O konuda biraz sorun
yaganabilir.

SALONDAN: Biz bir kaplama firmasiyiz. PVD kaplamalar yapiyoruz.
Tabi, isimiz geregi, bircok malzeme geliyor. Bu malzemeleri tabi, belli sicak-
lik larda 1sitiyoruz. Vakum odalarimiz var. Isiy1 fazla yukarilara ¢ektigimiz za-
man, malzeme yumuguyor. Bu menevigleme sicakliklarina kargilik gelen, de-
min sizin de gosterdiginiz gibi, sertlik diyagramlari var. Bize birgok malzeme
geldigi icin, bizim diyagramlara ihtiyacimiz var. Tabii, yeni malzemelerde
var. Bunlarla ilgili olarak CD halinde ya da bagka bir dokiimaniniz var m1?

METIN SAN: Biz CD'yi hazirlar, size yollariz. Onun disinda, biiyiik bir ka-
talogumuz var. Kusura bakmayin, su anda dagitamadik; ciinkii elimizde kalma-
mug. Oradaki diyagramlar da veri alabilirsiniz; ama sunu unutmamak lazim: Ora-
da diyagramlar, belli 6stenitleme sicakliklarn icin verilmigtir; ama her bir 151l ig-
lemde; atiyorum, 2379 1s1l igleme, 980 ile 1050, hatta bazen 1060 arasinda, fark-
I 6stenitleme sicakliklarinda yapilabilir. Bu yiizden, size kaplama i¢in, gelen mal-
zemenin, 1s1l iglem kalite raporunu, size getiren firmadan talep etmeniz gerekir.
Size gelen kalite raporunun iizerinde bir numara vardir. O numarayla Eser Hani-
mu aradiginiz zaman, size ¢ok kisa bir siire igerisinde, yapilmig olan maksimum
menevigleme sicakligim verir. O raporun iizerinde, hangi sicakliklarda, hangi so-
guma hizlarim kullamildigs bilgisi vardir. Onu vermiyoruz; ama orada bir tiir ig-
lem, proses numarasin veriyoruz. O proses numarasini, tarih, miigterinin adiyla
beraber bize faksladiginizda, bu isterseniz 5 yil 6nce yapilmig olsun, hig fark et-
mez hepsi dijital ortamda kayithdir. Gereken bilgiler size ulagacaktir.

Sizin elinizdeki pargayla, 1s1l iglemi yapilan parganin fotografim kargilag-
tirdiginizda, elinizdekinin dogu olup olmadigini da goriirsiiniiz. Bu anlamda
bir tereddiidiiniiz kalmaz. Biz, o tiir bir caliyma igerisinde bulunmayi isteriz;
¢ilinkii yanhg sicakliklarda 1s1l iglem yapilmig ya da yanhs sicaklikta kaplama
yapimigsa, o bir gekilde ya kaplamada ya da 1sil iglemciye bir vadede geri d6-
necektir. Bunun 6nlemini, bagtan almamiz lazim.

SALONDAN: Ben, sunu sormak istiyorum: Daha Once, sicak dévme
yapan bir firmada ¢aligtim. Oradaki ilgili arkadaslar, daha ¢ok su sorunlarla
kargilagiyorlardi: Dovme iglemine ge¢meden once, kaliplarin 1sitilmasi
gerekiyor. Orada bir¢cok uygulayici arkadaglar, o bilgiye sahip degiller; yani
cok geligigiizel olarak, sgalamoyla kalibin bir tarafini 1sitiyor, homojen bir 1sit-
ma olmuyor veya ¢ok agir1 1sitiyor. Sizden, onunla ilgili bilgi almak is-
tiyorum. Bir de, paslanmaz celiklerin doviilmesinde hangi takim celigini
oneriyorsunuz?
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METIN SAN: Sondan baglayayim. Su ana kadar Tiirkiye’de galisan 5-6
tane bolge kalibi var. Paslanmazda sivanma, yapigma problemi ¢ok fazla ol-
dugu igin, kalibin sertligini ¢ok yiiksek tutmak gerekiyor. Standart mal-
zemelerde o sertligi yaptiginiz zaman, kirilma problemleriyle kars: kargiya
kaliyorsunuz.

Biraz once beyefendinin verdigi ornek gibi, yanlg yaglayiciyla 10
000°den 200’e diistiigii gibi, dogru yaglayiciyla aym kalipta, binlerce parga
basilabilir. Bu konuda en deneyimli firmalardan bir tanesi MES Makine. Yag-
layici agisindan, orayla goriismekte yarar var.

Onun diginda, dévme sicakliginda bizim 6nerdigimiz sey, bir saloma illa
kullanilacaksa, baglamadan 6nce kalibin 1sitilmasi, kalibin yiizey sicakliginin
da 200 derecenin altina diigmemsi. Ayrica iizerine, kalib1 1sitmak igin kesin-
likle sicak parganin, takozun konmamasi; ¢iinkii takozun sicakligi 1000-1200
derece temas ettigi zaman, Ozellikle koseleri yumugatiyor, agir1 derecede
1sitilmig oluyor.

SALONDAN: Bir not aktarmak istiyorum. Isil iglemci bir arkadag, aym
zamanda celik satig1 yapiyor, orada kargilagtig1 sorunlarin, ilging bulduklarini
dile getiriyor. Orada goyle bir olay yagiyor: Kullanicinin biri, bu takim
celigini alirken; "Sulamadan 6nce mi satiyorsunuz, sulamadan sonra tartip
satiyorsunuz?" diye soruyor. Boyle sorular da geliyor.

METIN SAN: Dovmenin diginda, su anda agirhkli olarak paslanmaz
sivama s6z konusu; yani mutfak egyasi, tencere, vesairenin otesinde, direkt
paslanmaz kullanimi ¢ok artiyor. "Sivama" dedigimiz malzemelerde, bizim
AB25-26 dedigimiz aliiminyum broves’lar tercih edilebilir; ancak, bu mal-
zemelerin sertlikleri oldukga diigiik; ama gua anda az 1g1nimli denen gey, cok
yiiksek. Kolay kolay ¢izilmiyor; ama ¢ok kolay aginiyor, yuvarlaniyor. Onun
yerine, eger paslanmazin kalinligi 1.5 milimetreden daha inceyse, bizim
"....4" dedigimiz malzeme; iizerine tercihen 62 rockwell iizerine, krom nitriir
kaplamay: 6neriyoruz ya da CNN kaplamay: 6neriyoruz. O zaman da, sivama
acisindan ankonun yaptig: igi, aliiminyum broves’in yaptig1 isi hemen hemen
yapiyor. Ayni zamanda aginma omriiyle kiyasladigimiz zaman da, ankolarda
parcadan pargaya degigiyor; ama mesela ¢ok basit bir tiip oldugunu diisiiniir-
seniz, 10 kat daha uzun aginma Omrii veriyor. Ozellikle 2 milimetrenin
lizerine ¢iktig1 zaman, bazen kaplama dahi yeterli olmayabiliyor. O zaman
araya bir nitrasyon atmayi, lizerine kleir kaplama yapmayi denemek
gerekiyor. Cok ¢ok iyi parlatma iyidir; yani iyi bir malzeme, koétii bir mal par-
latma, iyi bir kaplama sifir sonug.
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TAMER KILICARSLAN (AYGAZ): Biz sivama igiyle; yani tiiplerin
malzemesini siviyoruz. Daha sonra kaynak ve diger proseslerden gegirip,
lirliniimiizii olugturuyoruz. Kaliplarimizda kullandigimiz malzeme 2379.
Bunu su an kullandigimiz Eregli saciyla eger kaplama yapmazsak ¢ok zor-
lamyoruz. Krom-nitriir kaplamadan bahsediyorum.

SALONDAN: Sac kalinliginiz nedir?

TAMER KILICARSLAN: Sac kalinhgimiz muhtelif olmakla birlikte,
ortalama 2.9 milimetre. Diigiigii de var, yiiksegi de var, ama ortalamasini sdy-
ledim. Krom nitriir kaplamada herhalde iyi bir miigteri olduk herhalde.

METIN SAN: Burada yapacagimiz sey, 62 rockwell 06 islemiyle beraber 62
rocwell’dir. Otobiis ve kamyon jant1 imalatinda sizinki kadar derin olmamakla
beraber sizden ¢ok daha kalin ve burada bundan belki hi¢ bahsetmedik.

AZIiZ HATMAN: Ben bir seyi atladim sunusum esnasinda. Orada yiizde
14 bir art1 dstenitten ve onu temperlemede yok ettigimizden bahsetmistik. Bir
olasilik daha var. Bunu oda sicakligindan 80 dereceye kadar soguttugumuz
zaman, yiizde 16 kaliyor. Eger, siz ¢cok kontrollii bir gsekilde ¢atlatamamay:
becererek -160 dereceye kadar sivi azotla sogutursaniz, o artik Ostenit
tamamen martensite doniigiiyor ve siz meneviglemeye yiizde 100 martensitle
bagliyorsunuz. O zaman, sizin aginma direnciniz yaklagik 2 rockwell kadar ar-
tiyor. 2 rockwell kargiliginda bir aginma direnci elde ediyorsunuz, sertliginiz-
de belirgin bir artig olmasi gerekmiyor. Simdi, 06 iglemiyle beraber biz sizin
2379 ya da tercihen, "Sverker 21" kullanabilirsiniz ki, onun toklugu biraz
daha yiiksek oldugu icin, buna cesaret etme sansimiz artar; ama yine 2379
ailesi icinde kalarak.

ASP23’ii siz sormugtunuz degil mi? Elimizde ASP23 teknolojisiyle iiretilen
2379 vard, bitti. O malzemeden olabilseydi, daha da rahat ederdik. Ama "Sver-
ker 21"de bize orada belli bir tolerans saglar. 61-62 rockwell 06 iglemi, iyi par-
latma, iizerine kaplama omriimiizii ¢ok arttirir; ama Titanitin yaninda kalkip,
"ben kaplama problemini ¢6zmek istiyorum, bunlara ¢ok para veriyorum" der-
seniz, benim size su an, o dlgiiler i¢in dogrudan verebilecegim bir ¢dziim yok.
Daha da arttirmak istiyorum derseniz, toz metal "Vanadis 4E" 63 rockwell
lizerine yine aymu iglemler icin, 10 kat degil ama birkag kat arttiririz. Ama 1-2
sene igerisinde ya da siz bu konuda israrci olursaniz, biz de israrci olursak, su
anda bizim 350 capa kadar iiretilen VANKRON40 diye bir malzememiz var. Bu
malzeme, kaplamacinin altin1 oymasi igin iiretilmig bir malzeme, kesinlikle oy-
mamakla beraber kaplamay: ikame etme iizerine kurulu mantiga sahip olan bir
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malzeme. Yalmz, dedigim gibi 350 ¢apa kadar iiretilmesi s6z konusu. Su anda
ondan daha biiyiik yok. Bu da, bizim yine toz metaliirjik olan bir malzememiz.
Sadece bu iglerde kullanilmak iizere iiretilen bir malzeme.

Bir de, onunla bir deneme yapmak gerekir; ama biz "Sverker 21"de bu igi iyi
bir 151l iglemle beraber yapip, iyi bir parlatma, iyi bir kaplamayla sonucu goriip,
ondan sonra sizinle bir de "Vanadis 4"le ¢caligmak isteriz. Bunlarin sonuglan
gelene kadar biz 550’lik VANKRON40'1 iiretiriz, onu da devreye aliriz.

SALONDAN: Vanadis 4’iin genel karakteristik 6zelliklerini 6grenebilir
miyiz?

AZIZ HATMAN: Vanadis 4’iin mikro yapisim1 géstermigtim. Cok ince
tane yapisina sahip, toz metaliirjik, toklugu 2379 ailesiyle kiyaslandiginda,
yaklagik 5 kat daha yiiksek ve eg eksenli bir malzeme; yani her yonde agagi
yukar1 ayni 6zellikleri veren bir malzeme. 2379 ailesinde iki yon arasindaki
teorik olarak tokluk ozellikleri 1/5’e diiser. Bu malzemede yiizde 10-20
civarinda bir kayip vardir. Bu anlamda, beyefendilerin uygulamasinda, hem
basma s6z konusu, hem aginma s6z konusu. Iki yiinde birden malzemenin
tokluguna ihtiyacimiz oluyor. O yiizden toz metaller avantajli. Ben, her
zaman gunu soyliiyorum, kaplama bir garajdir, garajin icerisine hangi arabayi
park edeceginizin dnemi vardir; yani bir Murat 124’e kaplama yapabilirsiniz,
performansiniz 10 ise 100’e ¢ikar. "Vanadis 4" 1 000 ise, onu da 10 ile ¢arpin,
10 000’e ¢ikarir. Kaplamayla, uygulamaya doniik olarak taban malzemenin
ozelliklerini, kabaca 5-10 kat arttirabilirsiniz. Bazen de 6yle seyler olur ki,
1000 kat artar. Ozellikle sivanma problemi olan uygulamalarda. Sizin uy-
gulamanizda, Vanadis 4 ikinci olarak muhakkak denenmesi gereken bir mal-
zeme. Oras! daha genistir, herhalde 550 vardir; ama Vanadis 4’e de kaplama
oneriyorum.

SALONDAN: Patlama gibi durumlar oluyor mu?

AZIZ HATMAN: Her sey patlar, patlatana bakacaksin. ASP’lerde bile
cok istisnai olarak kargilagilabilecek bir durum. Onun diginda, siiper klin
liciincii jenerasyon malzemelerden Vanadis dedigimiz jenerasyonda olacak
bir sey degil. su anda ben mesela 8 senedir bu igi yapiyorum. Vanadis’lerle il-
gili olarak gu ana kadar malzemelerden kaynaklanan | tane problemim geldi.
Bunun digindakiler, genelde 1s1l islem yada uygulama hatasiyla ilgili. Bir de
$0yle bir sey var. Vanadis her seyi ¢ozer gibi bir yaklagim var. Altindan kal-
kilamadig1 noktada o malzemeye yiikleniliyor, sonra da olmuyor; ¢iinkii yan-
lig bir yerde kullanilmig oluyor. Oradan kaynaklanan problemler olabilir.

241



Sube ve Temsilcilik Soylegileri

Mesela, biz 1s1l iglerndeki problemleri ¢6zebilmek igin, 2 senedir sattigimiz
Vanadis’lerin 1s1l igleminden para alimiyoruz. Isil islemi biz yapalim ki, sag-
liklr bir sonuz alinsin istiyoruz.

SALONDAN: Biz kaplama yaparken, ayn1 zamanda malzemeci olmasak
da malzemc 6nermek durumunda kahyoruz.

AZIZ HATMAN: Biz de kaplama 6nermek durumunda kaliyoruz gor-
diigiiniiz gibi.

SALONDAN: Bu "Vanadis 4"iin, 2379’a gore fiyat kargilagtirmasi nasil?

AZIZ HATMAN: [’e 7-1’e 10 civarinda.

SALONDAN: 7 kat daha pahali 6yle mi?

AZIZ HATMAN: Sverker’le 7 kat daha pahaliysa, mesela en ucuz
2379’dan 10 kat daha pahali olabilir.

SALONDAN: Fiyat-performans arasindaki denge de, bu 10 katin iizerin-
de mi acaba?

AZIZ HATMAN: Isterseniz o konuda bir 6rnek gostereyim.

Mesela, kullanici ORS. Rulman imalat1 yapiyor. Surada, bilyeleri kap-
sayan bir tane ring var, disk var. Simdi, bu diski gekillendiren form verme
takimlari, gu gekilde ve belli bir siire sonda su bolgede catlaklar meydana
geliyor. Bunlar yorulma gatlaklar1 ve sunun igerisinde, o bilyeye oturan soy-
le bir yar1 kiire seklinde bir taglama var; yani ¢ok zor islemesi olan bir is. Ama
diinyadaki ender iyi isletmelerden birisidir ORS.

Sonuglara bakalim. Bunlar, yaklagik 5 sene 6nceki sonuglar. Bu arada, ben
buraya bagka ismi olan malzeme koymak istemiyorum.

Bununla kiyaslanabilecek bagka toz metaller de var. Ilk bagta 2080. 75000 ab-
resif aginma ve agiz dokiilmesi. -Agiz dokiilmesinden kastettigim, gathyor son-
rasinda kopuyor.- 3343 HSS’e gecilmig, 100 000’e ¢ikmig, "Vanadis 4"e gec-
tigimde 1.2 milyona ¢ikiyor. Su andaki taglamalarla bu 1.5 milyon civarinda.
Burada, "Vanadis 4"e alternatif olarak diisiiniilebilen X4 diye tabir edilebilecek
bagka 4’lerin toplam &miirleri 700 000-800 000 civarina gelebiliyor.

Vestel’in bir pargasi. Cok basit bir kalip. Ozel olarak karmagik olmayan bir
kalip segilmis. | milimetre SD37 sac kesme. Televizyonlarda kullanilan kart-
larin ya da elektronik kartlarda kullanilan ayaklarini iiretiyor. Soyle bir kiyas-
lama. Cahiymanin yapildigi dénemde Manisa’daki bir kaliphane. 2379 ile
"Vanadis 4" arasinda, o donemde 7 kat fiyat farki varmig, kalibin maliyetinin
yiizde 10’u ¢elik maliyetiymig. "Vanadis 4" kullanildiginda kalip maliyetinin
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yiizde 44’iine ¢ikmig. O donemki rakamlarla 1.6 milyarmis, "Vanadis 4" kul-
landiginizda, kalip imalat maliyeti 2.5 milyara ¢ikmig. Kalip 6mrii taglama
maliyeti, 200 binden 1.5 milyona ¢ikmis. 2379°da her bir kalipta atma mey-
dana geldigi i¢in, taglayarak 10°da 2-3 taglayarak atmay kurtariyor. "Vanadis
4"te genel problem aginma. Sizin kesici agizda 2 milimetreniz varsa, giinde
10 defa taglarsamz kalip biter; yani 10°da | taglayabiliyorsaniz, atma degil de
aginma varsa, 20 defa taglayabiliyorsunuz. Burada benzer bir durum olmus.
Bir kalip bitene kadar taglama sayisi, 16 defadan 32 defaya ¢ikmig. Taglama
siiresi 3’er saatmig. O donem saniyorum 50 milyonmug. Durug maliyeti 250
milyonmus, siparis adedi 20 milyonmus.

Sonug olarak ortaya goyle bir sey ¢ikmig: Yillik siparisi kargilayabilmek
icin, 2379’dan 6 tane kalip yapilmasi gerekiyorken; yani 2 ayda bir kalibi
yenilemek zorunda. Bunun anlami da, kalibi haftada bir tagliyor. "Vanadis
4"te yapilan kalipta | tane yapilmig. Sonu¢ olarak analize baktigimizda ilk
basta, mesela surada kalibin taglama maliyetleri var. Suraya kadar geliyor-
sunuz bir kalip yapiyorsunuz, geliyorsunuz bir kalip yapiyorsunuz, geliyor-
sunuz bir kalip yapiyorsunuz, boyle kalibi haftada bir taghyorsunuz.

Simdi, oradaki durug maliyeti, taglama maliyeti vesaire maliyetleri kat-
tiginiz zaman, sonug olarak burada, "Vanadis 4" ile 20 milyon pargay iiretebil-
mek i¢in, o giiniin parasiyla 10 milyar harcamak gerekiyor. 2379 kullan-
digimizda 100 milyar harcamak gerekiyor. Baglangicta ¢eliginiz 7 kat pahali ol-
masina ragmen, bir siire icerisinde, sizin toplam kalip maliyetinizi 10’da 1’e
diigiirmiig ve o donemin parasiyla 90 milyar lira bir tasarrufa yol agmus.

Hazir girmigken, mesela burada birkag¢ 6rnek daha vereyim. Burada titan-
I tiir kaplama Argelik’in buzdolabi kap1 mentegelerinde, 4 milimetre kalin
sac, 58 rockwell’de "Vanadis 4" zimba kullaniliyor. Ug¢larda kirilmalar var.
Titanit tiir kaplandiginda performansta 5 kat artiy meydana geliyor; ama zim-
balarin ucundaki ve sapkalarindaki kopmalar devam ediyor. Co6ziimii, dikine,
sadece ¢aligma yo6niinde bunlara parlatma yapildi ve hig¢bir problem kalmadi.

Vanadis 4’iin performans arayigina giremedigimiz bir uygulamasi,
Valeo’nun bir pargasi. Buradaki sacin durumu biraz ilging, galvanizli sac;
yani sacin kendisi yumugak degil; ama kaplama ¢ok yumugak ve kaplama sar-
ma yapiyor. 1.2 milimetre. Zimbanin ucunda gordiigiiniiz gibi ¢ok ince bir
kesit var, ayn1 zamanda patlatma yapiyor.

Simdi, burada §dyle bir sorun var: Zimbanin ucunun, 2379 kullanirken 58-
60 rockwell’e ¢ikildiginda, zimbanin ucu kirihyor.; ¢dzemiyor, ¢caligmiyor
zimba. Zimbanin sertligini agagiya dogru gekiliyor. 52-54 rockwell’de zim-
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banin ucu 2379°da kirilmiyor; ama bu sefer 10-20 baskida bir sariyor; ¢iinkii
galvanizli sac.

Coziim: "Vanadis 4"iin sertligini 58 rockwell’e kadar ¢ekmisiz, kirilma
problemi 58 Rockwell’e ragmen yok; ciinkii toklugunu kaldiriyor. 58 rock-
well’de de sarma problemi, kabul edilebilir bir diizeyde. Uzerine bir de krom
nitriir kaplandiginda o da unutulmus.

SALONDAN: Sicak bir sekilde ¢ikiyor. ve kalibin iizerine geliyor.
AZIZ HATMAN: Orada 6zel bir paslanmaz celik var.

SALONDAN: Soguk is takim geligi 2379. Aslinda orada sicak kullanil-
masi lazim; ¢iinkii ¢ok ani sogutma yapiyorlar.

AZIZ HATMAN: Orada paslanmaz celik var.
SALONDAN: Ozel mi 2379? Degil o zaman?

AZIZ HATMAN: Hayir, kullanmalar1 gereken malzeme 2379 da degil,
sicak ig takim ¢eligi de degil. Cokelme sertlesmesiyle sertlesen, diisiik kar-
bonlu 6zel bir paslanmaz ¢elik var. Normalde onu kullanmalar1 gerekiyor.
Performans o zaman artar; yani sicak is bile kullansalar; ya da, Vanadis 4 kul-
lanmanin ekstra bir pozitif etkisi olamaz. Orada onlarin kullanmasi gereken,
su anda standardini hatirlayamadigim 008 karbonlu, ¢okelmeyle sertlesebilen
paslanmaz ¢elik. Onu da, Avrupa’da Fransa’da bir firma iiretiyor.

SALONDAN: O kaliplarin iizerinde aginma da oluyor.

AZIZ HATMAN: Onu bilemiyorum.

SALONDAN: Diisiik karbonlu olursa, aginma da fazla olacak.

AZIiZ HATMAN: Ama simdi ¢okelme oldugu igin, aliiminyum vesaire
yiiklii bir ¢okelme sertlesmesi potansiyeli var. Orada da, sertlik 50 kiisurlarda.

SALONDAN: Siz malzeme verirseniz, bizkaplama 6nerecegiz, o bakimdan.

AZIZ HATMAN: Bakalim; ama malzemenin ne oldugunu ve ne yapil-
masi gerektigini onerebilirim.

SALONDAN: Tesekkiirler.

SALONDAN: Isil iglem, ¢ok maliyetli bir ig. Tabii, malzemesine gore de
degisiyor. Tiirkiye’de kalip maliyetinin yiizde kagini olugturuyor? Bazen 1s1l
iglem, malzeme fiyatin1 gegiyor. O konuyla ilgili tiiketiciler, kullanicilar ¢ok
stkintili.
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“KESME ve FORM KALIPLARINDA
TAKIM CELIKLERININ SECIMI”

_ TMMOB
MMO Istanbul Subesi - Umraniye Mesleki Denetim Biirosu
28 Aralk 2005
Haydar LIVATYALI
Makina Miihendisi

Dr.AZIZ HATMAN: Bugiin sizinle birlikte. “Takim geligi nedir, dig ka-
litesini ne belirler ve kalip ¢eliklerinin se¢imi” iizerine bir ¢aligma yapmaya
calisacagiz.

Baglangig i¢in kalip ¢eligi nedir, kalip ¢eliginin kalitesini ne belirler diye
bir soru sormamiz lazim. Ciinkii biz kaliplarda bir se¢im yapacaksak, bu se-
¢imin Oncelikle neyi sectigimizi bilmemiz gerekiyor.

Biraz eskilere gidiyoruz. Mesela 70’lerde bir bina yapiyoruz. Koridora yer
karosu dogeyecegiz. Eskiden mozaik dedigimiz goyle renkli renkli, kirmizi,
mavi, yesil, igerisinde mermer pargalar1 olan beyaz ¢cimentonun i¢erisine mer-
mer pargalari atilarak yapilan bir yer karosu vardi. Af buyurun, biz ona hela
tas1 da derdik, ama temel kullanimi koridorlardi. Bunun nasil bir sey oldugu-
nu goziimiizde canlandirdik, degil mi, nasil bir sey oldugunu hatirladiniz, bir
problem var mi? Hatirlamayan var m1? Tamam, normal, ama 6yle bir sey var-
di. Bir yer karomuz vardi, bu granitler ¢ikmadan 6nce, bu yer karosunu yan-
dan baktiginiz zaman soyle bir sey diisiinebilirsiniz. Igerisinde soyle sert par-
calar, bir miktar iizerinde yiiriidiikten sonra beyaz ¢imento olan kismi hafif¢e
aginir, sert mermer pargalar1 yukarida kalirdi. Bunun iizerine ayaginizla bas-
tiginiz zaman asil olarak mermerlerin iizerine basardiniz. Kapilarin egiklerin-
de vesaire bu eski camilerde de girislerde mermer bile boyle aginir ya, giris-
lerde, esiklerde bunun aginmasi ¢ok belirgin olurdu.

Su yer karosunu su sekilde degil de soyle oldugunu diisiiniin. Burada ben
mesela ne kadar beyaz ¢imentonun igerisine yiizde kag mermer katmigtim, yiiz-
de 30 katmigtim. Yine yiizde 30 mermer katayim, yani mermer miktarindan ¢al-
miyorum, higbir fark yok, ayn1 miktarda bagka bir yer karosu yapiyorum, ama
bu sefer yekpare bir tane de yanina dosiiyorum. Buna yandan bakalim. Biraz
kalinca oldu, diizeltelim. Bu yine yiizde 30 iki tane yan yana, bunun iizerine
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ayakla baktigimiz zaman ya soyle bosluga basacagim, biiyiik bir olasilikla da
dogrudan o biiyiik mermer pargasinin iizerine basacagim. O biiyiik mermer par-
casinin lizerine bastigimda, biraz daha siddetle bastigimi ya da ayagimin kaya-
rak bastigmi, bir darbeyle bastiginm diigiinelim. Bunun altinda da sap vardi. Su
sapta da soyle hafif bir bogluk kalmig olsun, her zaman kalabilir. Bu durumda
peki ne olabilir? Kirilir. Suradan séyle ¢at diye gidebilir. Eger g6yle ortaya ba-
styor olursak, siirekli ayaginiz ortaya bassa, oraya denk geldi, bunun sonucun-
da ne olabilir? Cok hizl1 bir aginma meydana gelebilir. Burada da benim yiizde
30 sert pargacifim var. yani mermer pargacigim var. Obiir tarafta da yiizde 30
mermer pargacigim var, arada miktar olarak higbir fark yok, miktardan hi¢ ¢al-
mamigim, ama sonug olarak bu malzeme ya da bu yer karosu buna gére ¢ok da-
ha uzun siire aginmayacak ve ¢ok daha uzun siire kirilmayacak.

Bir bagka gey giiniimiize gelecek olursak, buramn girigi nasildi, hatirlam-
yorum, ama $oyle artik bu mermer pargalarini fark edemedigimiz kadar kii-
ciik seylerimiz var. Artik, genellikle biraz daha pahali olmakla beraber mer-
mer pargalarindan yapilma, adina granit dedigimiz boyle 151l 1511 yer karolari
kullaniliyor. Bunlar hi¢ neredeyse aginmayacak gibi, iizerinde ayagimz kayi-
yor, hi¢ iizerinde parlatma yapmaniza bile gerek yok, yiizeyi son derece diiz-
giin, siirtlinme katsayis1 ¢ok diisiik, bunlarda da yiizde 30 mermer pargasi var.

Buradan hemen malzemeye, ¢elige gecelim. Bizim ¢eligimiz surasi beyaz
cimentoydu, oldukga sert bir malzemeydi. Sert bir malzemeyle yeri dosedigi-
miz zaman bir sap attigimiz zaman hizli aginiyordu art1 dokiiliiyordu. Bunu
engellemek icin biz béyle bir malzeme iirettik. Biz bir celik kesecegiz. Alii-
minyuma dokiim yapacagiz ya da bir paslanmaz geligi stivayacagiz. Bunu bag-
ka bir celik kullanarak yapacagiz. Ne yapiyoruz, biz bir ¢elik aliyoruz bir de-
fa, buradaki beyaz cimento gibi, bu olabildigince gii¢lii bir ¢elik olmasi lazim.
Mesela, SD 70, CK 75 gibi bir ¢elik aliyoruz. Bu ¢eligin igerisine, kiigiik, sert,
asinimaya kargi direngli parcaciklar koyuyoruz. Bunun adina da biz karbiir di-
yoruz. Aslinda takim ¢eligini takim ¢eligi yapan giiclii bir baglayici yapi ice-
risine, geligin icerisine. 6rnegin ingaat demiri igerisine, sonug olarak o da bir
celik. biz ¢ok sert ingaat demirini kesebilecek pargaciklar yerlegtiriyoruz.
Bunlara da karbiir diyoruz. Karbiir nedir? Kromla, molibdenle, vanadyumla,
vollramla karbonun yapug: bilesigin adidir. Malzemenin takim ¢eligi olabil-
mesi i¢in bu krom, volfram, molibden, vanadyum gibi alagim elemanlarinin
icinde olmasi lazim, yani alagim elemani olmasi lazim. Bunlarin énemli bir
kisminmn karbiir halinde bulunmasi lazim ve bunlar sicakta kesebilsin, sicak-
ta sertligini kaybetmesini engellesin ve esas olarak malzemeye sertlik verme-
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si igin kullaniliyor, ama dedigim gibi eger bu karbiirler yapinin iginde boyle
biiyiik biiyiik olursa, miktar1 ayni olsa bile, iri iri olursa hem kolay aginiyor,
hem de ¢abuk kiriiyor. Su gorece ideal bir yapi, su ise son derece miikemmel
bir yap1. Bunun ikisinin arasinda gurada bir siirii malzeme var. Ciinkii asil ola-
rak iiretim su, once biz bunu iiretiyoruz, daha sonra doverek suna geliyoruz.
Burada, takim ¢eliklerinde doviilmiig ¢elik istenir. Temel nedeni su halden, bu
hale getirebilmek, ama buradaki soru igareti olan seylerden bir tanesi ne ka-
dar doviildiigiidiir. Sunu ikiye pargalayip burada bir 6rnek koyalim mesela su-
raya, ufak bir sey olsun, goyle ikiye pargalayip da siz dovmeyi tamamlayabi-
lirsiniz. Bunu goyle 4 taneye de pargalayip yapabilirsiniz. Burada mesela, ay-
m miktardaki karbiirii 5’e pargalamigiz.

Bir de malzemenin kalitesinde igerdigi krom mu, molibden mi, vanadyum
mu, volfram mi, bunlarin miktarlar: tabii ki 6nemli. Yani kimyasal bilegimi de
onemli. Eskiden mesela, 60’lara kadar, 70’lerin ortasina kadar kromlu ¢elik
oldukg¢a popiilerken, daha sonra bildiginiz gibi mesela vanadyum olduk¢a 6n
plana ¢ikti. Bunun ¢egitli nedenleri var? Nedir? Bir tanesi vanadyum daha kii-
¢iik parcaciklar yapar, daha kiigiik karbiirler yapar, kroma gore daha serttir.
Bu yiizden vanadyum ve molibden kromlu malzemelerin yerine ge¢meye bas-
lad1. Onun igin de son 2 yil igerisinde ¢elik fiyatlar1 artt1, ¢elik fiyatlarinin ige-
risindeki temel artig nedeni de bu alagim elemanlarinin fiyatlarindaki artig, ya-
ni krom arttig icin, vanadyum arttig1 i¢in vesaire igin artti, ama bazi gelikler,
bazi malzemeler, mesela krom soyle artarken, vanadyum goyle artt.. Vanad-
yumu yiiksek olan molibdini yiiksek olan malzemeler, gelikler diger kromlu
malzemelere gore daha fazla artti, ama bu sonugta gegici bir donem. Bu yiiz-
den baz1 seylerde mesela, 2344 Tiirkiye’de ¢ok genis kullanim alan1 bulan bir
sicak ig takim ¢eligidir. Son 1-2 sene igerisinde 2343’e dogru bir kayip var.
Nedeni 2343 ve onun tiirevi olan bir takim malzemelerde molibden ve vanad-
yum miktarlar1 6zellikle molibden miktarlar1 ¢ok diigiik. Bu nedenle onlarin
fiyatlar1 gorece daha az artti. Neye gore, molibdeni yiiksek olan malzemelere
gore, vanadyumu yiiksek olan malzemelere gore, 2343 gérece daha zayif olan
bir malzeme neden alagim eleman igerigi oldukga diisiiktiir.

Temelde 4 tane grup var, sicak ig, soguk is, plastik ve yiiksek hiz celikle-
ri. Bugiin yiiksek hiz ¢eliklerini, yani takim olarak kullanilan, kesici takim,
torna, pres vesairede kullanilan seylere girmeyecegiz, sadece kaliplarda kul-
lanilanlara girecegiz. Bir kisa 6zet, soguk iste biz ne bekliyoruz. Biitiin kalip
celiklerinde temelde bir iki 6zellik bekliyoruz. Bunlardan bir tanesi, aginma
direnci, yani bizim malzememizin olabildigince ge¢ aginmasi lazimdir, ama
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bu arada kirilmamasi lazimdir. Kirilmayacak kadar tok, ama aginma direnci
de olabildigince uzun malzemeler tercih ediyoruz, ama burada goyle bir du-
rum s6z konusu. Son 10 yillik gelismelere baktigimiz zaman iiretim adetleri
genellikle artiyor. Eskiden kiiciik lotlarla yapilan iiretimler artik yerini ya bii-
yiik lotlarla yapacaksiniz ya da “hi¢ yapmayacaksiniz”a birakiyor. Bu bir
miktar kendini ihracatta da gosteriyor. Sadece Tiirkiye’ye satig yapmaya kalk-
tigimiz zaman ¢ok fazla sansiniz kalmiyor. Ancak yurtdisinda iiretim yapiyor-
saniz eger o zaman Yyeterli iiretim adetlerine kavugabiliyorsunuz. Bunun anla-
mi aym zamanda su: Uzun omiirlii ¢elikler kullanmamiz gerekiyor ya da asin-
ma direnci yiiksek olan malzemeler kullanmamiz gerekiyor. Bagka bir sey
sertligi olabildigince iist sinirlarda kullanmamiz gerekiyor. Sertligi ne kadar
yukariya ¢ekersek sonug olarak aginma direncini de o kadar yiikseltiriz, ama
asinma direnciyle tokluk arasinda her zaman bir ters oranti var. Asinma diren-
cini ve sertligi arttirdiginizda malzemenin toklugunu kaybediyorsunuz. Bu
yiizden eger baslangi¢ta sizin toklugunuz yiiksekse 6rnegin iki tane malzeme
var, bir tanesini bir kesme kalibinda bir zimba yapiyorsunuz, 58 rockwell’de
kullaniyorsunuz, bunu 59, 60’a ¢ikardiginiz zaman kirilma riski bagliyor. Bu
yiizden siz 58 rockwell tercih ediyorsunuz. 58 rockwell’de de bu 100 000 ta-
ne kesiyor. Bu aslinda, siz 60 rok ile 61, 62 rockwell’e ¢iksaniz 100’den bir-
den bire, 3-4 rockwell’e artigla 1 000 000 adede ¢ikabilir, ama sertligi 3-4
rockwell’e artirdiginizda bu sefer malzeme kirildig: igin -herhangi bir anda,
ne zaman kirilacagini hi¢ bilemiyorsunuz- bunu giivenli bir noktada tutmayi
tercih ediyorsunuz, sertligini bir miktar diigiik yapiyorsunuz. Bunun alternati-
fi ise su: Malzemeyi degistirip, baglangigta daha tok, yani 60 rockwell kiril-
mayacak bir malzeme bizim tercih etmemiz gerekiyor ki, iiretimi durdurma-
yalun. Ciinkii ¢ogu zaman kalip maliyetlerinin 6nemli bir kismi kalibin ken-
di maliyetinden ziyade iiretim esnasinda iiretimde yol ag¢tig1 duruglarin mali-
yeti, cogu zaman kalip maliyetinin iizerine geg¢iyor ya da kalibin bakim-tamir
maliyeti kalibin kendi maliyetinin iizerine geciyor, ama orada bir tiir fatura
problemi olmadig: igin, birileri ona fatura kesmedigi igin o gok ortada ¢ikmi-
yor, ortada goziikmiiyor, ama kalibin maliyeti her zaman ortada oldugu i¢in
genellikle kalibin maliyetinden kisit, aslinda bilingli ya da bilingsiz imalat
maliyetlerini artirmaya yonelik bir tercih yapiliyor. Bir de tabii islenebilirlik
gerekiyor, yani malzeme tok olacak, yiiksek toklugu sahip olacak, bunu yiik-
sek sertlikte kullanma gansiniz olacak ve islenebilirligi de yiiksek olacak. Da-
ha dogrusu iglenebilir halde olacak.

Sicak iglerde ise, biz ayn1 6zelligi bu sefer yiiksek sicakliklarda bekliyo-
ruz. Yani toklugu yiiksek olsun, ama bu toklugun yani sira belli bir aginma di-
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rencine sahip olsun, aginma direncini ise yiiksek sicakliklarda kaybetmesin is-
tiyoruz. Bunun anlami gu: Mesela, soguk is takimi ¢elikleri diye baktigimiz
seyler, genellikle 58 ile 62, 63 rockwell araliginda kullanilan malzemeler ve
200°’ye kadar kullanilan malzemelerdir. Bu malzemeyi, soguk isleri siz
500°°de bir enjeksiyon kalibinda bir pim yaptiniz ya da bir maga yaptiniz, bu-
nun anlami su: Siz bunu 60 rockwell sular kullanirsiniz, ama ¢ok hizli bir ge-
kilde bu sertligini 50, 40, 30 derken tamamen susuz hale gelecek, 20’lere ka-
dar diisiiriir, ama sicak iglere baktiginiz zaman genellikle kullanim sertlikleri
42 ile 52 rockwell C arasindadir. 50 rockwell’de mesela gorece soguk iglere
gore 10 rockwell daha diigiik oldugu halde bunu 500°’ye 1sittiginiz zaman o
an igin bir miktar yumusar, yani 50 rockwell degildir artik 500°°deki sertlik,
atityorum 40 rockwell’dir, ama tekrar sogudugunda tekrar 50 rockwell’e gelir.
Daha dogrusu 50’ye gelmez de, 49.5’a gelir. Bunu tekrar 1sittiginizda ¢aligma
sertliginde tekrar 40’lara kadar diiser. Sonra tekrar sogudugunda bu sefer 49.5
degil, ama 49.4’e diiser. Yani ¢ok yavag yavas kaybeder sertligini, cok uzun
vadelerde kaybeder. Mesela bir metal enjeksiyonda bunu goyle hesap etmek
lazim. Toplam temas siiresi 1 dakikalik ¢evrimi olan parg¢a basiminda yakla-
stk olarak yiizeyin temas siiresi maksimumda 20 ila 25 saniyedir. O 25 sani-
yeleri topladiginizda mesela, kilo 90 dedigimiz malzeme 100. saatten sonra
yavas yavag sertligini kaybetmeye bashyor. 2344 genellikle 60-70. saatten
sonra sertligini kaybetmeye baslar vesaire, ama bunu sizin toplu halde diisii-
niiyor olmaniz lazim. Sicak iglerde dedigim gibi, bu yiiksek sicakliklarda, ya-
ni 200°’nin iizerindeki sicakliklarda sertligini ge¢ kaybeden malzemelerdir.

Plastiklere gelecek olursak, plastiklerde yine tokluk istiyoruz muhakkak,
yine aginma direnci istiyoruz. Ciinkii plastikler de giderek iclerine katilan cam
elyafi, hatta zaman zaman demir tozu vesaire gibi nedenlerle giderek daha faz-
la aginma direnci istenen malzemeler. Bugiin en ¢ok kullanilan, diinyada P20
diye genellikle kabul edilen bir malzeme ailesine baktiginiz zaman ya da bili-
nen adiyla Impax’lara baktiginiz zaman bugiin yeterli asginma direncinin kar-
stlanamadigin1 goriiyorsunuz. Pek ¢ok uygulamada mesela, beyaz egyada artik
baski adetleri, model adetleri iireticiye bagh olarak 500 000, hatta 1 000
000’un iizerine ¢ikmig durumdayken, 2738 Impax gibi malzemeler aginma di-
renci agisindan yeterli olmuyor. Bunun yerine ya Impax’in iizerine nitrasyon
yapilarak kullanilmasi ya da daha sert malzemelere dogru gecilmesi genel bir
egilim, aym1 zamanda da kesitler ¢ok inceldigi igin, tokluk ihtiyaci da arttig
icin malzemelerin de daha da tok olmasi isteniyor, ama bunun diginda 6zellik-
le otomotiv s6z konusu oldugu zaman ya da yine beyaz egya soz konusu oldu-
gu zaman, beyaz esyada genellikle yiizey parlakligi, otomotivde ise desen ala-
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bilme yetenegi, mesela 6n konsollarda gerekiyor. Bunun i¢in malzemenin i¢
yapisinin ¢ok temiz ve parlatilabilir olmasi lazim. lyi parlayan bir malzeme,
aynmi zamanda da iyi desen alma kabiliyetine sahip olan malzeme. Bu yiizden
de malzemenin giderek i¢ yapisi temizlenmeye calisiyor. Mesela, Impax’la
2738 arasindaki temel fark, Impax’in i¢ yapisimin, kimyasal bilesimi olarak
ikisi ayn1 malzeme olmakla beraber i¢ yap: temizliginin daha yiiksek olmasi,
daha iyi parlatilabilir, 2738’le kiyasladigimizda ve daha kolay desen alabilir,
daha homojen desen alabilir hale gelmesi, bir de tabii ki 1s1l iletkenlik var. Yi-
ne ayni sekilde ¢evrim siiresini kisaltabilmek, verimli ¢aligabilmek icin, mese-
la, 1 saatte sizin ¢evrim siireniz |1 dakika ise 60 parca basabiliyorsunuz. Eger
ben bunu 60 saniye degil de 54 saniyeye ¢ekersem, yiizde 10’luk bir tasarruf
saglayabilirsem, 60 yerine 66 parga basiyorsunuz. 60 yerine 66 parca bastigi-
mz zaman | saat igerisinde 6 parcanin makina maliyeti sifir, 6 parcanin ig¢ilik
maliyeti sifir olarak diigiinmek miimkiin, daha dogrusu diigiinmek miimkiin
degil, 6yle ya da bir onceki maliyetlerinizi 60’a boleceginize 66’ya boliiyorsu-
nuz. Bunu saglayabilmenin kosulu da kaliplarda yiiksek 1s1 ve iletkenlige sa-
hip malzemeler kullanmak ve bugiin bu konuda ¢ok ciddi bir yayginlk var.

Bu ne neydi hatirlatmasindan sonra bir klasik piramit var, kalite piramidi
diyebilecegimiz, burada 3 farkl kalitede malzemeler var. Bir tanesi standart
kalite diyebilecegimiz malzeme ornegin, kesme kaliplarinda kullanilan mal-
zeme olarak 2379 bu kalitede ya da plastik enjeksiyonda 2738 standart kali-
tede. Bunun anlami su: Malzeme dokiilmiis, dokiimden sonra bir dévme isle-
mi gegirmis olan malzeme, bu dévmenin hangi oranda yapilmig oldugu ya da
malzemenin i¢ yap1 temizliginin ne 6lgiide oldugu tam belirgin degil, bu bel-
gelenebilir durumda degil. Bagka ne olabilir? Mesela sicak iglerde 2344-2343
dedigimiz malzemeler. Birincil kalite ise, bu malzemeye ekstra bir iglem ya-
piyorsunuz. Ornegin, 2379’larda gapraz dovme ile su kaliteyi garanti altina
aliyorsunuz, karbiir dagilimini, buna biz mesela siirerken 21 diyoruz, 2379’1a
lic agagi-bes yukar: ayn1 kimyasal bilegsimde olmasina ragmen, 2379’lardan
gidelim, onun bir iistiinde mesela toz metaliirjik 2379’lar var. Bu malzemeyi
dedik ki, bu neredeyse miikemmel bir malzeme, bunu normal doverek bir
malzemeyi su hale getirmek miimkiin degil. Su halde bir malzeme istiyorsa-
niz buradaki iiretim bigimi tamamen degismek zorunda kaliyor. Burada me-
sela soguk isler i¢in toz metaliirjisi. Toz metaliirjisine gecelim.

Sicak iglerden 6rnek vermek gerekirse en altta 2344’ler var, onun bir iize-
rinde 2344’iin ciiruf alt1 ergitme gormiis hali ya da 2343’iin ciiruf alt1 ergitme
gormiis olan halleri var. Nedir bu haller? Mesela, 2344 ESR, 2343 ESR, 2344
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ESU diye gegen ya da “Orvar Supreme” diye gecen malzemeler burada birin-
ci kalite malzemeye giriyor. Benzer sekilde 2343’iin modifiye edilmis halleri
de orada. Burada mesela sicak iglerde NATK A diye Kuzey Amerika basing do-
kiimciiler birliginin belli kalite 6l¢iimleri var. Bu dedigim ol¢iimler, benim ifa-
de ettigim Ol¢iimler onlara dayaniyor ve bunlarin her birinin arasinda belli tok-
luk degerleriyle ve mikro yapilarla sinirliyor bu alanlari birbirinden, en iistte
“Sleipner” diye bir kalite var NATKA’ya gore, orada metal enjeksiyonda buna
giren mesela sadece “Dievar’ var; bir de Uzak Dogu’da, Japonya’da iiretilen
bir bagka malzeme var. Onun altinda birinci kaliteler baghigindaysa “Orvar
Supreme” var, “Vidar Supreme” var, 2344 ESR'nin ya da 2344 ESU’nun bazi
tipleri var, onlar da birinci kalitelere giriyor. Yani buradaki iiretim yontemi son
derece kimyasal kompozisyonu ayni oldugu halde seyi belirliyor. Uretim yon-
temine bakarsak bir ergitmemiz var en basta, malzemeyi ergittikten sonra, ya-
ni ¢eligi hazirladiktan sonra ciiruf alimiyor, pota islemleri dedigimiz yerde ala-
simlama yapiliyor. Arkasindan vakumla gaz giderme var. Malzemenin temiz-
ligi orada saglaniyor ve dipten ingot dokiimii yapiliyor. Bu ingotu alip, dokii-
len pargaya soguduktan sonra ne yapacaginiza bakalim. iki sey yapabiliriz, bir
tanesi, dedigim gibi birincil kalite iiretmek istiyorsaniz bir ciiruf alt1 ergitme
isleminden gecirmeniz gerekiyor. Malzemenin igerisindeki segregasyonlari
azaltmak ve kirliligi ortadan kaldirmak ya da pardon onu da azaltmak i¢in, me-
sela, ne yapiyoruz? Normalde malzemelerin soyle bir igerisindeki kirlilik mik-
tarlarin1 gosteren tablolar vardir. Her bir malzemenin igerisinde muhakkak si-
fir higbir zaman olamaz, belli miktarda kirlilik olur. Bu kirliligin hangi seviye-
de oldugu, 6rnegin su tarafta, su kosede mi oldugu, yoksa alttakiler gibi mi ol-
dugu son derece 6nemlidir. Eger alttakiler gibiyse bir darbe geldiginde malze-
menin igerisine o kirliliklerden ¢atlak kolaylikla ilerler ve devam eder. Yuka-
ridakiler ise, temiz malzemeler ise, ¢atlagin bir kirlilikten diger kirlilige atla-
yabilmesi i¢in arada kat etmesi gereken ¢ok uzun bir mesafe vardir.

Mesela ¢eligin icerisine baktiginiz zaman, gozle kesildiginde eger bir bog-
luk ya da bir ciiruf goriiyor olabilirsiniz, gozle goriilebilir, ama burada goster-
diklerim bundan 100 biiyiitmede mikroskopla ¢ekilmis olan fotograflardr.
Genellikle sol siitun silikatlar, ikincisi aliiminatlar, yani CO,AlQO,, CaO gibi
mikro pargaciklar i¢in s6z konusudur. Zaten birinci durumun hi¢ olmamasi
gerektigini, o tamamen bir malzeme hatasidir. En alttaki de takim ¢eligidir.
Mesela en alttaki kalitesinde bir 2344 bugiin hem Tiirkiye’de hem de diinya-
nin pek cok yerinde 2344 olarak satiliyordu ve bunun satilmasinin Oniinde
herhangi bir engel s6z konusu degildir. Ciinkii o da 2344’tiir. Burada bir tok-
luk seviyesi verilmek gerekirse en alttaki 2 hat 180 joule’iin altindadir ve me-
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sela metal enjeksiyonu kullanilmamasi gereken malzemedir. Nerede kullani-
lir, burada mesela hi¢ sormadim profil ¢eken aliiminyum ekstriizyoncu var
mi? Mesela o 23-44 standart malzemeyi orada kullanabilirsiniz. Neden? Ora-
da temel olarak aginmaya ¢alisir malzeme, iizerine bir de nitrasyon yapariz
daima, aginma direncini artirabilmek i¢in, 6nemli olan orada malzemenin si-
cak mukavemetidir, iki, asinma mukavemetidir. Sicak mukavemetini ve asin-
ma mukavemetini i¢ yapiy: temizleyerek arttiramaZ. Tokluga da ¢ok 6zel ar-
tkk su an mesela yavag yavas tokluga ihtiyag¢ olabiliyor. Neden? Cok biiyiik
caplarda profiller yapiliyor, ¢ok biiyiik basinglarda yapiliyor. O zaman tokluk
problemi var, ama genellikle Tiirkiye’deki 3-5 firma i¢in bu gegerli, kalan 40-
50 firma igin gegerli olan sey en alttaki malzeme tipidir. Tokluga ihtiya¢ yok-
tur, tokluga ihtiya¢ olmadig1 zaman standart 2344’iin toklugu bu is icin yeter-
lidir, onu kullanabiliriz, ama dévme ya da enjeksiyon gibi darbeye ¢aligan uy-
gulamalarda bizim tercihimiz muhakkak ciiruf alt1 ergitme gérmiig minimum-
da kalitenin kullanilmasidir. Ikinci sey, suraya dénecek olursak, dékiim yap-
tigin1z zaman suradaki gibi bir yapi elde ediyorsunuz. Dokiim yapisi, o beyaz-
lar burada ifade ettigimiz karbiirler, bunlar bir ag halinde, network halinde ilk
bagta ve derdimiz dedigim gibi bunlar1 doverek pargalayip su hale getirmek.
Bu da malzemenin ne kadar dovdiigiiniiz ¢ok 6nemli, mesela, buradaki drnek
verilen sey 2379’un dévme miktaridir. Mesela sunlarin hepsi 2379, aralarin-
da ¢ok biiyiik farklilik var, hepsi 50 biiyiitmede ¢ekilmis, bu bir iireticinin
kendi seyi, bagka bir iireticinin drnegine gecelim. Bu da bagka bir iireticinin
standardi, mesela 250 ¢izgisini izleyecek olursaniz, su ¢izgiyi diyor ki, 250
captan daha biiyiik olan malzemeler su kalan alanin igerisine herhangi bir sey
olabilir. Sadece sunlari reddediyor. Su ise benim 2379’um bunlar rettir diyor,
kabul olanlar bunlarin hepsi. Su ile sunun arasinda ¢ok biiyiik fark var. Bu
iireticiden iireticiye degisiyor. Mesela gelelim 2344’e, 2344’te bunun hakki-
nin standard1 diyor ki, su ¢izginin iizerinde olan malzemeleri, su alandaki
2344’leri burada 30 farkli 2344 var, Amerika pazarinda 97 yilinin tablosu bu,
97 yilindaki bulunan 30 tane mikro yapi1 var. Diyor ki, ben bunun iizerinde ka-
lanlar1 kabul ederim ve size ¢elik iireticinin sunu belgeliyor olmasi lazim. Be-
nim malzemem bu tabloda nerede, bunun belirtiliyor olmasi lazim. Mesela
standart 2344’lerde bunun belirtilme sansi yok, ¢iinkii bu tabloda uygun bir
yerde degil bu tablo i¢in. Zaten biraz 6nce ekstriizyon s6z konusu oldugu za-
man buna ihtiyaciniz kalmiyor. Ciinkii bu temelde toklugu belirtiyor, ama
dovme ya da metal enjeksiyon oldugunda muhakkak ki bu tablonun ¢izginin
solunda ve iistiinde kalan bir yerinde kalmamiz lazim. Bunun i¢in de bu mik-
ro yapinin belgeleniyor olmasi lazim. Malzeme doviildiikten sonra yiizeyinde
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onemli olgiide tufal kalibi dokiilmiis tufallar, malzemenin yiizeyi ¢atlak hal-
dedir ve bu catlaklarin muhakkak iglenerek alinmasi gerekir, hem lemalarin
hem yuvarlaklarin. Eger malzemenin yiizeyini surada oldugu gibi ya da yu-
varlaklarda ki buradaki igleme miktarini goriiyorsunuz, iglemezseniz karsimi-
za iki tane biiyiik problem ¢ikar. Bir tanesi, malzemenin yiizeyinde dovme es-
nasinda dekarbonizasyon olmugtur. Bu yiizden asil iglem esnasinda farkl yer-
ler farkl1 sertliklerde gelir. Ozellikle 50 mm’nin altindaki biitiin lemalarin her
iki tarafindan da en az | ’er mm igleniyor olmasi lazim. Yani 50 aldiginiz bir
lemay1 48’de kullanmaniz lazim, ama bunu 48’in mesela 2 mm’sini tek taraf-
tan vermenin bir anlami yok, her yiizeyden 1’er mm muhakkak alinmasi ge-
rekir. Mesela bir 6rnek olarak U duvarinin iirettigi biitiin malzemeler, 50
mm’nin iizerindeki biitiin malzemeler bu sekilde yiizeyleri bastan iglenmigtir,
ama 50 mm’nin alt1 islenmemigtir. Bunun anlami su: 50 mm’den daha biiyiik
olan biitiin malzemeler ultrasonik testten de gegmis anlamina gelir, bunun al-
tindakiler gegcmemis anlamina gelir. Ciinkii ancak bu yiizeyde bu temiz yii-
zeyde ultrasonik catlak testi uygun bir sonug verebilir. Cok daha kétii yiizey-
lerde ultrasonik ¢atlak testinden ge¢migtir, dendiginde evet geg¢mistir, ama
oradaki uygun sonuglar1 yakalama sansi son derece azalmigtir.

Bir hatirlatma yapacak olursak elektrik ark firininda malzemeyi ergitiyo-
ruz. Arkasindan pota firininda alagimlama yapiyoruz. Vakumla malzemenin
icerisindeki gazlari aliyoruz. Dipten dokiim yaptiktan sonra malzememiz eger
metal enjeksiyon dovme ise ya da tercihen plastik kalibiyysa ESR’den gegiyor,
degilse direkt dovmeye iniyor. Arkasindan dévmeden sonra tekrar 1s1l isleme
ve tekrar dovmeye giriyor. Bu ¢cevrimin de kag defa yapildigi malzemeden su-
radan bagladigimiza gore dovdiigiimiiz yapiyi, su mu, bu mu, bu mu oldugu-
nu, kag defa islemi tekrar ettiginizle alakal olarak belirliyorsunuz. Arkasin-
dan igleme inceleme ve teslimat geliyor. Buraya kadar olan kisma iligkin bir
soru varsa alalim, ondan sonra soguk iglerle devam edecegiz.

SORU: Bu demin seylerin belgelenmesi gerekiyor dediniz, o celiklerle
gelen sertifikalardan m1?

Dr. AZIZ HATMAN: Evet, iki tane sertifika tiirii vardir. Bir tanesi de
standart sertifikadir. Bir malzeme sertifikalidir dendiginde, aslinda kastedilen
sey size celik ireticisi malzemenin kimyasal bilegimini bir, iki sertligini ga-
ranti eder. Yani sizin basiniza celiginizle ilgili bir problem geldi, yapabilece-
giniz gu: Biitiin diger 6zel birtakim iligkiler nedeniyle olan 6zel nezaket ko-
sullarini bir yana biraktigimizda, normal kosullarda, resmi kogullarda ¢elik¢i
size 2344 mii aliyorsunuz, o sertifikada 2344’iin kimyasal bilesimi yazmak
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zorunda, ¢eligin kimyasal bilesimiyle o sertifikadaki bilegimi birbirine tutmak
zorunda. Sonug olarak biz nasil bir ol¢ii igin arti, eksi sifir beg diye, 10 mm
art1 eksi 0, 5 diye -biraz abartayim- bir delik ol¢iisii veriyorsak malzemenin
kimyasal bilegsiminde de mesela karbonu 0.4 diyoruz, ama bunun anlami gu:
0.34 ile 0.42 arasinda degigen bir aralik. Her zaman i¢in, malzemenin kimya-
sal bilegiminde tam bir aralik tanimliyoruz, ama su blokla bu blogun arasinda
her zaman bir fark vardir ve malzemenin sertifikasindaki bilesimle malzeme-
nin kendisinin bilesimi bire bir aym olmasi lazim, bu birinci sart. ikinci sart
malzemenin teslim sertligi, malzemenin size kag brinel teslim edilmigse, sizin
malzemeniz de o brinel, sertifikada ne yaziyorsa o dogru olmali. Ciinkii me-
sela, soguk islerde malzemeler tavlanmig halde size gelir. On sertlestirilmig
degildir. sulu degildir, sadece belli plastik kaliplarinda 6rnegin, impax’larda
malzemeler suludur ya da sicak iglerde 2714 tarzi malzemelerde suludur.
Onun digindaki biitiin malzemeler normalde susuz, sertlegtirilmemis teslim
edilir, ama bunun anlami sudur: Bu malzemenin belli bir sertligi vardir, atiyo-
rum 210 2 brinel, bunun 6l¢iim hatasi nedir? Arti, eksi 2’dir, degil mi? Siz de
bu malzemeyi brinel cinsinden 6lgtiirdiigiiniizde, kalibre bir laboratuarda o
sertligi yakalamaniz gerekir, ama bagka bir lot, bagka bir parg¢a 212 arti, eksi
2 degil, 205 art1 eksi 2'dir. Buradan malzemedeki sertifikayla malzemenin bi-
rebir olup-olmadig: anlagilir ve ¢gelikgi size bunu garanti eder, ama normal ko-
sullarda metal enjeksiyonda kullanacaginiz malzemede 6rnegin, Uddeholme
yaklagik size 20 tane farkh 6zelligi garanti ediyor ve bunu mavi sertifika adi-
n verdigi bir sertifikayla veriyor. Bu da sadece kimyasal bilesim ve sertlik
yok, onun diginda malzemenin toklugu da dahil olmak iizere pek ¢ok 6zelli-
gini, tane boyutunu, suradaki gosterdigim mikro yapilarda nereye denk geldi-
gini, bunu Dievar’da ve Orvar Supreme’de, Vidar Supreme’de, kilo 90’da,
Hotvar’da biitiin standart olarak o sertifikalar1 veriyor.

Onun digindaki malzemeler mesela, Orvar 2M’de, standart 2344’te sadece
kimyasal bilesim ve sey,

SORU: Ben bir gey sormak istiyorum: Sac terminal yapiyoruz, Borge-
lik'ten bir malzeme aliyoruz, belli sertlikleri belirledikten sonra, bazilan ge-
liyor bize diyor ki, “bu malzemelerin ortalarda sertligi degisti, kalip dogru dii-
riist caligmiyor. Bunun muhtemel sebepleri ne olabilir? Proseslerini yaparken
de degisik sertlestirmeler ¢ikabilir mi?

Dr. AZIZ HATMAN: Sag konusunda gok bilgili degilim agikgasi, yani o
tamamen ayr1 bir uzmanhk konusu, ama saglar ¢ok uzun boylu malzemeler ol-
duklar i¢in ve o boyun ¢ekilmesi sirasindaki proses sartlarindaki bir degigim
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nedeniyle boyle bir gey oluyor olabilir. Mesela benim kargilagtigim su, bor ce-
likten ya da X firmadan bir malzeme alinir, 1 ay sonra gelen partiyle aralarin-
da farkliliklar olur ya da Alman iireticiden aldiginiz aym standarttaki malze-
meyle bagka bir yerden aldiginiz ayni standart malzeme arasinda bir takim fark-
lar olur, ama bu farklarin 6nemli olan standardin iginde kalip-kalmadigidir.
Eger standardin igerisinde kalimiyorsa, eger yumugsaksa o malzeme onun 6lgii-
miiniin yapilmasi ve sizin talep etmis oldugunuz malzemenin aralifinin igeri-
sinde kalip kalmadig1 6nemli. Mesela en 6nemli seylerden bir tanesi de selemi-
nasyon kaliplarinda kullanilan saclarda sac kalitesindeki en ufak bir degigim
cok biiyiik problemlere yol acar. Hem kalipta pek ¢ok probleme yol agar, hem
de pargada -6lgiisel problemler de dahil olmak iizere- probleme yol agabilir.

Burada temelde kesme ve fon verme kaliplari iizerinden hareketle soguk ici
kaliplarin1 anlatmaya ¢aligacagiz, ama yeri geldik¢e de ¢ekme kaliplarina de-
ginmeye calisacagiz. Her seyden once bir gseyi hatirlatmakta biiyiik fayda var,
bu sadece soguk isler i¢in degil biitiin uygulamalar i¢in bunu konugmak lazim.
Bir kalibin performansi bir defa sadece ve sadece ¢eligin iyi se¢ilmesine ya da
iyi 1s1l islem yapilmasina bagh degil. Bunun diginda bagka kosullar var. Bunla-
rin en dnemlilerinden bir tanesi kalip tasarimi. Kalibin tasariminin keskin kose-
ler igerip icermemesinden ki, bazen parcanin degistirilememesi nedeniyle bu
kalip tasarimlar bizim agimizdan baglayici olabiliyor. Daha dogrusu parga sek-
li baglayici olabiliyor ve orada ¢ok fazla bir sey, degisiklik yapamiyoruz, ama
aym pargay! da biitiin kalip¢ilar iyi bilir ki, bu asmanin bin bir tane yolu var.

Kalip ¢eligi elbette 6nemli, 1s1l islemi 6nemli, ama kalip imalati1 da 6nem-
li. Ornegin, erozyon kullaniminin artmasiyla beraber kaliplarda pek ¢ok, ta-
mam, iiretimin hizinda, kalip iiretiminde ¢ok biiyiik kolayliklar getirdi, liretim
hizi ¢ok artti, ama bir taraftan da celige ciddi zararlar veriyor. Sunu s6yle ha-
yal edebiliriz: Tel erozyonla kestiginiz bir ¢eligi biiyiitiip baktigimizda goyle
bir yiizeyi vardir, su denli piiriizliidiir ve o her bir piiriiz, her bir ¢ikint1 ve ay-
n1 zamanda da serttir, sertlesmigtir yiizey, birer ¢atlak baglangicidir. Yani mal-
zemeye yazdigimiz erozyonla, gerek dalma erozyonuna, gerek tel erozyonu-
nu keserken malzemenin yiizeyini yakarak kesiyoruz. Hem kimyasal bilegim
degisiyor, hem sertlik degisiyor, hem de yiizey piiriizliiliigii degisiyor. Bunun
icin olabildiginde yiiksek kesim yapmamiz gerekiyor, maksimum kesim sayi-
sin1 kullanmamiz gerekiyor.

SORU: Daha hizli m1 kesmemiz lazim?

Dr.AZIZ HATMAN: Bir kesim ya da iki kesim degil, ii¢ kesimle, bes ke-
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simle bitirmemiz gerekiyor ya da dalma erozyonda amperi olabildigince dii-
suriip, frekansi artirmak gerekiyor. Tabii bu arada kalibin bakimi da ¢ok
onemli. Mesela, su ¢ok karsilagtigimiz bir durum, siz bir kalip yapiyorsunuz,
mesela laminasyon kalib1 1 milyon ya da 10 milyon basiyor, 6nemli degil, 1
milyon basiyor, arkasindan ilk taglamaya geliyor, ilk defa taglanacak, yani ilk
yeniden taglamaya geliyor. Taglandiktan sonra o |1 milyon basan kalip 5 bin-
de, 10 binde ¢apak yapmaya baghyor ve ilk akla gelen soru su: Ben bu ¢eligi
0,25 mm tagladim, alttan yumusak ¢ikti. Burada hangi malzemeyi kullanirsa-
niz kullanin takim ¢eligi olmak kaydiyla, istediginiz kadar kirli olsun, istedi-
giniz kadar mikro yapisi kotii olsun, bir malzeme dortte bir milimetrede yu-
musamaz, bdyle bir sey s6z konusu degil, higbir 1s1l iglemci de bunu becere-
mez, isteyerek dahi yapilamaz. Bunun tek bir nedeni olabilir; orijinal taglama
da higbir problem yoktur, ama ikinci defa taglandigi zaman muhtemelen tag-
lamacinin iizerinde biran once o kalibin iiretimi hele bir laminasyon kalibiy-
sa sonsuza kadar ¢aligmasi gereken bir kalip, hi¢ durmamasi gereken bir ka-
lip, bir an 6nce o kalibin iiretime girmesi icin taglamanin iizerinde bir baski
vardir. Bunu yiizde 2 pasta ile mi taglayacak, yiizde 2 degil, yiizde 5 ile tas-
lar. Tag koérlendigi zaman tekrar ¢ikarip bilemekle ugragmaz, giinkii bir taraf-
tan da hadi hadi deniyordur ve malzemenin yiizeyini yakar. Kalibin yiizeyini
diigiiniin, siz bunu tornada keserken tek bir noktadan kesiyorsunuz, tek bir
noktadan temas ediyor. Freze ile 3 noktadan 5 noktadan kesiyorsunuz. Taglar-
ken 10 binlerce nokta aym anda degiyor. Ortaya ¢ikan 1s1, siirtiinme nedeniy-
le ¢ok biiyiik, binlerce, on binlerce noktadan kesme isi yapiyorsunuz. Bunun
kargilig1 su oluyor: Eger hi¢ sogutmadiginizi diigiiniin. Diiz olan bir malzeme-
nin ortasini 1sitirsaniz bu digar1 dogru genlegir. Digar1 dogru genlesiyor, bunun
anlami ne? Malzemenin yiizeyini ¢ok 1sittiniz, bunun karsiligi su: Malzeme-
nin yiizeyini menevigliyorsunuz, bitti. Malzemenin sertligi ¢ok ince bir taba-
kada yumuguyor. Ciinkii arkadan hemen su veriliyor, o 1sinin daha asag: git-
mesi engelleniyor. Eger bu isi ¢cok fazla ileri gétiiriirseniz, ¢ok fazla isitirsa-
niz ne olur? Malzeme digar1 dogru genlesmeye ¢aligiyor, ama alt taraf1 soguk.
O da onu agag1 dogru cekmeye ¢alisiyor. Sen nereye gidiyorsun, dur diyor, ya-
ni genlegmeyecegim diyor, sen genlegeceksin. Bu aradaki gerilimin tek ¢6zii-
mii var, malzemenin yiizeyi ¢athyor. Soyle bir disar1 dogru gitmeye ¢aligir-
ken, alttan biri ¢ekerse yiizey ¢atliyor ve yiizey de 3-5 mikronluk bir catlak,
¢ok ince, genellikle taglama sonrasi goziikmez, ama boyle tirlama oldugunu
fark ettiginiz yiizeylerde, boyle yandan baktiginiz zaman, uygun 1181 diigiir-
diigiiniiz zaman goriilebilir. Orneklerinde gostermeye galisacagim. Boyle bir
taglama yapilmigsa zaten hi¢ sansiniz kalmamig oluyor. Bunun tek ¢oziimii
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var, oray! tekrar diizgiin bir gekilde taglama. Bu yiizden mesela kalip bakimi
da son derece 6nemli.

Biz hizli bir sekilde hasarlarimiza gegelim. Bu malzemeyi, yani kaliplan
dogru secim yapabilmek igin bir defa nerede problem ¢ikiyor, onu iyi bilmek
gerekiyor. Bizim 4 tane temel hasar mekanizmamiz var. Bir tanesi aginma, bir
tanesi ¢okme, ezilme, deformasyon diyebilecegimiz problem, digeri atina, agiz
dokiilmesi, sonuncusu da kirilma, olmasini hi¢ arzu etmedigimiz durum. Agin-
ma dedigimiz zaman bizim aklimiza gelen ilk sey sertin yumusagi ¢izmesi. Bir
sa¢ kesiyorsunuz, son derece yumusak bir sag olabilir, son derece yumusak ol-
masin, ama sag -37 kesiyorsunuz, neyle silerken 21’le, normalde biri 60 rock-
well, biri 25 rockwell. 25 rockwell’lik olan sey, sa¢in icerisinde, o demin bah-
settigim kalintilar var, indiiksiyonlar var, pislikler var, onlar seramik esasl ol-
dugu i¢in son derece sertler. Mesela silisli sa¢ niye ¢ok daha fazla agindiriyor?
Icindeki o silis miktar1 nedeniyle, yani malzemenin iginde kum var.

Bu nedenle sagin igerisindeki sert pargaciklar geliyor kalibin kesici agzim
yuvarlatiyor. Bu mesafe yaklagik | mm, kalibin 1 mm ¢aligan kesme agzi gor-
diigiiniiz gibi yuvarlanmig ve ¢izilmis, bunu goyle diisiinebilirsiniz, ¢iviyle bir
kara tahtayi ¢iziyorum, bunda bir problem yok, ¢izdim, gegcti, gitti. Bunu en-
gellemek miimkiin degil, geciktimek ancak miimkiin. Asinmay sifirlamak di-
ye bir sey s6z konusu degil, muhakkak aginma olacak, ama bunu ne kadar ge-
ciktirecegimiz, ne kadar Gteleyecegimiz 6nemli. Bu yiizden iki seye ihtiyacim
var, bir tanesi aginma direncinin yiiksek, digeri de sertligi yiiksek yapmam. 3
tane zimba diigiinelim, bir tanesi EST 42’den bir zimba yaptim, bir ingaat de-
mirinden bir zimba yaptim, bir tane 4140’tan bir zimba yaptim, bir tane de
2379’dan ya da silerken 21°den bir zimba yaptim. Ugiinii de bunlarin gaplari
ince, 9-10 mm, ii¢iinii de suladim, iicii de 58 rockwell. Bunlar1 yan yana koy-
dum, ayni sagta galigtyorlar. Ugiiniin de sertligi ayni oldugu halde birini dogal
olarak EST 42 ¢ok hizli bir gekilde aginacak, 4140 daha ge¢ aginacak, Sver-
ker’imiz ¢ok ¢ok daha ge¢ aginacak. Ikisinin, iigiiniin de sertligi oysa ki ayn,
bunu niye soyliiyorum? Sverker’le EST 42 arasinda sertlikler ayni1 dahi olsa
cok biiyiik asinma direnci agisindan fark var. Sertlikle sunu kiyaslayabiliriz.

Bir malzeme 50 rockwell ise bu malzeme, ayn1 malzemeden yaptigim bu
60 rockwell ise, 60 rockwell olarak 50 rockwell’e gore daha serttir diyebili-
riz. illa elma ile elmay1 kiyaslamamiz gerekiyor. Ornegin 60 rockwell’lik bir
4140, 30 rockwelllik bir Sverker’den daha yumusaktir. Bir problem var mi
bunda, yanlhs s6ylemedim. 60 rockwell’lik bir 4140 bir elimde, bu elimde de
30 rockwell’lik bir Sverker 21 2379 var. Hangisi daha sert diye sordugumuz-
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da ¢ok biiyiik bir olasilikla 30 rockwell’ lik 2379 daha serttir deriz. Ciinkii
bunlari tezgaha koydugumuz zaman 30 rockwell olmasina ragmen goriintiide
¢ok yumusak olmasina ragmen ¢ok daha uzun siirede aginacaktir. 2379’un
aginma direnci susuzken bile zaman zaman pek ¢ok sulu malzemeden daha
ustiin gelebilir. Bu yiizden sertlikte sadece kendi i¢inde malzemeleri kiyasla-
makta biiyiik yarar vardir. Yani 58 rockwell’de bir malzemeye gore 60 rock-
well’deki aym malzeme daha serttir, ama bagka bir malzemenin 58 rock-
well’de konusacak olursak, sert midir, degil midir, bu ancak aginma direnci
acisindan kiyaslanarak anlagilmalidur.

Bir de buradaki 6nemli problemlerden bir tanesi kaplama yapilarak agin-
ma direnci artirihr m1? Ozellikle kalin kaplamalar, nitrasyonlar belli 6lgiiler-
de yararli olur, ama bu yeni nesil kaplamalar, PVD kaplamalar, titan nitriir,
klor nitriir kaplamalar ¢ok 6zel uygulamalar diginda genellikle aginma diren-
cine, abresif aginma direncine bir katki saglayamazlar, ama abresif aginma di-
rencine yani sivanmali aginmaya karsi ise ¢ok biiyiik performans artiglari sag-
larlar. Abresif aginma ya da sivanmali aginma temelde g0yle bir sey: Hatta bir
ornek iizerinden gidersek daha iyi anlatabilirim diye diisiiniiyorum. Burada su
takim bir borunun agzini su sekilde donerek ezen bir parga, donerek burada
ezme agz1 bikkme ezme igi yaptigin diigiinecek olursaniz siirekli olarak siirtii-
niiyor ve baski ile ¢alistyor. Ayn1 boruyu kestigimizi diisiiniin, ¢ok kisa bir te-
mas siiresi, ¢cok az bir siirtiinme, ¢ok diigiik bir basingla yapiyorsunuz. Oysa
buradaki siire¢, buradaki ¢aligima bicimi bizi guna gotiiriiyor: Par¢a ile kalip
arasinda siirtinmeden kaynaklanan, agiga ¢ikan 1s1, pargayi gidiyor kalibin
istiine yapistirtyor. Ornegin surada malzemenin iizerine yapiymig olan sagtan
pargalar. Sag geliyor, kalibin yiizeyine yapistyor ve ikinci kesmeyi yaptiginiz
zaman ya da ikinci sivamayi yaptigimz zaman kalibin kendisi degil, su yapis-
mug olan parga temasta, onun iizerine bir par¢a daha yapigiyor boylece, iist iis-
te biniyor ve sonra buradan kopuyor. Koparken de malzemeden bir pargayi da
beraberinde gotiiriiyor. Biz bunu abresif aginma ya da sivanma adi veriyoruz.
Buradaki problem demin abresif asinmada ¢ivi ile tahtay: ¢iziyorum, burada
ise tebegirle tahtay! ¢iziyorum. Tebesirle ¢izdigimde de tahta tebesir yumugak
olmasina ragmen o da tahtay ¢iziyor. Sonug olarak o dl¢iiyii degistirmek de-
gil miydi benim problemim, tamam 6l¢ii yine degisiyor, bu sefer pozitife dog-
ru. Tebegirle ¢izdigim zaman ortaya ¢ikan problemi gidermek i¢in, mesela, te-
besirle neyi ¢izemem diye diigsiinmem lazim. Cami, neden, ¢iinkii siirtiinme
cok diisiik, ¢izerken 1sinmiyor, ikincisi cam ¢ok sert, sert oldugu igin ¢izilmi-
yor art1 siirtiinme katsayisi ¢ok diisiik oldugu i¢in ¢izilmiyor. Buradaki ¢6ziim
de yu: Bir sertligi olabildigince artiracaksiniz. Sertligi artirirken yalmz oyle
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bir yeriniz var ki, kirillmayacak kadar yiiksek bir sertlie ¢ikmaniz lazim. An-
cak ve ancak malzemenin toklugu ¢ok yiiksekse bu problemin altindan kalka-
bilirsiniz. Ikincisi, malzemeyle, kestiginiz sagla ya da mesela metal enjeksi-
yonla aliiminyumla ¢elik arasina bir duvar éreceksiniz. Bu duvar bu tiir nit-
rasyon olabilir, PVD kaplamalar olabilir, araya cam gibi bir faz koymaniz la-
zim, ama bu sefer bu cam, yani bu PVD kaplamalar, bu krom nitriir, titan nit-
riir kaplamalarin g6yle bir 6zelligi vardir: Ince oldugu igin alt tarafla beraber
hareket ederler. Diisiiniin; sabaha kars bir karayolunda araba kullaniyorsunuz
ve Oniiniizde bir kamyon devrildi. Buzun iizerinde kaydi ve devrildi. Yerde
cok cok ince bir buz var ve 20 tonluk kamyon bunun iizerinde kayip gidebi-
liyor, o buza hi¢ bir sey olmuyor, buz ¢atlamiyor, lastiklerin altinda buz da-
gilmiyor, kamyon devriliyor. Siz arabanizdan iniyorsunuz, yardima gidecek-
siniz, asfaltin iizerinde yiiriiyemiyorsunuz, ama asfaltin kenarina indiginiz za-
man, yolun kenarindaki o ¢amurlu yere indiginiz zaman orada da buz var, ay-
n1 buz orada da var, basiyorsunuz, ¢itir ¢itir kirithyor. Ciinkii altta camur var,
camur da kiriliyor. Eger siz o buzu ¢ok sert bir zemine kaplarsaniz, asfaltin
lizerine kaplarsaniz, o buz asfaltta beraber hareket ediyor, onunla beraber es-
niyor, ama Obiir tarafta camur esnemedigi igin, buz direk kiriliyor. Biitiin bu-
radaki PVD kaplamalarin da temel esprisi o, olabildigince sert bir yiizeye
kaplamaniz, olabildigince tok bir yiizeye kaplamaniz lazim ki, kaplamadan
verim alacaksiniz ve kaplama kendi siirtiinme kat sayisini, kendi sertligini
yansitabilsin. Obiir tiirlii kaplama, eger yumugaksa alt taraf hemen kirilabilir.
Bu yiizden mesela bir ¢eligi kaplatacaksaniz eger muhakkak 1s1l iglemcinize
seyi bildirmeniz lazim, ben bu malzemeyi kaplamaya gonderecegim, 1s1l igle-
mini ona gore yapin demeniz lazim.

Bir bagka problemimiz ¢6kme, deformasyon, agiz donmesi ya da ii¢ tane
zimbayi alalim. Bir tane EST 42 bir zimbam var, | mm’ye 1 mm incecik bir
zimba diigiinelim. 1 mm® kesit alan1 var. Bu zimbayla ben bastirdigim zaman
42 kg’a kadar 1 mm’® ya bunun alan1 EST 42’nin anlami zaten gu: 1 mm®si 42
kg’a dayanir bu malzemenin, ¢ékmez. Ben bunun iizerine 43 kg basarsam bu
zimba donecektir, deforme olacaktir. Yine ikinci zimbam 4140; atiyorum,
4140’1 deforme edebilmek icin 55 kg’la basmam gerekecek. Ayni zimbayi
Sverker 21’den yapacak olursam, bu sefer bunu ancak 120 kg’la deforme ede-
bilirim. Trim kaliplarinda olabilir, kesme kaliplarinda olabilir, fon verme ka-
liplarinda olabilir, deformasyon ya da metal enjeksiyonda kapanma yiizeyle-
rinde olabilir, capak yapar, yerlerdeki deformasyonla benzer nedenlerle kay-
naklanir, kalibin sertligini oldukga yiiksek yapmam gerekiyor ki, buradaki de-
formasyonu engelleyebileyim, ama yine sunu soyliiyorum: Oncelikle malze-

259



Sube ve Temsilcilik Siiylegileri

menin akima mukavemeti yiiksek bir malzeme se¢mek gerekiyor. Yani, yumu-
sak bir akma mukavemeti diigiik olan bir malzemeyi EST 42’yi siz sulayip da
akma mukavemetini ¢ok fazla artiramazsiniz, ama yiiksek karbonlu malzeme-
leri suladiginiz zaman akma mukavemeti ¢ok artar. Bu yiizden mesela, 50
rockwell’deki bir 4140’a gore 50 rockwell’deki bir 2344’iin akma mukave-
metini kiyasladiginiz zaman ikisi de aym sertlikte olmasina ragmen 2344,
4140’a gore ¢ok daha yiiksek akma mukavemeti verir, cok daha ge¢ deforme
olur, ¢cok daha yiiksek liflerle deforme olur. Bu yiizden bagtan akma mukave-
meti yiiksek olan bir malzemeyi kullanmak, arkasindan da bu malzemeyi 1s1l
iglemle yiiksek bir sertlik vermek gerekir.

Ozetleyecek olursak abresif aginma igin, yani sertin yumusag ¢izmesi igin
sertligi yiikseltelim, aginma direncini yiikseltelim dedik. Abresif aginmay: en-
gelleyebilmek igin, yapigmayi, sivanmayi engelleyebilmek igin yine aginma
direnci yiiksek, sertligi yiiksek, hatta cam gibi malzemeler kullanmaliy1z de-
dik. Deformasyonu engelleyebilmek icin yine akima mukavemeti yiiksek,
sertligi yiiksek malzemeler tercih etmeliyiz dedik. Bu hep sertligi olabildigin-
de iist sinirlarda tutalim basinci var. Bunun kargihginda ise kargimiza tasarim-
daki bir takim problemlerle beraber ve giderek tam parga imalat1 basinciyla
birlegince ¢ok fazla akma agiz dokiilmesi problemiyle kargi kargiya kaliyoruz.
Otomotivde de, beyaz esyada da, ana sanayiler i¢in de su gegerli: Artik 10 se-
ne oncesiyle, 20 sene dncesiyle kiyaslandiginda ¢ok daha keskin, ¢ok daha ar-
tik bitmig parga 6Ol¢iilerinde parga imal ediliyor. Bu gerek kesme form verme
kaliplarinda olsun, gerek metal enjeksiyonda olsun, atiyorum, metal enjeksi-
yondan c¢ikan parcaya bundan 20 sene 6nce yiizde 20 bir talagh iglem yapilir-
ken, simdi yiizde 2, yiizde 3 yapiliyor ait1 caligima hizlari da arttigs i¢in, mal-
zemenin iizerindeki tokluk ihtiyaci ¢ok yiiksek oranda artiyor. Bu ilk 3 hasar
mekanizmasini degerlendirmeye aldigimiz zaman bizim iizerimizdeki basing,
kalip¢inin iizerindeki basing, 1sil iglemcinin iizerindeki basing hep sertligin
maksimumda tutulmasina doniik, ama bunun kargiliginda iiretim gartlari, ka-
lip tasarimlan, parga tasarimlari ise hep tokluk ihtiyaci lizerine kurulu. Bunun
ikisinin dengesini tutmak gerekiyor, aksi takdirde ¢ok fazla agiz dokiilmesiy-
le karg1 kargiya kaliyoruz. Agiz dokiilmesi temelde malzemenin sertliginin,
agirt sert olmasiyla ya da malzemenin mukavemetine kargi toklugunun diigiik
olmasindan kaynaklanan bir problem. Ornegin, soyle bir sey yaparsak, biitiin
bu problemlerin hepsini taraf olarak ortaya koyacak olursak, giiniimiizde so-
guk islerde genellikle artik 2080 ¢ok fazla, 10 sene 6ncesiyle kiyaslandiginda
hemen hemen hi¢ yok gibi, ama hala dogal olarak kullaniliyor, ama su anda
en ¢ok kullanilan malzeme 2379. 2379 su an her derde deva bir malzeme ola-
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rak kullaniliyor. Tipki hani bizim bir aligkanligimiz var, 6ncesinde de 2080’i
her yerde kullaniyorduk, 2080°de yag celigini her yerde kullaniyorduk. Kisa
omiirlii kaliplarda yag celigi, uzun 6miirlii kaliplarda 2080 diyorduk. Simdi
ise, 2379 ya da Sverker 21’i her yerde kullanmaya ¢aligtyoruz. Oysa ki, bu
malzemenin kullanim alani abresif aginmaya yatkin olan yerlerde bu malze-
meyi kullanmamiz gerekiyor. Bunun diginda, 2379 disinda, burada normal
kosullarda Sverker 3 2436 ya da toz metal malzemeler, Vanadis 10 gibi mal-
zemeler kullanilmasi gerekir. Abresif aginmada ise, sivanmali aginmada ise,
yine toz metaller son derece onemli, Vanadisler, onun disinda Calmax patent
bir malzemedir, toklugu da ¢ok yiiksek olan bir malzemedir. Bunun kullanil-
mas! miimkiin, aklima agiz d6kiilmesi, yine tokluk ihtiyacinin arttig yerlerde
yine toz metaller ve Calmax’1 kullanmak miimkiin. Kirilma oluyorsa bir defa
bunun olmasina neden olan sebepleri ortadan kaldirmak oncelikle tasarimda
bir problem var my, iiretim kogullarinda bir problem var mi, ona bakmak, ora-
larda bir problem yoksa ve bu ig boyle yapilmak zorundaysa olabilecek en tok
malzemeleri devreye sokmak gerekiyor. Eger ¢c6kme problemi, deformasyon
problemi varsa, Vanadis 6 ya da Vanadis 10 kullanilabilir.

Tam bunlarin ortasina yerlestirilebilecek yeni bir malzeme var, o da Sleip-
ner’dir. Su anda Avrupa’da 2, Japonya’da 1 ve Amerika’da | toplam 4 tane bu
malzemelerin ii¢ agagi-bes yukar: birbirine yakin olan malzeme iiretimi var.
Saniyorum nasil 2080’den 2379’a gegildi, bu sadece Tiirkiye’de degil, diinya-
da zaten 80’lerde bitmigti bu gegis, bizde hele biiyiik kentlerin yanindaki sa-
nayide, ana sanayide, baglantili sanayide 90’larin sonunda bitti. Ankara, Kay-
seri, Adana gibi yerlerde de artik bugiinlerde son 1-2 yil igerisinde 6nemli bir
sekilde 2379’a gegis var. Su anda mesela Italya’da soguk islerde en gok kul-
lanilan malzeme artik 2379 degil, son 2 senedir bu Sleipner dedigimiz malze-
me, bu malzemenin 6zelligi ger¢ek anlamda bir tiir aspirin etkisi yapmasi, her
tiirlii hasar mekanizmasina kargi kullanilabilir olmasi. Mesela, 2379’larin te-
mel problemi 61, 62 rockwell’i kalin kesitlerde yakalamak ¢ok zordu, daha
yiiksek sertliklere zaten ¢ikilamiyordu. Bu malzemeyle beraber 63, 64 rock-
well’de agiz dékiilmesi olmaksizin kullanilma sansi var. Ornegin bu malze-
meyle 10 mm kalinhigindaki bir saci, normalde mesela bir 2379’la kesmeye
kalktiginiz zaman -1-2 tane de 6rnek iizerinden gidersek belki daha iyi ola-
cak- su Bursa’da Aybak firmasinin yapmig oldugu bir kalip, bunu once
2379°dan yapildi kalip. Dogal olarak 2379 oldugu i¢in 10 mm kesme yapiyor-
sunuz, tercih edeceginiz sertlik 54-56 rockwell C, bu bile ¢atlama riski tagi-
yan bir sertlik. Tabii, 54-56 rockwell C sertlik olunca ¢ok hizli bir sekilde ka-
libin aginmas: giindeme geliyor. fkinci kalip hizli bir sekilde Sleipner’den ya-
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pild: ve sertlik 60 rockwell C secildi. Normal kosullarda bu 2379°dan yapul-
mig olsa herhalde ikinci baskida kalip oradan ikiye kirilacak, hala yaklagik 1
sene oldu, ¢aligtyor. Daha 6nceki kalip | ayda devre dig1 kalmigti.

Daha da beter bir 6rnek, bu italya’dan, 15 mm kalinhgindaki bir sacda
1000 parga kesmig her bir taglamada, daha 6nceki, sonug olarak 15 mm kes-
meye kalktiginiz zaman normal kogullarda soguk is takim celigi kullanami-
yorsunuz. 2379 kullanamiyorsunuz. Belki daha 6nce belirttigim patent dedi-
gim Calmax olabilir, o bile zorlanir, kirilma riski tagir. Burada trim takim ge-
ligi 2343 kullamlImus, sertlik de 52 rockwell, bunun kargiliginda Sleipner gor-
diigiiniiz gibi 61, 62 rockwell’de kalip ve pan¢ zimba olarak yapilmig ve her-
hangi bir kirilma problemi yok, aginma problemi var. 8 kat 6miir artig1 sagla-
mi§. Burada da yine 10 mm’lik var, 5 000’den 30 000’e ¢ikarmig. Bir-iki ta-
ne kritik 6rnek vermek istiyorum. Mesela suradaki parcada bir otomotiv fir-
masinin pargast, 1.2 mm galvanizli sac, resimde goriilen zimbanin ucu gordii-
giiniiz gibi hem kesme, hem patlatma yapiyor ve son derece de, surada hatta
bir kademe daha var degil mi, s6yle bir zimba, bu zimbay: galvanizli sagta ay-
m paslanmaz ¢elik gibi davraniyor. Bu arada demir 6ziir dilerim, hangi mal-
zemeler sivanir, hangi malzemeler abresif agindirir, hangi malzemeler abresif
agindirir, aktarmay: unutmusg oldum. Ornegin silisli saglar abresif aginmaya
yol acar, yani sertligin yumusagi ¢izmesi seklinde, sac eger yumusaksa, 6rne-
gin paslanmazsa ne yapar, kolay sivanir, kolay yapisir, bu yiizden de abresif
aginmaya yol agar. Burada da sac abresif aginmaya yol agiyor, ¢iinkii galva-
nizli, iizeri ¢inko kapli bir malzeme ve galvaniz gidiyor zimbanin iizerine ya-
pisiyor. Bu sarmayi, sivanmay: engelleyebilmek igin sertligi 58’e gekiyorlar,
60’a gekiyorlar ve zimbanin ucunda su iki bolgeden kirilma meydana geliyor,
kopma meydana geliyor. Kirllmayi engelleyebilmek icin sertligi diisiiriiyorlar,
-malzeme 2379- 52 rockwell’e diistiiklerinde sertlikte kirilma meydana gel-
miyor. 52 rockwell’e diigiince de hem asiniyor, daha dogrusu agir1 bir sarma
problemiyle artik ¢alisamaz hale geliyorlar. Burada ¢6ziim mesela, Vanadis 4
oluyor. Vanadis 4’ii, toz metal malzemeyi gegctiklerinde bu malzemenin toklu-
&u cok yiiksek oldugu igin 58 rockwell’de kirilmiyor, hi¢bir kirilma problemi
yok ve sertlikie yiiksek oldugu i¢in abresif asinma problemi de yasanmiyor.
Uzerine bir de krom nitriir kaplandiginda 10 kat performans artigi var.

Bir bagka ¢ok karsilagilan problem, zimbalardaki kafa ve agizlardaki kop-
malar, bunlar genellikle biraz daha kalin kesmelerde meydana geliyor ve su
onemli, sizin guradaki zunbanizin ¢apiyla, suradaki kestiginiz sagin ¢ap1 ara-
sinda bir iligki var sonug olarak, eger sizin zimbanizin ¢ap: bu sacin kalinh-
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gindan daha kiigiikse, yani siz $0yle bir gey kesiyorsaniz, o zaman kargimizda
¢ok biiyiik problem var demektir. Burasi DS, surasi da D’den biiyiik 2D, ati-
yorum ya da buradaki gekle bakarak 1.5 D. Bu yiikseklik sagin kalinhigi, zim-
banin ¢apindan daha biiyiikse ¢ok ciddi bir problemimiz var. O da bildiginiz
iizere gu, ben hatirlatayim sadece, zimba sacin igerisine giriyor, pulu diigiirii-
yor, bu ana kadar hig problem yok, yalniz geri gikarken sa¢ kendisini kapatti-
g1 icin zimbanin ucu igeride kaliyor. Bunun tutmasini nasil engelleyebiliriz?
Bu zimbanin yiizeyi muhtemelen son derece piiriizlii, gergekten de bu drnek-
te baktik, malzemenin yiizeyi son derece piiriizlii. Burada sac bunu sikigtirdi-
g1 zaman sonug olarak bir testereyi sikigtirir gibi tutuyor. Eger bu yiizeyi na-
sil agilmig, yalniz taglama ile agilmig. Yani soru su, bazi problemleri telefon-
da ¢ozmek pek miimkiin degil, malzemenin yiizey kalitesi nasil gibi bir soru-
ya, ¢ok iyi, taglanmig yanit1 veriliyor ve bu mesela beni telefonda yaniltabilir.
Oysa ki, ¢ok iyi taglanmig aslinda, ¢ok kotii taglanmig diye algilamam lazim
benim, ama pargay: gordiigiim zaman taglamanin ¢izgilerinin su yonde, cepe-
¢evre oldugunu ve bunun zimba igin son derece tutucu bir yiizey oldugunu go-
riiyorum. Bunu muhakkak bu zimbayi en azindan tornaya baglarim, elmas
pasta ile scotbriten arka yiizeyiyle, sert yiizeyiyle temizlenmesi ya da miim-
kiinse aslinda gu yonde, zimba su ise eger, su yonde, yani ¢aligma yoniinde
parlatilmasi gerekiyor. Caligma yo6niinde parlattigimiz zaman zaten ¢ok biiyiik
bir problemimiz olmuyor. Benzer problem mesela enjeksiyonda ince pimler
icin de gegerli. Ciinkii enjeksiyon biraz daha goriince kaba bir i gibi pim kis-
mu goriiniiyor. Su tornadan ¢ikmig olarak kullaniliyor ve iizerine aliiminyum
yapigiyor. O aliiminyum yapigtiktan sonra zimba kiriliyor, kalibin igine diigii-
yor, kalip kapaniyor, eziliyor, sonra oraya kaynak yapmak zorunda kalyoruz.
Kaynak 1-2 girdigi zaman malzemenin igine bu sefer bagka problemler ortaya
¢ikiyor. Bu malzemenin iizerine bir de titan nitriir kaplama yapilmig, 5 kat da
burada performans artig1 var. Mesela biz arada sirada konugurken performans
diye bir kavram kullaniyorum. Bunu hatirlatmakta yarar var, gurada bir hesap
var, ama bagka bir hesap yapalim, basit bir hesap; ben bir tane ¢ok basit | mm
DKP’den bir pul kesecegim. Kullandigim malzemenin, kalibin maliyet anali-
zini yapalim, 2 tane maliyet analizi yapacagiz. Kalibin toplam maliyeti 100 ol-
sun. Genellikle ¢cok karmagik olmayan tel erozyon isgiligi olan bir kesme ka-
lib1 oldugunu diigiiniirsem bunun buradaki malzeme maliyeti 10, 1si1l iglem
maliyeti 5, ig¢ilik ve tel erozyon maliyetini koydugunuz zaman 85. Bu 2379
ve sonug 100 kalip maliyeti ve bu kaliptan ben bir taglamada kag par¢a aliyo-
rum? Diyelim ki, 100 000 parga iiretiyorum. Bunlar1 da mesela ne yapalim?
Daha gergekgi rakamlar olsun, kalibin maliyeti 100 000 YTL ymis ve bir tag-
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lamada 100 000 tane de parga basiyor. Bunun anlami bir parcanin bana kali-
binin maliyeti par¢a bagina diisen kalip maliyeti | lira, degil mi, dogru bir he-
sap yaptim. Kalip bagina diigen parca maliyeti, yani par¢anin igerisindeki sac
maliyetini, pargayi kesen is¢ilik maliyetini, presin maliyetini katmiyorum. Sa-
dece ve sadece kalibin maliyetinin o pargaya yansiyanina bakiyorum. Bir de
bu kalibin agzi, su kalip mesafesi oldugunu diisiinecek olursaniz, diyelim ki,
kesme mesafesi 2 mm, su mesela $6yle kademeli olsun, yu mesafe 2 mm, ben
bunu her bir taglama sirasinda ne kadar taglayayim? 0.2 mm taglayayim. Agiz-
larda, surada koselerde kiigiik kiiciik atmalar meydana geliyor, onlar: kurtara-
bilmek i¢in 0.2 mm taglayayim. Kag¢ defa taglayabiliyorum ben bunu, 10 defa
taglayabiliyorum. 10 defa tagladim. Bunu 1’i 10’a bolersem eger, bu taglama
baginaydi, 10’a bolersem yine 1 lira etti. Dogru mu, yanhs yaptim degil mi,
bunu da 10’a bolecegim, ama bunu 10 kat artirdigim zaman yine 1 lira.

ikinci bir hesap yapiyoruz, buradaki malzeme maliyetini 65 000 liraya ¢1-
kariyorum. Burada da Vanadis 4 kullaniyoruz, bir toz metal malzeme kullani-
yoruz. Bunun 1s1l iglemi yine ayni. Surasi 85, hesabim kolay olsun diye sura-
st 150 yapmak istersem bunun ne olmasi lazim, su 90 etti, surasi 60 olursa
Vanadislerde biraz indirim yapalim, su 60 olsun, ¢elik olarak 6 kat daha paha-
Ii bir malzeme kullandik. Vanadis 4 kullandik. Malzeme maliyeti 60 000
YTL’ye cikts, 1s1l islem maliyeti ayn, iscilik, tel erozyon maliyeti ayni. 100
000 YTL’den 150 000 YTL’ye ¢ikti, dogru mu? Tersinden gidip bir hesap ya-
pacagim. Bunu yine | lira olabilmesi igin, kalip bagina diigen par¢a maliyeti-
nin | lira olabilmesi i¢in benim bu malzemeden kag tane basiyor olmam lazim,
150 000 tane bastyor olabilmem lazim. Eger ben 150 000’in iizerinde bir per-
formans alirsam ki, mesele boyle bir par¢ada beklentim kag olsun 600 000 ol-
sun. 4’e bolersem burasi, 0.25 kurus eder. Dogru mu? Bunu buna béliiyorum
0.25 kurug ¢ikiyor. Kalip bagina diigen par¢ca maliyetini 1 liraya mal ederken,
simdi 0.25 liraya mal ediyorum. 0.75 parga bagina bir tasarruf saglanmig oldu.

Bir de bagka bir ey var, surada siz 2 mm -yine kalip tasariminiz ayn ¢iin-
kii- biraktiniz, bunu 0.2-0.2 tagiyorsunuz. Yalniz bu sefer burada 20 defa tag-
layabilme sansiniz var. Ciinkii bunu onda bir tagliyorsunuz. Malzemenin su ni-
ye ashinda 100 000 de duruyor kalip, ¢cabuk agindig: icin mi, degil; agizlarda
kiigiik kiiciik atmalar meydana geldigi icin siz bunu [00 000°’de taglamak zo-
runda kaliyorsunuz. Yoksa su malzemenin aginma direnciyle ilgili bir proble-
mimiz yok. Hatta bunu guradaki sekle koyarken, aginma direncinin istendigi
bir yere koyduk malzemeyi 2379’u, bu malzemenin aginma direncinde bir
problem yok, problem tokluguyla alakali bir problem. Kii¢iik agizlarda dokiil-
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meler nedeniyle, daha aginmadan dogru diizgiin 100 000’de taglamak zorunda
kaldik. Su malzemenin avantaji ise toklugu yiiksek oldugu icin, malzemenin
aginmasina olanak sagladik, agiz dokiilmedi, agiz dokiilmesi problemini ¢oz-
diik ve aginarak gitti. Agininca, onda bir taglamaniz yetiyor zaten, ¢ok daha az
taglamaniz yetiyor. Bunun anlami gu: 10 defa tagladim ben buradan, bu kalip-
la 1 000 000 parga bastim. Sunda ise 24 000 000. Bir kalip yaptim 1 000 000,
bir kalip yaptim 24 000 000 parga bastim. Taglama maliyetlerini hesaba kat-
madan buna gore bolecek olursak hesabi, burada 0.1 YTL ¢ikar, burada ise be-
nim bolemeyecegim kadar bir maliyet ¢ikar, kiigiik bir maliyet ¢ikar. 0.0 gali-
ba 25. Mesela, su parcada bir 6rnek olarak gostereyim. O 2379’la Vanadis 4
kiyaslamas, ONAYSAN’dan kimse var mi burada, sizin bu Manisa’daki islet-
menizin bir drnegi, pargay: tanidiniz mi1? Bu Vestel’in kartlar1 tutan bir ayag:
var, siirekli iiretilen bir parga, gordiigiiniiz gibi ¢ok basit bir kalip ashinda. Su-
radan bakalim, 2379 ve Vanadis 4, 7 kat daha pahali bir malzeme, orada takim
celigi bedeli 160°dan 1120’ye ¢ikmus, yiizde 10’u takim ¢eliginin burada ma-
liyetiyken burada yiizde 44’iine ulagmig. Kalip imalat maliyeti 1.6 milyarmug,
o zaman kalip maliyeti 2.5 milyara ¢ikmig. 200 000’de bir taglanirken 1 500
000°da bir taglanmaya baglanmig. 16 defa taglanmig bir kalibin 2379’dan git-
mesi igin toz metalde 32 defa taglanmig. Suradan bakacak olursaniz ilk bagta
kirmiz1 olan ¢izgi, toplam kalibin toplam maliyeti duruglar, taglama vesaire
dahil olmak iizere, surada ise Vanadis 4 geliyor, ilk bagta kirmizi biraz daha
yukarida, arkasindan bir taglama maliyeti var. Burada ise siirekli taglyorsu-
nuz, taghyorsunuz, guraya gelince bir yeni kalip yapiyorsunuz. Yanhs hatirla-
muyorsam 6 kalipla yili tamamlarken 1 kalipla 1 yili tamamliyorlar. 6 defa ya-
pilacagina, su rakami 6 defa vereceginize 600 000’i, bunu bir defada eksiltir-
sein yilda -450 000 YTL tasarruf saglamig oluyor ve ilk bagtan yapilan yatirim
da 0 000’den 60 000’e 50 000’lik bir yatirim var, onu da diigiin, 400 000. Bi-
zim kalip performansindan bahsettigimiz suradaki deger, su deger ne kadar
kiigiikse, kalibin performansi o kadar yiiksek. Mesela goyle bir pargada bu da
yine Tiirkiye’deki rulman iireticisinin bir pargasi, gordiigiiniiz gibi gsurada bir
catlak meydana geliyor, tam agizda, hem form verme yapan bir takim bu,
2080, 75 000, 3343 HHS kullanilmig 100 000’e ¢ikarmig performansi, Vana-
dis 4’e gecilmig, 12 kat daha artmig. Burada mesela, bir laminasyon kalibi,
volt elektrik 2436 ile Vanadis 10 kiyaslanmig, 2436’da 0.3 milyon, yani 300
000 bask: yaparken, 1 500 000’a ¢ikmig, aynmi parga, ama gu andaki buradaki
kolon sayisini1 32’ye ¢ikardilar, kolonlar daha fazla artti, higbir bindirme prob-
lemi kalmadi. Burada da mesela ciddi bir bindirim problemleri olabiliyor.
Soyle, ben tam kalip¢i degilim, ama sonug olarak alt plaka, iist plaka su sekil-
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de arada herhangi bir sekilde sag¢ suradan siirerken bir problem oldugunda sun-
larin arasinda bir ag1 meydana gelirse -abartiyorum- su agil bir sekilde yuka-
ridan agag1 inerse, zimbalar agagida digin iizerine oturuyor, kasint1 yapiyor. Bu
kasintiy1 engelleyebilmek icin de ¢ok sayida kolon koymaya bagladilar. Bu fir-
madaki rakam bu ilk sonuglar su anda 2 500 000’a ¢ikt1, ama karbiirle kiyas-
lamayin. Karbiirde ayni sey mesela, 5 000 000 iiretir. Karbiir bu igin daha dog-
rusu, ama ¢elik kullanilabilir, ¢iinkii bazi igletmeler karbiir kullanamiyor, siz
de gayet iyi bilirsiniz, kosesine $0yle ben anahtari diigiirmiig olsam, bugiiniin
degeriyle o parca ne kadardir, yarim trilyon vardir bitmis bir kalip, daha asagi
degildir, yarim trilyon kalibin iizerine diigiiriilmez tabii de, bir pargasinin iize-
rine bir anahtar diiser ve kalibin onda biri gider. Ondan sonra o pargay: bir da-
ha iiretebilmek igin aylar geger vesaire. Vanadis 10 buna alternatif olan, bu tiir
problemleri yasamadigimiz bir gsey, ama dedigim gibi isletmeden igletmeye
ciddi performans artiglar1 gosteriliyor. Biz Vanadis 10’la balans se¢iminde 50
000 000 baski aldigimiz balans saci1 da var, 300 000 000’de kirilan Vanadis
10°da var. Igletmeden isletmeye o anlamda gok degisiyor. Isletmeler bu konu-
da israrci olduklarinda, biz de 1srarc1 oldugumuzda igin pegini birakmadigimiz
zaman Omiirleri ¢ok yiikseltebilme gsansimiz meydana gelebiliyor.

SORU: Bir gey sorabiliyor miyim? Vanadis10 veya Sleipner, balanslarin
hangisini tercih edersiniz?

Dr. AZiZ HATMAN: Vanadis 10, orada hig kusku yok.
SORU: Aslinda orada Sleipner en avantajlisi.

Dr.AZiZ HATMAN: S6yle bir yere gidelim. Temelde 3 grup malzeme. Su
mavi olanlar geleneksel iiretim yontemleriyle iiretilenler, bu geleneksel iiretim
yontemleriyle, yani toz metaliirjisine girmeden iiretilenlerin iginde Sleipner en
iyl malzemelerden bir tanesi, ama ig kirmiz1 ve yesillere gectigi zaman, gele-
neksel olmayan yontemlerle toz metaliirjisini, mesela Sverker2! ile Sleipner
arasinda bir maliyet farki hemen hemen yok gibi, bir satig fiyatinda bir fark
yok gibi, yiizde 5°tir, 3’tiir ne ise, ama mesela toz metaliirjisine gegtigimiz za-
man 7 kat, 8 kat, 10 kat malzemeden malzemeye fiyatlar artiyor. Bir laminas-
yon kalibinda ya da bir oz presleme kalibinda, abresif aginmaya toprak pres-
liyorsunuz, kiremit presliyorsunuz mesela o zaman Vanadis 10, ama bugiin bi-
zim Izmir’deki bir miisterimiz kiremit imalatinda higbir seyle basa ¢ikamadi,
en sonunda bir fabrika yapiyor, yaninda bir tane de virtekten kalip yapiyor, on-
dan sonra onunla imalat yapiyor, o malzemeyi iglemeyi goze aliyor. Ciinkii o
malzeme onun hayatini kurtariyor. Orada karbiir dahi hig, ¢aligmiyor.
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Tokluk yoniinden baktiginiz zaman, sag iist koge ideal malzeme, su koge
ideal malzemenin oldugu kose, bu kdseye olabildigince yaklagmaya ¢aligiyo-
ruz, yani saga dogru aginma direncini artirip, yukan dogru da toklugu artir-
maya ¢aligtyoruz. Toz metaller bir sigrama yaratiyor. Standart malzemeler
icerisinde Sleipner gordiigiiniiz gibi en yukarida ve en sagda olan malzeme.
Sverker21 yani, 2379 ise aginma direnci kotii olan bir malzeme degil, ama bi-
raz once verdigim ornekte oldugu gibi genellikle aginarak degil, dokiilerek
devre dig1 kaliyor. O yiizden toklugu daha yiiksek malzemelere gecmeye ca-
higiyoruz Sverker’de, bunun icerisinde Sverker’in toz metaliirjik hali, daha
dogrusu 2379’un toz metaliirjik hali var. 2379’un ¢apraz dévme ile gekillen-
dirilmig Sverker 21 hali var vesaire, ama bunlarin yetmedigi durumda Sleip-
ner ge¢meye ¢aligiyoruz.

Bagka sorusu olan, surada ne kullanmak lazim geklinde bir uygulama soru-
su olursa belki arkadaginki gibi daha aydinlatic1 olur. Mesela paslanmaz kes-
mede buradaki en iyi ¢6ziim Vanadis4E, ¢iinkii paslanmaz kesmede sizin si-
vanmaya kargi biiyiik bir direnciniz olmasi gerekiyor. Ciinkii paslanmaz yu-
mugak bir malzeme, bu yiizden toklugu en yiiksek ve aginma direnci de iyi bir
malzeme kullanmaniz lazim. O yiizden Vanadis4 orada alternatifsiz, hatta iize-
rine bir de kaplama yapmakta ¢ogu zaman yarar oluyor. Ciinkii siz 2379’u ali-
yorsunuz ve birinci baskida kalip sikigip kaliyor, yani 2. par¢ayi almak miim-
kiin olmuyor. Istediginiz kadar naylon kullann, iyi bir yaglama yapin, parga-
nin gekline gore bu tiir problemler ¢ikarabiliyor. Cok basit bir fon verme par-
casiysa vesaire ise 2379 Sverker21 olabilir. Diigiik 6miirlii, mesela sol tarafta-
ki Arne dedigimiz malzemelere gegiyoruz. Bunu 5000 tane basacaksiniz, daha
fazla basmayacaksinmiz. O zaman 2379 kullanmanin hi¢bir manas: yok, o za-
man rahatlikla Arne kullanabiliyorsunuz ya da ¢ok kalin bir kesme yapacaksi-
niz, ayn1 zamanda tasarimda bir problem var bu boyuna ¢atliyor, o zaman tok-
lugu en yiiksek olan gordiigiiniiz gibi Calmax diye bir malzeme var. Toklugu
en yiiksek olan malzemeye gitmek, ¢iinkii, tasarimdan gelen, iiretimden gelen
bir takim geyleri tolere edecek bir ara¢ o bizim igin, bunu ne yapiyoruz, tiip dii-
sliniin ¢cevre kesimini yapabilirsiniz ya da bir kamyon jantinin 12 mm’yi ka¢
tane iiretiyorsunuz? Yilda 500 000 tane iiretiyorsunuz. | mm kalinligindaki bir
saci -her iiretimde ¢ift basma diye bir ey olur, illa orada bir parga kalir, ift
basarsiniz- ya da 2 mm kalinhigindaki bir saci ¢ift bastiginiz zaman 2379 bu-
nu tolere edebilir, kargilayabilir, ama 12 mm kalinligindaki bir geyi ¢ift basar-
saniz eger genellikle kaliptan geriye bir sey kalmiyor, 2379 tuzla buz oluyor.
O yiizden orada ¢ok tok bir malzeme kullanmak lazim. O da mesela Calmax,
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adetler diigiikse mesela 2080’in yerine ben Arne’yi oneriyorum. Ciinkii 2080
su anda ¢ok ¢ok iyi bir malzeme. Nerede? Aginma direncinde. Ne yaparsam?
Bir seramik kalibi yapiyorum mesela, toz presliyorum. Bagka higbir esprisi
yok, tamamen asinma plakasi olarak ¢aligtyor. O zaman 2080 ideal bir malze-
me olabilir, ama bir kalip da mesela bugiin 2080 gérecede ucuz oldugu igin,
kolay 1s1l islemle yapilabildigi i¢in daha ¢ok kisa omiirlii kaliplarda kullanili-
yor. Onun yerine daha ucuz olan Arne’yi kullanmakta da yarar var.

SORU: Kiigiik malzeme kalibinda yiiksek ¢aligan kaliplarda ne onerebilir-
siniz?

Dr. AZIZ HATMAN: Sagin cinsi ne?

SORU: Pring veya celik kaplama.

Dr.AZIiZ HATMAN: Kaplamali, fosfor bronzlu, o zaman Vanadis4E, ya-
ni kaplamali degilse Vanadis 10, ¢iinkii orada kaplama oldugu zaman sivan-
ma, sarma problemi ¢ikiyor. Deminki 6rnekte oldugu gibi, sanki iizeri galva-
nizli gibi.

SORU: Ayni kaliptan ii¢ ayr1 malzeme var.

Dr. AZIZ HATMAN: O zaman sdyle olabilir: Surada mesela Vanadis-
4E’nin iizerine tahmin ediyorum bunlar bir kontaktor tarzi imalatinda kulla-
nilan kiigiik parcgalar, Vanadis4E 64 rockwell iizerinde tiyalen kaplama, titan
aliiminyum nitriir kaplama hem sarmaya kargi ¢ok iyi sonug verir, hem de
aginmasi ¢ok geg olabilir. Parcalar kiigiik oldugu i¢in de pahali malzeme, pa-
hali kaplama yapmanin orada ¢ok 6nemi yok. Ciinkii asil kaplamalar genel-
likle biiyiik pargalar s6z konusu oldugu zaman ¢ok ¢ok pahali oluyor.

LEYLA BAYRAK: Normal kolon ve burglarimizi da kendimiz imal edi-
yoruz. Onlarin malzeme seciminde normal milleri 2080’den, burglar1 da
2379'dan imal ediyoruz. Bunda malzeme digerleriyle kargilagtirdigimizda da-
ha pahali, daha yiiksek kalitede gibi duruyor. Bu konuda siz ne onerirsiniz?

Dr. AZIZ HATMAN: Bilyal: burg kullanin mesela.

LEYLA BAYRAK: Bilyeli bur¢ zaten normalde kullaniyoruz. Normal
kovanlardan bahsediyorum, milleri de burglar1 da kendimiz imal edip bilyah
burglan digarida yaptiriyoruz.

Dr. AZIZ HATMAN: Peki, bunlar seri ¢aligan kesme kalibi m?

LEYLA BAYRAK: Evet seri ¢aligan yiiksek hizlarda ve yiiksek baski
adetlerinde galisan kaliplardan bahsediyoruz.
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Dr. AZIZ HATMAN: Orada daha ucuz ve daha pratik ¢6ziim, bizim impax
diye bir malzememiz vardir. Bunun iizerine nitrasyon yaparak kullanabilirsiniz.
Siz oradaki 2379 ya da 2080’i tamamen sertligini kullanmak igin sdyliiyorsu-
nuz ve zaman zaman herhangi bir gekilde agir1 bir kasma neticesinde kolonlar-
da kesme meydana gelebilir. Isil iglemde bir problem varsa, hem daha ucuz hem
daha hizl iiretim igin iImpax’in iizerine nitrasyon yaparak kullanabilirsiniz.

LEYLA BAYRAK: Hem kolonda, hem de...

Dr. AZIZ HATMAN: ikisinde de, hig problem olmaz. Aliiminyum bron-
zu diisiinmiiyorsunuz, aginma direnci olarak yetmiyor. Normal kogullarda
kendiniz imal ediyorsaniz aliminyum bronzu AB 26 dedigimiz bir tiirii var-
dir bunun, AB 26 kullanabilirsiniz, ama eger AB 26’nin aginma direnci yeter-
li olmuyorsa Impax arti nitrasyon, yani 2080 ya da 2379 kaliteli olabilir, ama
siz onun kalitesini bir kullanmiyorsunuz, sadece aginma 6zelligini kullaniyor-
sunuz. Ikincisi bir miktar da riskli, o kolonlar kirilabilir. Ciinkii o kolonun
iizerinde siz atiyorum, $0yle seyler de agiyorsunuzdur, ¢ok ince, o oradan kas-
tig1 zaman, herhangi bir nedenle pres kastigi zaman oradan su gekilde catla-
yabilir ve kirilabilir. Bdyle riskler de olabilir, bilmiyorum kargilagtiniz mi?

LEYLA BAYRAK: Kargilagsmadik. Kolonlarla ilgili kirllmayla alakal bir
seyle kargilagmadik, ama maliyetleri diigiirmek agisindan.

Dr. AZIZ HATMAN: Maliyeti diigiirmek igin impax’1 nitrasyon yapin.
Performans agisindan bir sikintiniz olmaz. Ne yapacaksiniz? impax’1 aliyor-
sunuz, igliyorsunuz, son 6lg¢iisiine getiriyorsunuz, ondan sonra nitrasyona yol-
luyorsunuz, nitrasyon sonrasinda sadece bir, nitrasyonla bir yiizey sertlegtir-
me yapmig oluyorsunuz, bir kegi atiyorsunuz, bir kiigiik temizlik de oluyor.
Eger nitrasyonu vakumla yaptirirsaniz, vakum nitrasyon yaptirirsaniz, yani
yiizeyler ayna parlak gelir vakum nitrasyona, hafif matlagmig olarak ¢ikar.
Atiyorum en kotiisii seyin renginde gri olur, normali su renk ¢ikmasi olur.
Boylece maliyetler de ucuzlamig olur. Onun diginda agikgasi daha kolay bir
¢oziim aklima gelmiyor, ama sunu kullanan ¢ok kisi var.

LEVENT BILGE (Gecem Aydinlatma): 2379 ile 2080 arasinda -0.5 mm
kesme kaliplarinda- bir performans degerlendirmesi yapabilir miyiz Hocam?

Dr. AZIZ HATMAN: Sag cinsi, balans m1 keseceksiniz?

LEVENT BILGE: Sac, DKP sac, aydinlatma armatiirleri, balanslarda si-
lisli sac kullaniyoruz, normal DKP sac.

Dr. AZIZ HATMAN: Séyle bir sey var, eger mesela, Bohler’in standart-
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larina uygun bir 2080’se o kalinlikta, sertligi de 63 rockwell’se 2080 daha iyi
sonug verir, ama bunun nedeni su: 2379 o sertlige ¢ikamaz ve iyi bir 2080 si-
zin tahmin ettigim preslerinizde kirilmaz. Sonug olarak 2080’in oradaki temel
problemi, o tiir kaliplarda kirilma problemidir. Yani agizlar dokiiliir, art1 kiril-
ma, ama agiz dokiilmesini engellemek icin ¢ok iyi merkezleniyor. Ilk hareket
verilirken herhangi bir gekilde erkek digiye carpmiyorsa, bu ¢arpma oturma
anlaminda bahsetmiyorum, yiizdelik mertebelerde garpiyor olabilir. Bu tiir
problemleriniz yoksa, biitiin igletme kosullariniz idealse 2080 63 rockwell’de
caligir ve tabii ki daha iyi sonug verir, ondan higbir kugkunuz olmasin, ama
2080’le kiyasladiginizda 2436 daha da iyi sonug verir, Sverker3, en iyi soncu
Vanalis 10°da alirsiniz. Yani 2080 ile Vanalis10 arasinda bir 10 kat daha perfor-
mans farki olur. Eger 2080’i dogru kullanabilirseniz, ama bunun igin 2080’i
bugiine kadar ¢ok az firma gordiim, mesela sizin firmayi bilmiyorum, ama Es-
kigehir’dekini biliyorum, sizin Argelik’in Cerkezkdy’ii biliyorum, orada 2080
catir catir caligir, ama onun disinda 2080’ in ¢alisabilecegi ¢cok az yer var.

LEYLA BAYRAK: Omnek olarak 2080 nerelerde kullaniliyor?

Dr.AZiZ HATMAN: Hayir, hayir, laminasyon kalibinda, yani dogru diiz-
giin caligan laminasyon P’si, kontrollii bir gekilde ¢aligan ¢ok az yer var, be-
nim bildigim 2 tane yer var, bir de Izmir’de Voltelektrik var, 3 tane yer var.
Sizinkini gérmedigim igin, gérmedigim de bir siirii yer vardir eminim, belki
onlarda da iyi kullaniyorlardir, en kiigiik 2080’e en kiigiik bir darbe geldigin-
de o sertlikte, 63 sertliginde kirlir, ama 2080’i eger siz 58-60 kullaniyorsaniz
2379 daha iyi sonug verir. Hangi sertlikte kullandiginiza bagl, genellikle §6y-
le oluyor: 2080 kiriliyor diye sertligini diigiiriiyoruz. Sertligini diigiirdiigiiniiz
zaman 2080 kullanmanin bir manasi yok, 2080 kullanacaksaniz 62 rock-
well’in iizerinde kullanacaksiniz, ama gu anki mevcut piyasadaki 2080’ler bir
dovme kalitesi ¢ok kotii olan 2080’ler, ya belli bir markay: orada da benim ilk
akhma gelen Bohler, Bohler’in kendi K100 ibareleri malzemesini 63 rock-
well’in iizerinde bir laminasyon presinde kullandiginizda ¢ok biiyiik bir prob-
lem olmaz. Ne olur? Benim orada verdigim rakamlar vardi, Sverker3’de 300
000 basmug, aym yerde kullanirsaniz 200 000 basar. Orada 2379 kullanirsaniz
100 000 basar, ama siz oradaki 2080’i 58-60 sertligine getirip kullanirsaniz o
da 100 000 basar, daha yukari ¢ikmaz. Bu anlamda da genellikle 2080 bu tiir
kaliplardan ¢ok genellikle aparatlarda, kayitta, alt plaka, iist plaka gibi yerler-
de kullaniliyor. O zaman da 2080’in aginma direnci 6zelligini hi¢ kullanmi-
yorsunuz. O zaman daha ucuz malzeme var, Arne var, ben onu kullanin diyo-
rum. Eger 2080’1, 2080 gibi kullanmiyorsaniz yiiksek sertlikte bir manasi kal-
miyor. Bilmiyorum sizin sorunuza cevap oldu mu?
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LEYLA BAYRAK: Kismen anladim da?
Dr. AZIZ HATMAN: Sizin hangi firmayd:?
LEYLA BAYRAK: Efe Makine

Dr. AZIZ HATMAN: Biliyorum.

LEYLA BAYRAK: 2080’i 56-58 harece rockwell sertliginde kullaniyo-
ruz. O zaman ben sizin soylediklerinizden yaptigimiz tamamen yanhigmig gi-
bi bir sonu¢ ¢ikardim.

Dr. AZIZ HATMAN: Soyle, iktisadi olarak yaptiginiza bakmak lazim.
2080’1 ¢ok olaganiistii ucuza aliyor olabilirsiniz. O yiizden Arne fiyatina ali-
yor olabilirsiniz. O zaman yanl bir sey yaptigimzi iddia edemem. imalat ge-
ligi yerine eger imalat ¢eligi fiyatina Arne aliyorsaniz orada eger kirilmiyor-
sa makina aksaminda kullanabilirsiniz. ama bildigim kadariyla sizin oradaki
kapak kivirma geylerinde iki tane kanalli olan pargalariniz var, su sekilde, su-
radan ¢atlama problemi meydana geliyor. Bu 2080’de de oluyor, 2379°da da
oluyor. Orada yapilmasi gereken gey Sleipner kullanmak, Sleipner’le o prob-
lemi belli bir oranda ¢6zebiliriz.

Plastik kaliplar i¢in de aslina bakilirsa iki temel 6zelligimiz 6nemini ko-
ruyor. Bunlardan biri aginma direnci, digeri de tokluk, ama plastik kaliplari,
ozellikle enjeksiyon kaliplari, hacim kalip¢ilifi manasina geldigi igin hacim
kaliplarini bir de hizh iglenebilirlik son derece 6nemli. Ciinkii gorece daha bii-
yiik kaliplar yapiyoruz, daha biiyiik bogaltmalar yapiyoruz. Ayn1 zamanda
plastik kaliplarinda yeni model degisiklikleri ya da modifikasyonlar sik sik
giindeme geldigi i¢in kaynak edilebilir olmasinda biiyiik yarar var. Ayni za-
manda kaynak edinebilirlik daha ilk bagtan, genellikle igleme esnasinda bii-
yiik bogaltmalar oldugu i¢in yanhs islemeler nedeniyle olugan hasarlar da gi-
dermek i¢in bir kaynak edinebilirlik gerekiyor. Biitiin plastikler korozif mal-
zemeler zamaninda bazi plastikler ¢ok korozif, bunlarin baginda hi¢ kugkusuz
PVC geliyor. Yani kapi, pencere profillerinin yapildig1 malzemeler 6zel ola-
rak son derece korozyon, bu ahgap herhalde, plastik degil, bu tiir lambriler de
genellikle PVC ya da binalarin dig cephelerinde kullanilan kaplamalar, si-
dingler, onlar da PVC, sonra bu tiir PVC kaliplarinda ¢ok yiiksek bir koroz-
yon direnci var. Benim anladigim kadariyla burada ekstriizyon yapan yok,
herkes enjeksiyoncu herhalde, plastik enjeksiyoncu. Plastik enjeksiyonda sa-
dece transparan bir takim pargalar iiretiyorsaniz, 6rnegin aranizda beyaz egya
yan sanayi var mi? Var. Ornegin, buzdolabinin gekmecesini yapiyorsunuz,
sebzeligini yapiyorsunuz. Yanlig hatirlamiyorsam oradaki malzeme kristal

271



Sube ve Temsilcilik Soylegileri

plastik malzemesi ve bunun son derece seffaf olmasi lazim vesaire. Cok iyi
yiizey kalitesi bekledigimiz yerlerde de genellikle paslanmaz kullanilabilir ar-
t1 yine bu tiir transparan pargalarda bir bagka 6zellik, yiiksek parlatilabilirlik
istenir. Genellikle dekoratif oldugu i¢in 6zel olarak yiizeyinde bir desen yok-
sa parlatilabilirlik son derece 6nemli oluyor. Plastik enjeksiyonda, son olarak
da bagtan belirttigim yiiksek 1s1l iletkenlik son derece énemli ki, ¢cevirim sii-
releri kisalabilsin. Burada da hasar mekanizmalanmiz ii¢ agagi beg yukar ay-
n1, korozyon ekstrasi var.

Abresif aginmanin ne oldugunu hatirlayacak olursak, sertin yumusagi ¢iz-
mesiydi. Plastigin icerisindeki cam elyafi katkilari, toz olabilir, lif seklinde
olabilir, bunlar giderek artiyor, plastigin igindeki takviyeler, art1 plastikler me-
sela PP’den daha kristal gibi, hatta ABS de kristalle PP’nin arasinda abresif
ya da pom gibi ¢ok agindirici plastikler var. Ornegin polikarbonat, bu tiir ab-
resif agindirici plastiklerde de bizim daha yiiksek sertliklerde, daha yiiksek
aginma direncinde malzemeler kullanmamiz gerekiyor. En alttaki grup Pro-
daks dedigimiz ya da yumusgak tavh ¢elik dedigimiz 6zel aliiminyum alagim-
lar1 ve bu alagimlar neredeyse imalat ¢eligi sertliginde, 160 000-180 000’ler
arasinda olan sert aliiminyumlar, bunlar prototip kaliplarinda kullanilabilecek
olan malzemeler ya da mesela gigirme kaliplarinda dogrudan kalibin kendisi
olarak kullanilabiliyor. Onun iizerindeki grup su an en gok plastik«##bi den-
digi zaman daha ¢ok bu grup algilaniyor. Bu grupta da en bilinen malzeme
herhalde impax Supreme, Prodaks grubudur. Yani 2738-2312 grubudur. Bu
grubu icerisinde 40 rockwell’e yakin malzemeler var. Mesela mimax dedigi-
miz malzeme 38 rockwell’lik bir malzeme, Impax gibi, 2738 gibi islenebilen
bir malzeme. Onu igleyen mimaxi da igleyebiliyor rahathkla, art1 getirdigi
ozellikler sertligi 38 rockwell yani 1.5 rockwell daha yiiksek sertlikte olan bir
malzeme. Mesela bazi firmalar alt plakalarda, seri ¢aligan kaliplarda yag ¢e-
lifi ya da arge kullanirlar. Mesela Onaysan’da yag geligine su verip 50 rock-
well’ler civarinda kullanirlar, Onun yerine 40 rockwell, 38 rockwell’lik bir
mimakst hig 151 iglem yapmadan kullanma ganslar olabiliyor. Bu tiir uygula-
malarda uygun olabiliyor, ama temelde hacim kahplarinda artik Impax’in
2738’in 6mrii yetmemeye bagladig1 zaman iki olasiigimiz var, ya nitrasyon
yapip aginma direncini artiracagiz ya da mimax gibi 38 rockwell’lik malze-
melere gegecegiz. Gerekirse mimaksin iizerine nitrasyon yapma sansi ve asin-
ma direncini artirma gansi var.

Bir iistteki grup, yani Calmax, Orvar, Dievar, Corrax gibi diisiinebilecegi-
miz grup bunlarda 40 rockwell’in iizerinde 58 rockwell’le kadar olan grubu
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ifade ediyor. Daha ¢ok 48-58 rockwell’lik grubu, bunlarda yiizde 30’dan da-
ha fazla agindirict oldugu zaman, aginma dayanimi saglamak icin kullanabi-
leceginiz malzemeler yiizde 30’a kadar asagidakiler yani mimaks, Moldmax
vesaire; bunlar yiizde 30’a kadar, yiizde 25’e kadar katki oldugunda aginma
direnci agisindan idare edebilir, ama onun iizerindeki agindiricilara gegildi-
ginde daha yiiksek sertlikteki bu 58 rockwell’e kadar olan malzemeleri kul-
lanmakta yarar var, ama ¢ok ¢ok agindirici ve ¢ok seri iiretim pargalari s6z ko-
nusu oldugunda da bir dnceki soguk islerde adindan ¢ok¢a bahsedilen Sver-
ker, Sleipner ya da Vanadis gibi yiiksek sertlikte, 60 rockwell’in iizerindeki
sertliklerde, 6rnegin kontaktor imalatindaki kiigiik pargalar, plastik pargalar
bunlar ¢ok yiiksek miktarlarda iiretilecegi i¢in ve kiigiik kaliplar oldugu igin
orada dogrudan bu tiir malzemeler, mesela Vanadis kullanan arkadaglarimiz
var ya da Sverker21, daha ¢ok da Sleipner kullananlar var. Ornegin set iistii
ocagin diigmeleri, bunlar ¢ok ¢ok yiiksek adetlerde yapiliyor ve yiizey kalite-
sinin bozulmamasi i¢in Sleipner 60 rockwell’de yine kullanmak miimkiin.

Abresif aginma ya da sivanma yine plastiklerde kargi kargiya kalabilecegi-
miz bir sorun, ¢okme, deformasyon, 6zellikle sicak yolluklu kaliplarda ¢ok
sik karsilagilabilecek bir sorun ya da eger alan hesabi yanlhs yapilirsa benzer
sekilde Opiisme yiizeylerinde deformasyon olmasi, ¢ékme olmasi miimkiin.
Mesela burada bir hesap yapilmis, ne zaman ¢apak yapar, bizim enjeksiyon
kuvvetimiz 200 kilopont/cm®, 250 cm?’lik de bir alanimiz var, ikisini ¢arpti-
gimiz zaman yaklagik 50 tonluk bir yiikle kalip bunun igerisine basing uygu-
lamig oluyoruz, 50 tonluk bir kuvvet uygulamig oluyoruz. Her cm”ye 200 kg,
200 kilopont’luk bir kuvvet uyguladigimiz zaman kalibin i¢ yiizey alan1 da
eger 250 cm’ ise uyguladigimiz enjeksiyon basincini kuvvete doniigtiirdiigii-
niiz zaman 50 ton ediyor. Biz ancak kalibin kapama kuvveti 50 tondan biiyiik
olursa bir sizdirmazhk saglayabiliriz. 50 tondan daha kiigiikse sizdirma mey-
dana gelir, yani ¢apak yapar. ikinci baskida da o gapak kalibi ezebilir. Sicak
yolluklarda da yollugun agzindan ¢ikan o ince killar, kil seklindeki plastikler
yine kalibin igerisinde kalip kapanma sirasinda ezilmeye yol agabilir Bir bag-
ka sey bu tiir kaliplarda kalibin her iki tarafindaki, arka taraftaki plakalar ¢ok
onemli. Oralarda bir esneme s6z konusu olacak olursa kalip zaten agilacak,
capak yapacak, arkasindan da deforme olacaktir.

Enjeksiyon kaliplarinda bu tiir kirilma vakalariyla da kargilagmak miim-
kiin. Bunlarin en biiyiik nedenlerinden bir tanesi burada gordiigiiniiz gibi ora-
da keskin bir koge var, digsariya dogru agma var. Herhangi bir sekilde bir mer-
kezden kagma neticesinde, 6rnegin iceride bir ¢capak kalmig, vesaire, erkek
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par¢a, maga diginin sag tarafina denk geldiginde, biraz vurdugunda digari
dogru agmug, 45° ile kirilmusg.

Plastik kaliplarinda korozyon dnemli bir agirhik tagiyor. Bir tek korozyon
mantigin1 hatirlamakta yarar var. Bir tarafta diyelim ki pil diigiinecek olursak,
burada demir var, burada bakir var. Bu ikisini birbiriyle bir iletken ortamda
bagladigimizda suradan demir ¢oziinecek, suraya hatirlar misiniz bilmiyorum,
demir y1gin1 gidecek, buradan buraya da kargiliginda elektron gelecek ve ara-
da olgtiigiiniiz zaman bir akim tespit cdeceksiniz. Temelde pilin mantigy, siz
malzeme, bunu §6yle de diigiinebilirsiniz: Bir yiizeyde her taraf demir, ama ba-
z1 yerler ¢oziiniir, bazi yerler birikir.. Bunun iizerinde sonsuz sayida malzeme-
nin yiizeyinde pil vardir. Neden? Ciinkii burada yiizeyde bir piiriizliik vardir,
bagka bir tarafta piiriizliik yoktur, vesaire gibi. Bu en ¢ok da sogutma kanalla-
rinda meydana gelir. Biz sogutma kanalini agtik, ¢aligmaya bagladik. Bu nor-
mal takim ¢eliinden yapilma, yiizeyde kisa bir siire sonra korozyon neticesin-
de bir piiriizliiliik artig1 olur. Malzemenin eger bir de degerini diigiinecek olur-
saniz, icerisinde kullandiginiz bu sogutma sivisinin, sogutma suyunun yumu-
satilmamig oldugunu diisiinecek olursaniz, sert su, kalsiyum karbonat igeren,
kalsiyum igeren bir su oldugunu diigiinecek olursaniz, malzemenin yiizeyini
bir ikinci katman olarak da kireg birikecek. Sonug olarak burada dnce bir ok-
sit, Fe304 ki, bu arada itiraz eden varsa hakli, kalgonit degil, ama bagka yu-
musaticilar kullaniliyor sonug olarak kalip sularinda, onun altinda da kalsiyum
karbonat, her ikisi de bunlarin oksit, her ikisi de yalitkan. Bizim plastigimiz
surada, plastigi enjekte ettik ve buradaki plastik enjeksiyon kalib1 dedigimiz
seye s0yle de bakabiliriz aslinda, 1s1 eganjorii, 151 degig-tokugcusu diye de ba-
kabilirsiniz. Plastik kalibin i¢erisinde plastik degil, aslinda 1s1 enjekte ediyor-
sunuz. O 1siy1 siz eger kalip ¢eliginin iizerinden sogutma kanalina tagiyabili-
yorsaniz ki, tagimak zorundasiniz, bagka tiirlii katilagmaz, 1s1y1 buradan aldi-
niz, tagidiniz sogutma kanalina, sogutma kanaliyla beraber gotiirdiiniiz sogu-
tucunuza, Bunun anlami su: Igeriye giren 1s1, 6nce kalibin iizerinden sogutma
kanalina gecti. Bu ¢evirim tamamlandiginda plastik katilagt1 ve agildi. Ayni
mantik, aliminyum enjeksiyon kaliplar i¢in de gegerli, orada da asil hedefi-
miz, igeriye soktugumuz aliiminyumu katilagtirabilmek i¢in oradaki 1s1y1 6nce
kaliba, kaliptaki fazla 1s1y1 da sogutma kanallariyla beraber digar1 gotiirebil-
mek, digar1 tagiyabilmek, asil hedefimiz bu. O zaman bir defa guradaki koroz-
yon ve kireglenme bizim agimizdan ¢ok kritik bir problem olarak ortaya ¢iki-
yor. Niye derseniz, bu kadar kritik bir sogutma kanalinin igerisine seramik
kaplama yaparsaniz, bir yalitkanla oray1 kaplarsaniz, ¢cok biiyiik bir kayip sag-
larsiniz. Genellikle bu 1 ay, su da 2 ay olsun kalip devreye girdikten sonra, su-
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rasi da ¢evirim siiresi olsun, 1 ay aradan sonra goyle bir gidis var. Cevirim sii-
resi burada atiyorum, 40 saniyede ¢ikariyorsaniz, yaklagik 2 ay icerisinde yiiz-
de 20 artig oluyor, 40’1 20’ye cikar, iki ay icerisinde 48-50 saniyeye ¢ikiyor.
Bu da sogutma kanallarinda korozyon ve temelde kire¢lenmeden kaynaklani-
yor. Iki ay sonra onlari tekrar agip tekrar delmek vesaire gerekiyor, ama bunu
pek yapan da olmuyor. Ne zaman ki sogutma kanalindan artik su gegmeyecek
hale geliyor, aradan ge¢mis 2-3 yil, ondan sonra biz onlar tekrar yeniden del-
meyi tercih ediyoruz. Bu arada ¢evirim siiresi daha da uzamig oluyor.

Burada yanlhs yazmigim, tabii asetik asit, evet, oziir dilerim.

Bir de kalibin yiizeyindeki bagka tiirlii bir mesela PVC oldugu zaman ne
tiir bir korozyon oluyor, ona da bir bakalim. Ozellikle bu korozyon &zel ola-
rak PVC’de ¢ok kargilagiliyor, ama biitiin plastiklerde dyle ya da bdyle orta-
ya ¢ikiyor. Su kalibinizin yiizeyi, burasi demir, plastik enjekte ediyorsunuz
PVC, polivinil kloriir, kalibimzda sogutma var ve polivinil kloriirii siz belli
bir zaman igerisinde, atiyorum 40 saniyede polimerize edip katilagtirmaya ¢a-
lisiyorsunuz. Her zaman yiizde 100 polimerizasyon diye bir sey s6z konusu
degil, cok hizli eger sogutacak olursaniz hatta pclimerizasyon tam olugmuyor
ve malzemenin yiizeyinde, kalibin yiizeyinde klor kaliyor. Peki, kalibr agtigi-
niz zaman bagka igeri ne giriyor? Hava giriyor, havanin igerisinde ne var? Su
buhari var art1 klor, art1 H2,, esittir hidroklorik asit art1 bir seyler. Malzeme-
nin direkt yiizeyinde hidroklorik asit iiretilmig oluyor. Bu en fazla nerede olu-
yor? Ozellikle yaz aylarinda nemin yiikseldigi donemlerde, Istanbul’da, iz-
mir, Antalya’da hele hele Izmir’de ¢ok yogun olarak kargilagilan bir problem,
klor igeren plastiklerin enjeksiyonu sirasinda mesela pis su borular1 gibi or-
nek vermek gerekirse, buralarda ciddi olarak malzemenin yiizeyine klor biri-
kiyor, arkasindan bagil nem nedeniyle de hidroklorik asit iiretiliyor ve hidrok-
lorik asit de goyle ¢ok abartarak ¢izeyim, $oyle ucu dar, gerisi genig, armut bi-
¢iminde igeriye dogru korozyona yol agiyor. Siz bunu parlatmaya ¢aligsaniz
da gordiigiiniiz gibi giderek daha biiyiiyen, kiigiik kii¢iik oyukguklar meyda-
na getiriyor. Bir-iki tane 6rnek, mesela erozyonla ilgili bir 6rnek burada, yine
orada bir armut cukur, erozyon uyguladiginmiz zaman kalibin yiizeyinde de-
migtik ki, bu duvardaki gibi piiriizlii bir yap1 meydana geliyor. Aslinda yiizey
onemli 6l¢iide cathiyor. Bir de erozyon bildiginiz gibi buharlagtirarak, malze-
menin yiizeyini yakarak gekil verme sanati, ¢ok hizli buharlagtirildig igin,
malzemenin yiizeyi ¢ok hizli 1sitildigs i¢in belli bolgelerde ergiyor. Malzeme-
nin yiizeyinde beyaz tabaka adim verdigimiz ¢ok sert bir tabaka var. Su bol-
geye bakin, malzemenin yiizeyinde erozyon esnasinda gu iist tarafi buharlag-

275



Sube ve Temsilcilik Séylegileri

mug, gitmig, sekil vermigsiniz, ama bir kismi ergimis, ondan sonra da arkasin-
dan erozyon sivisi geldiginde ¢ok hizli katilagmig bir bolge, bu ¢ok sert bir
bolge oluyor. Eger sizin erozyon siviniz korozyona yol agan bir siviysa mal-
zemeyi de o sirada, erozyon sirasinda korozyona u gratabiliyor.

Plastik kalip ¢eliklerinin 6nemli bir kismi 6n sertlegtirilmis olan malzeme-
ler, Prodax mesela hem paslanmaz c¢elik, paslanmaz ¢elik olmasina ragmen
hem kolay iglenebilir, ancak yapisi ¢ok temiz olmayan bir malzeme. Ornegin
bu kap1 PVC’leri, profiller Prodax’tan iiretilebiliyor. Kotii dedigim yiizey ka-
litesi o profillerin yiizey kalitesi kadar, ama siz bir transparan bir parga yapi-
yorsunuz minimumda burada Impax’in ya da mimax dedigimiz malzemenin
yiizey kalitesine ihtiyaciniz var anlamina geliyor. Calmax mesela kolay igle-
nebilen bir malzeme, ama onun da 6zel olarak kiikiirtle iglenebilirligi artiril-
dig1 icin yiizey kalitesi ¢ok iyi olan bir malzeme degil. Bu yiizden mesela bir
televizyon yapiyorsunuz, televizyonun diga doniik, kozmetik olan kismini Im-
pax’tan ya da mimaxtan yaparken, i¢ taraftaki maga kismini, erkek kismini
Calmax’tan yapabiliyorsunuz.

SORU: Cok eskiden ¢ok kullaniliyordu.
Dr. AZIZ HATMAN: Evet, ¢ok fazla kullanilmiyor.
SORU: Zaten Impax kullaniyorsunuz, ama uyum saglamiyor mesela.

Dr. AZIZ HATMAN: Tutmuyor, evet. Zaten o da iglenebilirligi daha ko-
lay oldugu i¢in goziikmeyen yerlerde eskiden kullanilirdi. Mimax devreye
girdikten sonra samyorum mimaxin da islenebilirligi Impax gibi oldugu igin,
zor iglenen bir malzeme olmadig igin, sertligi de bir miktar yiiksek oldugu
icin tercih mimaxtan yana gegecek gibi goriiniiyor.

Sonug olarak bu malzemelerin kendi kaynak elektrotlar: ve tik kaynak telle-
ri de mevcut olan malzemeler, ¢iinkii plastik kaliplarin dedigim gibi, modifikas-
yon ¢ok oluyor, profiller ¢iktifinda miidahale etmek gerekiyor. Mesela burada
mimaxin geyine bakmak gerekirse sol tarafta 3 tane malzeme yaslanmug, bu de-
lik delmede 38 rockwell’lik Impax 2738’in yiiksek sertlik versiyonu, 38 tane
delik delinebilmig. Uzak doguda sizin de ¢ok kargilagtiginiz NAK 80, Kore’den
gelen kaliplarda, Tayvan’dan gelen kaliplarda ¢ok kargilagilan bir malzemedir
NAK 80, orada 48 tane, 10 tane daha fazla delik delinmis, islemesi biraz daha
kolay, ama mimaxla kiyaslandiginda mimaxta 80 civarinda bir...

SORU: Mesela ¢abuk kiriliyor.
Dr. AZIZ HATMAN: Evet, mesela siipiirgelerin yanlarinda el gibi yan
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magalar1 vardir. Oradaki NAK 80’leri Impax’la degistirdigimizde, -impax 'la
mu1 degistirmigtik, Orvar’la mi1 tam hatirlamiyorum-...

SORU: Calmax’1 kullandik, Calmax’la ¢6zdiik.

Dr. AZIZ HATMAN: Cozdiik, giizel. Onun toklugu yetmiyor. Sag taraf-
ta bir de bir miktar tokluk da gok énemli, seyler biraz kiigiik, ama surasi Im-
pax ve 2738 kosesi, su alttaki 10, 20 joule arasi olan 2738, impax’m jule se-
viyesi 30 joule kadar ¢ikiyor. Eger iImpax’in yiiksek sertlikte kullanirsaniz, 10
joule ortalama, ama mimaxi ortalamasi 25’le 30, 40, 50 arasinda, demek ki,
35 jule civarinda, yani mimaxin hem sertligi artirilirken toklugu da artmus,
diigmemig, normal kogullarda diigiiyor olmasi lazim.

Farkli malzemelerin farkli uygulamalarda nasil kullanildigina iligkin ola-
rak bir 6n farda bir uygulama, mesela burada lens kismi reflektor kismi orta-
da, polikarbonat ya da polipropilen farkl1 plastikler kullanilmig. Her biri igin
de, ornegin reflektor i¢in Rigor kullanilirken, lenste Stavax kullanilmig, arka
par¢ada da Impax ya da Moldmaks kullanilmus.

Bir miktar da bu 1s1l iletkenlik mevzuuna vurgu yapacak olursak, son bu
boliimdeki 10 dakikada, gsuradaki plastigin igerisine giren 1sinin, plastik en-
jeksiyon kalibinda malzemenin sogutma kanali vasitasiyla digariya taginmasi
esastir demigtik. Yani bir 1s1 degig-tokugcusu olarak diigiinmek miimkiindiir.
Suradaki 1sinin sogutma kanalina kadar gelebilmesi i¢cin agmasi gereken bir
yol var. Bu da takim geligi, takim ¢eliklerinin 1s1l iletkenlikleri, yani birim za-
manda, birim mesafeden ne kadar 151 gegebilir sorusunun cevabi 3 agagi 5 yu-
kar1 ayni. Gérdiigiiniiz gibi agagida Stavaks, Orvar, Impax gibi olan malzeme-
lerde hemen hemen biitiin ¢eliklerin 1s1l iletkenlikleri ayni, yani buradan
watt/m derece olarak siralamigiz. ilkler s6z konusu oldugunda, lcm®'lik bir
alandan 1 m boyunca 20-25"lik bir 1s1 akigi s6z konusu olabilirmis.

Ideal malzeme ise sa§ iist kogede, yani sertligin en yiiksek oldugu bélge
500 brinel, 50 rockwell, mesela Stavax gibi bir malzeme ayni1 zamanda da 1s1l
iletkenlik agisindan 300’lerde olsa ¢ok ideal bir malzeme olacak. 300 watt/m
olsa son derece ideal bir malzeme olacak, ama gordiigiiniiz gibi mesela
300’lere ulagan Protherm isimli bir malzeme var, onun da sertligi 20 rockwell.
20 rockwell’lik bir malzemeden kalip yapma gansimiz yok, agikgasi plastik
enjeksiyon yapma sansimiz yok. Iki nedenle, bir; aginma ¢ok yiiksek olur, iki;
ezilme hemen giindeme gelir. O yiizden mesela bakiyoruz impax’in sertlik se-
viyesine yakin olan ya da akma mukavemetine yakin olan bélgede bu mouz-
back diye malzemeler var ve bunlarin da 1s1l iletkenlikleri ¢eliklerle kiyaslan-
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diginda 6-7 kat daha yiiksek. Ideal malzemeler degiller, ama su an igin kulla-
nilabilecek olan malzemeler gibi goriiniiyorlar.

Soyle bir durum s6z konusu: Mesela ¢ok basit bir kalip diisiinecek olur-
sak, ortada fiskiye seklinde, ¢esme seklinde ¢aligan bir sogutma kanali olan
bir maga, dig taraf dogal olarak daha hizli soguyor. Ciinkii dig tarafta, ¢epe-
gevre 1s1y1 disartya dogru atiyorsunuz. Ornegin sunu gok ince basit bir maga
olarak diigiiniin ya da gu kalemin yapildig1 plastik enjeksiyon kalibini diiii-
niin. Bunun ortasinda bir tane incecik maga var. O maganin igerisindeki so-
gutma kanali son derece tek yonlii ¢aligtyor. Bunun etrafinda ise, bunun digi-
nin igindeyse bol miktarda sogutma kanali var. Plastigin dig yiiziindeki 1s1 di-
siye dogru ¢ok rahat akiyor, ¢cok genis bir yiizey var ve o yiizeyin etrafinda da
bol miktarda sogutma kanali var. Bu yiizden dig taraf daha a¢ik pembe, yani
daha kolay soguyor, i¢ taraftaki, icerideki zimbada ise yine ayni miktarda 1s1
disariya giden kadar 1s1 igeriye de gitmek zorunda, igeriye giden 1s1 ise sade-
ce ortadaki o fiskiye geklindeki sogutma kanalindan akmak zorunda.

Bunun anlami su: Igeride 6zellikle su késelerde ciddi bir birikme var, si-
caklikta yigilma var ve bunu homojen bir gekilde ¢ikabilmesi i¢in parg¢anin
gec soguyan bolgelere dogru ¢carpilmamasi igin beklenmesi gerekiyor. Erken
agtiginiz zaman igeriye dogru ¢arpiliyor. Neden? Ciinkii par¢anin i¢i daha si-
cak, plastik parcanin i¢i daha sicak, dig1 daha soguk. Bunun alternatifi igeriye
cok hizli sogumaya saglayabilecek, en azindan digariya gore sogumayi den-
geleyebilecek sogutma sistemi koymamiz lazim ki, daha kisa malzemeyi aga-
bilelim. Ornegin, bu ofis mobilyasinin ayagi, termal kamerayla ¢ekilmis fo-
tograf, bu yildiz ayak denilen oturdugumuz koltuklarin ayagi, bunun pargayi
enjeksiyon kalibindan aliyoruz, fotografini ¢ekiyoruz. Gordiigiimiiz su: kali-
bin gobeginde ciddi bir sicaklik birikimi var. Yani kaliptan par¢anin ¢ikabil-
mesi i¢in her taraf soguyor, o gobegi beklemek zorunda kahyoruz. Erken
acarsan o gobek sicak oldugu igin par¢a agag dogru, su sekilde durmuyor da
y0yle kendini saliyor. O yiizden salmamasi i¢in bunun beklenmesi gerekiyor,
ki buradaki ¢evirim siiresi 2.5 dakika, bu 2.5 dakikanin 2 dakikaya diigmesi
¢ok biiyiik bir iiretim artigina yol agiyor.

Nasil hesap edilir? 60/2.5, saatte 6 parga, 12 saat caligirsa 6x12 ¢ok eder,
70 civarinda giinde ekstradan sandalye ayagi ¢ikmig oluyor. Bunu kargilaya-
bilmek i¢in ekstra bir pres, 3 tane presiniz var, bir tane daha pres koymak zo-
runda kalacaginiza bu tiir gobege ¢ok hizli 1s1 iletkenligi olan, kalip ¢eligi ola-
rak, 1s1y1 buradan buraya ¢ok hizl gegiren iletken bir malzeme koyarsaniz
problemi 6nemli dl¢iide ¢dzmiis oluyorsunuz. Bagka iglere de yarayabilir.
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Cekintinin oldugu tarafa plastik kalibinda bu tiir bakir esasli, ama sertligi
40 rockwell civarinda olan malzemeler kullanma sansi var. Bunlar genellikte
berilyum esasli malzemeler, bir kismi berilyumsuz. Benzer gekilde bu malze-
meyi ayni zamanda hem ¢abuk soguyor, bir de ¢cabuk 1sin1yor. Sunu diisiiniin:

Normalde bir plastik kalibi poli ettiler. Asagi-yukari kalibin 600°de kalmast
lazim ki, iyi bir polimerizasyon gergeklesebilsin. Siz kalibiniz enjeksiyonla
beraber yiizeyi 120°’ye 1sin1yor. Ondan sonra onu biran 6nce kaliptan par¢a-
y1 ¢ikarabilmek igin ¢ok hizli bir gekilde suyla mesela sogutuyorsunuz, ¢elik
oldugunu varsayin, 20°’lere dogru diigiiriiyorsunuz, sonra tekrar 1sitiyorsu-
nuz, tekrar sogutuyorsunuz. Aradaki sicakhk diisiigii ve ¢ikisi oldukga yiik-
sek. Bumalzemelerde ise mesela sizin 20° en fazla diigiiyor, ¢ikiyor, diisiiyor,
cikiyor, boylece ilerleme gibi problemleri de daha rahat agmig olabilirsiniz.
Mesela burada havuzda kullanilan, havuzlarin kenarlarinda ya da banyolarda,
soyunma odalarinda kullanilan bir tiir yer karosu ya da CNC’lerin altina da
koyuyoruz. Bunu da, bu malzemeden ne kadar ince kesitler yapilabildigini
gostermek icin koydum, Mesela burada soyle basit bir kapak kalibinda 8.1 sa-
niyeden sadece o maga kullanilarak siire 5.2 saniyeye diismiis. Mesela bu Tiir-
kiye’de yakitilmig kaliplardan ornekler ki, yurtdiginda sergilendi bu kaliplar.
Bu tiir ambalaj kaliplarinda kullanilmig, mesela su tiir bir magada 38 saniye-
den 22 saniye diigiirmiigiiz de 42 tasarruf saglanmig. Yine burada izmir’den
bir firmanin yaptig1 bir uygulama, bu su damacanalarin tepelerine konan
pompanin kafasi, ¢evirim siiresi 45 saniyeden 20 saniyeye diigmiig. Bir tek
parcada 25 saniye tasarruf edilmig 60 000 parca i¢in yaklagik 4170 Euro’luk
bir tasarruf var. Mesela bir televizyon kalibinda, eski tarz televizyon kalibin-
da 85 saniyeden 55 saniyeye diigmiis.

Sigirme kaliplarina gegiyorum. Mesela bir 6n panel kalibinda Argelik igin
yaptigimiz bir projede, burada yumurtalik kalibinda buzdolabinda sagdaki ve
soldaki iki tane maga Moldmax, ¢iinkii o iki bolge ¢ok hizli sogumasi gere-
ken yerler, kaliptan ¢ikmasi i¢in temel olarak o magalarin sogumasi bekleni-
yor. Burada ne kadar etkilemis, 75 saniyeden 42 saniyeye diisiilmiig, yilda 70
000 tasarruf saglamis. Toplam pargalarin kendi maliyetlerine bakarsanmz o
birkag yiiz dolardir. Mesela burada genellikle camasir makinasinda kargilagi-
lan bir problem, dagiticida, surada deformasyon meydana geliyor, bunun 6n-
lenimesinde kullanilabilir. Benzer sekilde siseligin yan kenarlarindaki maga-
larda kullanilabiliyor ya da bu tiir ince pargalarda kullanmak miimkiin. Mese-
la boyle bir par¢a biraz 6nce verdigim 6rnek ¢ok benzeyen bir sey, bu maga-
y1 sogutmak son derece zor, burada ne kadar olmus, 19 saniyeden 14 saniye-
ye diigmiis, siirede yiizde 27 tasarruf saglamis.
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Bunlar yine Cayirova’nin yapmig oldugu 6n paneller, Ankara’da bulagik
makinasinin panelleri; 45 saniyeden 36 saniyeye diigmiis. Burada degisik par-
calar, sagdaki pargada yari yariya bir tasarruf saglanmig, Sema kalibin bir par-
castyd1. Soldaki kalipta aski imalatgisi, bu malzeme ayni zamanda kolay igle-
nebiliyor. CNC igciligi ¢cok kolay, erozyon is¢iligi bir miktar, biraz daha zor.
Bakir esash oldugu igin korozyon direnci milkkemmel paslanmayan bir malze-
me, kaynak edilebiliyor, yiizey kaplama yapilabiliyor. Enlerde de mimax
2005 sonunda 6n sertlegtirilmis malzemelerde devreye girdi.

Plastik enjeksiyona iliskin sorulara gecelim.

Ben bu arada size bir-iki tane fotograf gostermek istiyorum. Demin ilk
bagta bahsettik, taglama ¢atlaklariyla ilgili olarak ¢ok tipik bir sey gostereyim
once de, biraz aligik olanlar buradaki tirlamay: goriiyorlardir. Suradaki lastik
izi gibi olan gey sonug olarak taglama esnasindaki agir1 falso vermeden dola-
yt ortaya ¢ikan bir tirlama, muhtemelen tagta salgi var, belli yerlerde problem
yok, ama salginin fazla fasoya bindirdigi yerlerde tirlama dedigimiz problem
ortaya ¢ikiyor. Malzemenin yiizeyinde asir1 derecede bir 1s1 var, bu ¢atlaklar
da su yonde taglama yonii taglama yonii, onlara dik her zaman taglama catlak-
lar1 meydana geliyor, ama taglama ¢atlaklari genellikle g6zle kolay kolay go-
ziikmiiyor, ama bu par¢a erozyona girmis, erozyona girip bir de erozyon sivi-
s1 da korozyona yol ag¢tig1 icin temizlenmemig, hemen ¢atlaklar kendini kus-
maya baglamig. Daha dogrusu erozyon sivisi gatlaklarin igerisini daha fazla
korozyona ugratmig dogal olarak, onlar daha belirgin hale gelmigler. Yoksa
kolay kolay goziikmeyecek olan bir parga, gdziikkmeyecek olan bir ¢atlak.

Bir bagka problem mesela, ¢cok keskin bir 1 ile markalanmusg, 1s1l igleme
girmis, 1s1l iglemde ¢atlamig, mesela oraya ES 10 yerine ES 0 sadece yazilmig
olsa belki catlamayacak, ama ES 1 oldugu igin, o I’in kosesi ¢iinkii ¢ok cid-
di bir gerilme konsantrasyonuna yol agiyor. Bir malzemenin yorulma 6mrii-
niin 100 diigiinecek olursaniz ancak parlatilmig yiizeyde bu dmrii teorik ola-
rak kullanabiliyoruz. Malzemenin toplam performansini alabiliyorsunuz, ama
sizin malzemeniz 6rnegin kaba bir erozyonlu yiizeyse bakin, yiizde 50’den
malzemenin sertlifinin artmasiyla beraber yiizde 15’e kadar malzemenin 6m-
rii diigiiyor. Daha dogrusu 100’den 15’e diigiiyor. Cok yiiksek bir sarf vermig
olabiliyor. Kaba taglanmig yiizey bile, malzemenin toplam yorulma 6mriinden
yiizde 20’lik bir kayba yol agiyor.

Artik kullanan az dedik, ama yine kullananlar oldugu i¢in 2080°deki temel
problemlerden bir tanesi su tiir tel erozyon sonrasi ¢catlamalardir. Mesela bu-
rada bir tane tel erozyon deliginden girilmig bir tane burada zimba ¢ikarilmusg,
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sonra ikincisi kesilmig, ama birincisinden ¢atlamig, burada 20 tane kesilmig,
21.de ¢atlamig. 2080 yag ¢eligi, arne biraz 6nce 2080 yerine 6nerdigim mal-
zeme, bunlarda yiiksek sertlik istendiginde sadece ve sadece diigiik sicaklikta
menevigleme yapilarak bu sertlik saglanabilir. Siz 60 rockwell 58 rockwell is-
tiyorsamz bu sertligi, bu malzemelerde 180-220°’de menevis yaparak ancak
1s1l iglemci saglayabilir. 2379°da normalde aym sertli§i bir de 525°°de
menevigleme yaparak da elde etmek de miimkiin. Diigiik sicaklikta menevig-
lenmig malzemeler tel erozyona girdiklerinde her zaman bir risk, ¢atlama ris-
ki vardir. 2379’u diigiik sicakhkta menevigleyip kullanirsaniz, tel erozyona
sokarsaniz, yine tel erozyon esnasinda ¢atlayabilir ya da tel erozyona alir-
siniz, ondan sonra birakirsiniz, ertesi sabah geldiginizde catlar, bazen patlar,
ortadan ikiye bile ayrilir. Bu malzemeli 151l iglemin birlikte ortaya ¢ikarmug ol-
dugu bir problem, buradaki yapilmasi gereken sey tel erozyona girecekse
muhakkak 2080, arne, yag celigi gibi malzemelerden kaginmak, bunlar1 kul-
lanmamak, en azindan 2379 kullanmak ve 1s1l iglemciye bu malzeme tel eroz-
yonla muhakkak kesilecek, bunun farkinda ol, ona gore 1s1l iglem yap diye de
bilgi vermek gerekiyor. Burada da erozyonun ne kadar hasar verebildigine
iligkin bir tablo, mesela sol tarafta erozyonlu yiizey yukaridan mikroskopla
bakllm1§, ay yiizeyi gibi kraterli bir goriintii ve igerisinde dedigim gibi catlak-
lar var. Ornegin tel erozyon esnasinda bir ¢atlama olmus, bu tel erozyonda
neden catlama oldu diye bize gelmig, biz bakmigiz, bakin, malzemenin
yiizeyinde taglama yonii agagidan yukariya dogru gordiigiiniiz gibi ya da
yukaridan agag1, ona dik yonde gatlaklar goriilmiig, bu catlaklari malzemeyi
birlestirdigimiz zaman bakiyoruz, ¢atlaklar aslinda malzeme boyunca devam
ediyor. Yani tel erozyon 6ncesinde o ¢atlaklar var. Bazen de boyle oluyor, ¢at-
laklar taglama esnasinda oluguyor, tel erozyona girildiginde o ¢atlaklar iler-
liyor ve malzemenin kirilmasina neden oluyor.

Burasi i¢in kusura bakmayin, hazirlamadigim bir sunug olacak, ama birkag
tane enjeksiyoncu arkadag var. Diger arkadaglarin da metal enjeksiyon
konusunda bir miktar bilgisini tazelemis oluruz. Sicak islerin igerisinde metal
enjeksiyon aslinda en agir, belki de kalipgilik i¢erisinde en agiri, buradaki
temel neden gu: Mesela ¢cok hizli ¢aligan bir kesme kalibi yapiyorsunuz, boyle
bir laminasyon kalibi, malzemenin iizerinde ¢ok ciddi bir mekanik zorlanma
var, mekanik yorulma var ve ¢ok iyi bir tasarim gerektiriyor. Benzer gekilde
neredeyse aym igleri, aym beklentileri bir de yiiksek sicaklikta oldugunu
diigiiniin. Malzemeyi siirekli 700° ile 180° arasinda ¢aligtiriyorsunuz. Mal-
zemenin yiizeyini 700° 1sitiyorsunuz, sonra teorik olarak bunu 180°’ye kadar
sogutmaniz lazim. Pratikte cogu zaman 750°’ye kadar 1sitip, ondan sonra 30-
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40°’ye kadar da sogutuyoruz. Boyle problemler de yagayabiliyoruz. Bu yiizden
metal enjeksiyonda en biiyiik problem 1s1l yorulma, arkasindan ¢ékme, plastik
deformasyon, kirilma ve erozyon var. Isil yorulmadan kast ettigim bu par¢anin
gobeginde oldugu gibi ¢catlamig toprak seklinde ortaya ¢ikan yorulma gatlaklari.

Bunun nasil olugtuguna iligkin §dyle bir basit diigiince geligtirelim: Mouse
padin yiizeyinde ince bir parlak olan tabaka var, bir de alt taraf var. Bu kalip
celigi olsun. Su yiizeyindeki parlak kisimsa aliiminyumla temas eden kisim,
yani 720°’deki aliiminyumu, maksimum 720°‘lik -teorik olarak daha fazla ol-
mamasi gerekiyor- aliiminyumu buraya enjekte ettiniz. Enjekte ettiginiz ilk
andan itibaren malzemenin yiizeyinden igeriye dogru 1s1 gegmeye bagliyor ve
malzemenin en diginda, kabugunda, g6yle incecik bir kesiminde sicaklik bir-
den bire 600-650°’ye kadar ulagiyor. Arka taraf soguk, burada higbir problem
yok. Bunun anlami ne? Kalibin yiizeyi digariya dogru genlesmeye c¢aligirken,
ayni taglamada oldugu gibi alt taraf1 da nereye gidiyorsun, gel buraya diyor,
onu geri cekmeye ¢aligiyor. Burada bir gerilme var ve bu gerilme igin ilginci
taglamada oldugu gibi hani bir defada ge¢gmiyor. Malzemenin yiizeyi siirekli
bir hareket halinde ve bunu mesela siz bir dokiimciisiiniiz, ufak bir motor gév-
desi kag saniye, kag dakika siiriiyor, 1,5 dakikada bir malzemeyi ¢aligtiriyor-
sunuz. 1.5 dakikada bir malzemenin 1-2 mm’lik derinligini 600°’ye kadar
1sitiyorsunuz, arka tarafta da sogutma kanallar1 var. Bunlar da 180°’ye yaga
ulagiyor, eger dyleyse bazi durumlarda da o yag motoru arizalaniyor, sizin is-
letme i¢in konugmuyorum, ama motoru arizalaniyor. Oraya gelen yeni miidiir
arkadag bu ne kadar ¢ok elektrik cekiyor, sen biliyor musun diyerek bunun
sicakligin1 180°°den 50-60°’ye indiriyor ya da o alet bozuluyor, ama iiretimin
devam etmesi gerekiyor, tamamen devre dig1 kaliyor. Sogutma kanah bir
sekilde tikanmig oluyor, onu durdurayim, sogutma kanalini1 agayim, kalibi
sokeyim degil, zaten o akacak vesaire gibi bir takim nedenlerle ya da hi¢ boy-
le bir kaygi duyulmadig i¢in ¢ogu zaman, suyu baglamigim sogutuyorum,
yani amag sogutmak degil mi?

Amacin sogutmak olmadigini anlatmaya ¢alisacagim. Bu ne zaman en
maksimumda digar1 dogru gitmeye ¢aligir, genlesmeye caligir? Digarisi ¢ok
sicak, igerisi ¢ok sicak oldugu zaman. Eger ben digariyr sogutmaya caligir-
sam, yani 720°-750°deki madeni aliiminyumu degil de, 690°°de dokmeye
kalkarsam, yani digtan minimum 1s1y1 igeriye verirsen, igerden maksimum
1s1y1 iceri verirsem, mesela iceriyi 300°’de sabit tutmaya caligir, digariy1 da
650°de sabit tutmaya ¢aligirsam arada 300°’lik bir sicaklik farki var. 300°’1lik
fark kadar bu oynayacak, ama digaris1 700°, igerisi 100° olursa bu sefer 600°
kadar oynamaya ¢aligacak.
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Metal enjeksiyondaki en 6nemli gey, sicakligin ne kadar yiiksek oldugun-
dan ziyade aradaki sicaklik farkinin ne kadar kiigiik oldugu, 6nemli olan
kaliptaki sicaklik farkini olabildigince diigiirmek, bu da malzemenin daha az
¢aligmasi anlamina geliyor. Ciinkii bu guna yol agiyor: Aradaki sicaklik farki
ne kadar biiyiikse, malzemenin yiizeyinde o kadar biiyiik gerilme var. Burada
bir tane soru var, o anda malzemenin yiizeyi digariya dogru ¢ikarken, mal-
zemenin 600°’de su yiizeyi, 600°’de digar1 dogru genlegirken malzemenin
mukavemeti nedir, diye bir soru soruyoruz. Eger malzemenin mukavemeti, o
600°’ de orada olugan gerilmeden biiyiikse, bu ¢aligma bir gerilme yaratiyor,
malzemenin bu gerilmeden daha biiyiik bir mukavemeti varsa, malzeme hig-
bir gey olmuyor, ama gerilme biiyiik, malzemenin o sicakliktaki mukavemeti
diisiikse malzeme c¢athiyor, yapacak bagka bir gey yok. Yorulma ¢aplar
dedigimiz sey, temelde boyle bir sey, malzemenin mesela buradaki ornekte
500°"deki durumuna bakilmig. Ciinkii biitiin malzemeler sicaklikla yumugar-
lar. Caligma sicakligindaki mesela biz bir kalibi, atiyorum Lider kaliba kag
yapiyoruz, Deivar’lar1 50 rockwell yapiyoruz, Orvar’lar 46-48 yapiyoruz.
Dievar bir kalip kullaniyoruz 50 rockwell’de bir sertligimiz var. Onemli olan
bu malzeme 500°°de yiizeyi 1sindigindaki bunun sertligi nedir? Daha dogrusu
bunu sertlik cinsinden degil mukavemet cinsinden diigiinmek lazim. Ciinkii
sertlik mukavemete agagi-yukar kargilik geliyor diye diigiinebiliriz. Mesela
Dievar’in 500°’deki sertligi atiyorum, 40 rockwell C, Orvar Supreme’in kac,
35 rockwell C, ama o sicakliktaki sertligi, 6nemli olan 500°’de caligirken
mukavemetinin ne oldugu, sertliginin ne oldugu, tersi de olabilir. Bir mal-
zemeyi yine siz 50 rockwell’e sertlestirirsiniz, ama malzemenin ¢alima
sicakligindaki mukavemeti son derece diisiiktiir. Mesela, o an 30 rockwell’e
diigiiyordur. O zaman bunun bir anlami yok, suradaki egrinin ne kadar dik git-
tiginin bir 6nemi var. Agag1 dogru malzemenin kendi sertligini kaybetmemesi
lazim. Ciinkii dedigim gibi, malzeme kalip sogudugunda olgtiigiiniizde sert-
likte ¢ok biiyiik bir degisiklik olmaz, yine o malzeme 50 rockwell’dir ya da
en fazla 49.5’a diigmiigtiir. Onemli olan sertligini, akma mukavemetini kay-
betmemesidir. Bunun igin farkli malzemeler kullanilabilir.

En sona gidelim, buradaki akma dayanci iistten soldan 2. siitunda akma
mukavemeti var. Bunlar birbirleriyle kiyaslayalim. Buradan gordiigiiniiz gibi
QRO 90 Supreme denen 70 yesil renkli olan malzemenin akma mukavemeti
ve bunun hemen yaninda, solunda menevis direnci var. Yani sicakta sertligini
kaybetme ozelligi, en az QRO 90 Supreme kaybediyor. Teorik olarak en iyi
malzeme QRO 90 Supreme, bu dedigim yorulma direnci i¢in bakildiginda,
ama Ote taraftan bir de toklugumuz var, toklukta da ¢ok zayif. Bunun anlami
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su: Toklugu ¢ok zayif, ama menevis direnci ve akma direnci yiiksek olan bir
malzemeyi ben olsa olsa pimlerde kullanabilirim, kii¢iik macgalarda, gobekler-
de ge¢me parg¢a olarak kullanabilirim. Bundan biiyiik bir kalip yaptigimzi, 6n-
ce li¢ ayak yapmaya kalkarsak, bir kaynak kalib1 yapmaya kalkarsak, ikinci
baskida biitiin kalip ortadan ikiye kirilacak manasina geliyor.

ikinciye bakalim, Dievar ikinci sirada olan malzeme, akma mukavemeti
ve menevis direnci ikinci en yiiksek olan malzeme, ama onun tokluguna bak-
tigimiz zaman toklugu da en iyi olan malzeme. Mesela gegen sene Argelik
Lider Kalip’la ilgili bir incelememiz olmugtu. Dievar’dan yapilmig bir kalip-
ta, kasnak kalibinda malzemenin §6yle bir ey diisiiniin, ¢ok basit bir cember,
bu ¢gemberde -ben dogru-diizgiin ¢izemedim, ama siz bunu dogru-diizgiin var-
sayn- ii¢ tane normalde, bende dort tane ¢ikti, bir tane de benden fazlasi,
suradan malzemeyi enjekte ediyorsunuz. Suralar aliiminyum olan yerler,
diger yerleri bog, boyle tekerlek gibi bir sey diisiiniin. Buradan enjeksiyon bir
de diger kalplar gibi statik degil, dinamik bir kalip, enjeksiyon kaliplari,
sicakhigin diginda, suradan verdiginiz zaman aliiminyumu bu geliyor, suraya
ve guraya Oncelikle ¢ok biiyiik bir basingla vuruyor ve bunun kargiliginda da
suralarda iceriye dogru belli bir baski sonunda ¢okmeler meydana gelebiliyor.

Bunun iki nedeni olabilir: 1) Oralarda ayn1 zamanda en sicak yerler ol-
duguna gore malzemenin akma mukavemetinin yetmemesi gibi bir durum s6z
konusu olabilir. Oraya mesela kilo 90 daha yiiksek akima mukavemeti oldugu
icin daha iyi sonug verebilir, ama bu biiyiikliikteki, mesela ¢ap1 yaklagik $0y-
le, demek ki 40 cm, 400 ¢apinda, onun da kalib1 da 600 olsa, 550-600 ¢apin-
da bir malzemeyi kilo 90’dan yapip bu tiir bir yiikiin altinda, bir de bu sadece
su yonde bir basingla ¢aligmiyor, ayn1 zamanda da su yonde bir basingla,
kapama basinciyla ¢aligtigi igin iki yonlii birden ¢aligiyor. Mesela kesme
kaliplarinda hi¢ olmazsa tek yonlii bir ¢aligima vardir, burada iki eksen, hatta
iic eksen birden aymi anda yiik altinda kahyor. Igeriye dogru gé¢me oluyor
diye kilo 90 yapulsa, ikinci baskida bu buradan kirilir. Bizim alternatifimiz de
buradaki ¢eligin sertligini ¢ok yiikseltmek oldu. 50 rockwell’e ¢ikildi, 50
rockwell’de bir miktar geciktirdi bu problemi, aym zamanda da tabii
tasarimin da ¢ok biiyiik etkisi oldugu goriildii.

Ornegin, bu problemin daha geg olustugu seylerde, surada boydan boya
sOyle bir ¢cepe-cevre bir hava cebi var ve malzemenin o basinci ¢ok biiyiik
oranda diigiiriilmesini saglayan bir cep, normal kosullarda burada, guralarda
sOyle hava cepleri var. Soyle igceriye dogru, burada da digariya dogru boyle bir
capak birakilmig 6zel olarak, bir baktik ki eskiden daha iyi ¢aligan kaliplarda
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bu capak ya da hava cebi boylu boyunca var, ama daha sonra tasarimci, -
burada tasarim yapan arkadaglar varsa bu konu bence onlar agisindan ¢ok
onemli- mesela o tamamen tasarim agisindan, parga agisindan iglevsiz ve daha
sonrasinda bu parca dokiildiikten sonra, gurayr komple bir kaliba oturtup,
oradaki fazlahigin ¢capini kesmek gerekiyor.

Sunu da iizerinde kayip dondiigiinii diigiinecek olursaniz, oranin da kayigi
yirtmamasi i¢in son derece temiz olmasi lazim, buradaki ¢apagi tasarimci is-
temiyorum ve ben bunu kaldiriyorum diyor. Tasarimci mesela iizerine bir tane
¢izgi ¢ekiyor, bunun sonucu gu: 500 000 basan bir kalip 150 000’de iflas
ediyor. Bu kalibin da degeri mesela 45 000-50 000 Euro -80 milyar- civarin-
da olan bir kaliptir. 80 milyarlik bir kalipta bir kalemlik bir tasarim tasarrufu
¢ok biiyiik bir, iiretim aslinda kalibin émriinden ¢almig oluyor ve bunu inanin
gorene kadar 10 tane adamla bir ay gegti; yani iki parca. Ciinkii bu bir yerde
oluyor ve bu sonra resimden resime gegerken unutuluyor. Aradan 2 sene geg-
mig, 2 sene sonucunda ¢iinkii fark ortaya ¢ikiyor, problem ortaya ¢ikiyor. 10
tane adam kaliba bakiyor, bu kalipla bu kalip bire bir aynm1 diye diisiiniiyor,
par¢aya bakiyor, kimse fark etmiyor, en sonunda bir gece boyle uykusundan
kalkiyor, buldum diyor, orada ¢apak var, obiir tarafta yok, iistelik o capak da
capak degil, ozel olarak birakilmig ¢epe-gcevre bir hava cebi ve oradaki
basinglar son derece diigiiriiyor arti mesela, 6zel magmanin tasarim program-
larina koydugumuzda magmada diyor ki, suradan bir gey geliyor, bir akim
var, boyle doniiyor, buradan da bir akim var, bu da bdyle doniiyor, tabii bunun
iginin bog oldugunu diisiiniin 6nce, aliminyum akiyor. Oniine kimi katiyor,
icerideki boslugu, havay:r katiyor. Bunlar birbirleriyle burada birlesiyor.
Burada birlegiyorsa hava da burada toplaniyor, sen hava ceplerini niye burada
birakiyorsun diyor. Gittigi noktada birakmak, yani gsuradaki gibi olmasi, ama
bunun i¢in de tasarimin arti bagka problemleri olabilir Adam oraya
koyamuyor, orada ¢iinkii bir tane pim ¢aligiyor, bir sey ¢aligiyor, vesaire.

Is metal enjeksiyona girdigi zaman bu tiir dinamik problemlerle kars: kar-
stya kaliniyor ve bunlarin ¢6ziimiiniin 6nemli bir kisminin kaynag: tasarim,
onemli bir kisminin kaynagi da iyi bilindigi takdirde, suradaki problemin temel
alt yapisi bilindigi takdirde iiretim, ama bunu saglayabilmek i¢in mesela 50
rockwell’lik digaridaki kalip, 2 iiniversitede tokluk testinden gecirildi. Sonug
inanilmaz ¢ikti. Bir metal enjeksiyon malzemesi olarak 50 rockwell C’de ben
hatirlamiyorum, dokiimciiniin yaptirdig1 testler sonucu, yanlig hatirlamiyor-
sam ¢entikli darbe toklugu 15 juldii ki, bunun alt sinir1 8 joule’diir. Bagka bir
liniversitede yapilan testte de 12 joule ¢ikti. Beklentilerin 2 kat1 ki, normalde
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8 joule'liik sinir 46 rockwell igin. 45 rockwell C’de 8 joule beklenirken, bu
malzeme 50 rockwell C’de minimumda 14 joule kargilamig oldu.

Ovarlar da belli ozellikleri kargilayabilecek bir malzeme, tekrar geriye
donecek olursak bu malzemenin 1s1] yorulmasini engelleyebilmek igin, mal-
zemenin dedik ki, mukavemetini artirmak lazim. Mukavemet artacak ki fazla
malzeme esnedigi zaman olugan gerilmeden daha biiyiik bir mukavemeti var-
sa malzeme c¢atlamasin. Bunun i¢in de malzemenin burada yaptigimiz gibi
sertligini arturmak gerekiyor. Bu sertlikte g¢aligabilecek bir malzemenin de
kirilmamasi igin toklugu da yiiksek olmasi lazim. Muhakkak burada daha 6n-
ce belirttigim tokluk kriterlerine uymasi lazim, temizliginin yiiksek olmasi
lazim. Bir de malzemenin metal enjeksiyonda erozyon problemi var.

Sonug olarak bir sividan bahsediyoruz, bir su kanali igerisinae suyun
akigini siirekli girdaplar olugturarak akar ve kenarlar1 oyarak ilerler. Metal en-
Jjeksiyon kalibr bir su degil, sicak aliiminyum akiyor; iki, kendi bagina degil
cok biiyiik bir basing uygulanip oradan zorla gegiriliyor.

Burada da hava cepleri var. Benzer gekilde havanin oraya toplanmasi sag-
laniyor, ama takdir edersiniz ki, biitiin hava oraya girmiyor. Muhakkak bir
korozite var parganin icerisinde, 6nemli olan o korozitenin olabildigince az
hale getirilmesi, arti burada yeni agik kalip teknolojileri var. Kalip tamamen,
hava cepleri var, ama onun diginda asil olarak digariya dogru, atmosfere dog-
ru agik, bilmiyorum yapiyor musunuz?

SORU: Vakumla yapiyoruz.

Dr. AZIZ HATMAN: Vakum degil, vakumda igerideki havay: emiyor-
sunuz.

SORU: Havay: digar1 atan kanallarimizla yapiyoruz, onlar yapiliyor.

Dr. AZIZ HATMAN: Orada goyle bir sey yapiliyor, su sizin hava
kanaliniz, sunun kalinhg ne kadar onda biri bulmuyor, 0.05, bu goyle
yapiliyor. 2/10, ama bunu gu sekilde, dikine ¢iziyorum bunu, suralarda sogut-
ma kanallar1 var. iginden su gegiyor, burasi agik, eger atmosfere suradan
gecerken bu kademelerin igerisinden gecerken soguyarak katilagiyor. Basing
ve suradaki sogutma miktar1 6yle bir ayarlamyor ki, atmosfere ¢ikmayacak
kadar, disariya ¢ikmayacak kadar aliiminyumun erken donmasi saglaniyor,
ama olabildigince de aliiminyumun burada ilerlemesi saglanmyor.

SORU: Bahsettigimiz olay zaten bu yani.
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Dr. AZIZ HATMAN: Ama sen buraya bir de vakum koyuyorsun, buradan
cekiyorsun.

SORU: Enjeksiyonda varsa olur, ama yoksa da gene de koyuyoruz.

Dr. AZIZ HATMAN: Koyuyorsun, ama sonug olarak kullaniyor musun?
Tamam o zaman, yani suradaki basing diisiigii yaklagik yiizde 50 civarinda,
vakum koydugunuz zaman sonug olarak hizi yine artirmig oluyorsunuz.

SORU: Ama son yaptigimiz kaliplarda mesela bu vakum sistemini kaldir-
ma tereddiidiindeydik, ¢iinkii performansi daha ¢ok artiracak.

Dr. AZIZ HATMAN: Tabii, giinkii vakumu koydugunuz zaman ¢ok hizli
malzeme gegiyor. Tiirbiilans ¢ok fazla ve bu erozyon problemi daha fazla
oluyor, ama neye yariyor, sonug olarak parcalardaki koroziteyi ¢cok azaltiyor
ve pargalarda biiyiik miktarlarda mekanik performans da beklendigi igin,
aliiminyum par¢ada mukavemet beklendigi icin korozitesinin ¢ok diigiik ol-
mas1 ya da sizdirmazlik olmasi lazim. Bu erozyonun da engellenebilmesi igin
bir defa dokiimiin 720°’nin iizerine ¢itkmamasi lazim. Ciinkii erozyon sadece
fiziksel bir erozyon degil, aym zamanda korozyon erozyonu, isin icerisinde
ayni zamanda korozyon da var, yani demir ¢Oziiniiyor ve aliiminyuma
geciyor. Bazi alagimlarda, mesela ocak beklerinin yapildig1 alagimlar, ¢ok
yiiksek demir ¢oziindiirebilen alagimlardir ve o alagimlarda erozyon problemi
cok yiiksek oranda olur, boyle piringli bir goriindii ortaya ¢ikar. Sicaklik
720°’yi gegctigi zaman benzer sekilde erozyon korozyon arttig1 i¢in ¢ok fazla
artar, ama dokiim sicakligini yiikseltmekse doldurmayi kolaylastirir. Doldur-
ma mi daha kolay olacak yoksa kalip m1 saghkl igleyecek gibi karsilikli sey
var.

Bir bagka problemimiz sarma, sivanma diyebilecegimiz bir problem, daha
cok macalarda kargi kargiya kalinan bir problem. Aliiminyumun malzemenin
yiizeyine yapigmasi ve bunu da engellemenin temel yolu tipki kesme kalip-
larinda oldugu gibi aliiminyumla ¢elik arasina bir tane ayirici yiizey koymak
gerekiyor. Celikle aliiminyum temas etmemeli, ¢iinkii burada aliiminyum bu
sefer tersinden, aliiminyum celigin igerisine dogru giriyor, yapisiyor. Ne
olabilir, nitrasyon tabakas olabilir, bir nitriileme yapilabilir, bir defa bazi1 mal-
zeme kolay yumugamayacak ve ¢ok sert bir malzeme olmasi lazim, kilo 90
gibi lizerine nitrasyon yapilmali, iizerine bir de miimkiinse krom nitriir kap-
lama yapilabilir.

Siz de yoruldunuz, ben de yoruldum.
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SORU: Takim geliklerini konugtuk, ama benim sorum: Metal enjeksiyon
kaliplarinda mil burglar1 8620 sementasyon ¢eligiyle uyguluyoruz. Ona alter-
natif kullanabilecegimiz bir sey var mi1? Ciinkii onun 1s1l iglemi biraz sorunlu,
carpilma olabiliyor, indiiksiyon yapamiyoruz, her yerde iyi sement yapil-
miyor.

Dr. AZIZ HATMAN: Ayni seyi 6neririm, impax + nitrasyon, bunu zaten
mesela siz kizaklarda yanhg hatirlamiyorsam kullaniyorsunuz.

SORU: Kizaklarda impax kullaniyoruz.
Dr. AZIZ HATMAN: Kizaklarda ¢aligiyorsa kolonlarda niye ¢aligmasin?

SORU: Ayni mantik.
Dr. AZIZ HATMAN: Yani orada da Impax’larda nitrasyonda fayda var.
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“GENEL SIGORTASIZLIK, SAGLIKSIZLIK”

. TMMOB
MMO Istanbul Subesi - Kartal Temsilcilik

18 Ocak 2006

Osman OZTURK
Yeliz MUTLU

AHMET OZMEN: Bugiinkii s6ylesimizde, hiikiimetin getirmek istedigi
“Genel Saghk Sigortasi ve Sosyal Grivenlik Yasasi” mn agiklamasi ve tartig-
masi yapilacaktir. Bilindigi gibi iilkemizde Sosyal Giivenlik en sorunlu alan-
lardan biridir. IMF, sorunlarin kendi lehine ¢6ziilmesi igin siirekli baski yap-
maktadir. Fakat hi¢bir hiikiimet, ¢oziimlerle gelen risklere katlanmak isteme-
digi icin yasanin ¢ikmasi siirekli ertelendi. En sonunda IMF, gegen eyliilde,
yapacagi 8. Gozden Gegirme Toplantisi’nin 6nkogulu olarak Sosyal Giivenlik
Yasasinin ¢ikmasin istedi. Fakat Tiirkiye genelinde, emek orgiitlerinin, sivil
toplum kuruluglarinin gosterdigi tepki ve yaptig1 miicadele sonucunda, hiikii-
met o zaman bunu goze alamadi, ertelemek durumunda kaldi. 8. Gozden Ge-
cirme Toplantisi, Sosyal Giivenlik Yasasi 6nkogulu olmaksizin yapild1 gegen
Eyliil’'de yahut ondan sonraki giinlerde. Oniimiizdeki giinlerde bu konu,
IMF’nin zorlamasiyla tekrar giindeme gelecek, yasalar Meclise gelecek ve ¢i-
karilmaya ¢aligilacak. Bu durumun artik ¢6ziilmesi gerekecek.

Biz gegen donemde, Tiirkiye ¢apinda, Istanbul capinda ve Kartal’da da Kar-
tal Saghk Platformu olarak; ¢esitli dernekler, sivil toplum kuruluglari, ve oda-
larimizin temsilcileri ile birlikte bu yasanin ¢ikmamasi i¢in miicadele ettik,
aciklamalar yaptik. Bu ertelemenin yapilmasinda bizim de katkimizin oldugu-
nu diigiinliyoruz. Biz bu kanunlarin ¢ikmasini istemiyoruz, fakat bunu yapar-
ken, neden istemedigimizi, bu yasalarin ne getirip ne gotiirdiigiiniin de agikla-
masim yapalim, neden karg1 oldugumuzu saglam bilgilerle anlatalim istedik.
Bu zamana kadar orgiitsel baginda miicadele eden, televizyonlarda, gazeteler-
de yayinlar yapan Tabip Odasi “Bunu beraber yapalim” dedi. Tabip Oda-
si’ndan uzman arkadaglar bize bu konuda bilgi verecekler. Once bir bilgilendir-
me sunug toplantisi olacak, ondan sonra soru-cevap seklinde devam edecegiz.

Oncelikle bize Genel Saglik Sigortasi Yasasini, arti ve eksileriyle agikla-
mak igin, Istanbul Tabip Odas1 Saglik Politikalar1 Komisyonu Bagkani Dok-
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tor Yeliz Hanim, ertesinde de Sosyal Giivenlik Yasasi hakkinda agiklamalar
icin Doktor Aysun Bahgeci konugsma yapacak.

Bu yasanin ¢tkmamas: igin, Tiirkiye ve Istanbul ¢apinda miicadeleler ve
eylemler s6z konusu olacak. Bu konudaki detayl bilgiyi, Egitim-Sen 5 Nolu
Sube Bagkani Sayin Nizamettin Boca verecek.

NIZAMETTIN BOCA: TTB’li arkadaglarin ¢agnsiyla, 15.12.2005'te is-
tanbul'da Emek Platformu’nun yerel bilesenleri olarak bir araya geldik. Ge-
nel Saglik Sigortasi ve Emeklilik Yasasi ile ilgili ortak neler yapacagimiz ko-
nusunda ortak birtakim ¢aligmalar baglattik. Bu donemde Emek Platfor-
mu’ndaki merkezi toplantilar da devam ediyordu, ama 29. ve 14. maddelerin
kabul edilmesi ve diger can alici maddelerin kabul edilmemesi sikinti yarat-
musti. Biz bu konuyla ilgili, DISK, TTB, Tiirk-is, TMMOB (Tiirkiye Mimar
Miihendisler Odas1 Birligi), KESK, Eczacilar Birligi, Dis Hekimleri Birligi
gibi orgiitlerle -daha birkag tane daha orgiit vardi- bir araya geldik, ortak bir
platform olugturduk.

Bu platformda ilk yaptigimiz, Merkezi Emek Platformu yasalarla ilgili bir
kargt durugu 6rgiitlemese dahi, Istanbul yerelinden bir gikis yaparak, tiim art
ve eksileriyle, yasalara kars1 ortak bir ¢aligma baglatip, ortak bir kargi durusu
baglan orgiitleme karar1 almak olmustu. Bu ¢ok anlamliydi, bunu agiklamakta
yarar goriiyorum. Geldigimiz siiregte boyle bir tikanmayla da kargi kargiyayiz.
KESK istanbul Sube Platformu dénem sézciisii olarak ben, Tiirk-is, DISK,
TTB ve Mimar Miihendisler Odasi, bir araya gelerek olugturdugumuz bu bes-
li yiiriitmede, ¢aligmalarimiza hizli bir gekilde bagladik. O giin aldigimiz bu ilk
oénemli kararin diginda aldigimiz kararlar da vardi. Bu kararlarla ilgili birtakim
brogiirler geldi, buraya oniiniize koyduk, ama onlar yerellerle ilgili daha ¢ogal-
tilacak. Burada bir araya gelisimizin nedenlerinden biri de buydu.

Istanbul Yerel Platformunu bélgeler ve subeler bazinda genisleterek, yerel-
lerden 6 ayn bolgede -su anda bir araya geldigimiz gibi- bdyle sunumlar ve
yasayla ilgili aydinlatict galigmalar yapmak, Istanbul Bolgesinin aldig1 karar-
lar1 yerellerde ve burada hayata gecirmek gibi kararlar almigtik. Bulardan il-
kini zaten Kartal’da kurmug oldugumuz Saglik Platformunda uyguluyoruz.
Kadikéy’de de bununla ilgili bir galigma yapiliyor. Avcilar’da, Bakirkdy’de,
Mecidiyekoy’de ve Sisli’de de 6 yerel platform olusturulacak, bu sunumlar ve
bilgilendirme ¢aligmalar1 oralarda da yapilacak. Bunlarin yaninda, mekéan
afigleri, brogiirler, biiltenler, el ilanlar1 ve bildiriler ¢ikarttik. Hepsinden 10’ar
bin tane basmaya karar almigtik, ama bu say: artirllacak. Duvarlara stickerler
yapistirilacak. Bugiin ilk kez, Galatasaray Lisesi’nin oniinde 200 kisilik bir
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kitle bir araya geldik ve orada basina hazirladigimiz dosyalardan verdik. Ora-
dan Taksim Meydanina bildiri dagitarak yiiriidiik. Bugiin biiyiik ihtimalle ba-
sinda ¢ikacak. Gergekten giizel bir caligmaydi; birincisi buydu.

Ikincisi ise, 21’inde Petrol-Is Altunizade’de bir toplant1 yapacagiz. Sendi-
ka yoneticileri, denetleme kurulu iiyeleri, yonetim kurulu iiyeleri ve aktif ar-
kadaglarla birlikte 21’ inde saat 13.00’te Petrol Ofisinde bir ¢aligma baglatiyo-
ruz. Bu ¢aligmanin amaci sadece sunum yapmak degil, bu yasalara kargi ne-
ler yapacagimiz konusunda karsilikl1 6nerilerde bulunup, bu 6nerilerin ve ali-
nan kararlarin hayata nasil gegirilecegi konusunda fikir alig veriginde bulun-
mak olacak. Tiirk-Is, DISK ve KESK’ten olugan bir divan olugturulacak ve
TTB burada bir sunum yapacak. Bu ¢aligmalari yaptiktan sonra bir yandan bu
brosiirleri dagitip, afigleri asarken, bir yanda da bolgelerde ¢aligmalar yapaca-
g1z. Basin agiklamasi m1 yapalim, bildiri mi hazirlayalim bunlar biiyiik ihti-
malle Kartal’da Saglik Platformu toplantisindan sonra degerlendirip karar ve-
recegiz ve bunlarin duyurularini yapacagz..

21’inden sonra aldigimiz kararlardan bir tanesi de: Subat ayinin ilk hafta-
sinda - Egitim-Sen ag¢isindan énemli oldugu igin soyliiyorum- okullar agilir
agilmaz Istanbul’da bir bélge mitingi yapmak oldu. Marmara, Ege, ve Trak-
ya’y1 da igine alan, genig anlamda bir bolge mitinginde bu yasalarin 6nemli
oldugunu duyuracagz.

Bagka bir yandan eksik birakmayalim. Emek Platformu olarak, Tiirk-Is
Bolgede en son yaptigimiz toplantida, Tiirk-Is’in 6zellikle bir faksi vard.
“Emek Platformu adim kullanamazsuuz” gibi seyler sdylediler bize. Bagtan
biz Emek Platformu olarak girdik, o toplantida engellenmek istedik. Orada
kendilerine net tavrimi koydum. Emek Platformu adinin kimsenin tekelinde
olmadigini sdyledim. Ama aldigimiz ortak karara gore, bu ¢aliymada Emek
Platformu adin1 koymayacak, ama orgiit isimlerini belirtecektik - KESK Is-
tanbul Sube Platformu, DISK Istanbul Subeleri, Tiirk-Is Istanbul Subeleri,
TTB Istanbul il Orgiitii gibi- Gordiigiiniiz gibi sadece Istanbul yerelini ilgi-
lendiren bir toplantiya “Emek Platformu” diye yazmadik. Bu bugiin biraz da-
ha netlesecek. Tabii Emek Platformu igerisinde bdyle bir ¢caligmanin olmasi
daha etkileyici olur. Genig kitleler agisindan bunu 6nemsiyoruz, ama Emek
Platformunun Tiirk-is’in, Hak-Ig’in -Hak-Is’i biliyorsunuz donem sézciisii ol-
du gegen hafta- engellemelerine boyun egmeyecegini ilan ettik.

Bu aksam Merkez Emek Platformunun Bagbakan’la bir goriigmesi oldu.
Emek Platformunda merkezi goriismeden ¢ikan sonuca gore, Tiirk-Ig’in tavri
netlesirse, yeniden kendimizi degerlendirip -Emek Platformu, Tiirk-Is veya
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Hak-Ig boyle bir karg1 durugu orgiitleyecekse eger- biz de adimizi Emek Plat-
formunun [stanbul Bileseni olarak degistirecegiz. DISK’in, KESK’in,
TTB’nin ve TMMOB’un bu konuda bir sikintis1 yok. Bize yetki verilmistir, biz
dortlii olarak Istanbul’da ve merkezde yiiriiyecegiz. Bununla ilgili kiigiik bir
dipnot: Tiirk-ig istanbul subeleri, genelde bu konuda tepki gosterdiler. 29 sube
deklarasyon yayinlad;; TURK-iS’e ragmen bu platformun igerisinde olacakla-
rin1, bu yasaya kargy; kargi durugu birlikte orgiitleyeceklerini ilan ettiler.

Oniimiizdeki siiregte, 2 I’indeki toplantimiz var, bir de subat ay: igerisinde
-izin alabilirsek - ve subat aymnin ilk haftas ve son haftasinda Istanbul’da bir
bolge mitingi yapacagiz. Caligmalar bunlar.

Tartigtigimiz geyler var, ozellikle sizin de kafanizda olsun diye 6nereyim
size dedim. Meydanlarda imza kampanyalari veya referandum gibi bir seyler
yapmay: diigiindiik ama bazi arkadaglar “Bu olumsuz olur.” dediler. izmir Ta-
bip Odasi bunu yapti, bayagi da bagarili oldular. Orgiitlii insanlari oraya geti-
rip referandumda oy attilar. Biz de “Bu yasalara karst ¢ikan bir referandumu
arglitleyebilir miviz?" diye tartigtyoruz. Izinli sokak afisleri daha sonra gele-
cek. Bunlar: birlikte asacagiz sokaklarda. Yapilan ¢aligmalar daha var, ama
¢ok zamaniniz1 almak istemiyorum. Bu yasalara karg1 netiz, siz de netsinizdir
muhakkak. Bu yasalar bize gercekten dliim getiriyor.

Size basin agiklamasinda verdigim bir 6rnegi vereyim: Bugiin dogacak bir
cocuk, yarin emekli olacagi zaman, 68 yagin1 beklemesi gerekiyor. Diinyanin
hi¢bir yerinde -biraz sonra arkadaglar anlatacak- 68 yasinda emekli olunan bir
yasa yoktur, ama iktidar bunu Oniimiize getiriyor. Bunun gibi bir yi1gin gey,
gergekten biitiin haklarimizi tirpanlayan, bizi yok eden, yok sayan bir anlayis.
Birlikte buna karg1 duracagiz. Hepinize iyi ¢aligmalar diliyorum.

Dr. YELIZ MUTLU: Peki, ben de kalan yerden devam edeyim. Bu emek
platformlarinin, daha dogrusu emek orgiitlerinin Istanbul ayaklarinin ve
TMMOB 'un ve Istanbul Tabip Odasinin 6rgiitledigi bugiinkii basin agiklama-
sina, ve bu miicadelenin baghgina da “Genel Sigortasizhik, Saghksizlik" adi-
n1 koymugtuk. Benim anlatacagim, genel saghk sigortasiyla da ¢ok baglanti-
li. Saghksizlik nasil baglad1? 2002°de AKP, hiikiimeti devraldiginda saghkta
doniiyiimden bahsctmeye bagladi ve 2003’te de kargimiza bir tasariyla geldi.
Ashnda gordiik ki, o tasar1 ¢cok yabanci degil, yillardan beri, Tiirkiye gibi az
geligmig iilkelerin aslinda ¢ok fazla dniine gelmis, hatta Diinya Bankasi’nin
ve IMF’nin o iilkclere getirdigi tasartlarin bire bir ayn1 6rnegi kargimiza AKP
tarafindan getirildi.
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Bu doniigiimiin ayaklarindan biri, SSK ’nin devredilmesiydi; bir diger aya-
g1, genel saglik sigortasiyds; bir diger ayagi birinci basamagin 6zellesmesi ve
aile hekimligi modeliydi; bir diger ayagi Saghk Bakanligimin alinip, il Ozel
Idarelerine ve belediyelere devredilmesiydi. Biitiin bunlar kosul olarak bu re-
form paketi denilen doniigiim paketinin i¢inde yer aldi. AKP hiikiimetinin ver-
digi 18. Niyet Mektubu -daha oncesinde, yani gsimdi 19. ve en sonuncusu- im-
zalanirken goyle bir s6z verildi: Genel saglik sigortasini iceren yeni bir diizen-
lenme yapilacak ve SSK da bu kapsamda saglik sunumundan ¢ekilecekti. Bi-
liyorsunuz bu, az once dedigim modelin ayaklarindan biriydi ve gergeklesti.
En son aralik ayinda yapilan 19. Iyi Niyet Anlagmasinda da aslinda hiikiimet
sOyle bir s6z verdi: Genel saglk sigortasi ve Emeklilik Yasa Tasaris1 ayrila-
cak, bir tanesi ocak sonunda, bir tanesi de Subat’in ortasinda ge¢mek iizere
Aralikta Meclise gonderilecekti.

Hiikiimet, saglikta doniigiimii amaglarken §oyle bir seyden bahsediyordu:
Sosyal giivenlik kurumlar aslinda yoksullugun temel sebebidir ve buradaki
agiklar halkin yoksullagmasina neden olmaktadir. Oysa biz biliyoruz ki, sos-
yal devlet olmanin gereklerinden bir tanesi de sosyal giivenlik kurumlarinin
iyilesmesidir. Ciinkii halkin ortalama egitim seviyesinin yiikselmesinde, sag-
lik hizmetlerine ulagmasinin iyilesmesinde, kolaylagmasinda, saglik hizmet-
lerinin iyi alinmasinda, emekli oldugumuzda insanca geginebilecek bir maaga
kavugmamizda, gerektigi zaman sosyal yardimlardan yararlanabilmemizde
sosyal giivenlik kurumlarinin gelismesinin ¢ok 6nemli bir yeri vardir. Bura-
daki agiklar yoksullugu artirici olarak sebeplendirilemez, yoksulluk bdyle bir
sebep-sonug iligkisiyle baglandirilamaz. Ulkemizde igsizligin, kayit dig1 eko-
nominin, yoksullugun bu kadar yiiksek oldugu bir ortamda ve zamanda, sos-
yal giivenlik kurumlarinin giiglenmesi ¢ok daha fazla anlam kazamyor.

Dedigim gibi, SSK devredildi. Aslinda gerekgeleri saglik hizmetlerinin tek
elden yiiriitiilmesiydi, ama bu gerek¢eye uymadilar. Planlama ve denetleme-
yi boldiiler, Saglik Bakanligina verdiler. Finansmani, sosyal giivenlik kuru-
munu, Caligma Bakanligina baglh olarak GSS olarak adlandirdilar. Hepsinin
tek elden yiiriitiilmesi gerekirken, Saglik Hizmeti sunumunu da 6zel saghk
sektorii ve yerel yonetimlere -il 6zel idareleri ve belediyelere— verdiler, ya da
verecekler. Bu 3 yillik yapisal programda Iyi Niyet Mektubunun imzalanma-
st igin bu tasarinin meclise gelmesini gart kosuldu. Bu doniigiim projesinde,
birinci basamagin dzellesmesinde aile kimligi modelinden bahsediyor. Nedir
birinci basamak? Koruyucu saglik hizmetlerinin yer aldigi ve bizim temel
saglik hizmetlerinden yararlandigimiz alandir ve aslinda tiim saghk alaninin
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temelini olugturur. Oysa ki aile hekimligi modeli, saghk ocaklarinin yok edil-
mesi - Diizce’de bagladi biliyorsunuz aile hekimligi modeli- ve 6zellestirme-
nin ¢ok daha kolay yayilmasini saglar.

Ikinci basamakta, “dzel hastaneler ve kamu saglik igletmeleri”’ denildi ve
finansman1 da genel saglik sigortasina verildi. Bdyle bir doniigiim projesini
oniimiize koydular. Genel saglik sigortasi aslinda 1980’lerden itibaren giinde-
mimizde; 80’lerden itibaren sadece AKP Hiikiimeti genel saglik sigortasindan
bahsetmedi. Bir¢ok hiikiimet, genel saglik sigortasini degisik isimlerle de ol-
sa kargimiza getirdi. Mesela bunu kolaylagtirmak adina 82 Anayasasinda boy-
le bir madde bile yer aldi, “genel saglik sigortast kurulabilir’ diye. Ondan iti-
baren de ANAP, DYP, SHP, DSP, Refah gibi bir¢ok hiikiimet bunu kargimiza
getirdi, ama higbiri AKP kadar dirayetli olamadi. IMF’nin dayatmalarini
AKP, bayragi 6nde gotiiriir gekilde kargimiza getirdi ve bu konuda kararh gé-
riiniiyor.

AKRP hiikiimeli ilk dokiimani 15 Ocak 2003 ’te kargimiza getirmig ve hazi-
randa da kamuoyuna sunmugtu. Ama emek Orgiitlerinin ve odalarin da miica-
delesiyle bunu gegiremediler, geri gektiler. Once kamuoyuna sundular, bir
yoklama yaptilar, daha sonra bu konu nisanda meclise tekrar geldi. Yine so-
nuncu Niyel Mektubu anlagmasiyla genel saglk ve sosyal giivenlik ayrildi ve
aralikta meclise gonderildi. Bunun gerekgesinde deniyor ki, “Ulkemizdeki
saglik hizmeti rasyonel degil, karmagik ve egitsizlik¢idir. Sosyal giivenlik ku-
rumilart yoksullugun asil sebebidir ve bunlari degigtirecek sistem de, tiim nii-
Jusu kapsavacak bir genel saglik sigortasicr.”

Genel saglik sigortas: bildiginiz gibi prime dayali bir sistemdir ve prim
odeyebilenler bu sistemden yararlanir. “fssizligin, kayit digi ekonominin, yok-
sullugun bu kadar viiksek oldnugu bir iilkede primini kag kigi ddeyecek?” bi-
zim sorumuzdur. Yoksulluk, tanima gore, 127 milyonun altinda kazananlar,
cok ilging. 130 milyon kazaniyorsamz, devlete gore yoksul degilsiniz ve si-
gortadan yararlanabilmek i¢in yaklagik olarak kazancinizdan 64 milyon civa-
rinda -taban primidir- prim yatirmak zorundasmiz. Kapsayici sigortanin ko-
sullar1 nelerdir? Boyle bir sigorta hangi iilkelerde aslinda bir nebze de olsa ya-
rarh olabilir? Geligmig kapitalist iilke modellerinde bu bir nebze daha iyi ola-
bilir. Igsizligin diigiik oldugu, tarimsal ekonomi ve niifusun az oldugu, diizen-
li iy olanaginin ¢ok oldugu iilkelerde bu sistem bir nebze daha iyi yiiriiyebilir,
ama bunlarin higbiri zaten iilkemizle eglesmiyor. Sosyal giivenlik kurumlari-
miz ashnda yillardir bilingli olarak desteklenmemis, kurumlara yeterince kay-
nak aktarilmamigtir ve kurumlar ¢okertilmigtir.
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Sistemler, tiim bunlar géz ardi edilerek tasarlaniyor. Finansman sorunu yii-
ziinden son 20 yildir sagliga ortalama yiizde 3 pay ayriliyor. Yine SSK’nin ve
Saglik Bakanlhiginin finans kaynaklari kisitlanmig durumda, personel istihdam
edilemiyor. Oysa ki bu yillar igerisinde -son donemde de hizlanmig olmak
iizere- 6zel kuruluglar bu konuda ¢ok desteklendi. Onlara kamudan kaynak
aktarildi ve aktariliyor. Ozel kurumlara gegmenin yolu agilmig durumda ve
bunun reklami da ¢ok cilalanarak yapiliyor. Kurumlara gittiginizde, ekstra pa-
ra 6demeyeceksiniz ve hi¢ sira beklemeden her tiirlii saglik hizmetinden ya-
rarlanacaksiniz gibi, ama bu balon zaten hemen sonmeye bagladi. Bu seylere
inanarak giden hastalar, hastaneden ¢iktiklar1 zaman yiiksek faturalarla karg:
kargiya geldiler ya da eger para 6demek istemezlerse, kamu kurumlarinda, ka-
mu hastanelerinde oldugu gibi bu hastanelerden de randevu alamadilar. Az
once “yiizde 3 pay ayriliyor” dedik, ama bunlarin da biiyiik kismi zaten 6zel
kurumlara gidiyor. Mesela su anda kisi bagi saghk giderleri, 150 dolardi, 200
dolar oldu. Gorece olarak bir miktar artmig durumda. Geligmis iilkelerle kar-
stlagtinlldiginda ¢ok diigiik bir miktar olsa bile bu payin kamuya aktarilmasi
saghk sisteminin diizelmesinde énemli bir pay olur.

Birinci basamaga gelelim. Ben de bir birinci basamak ¢aliganiyim. Bu
alan da biiyiik o6l¢iide desteksiz birakildi. Yine personel istihdam edilmedi,
kaynak aktarilmadi ve gimdi bu alan iyi igler durumda degil. Oysa su andaki
sistem bile tiim bu eksikliklerine ragmen, gelecek olan aile hekimligi mode-
liyle kargilagtirllamayacak kadar olumlu. Peki, yeni sistem neler getiriyor?
Bir kere “prime dayali bir saghk sigortasi” dedik. Prime esasl kazancin yiiz-
de 12.5’inden bahsediliyor; yiizde 5’i ¢alisandan, yiizde 7.5’i igverenden -as-
linda yiizde 7 igveren, orada bir gsey var- Tabii asgari iicret degisti. Bu degi-
since prim oranlar: bir miktar daha degigti. Alt sinir, briit asgari iicret olarak
degerlendirilmis ve prim 64 milyon, ama dedigim gibi 127 milyonun iistiinde
kazanan herkes bu primi 6deyecek. Ust sinir1 da asgari iicretin 6.5 kau, 3 mil-
yar kiisur. Asgari iicret taban olarak belirlenmis. Ama mesela Sabanci da ay-
n1 primi ddeyecek. 396 milyon ya da artigiyla, 400 kiisur milyon.

Prime dayali bir sisteme ge¢mekten bahsediyoruz, su anda prim 6deme
durumu nasil? BAG-KURda yiizde 15; cok diigiik. Toplam olarak yiizde 36.
Su ana kadar tarim sigortalilardan bugiine kadar hi¢ prim 6dememis yiizde
50’lik bir kesim var. Diizenli kesilmesine ragmen SSK’da dahi yiizde 85. Bu-
nu her yerde, aslinda burada daha 6nce yaptigimiz sunumlarda da, arkadagla-
rnimiz ¢ok fazla gosteriyorlar, cok 6nemli bence. Tedavi etmeden 6nce, hatta
sikdyetlerini bile sormadan 6nce primini ddeyip 6demedigini sormak duru-
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munda kalacagiz. Ciinkii eger primini ddememigse, mesela ben sug¢lu duruma
diigebilirim hastay! muayene edip, tedavi ettigim igin.

Yine son | yil igerisinde 90 giinliik bir prim 6demesi sarti kogulmusg. Cok
onemli, ¢iinkii diizenli bir iy varsa, 90 giinliik bekleme siiresi problem olmaz
belki, ama 90 giin primini yatirmamig olan o kadar biiyiik bir kitle var ki.
Ozellikle s6zlegmeli galiganlarda bu primi doldurmak zaten ¢ok giig. 90 is gii-
niinii tamamlamadig i¢in sevk verilmeyen ve bunun igin hayatin1 kaybeden
bir 6gretmen var. Aslinda bu vurucu ornekler ¢ogalacak, ¢ogaliyor da. “90
glinii tamamlamadan sevk verilmeyecek” dememiz havada kalabiliyor. Bu
¢ok onemli, ¢iinkii hayata mal olabiliyor.

Katki paylarindan da bahsediliyor, sadece prim édemek yetmiyor. Aslinda
bu sistem, saglik sistemini bir hak olmaktan ¢ikarip, bir yardim haline getiri-
yor: saghk yardimi. “Size yardim etmemiz i¢in, aldiginz her saglik hizmetine
para édemek zorundasiniz” diyor ve bunu da kazimaya baghyor. Sen “bunu
kargila” demek zorunda birakiyor sistem sizi. Mesela ayakta tedavide, mu-
ayenede ve ilagta yiizde 10-20. Su ¢ok 6nemli: Ayakta tedavi simdiye kadar
hi¢ 6denmiyordu. Ayakta tedavide; laboratuar, rontgen, enjeksiyon vesaire;
¢ok hayati aslinda. Ciinkii bunlar hem tedavi siiresince biilyiik meblaglar tutan
islemler, hem de o dedigim bakig agisini, bu yardimi bize kaziyacak ¢ok
o6nemli bir veri. “Bu tasarilar ¢ok fazla degisti” dedim, 2003 ’ten beri bile bu
tasarilarin gekli cok degisti. Bu oranlar siirekli degisip duruyor. Mesela bun-
dan 6nce yatarak tedavide de bir katki payr alinmasi vardi ki, korkungtu. Bu
da sunu gosteriyor: Eger primini toplayamazsa, -ki herkesten toplamasi dedi-
gim gartlarda zalen miimkiin degil- bir agik meydana gelecek. Bu a¢ig1 kapat-
manin yolu, yine emekginin, ig¢inin, ¢aliganin hem primlerini, hem de katki
paylarini artirmak olacak, kaynak olugturmak igin. Ciinkii bunlar ¢ok esnek
tutulmuy. Tasarida da bu oranlarin degigebilecegi belirtiliyor. Elbette ki bizim
lehimize olmayacaktir bu, primler ve kesintiler a¢ig1 kapatmak icin artacaktir.

Yesil kartlilardan da katilim pay: aliniyor. Asgari yagam seviyesinin altin-
da yagsamaya ¢aliganlara veriliyor yesil kart ama onlardan bile katki payr ma-
yista alinmaya baglandi. Muayeneden, ilagtan hepsinden aliniyor. Neydi kati-
lim payinin gerekgesi? Saglk hizmetlerinin amag dig1 ve gereksiz kullanimi-
nt onlemek. Bir saglik ¢aligani, hekim olarak bu bana ¢ok giiliing geliyor, bo-
suna apse agmak ya da boguna serum takimak ya da boguna kug gribi olmak
gibi bir gey olamaz. Bu zaten giivensizlik lizerine kurulmusg bir sistem. “Gii-
vensizlik ve sagliksizhik” diyoruz. Bu da aslinda herkese olan giivensizligi
yansitmakta ¢ok onemli bir veri. Suistimal ne demek? Saghk hizmetlerinde
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suistimal nasil olabilir? Asil sorunumuz zaten saglik hizmetlerine yeterince
kolay ulagamamak.

Daha 6nce yine Temel Teminat Paketinden bahsediliyordu. Isim gok fazla
tepki adlinca bu ismi kaldirdilar. 1“Koruyucu saglik hizmetleri” diyorlar artik
ama, igerigi aynen devam ediyor. Koruyucu saghk hizmetleri kigisel olamaz.
Yine gebelikten, dogumdan, asidan “kurumca belirlenenler yararlanabilir’
deniyor. Bu da ¢ok 6nemli. Daha sonra agir1 karh gelmediginde ya da dogum
yapmak karli olmadiginda, bunu da paketten ¢ikarabilir, teminat igine almaya-
bilirler. Mesela dig; 15 yagina kadar dis tedavilerinde sadece kurumca belirle-
nen giderler kargilaniyor. Yine dedigim gibi koruyucu hizmetlerinin yerini, ki-
sisel koruyucu saghk hizmetleri aliyor yeni gelen aile kimligi ve muayeneha-
nesi sisteminde. Bu sistem yine, iilkedeki kayith veya kayit dig1 ¢aligan kadin
niifusunun azhigiyla beraber ¢ok sorunlar ¢ikaracak. Bunun sonuglarini ileride
gorecegiz. Ciinkii su anki sistemde kiz ¢cocuklari evlenmedikge, aile yardimin-
dan yararlaniyorlardi. Bu 18 yagla sinirlandi, onlar da sistem digina itildi.

Yine agiz dig saghgini 15 yagla sinirlandirdilar. Bu yasi gegenler igin de,
bir ¢cekimi, dolguyla sinirlandirdilar; bu da 6zele sevk edilecek. Bir diger 6r-
nek, yatak iicreti; 6zel saglik kurulugu, GSS’nin belirledigi fiyatin dort katina
kadar yatak iicreti alabiliyor. Elinizde ameliyat iicreti kadar bir yatak iicretiy-
le ¢ikabilirsiniz hastaneden. Bunlar hep, 6zel kurumlardan ¢ikarken, giden
hastalarin eline tutugturulan faturalari kabartan sebepler.

Yine dedigim gibi, saglik yardimlarindan bahsediliyor. Ne tiir saglk finans-
man modelleri var? Ozel finansman var, simdi bahsedilen kamu saglik sigor-
taciigi var; GSS -bu Almanya’da ve Belgika’da var- ve genel vergilerle olu-
san ulusal saghk sistemi var. italya, Portekiz, Yunanistan, ispanya gibi iilkeler
de ulusal saghk sistemine dondiiler. Almanya’da yine temel teminat paketleri
var. Orada mesela dis kapsam digidir. Onun igin insanlar dis yaptirmaya Tiir-
kiye’ye gelirler. Baz1 kardiyolojik hastaliklar yine kapsam digina alinmugtir.
Gitgide de kapsam daraltilmaktadir. Ciinkii kigi bagina gelirin yiiksek oldugu
badyle bir iilkede bile bu sistem agik vermektedir. Bu a¢i1g1 kapatmanin yolu bu
paketleri daraltmakta goriilmiigtiir. Burada da boyle olacaktir, gidis bunu gos-
termektedir. Bir siire sonra kug gribini kargilamayacaktir. Bir siire sonra bob-
rek hastaligini kapsamayacaktir. “Olanaklarimizla ya da ézel saghk sigortala-
rindan yararlanarak bu agigr kapatmak iizere” diye bir ibare de vardir. Bel-
cika’da agig1 devlet biraz siibvanse etmektedir. Tiirkiye, sosyal giivenlik ku-
rumlarini sirtinda bir kambur olarak goriiyor. Bunun i¢in bu a¢i1g1 kimden kar-
stlayacagi ¢ok acik aslinda. Elbetteki bizden, emekgilerden, yoksul kesimden.
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Vergiye dayal finansman nedir? Devletin vergi sorumlulugunun artmasi-
dir. Toplumun tiimii, saghk hizmetlerinin tiimiine yakinini1 kapsamaktadir ve
saglik hizmetinin sunumu kamu sektoriiniin sorumlulugundadir. Bu neyi ge-
tiriyor? Bu gelir esitsizligini gidermenin yolu elbetteki herkesten gelirine go-
re vergi almak. Oysa su anda zaten sermayeden vergi alinamiyor. Nasil bir
saglk sistemi Oneriyoruz? Birinci basamak temelinde koruyucu saglik hiz-
metlerinin Oncelikli oldugu, yine genel vergilerden finanse edilen, biitceden
yeterince pay ayrilimig olan, iicretsiz saglik hizmetinin verildigi, kamucu, esit-
lik¢i bir saglik sistemi 6neriyoruz. “Niifus clizdam yeterli olmalidir.” diyoruz
arkadaglar.

Dr. AYSUN ERBAHCECI: “Sosyal Giivenlik Reformu” adi altinda bir-
takim kanun tasarisi taslaklariyla kargi karsiyayiz. Tiirkiye gibi iilkelere son
20 yildir siirekli sOylenen bir sey var. “Diinya degisiyor, artik sinwrlarimizi ka-
patamazsimz, iletigim ¢aginda kiiciik bir kdy olan diinyamizi kiiresellesme ol-
gusuyla daha kolay tammlayabiliriz. Kiiresellegmenin kaginilmaz sonucu ola-
rak siz de degiseceksiniz, ancak bunun i¢cin biraz ¢aba gdstermelisiniz” deni-
liyor ve bizden biraz ¢aba gostermemiz bekleniyor. Bu ¢abalarin sonucunda
saghkta reform, sosyal giivenlikte reform gibi birtakim tasarilarla kargi kargi-
ya kaliyoruz.

Sosyal giivenlik reformu ile birlikte hangi kanunlarla karg: kargiya kaldik:
Sosyal Sigortalar ve Genel Saghk Sigortast Kanunu, Primsiz Odemeler Ka-
nunu ve Sosyal Giivenlik Kurumu Kanunu. Aslinda daha 6nce sosyal giiven-
likle ilgili birtakim degisiklikler 1999 yilinda yapilmigti. 1999 yilinda 4447
sayih Yasayla emeklilik yas1 kadin igin 58, erkek igin 60 yasa ¢ikarilmigti.
Prim 6deme giin sayis1 5000 giin prim 6demeden, 7000 giine ¢ikarilmigti. Pri-
me esas licret tabami 3 kattan 5 kata kadar yiikseltilmigti. Bugiin kargimiza ¢i-
kan Emeklilik Sigortasi Kanun Tasar1 Taslaginda emeklilik yas1 su anda yine
kadin icin 58, erkek icin 60, fakat daha sonra kademeli olarak artirilmasi plan-
laniyor. Prim 6deme giin sayisi ise 7 000 giinden, 9 000 giine kadar yiikselti-
liyor. Prime esas iicret tabani ise 5 kattan 6.5 kata kadar yiikseliyor ve yasl-
lik ayliginin hesaplanmasi, ortalama aylik kazang ile aylik baglama oranlari-
nin ¢arpilmasiyla hesaplanacak.

Bu kanun tasarisinda emeklilik yagi 2035 yilindan itibaren, 2036 ile 2075
yillart arasinda kademeli olarak artirilarak, 2075 yilinda kadin ve erkek igin
esitlenmesi ve 68 yasa kadar ¢ikarilmasi planlaniyor. Emekli maaglar1 bagla-
ma oranlarina bakarsak, su anki mevcut durumda, Emekli Sandig: igin emek-
lilik maaglari, yiizde 3’liik bir oranin carpilmasiyla hesaplamyor. BAG-KUR
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ve SSK’da ise bu oran yiizde 2.6. Su anda kargimizdaki kanunun tasan tash-
gina gore yine Emekli Sandigi, BAG-KUR ve SSK’daki oranlar esitlenerek,
2016 yilina kadar yiizde 2.5’le, 2016 yilindan sonra ise yiizde 2 ile gcarpilarak
hesaplanacak. 2016 yilina kadar eger bu kanun taslagi gecerse, bu yila kadar
Emekli Sandigindan emekli olanlarin maaglarinda yiizde 33, BAG-KUR ve
SSK maaglarinda ise yiizde 23’liik bir oranda diisiis gerceklesecek. Bugiin za-
ten sefalet iicretinin ¢ok altinda olan emekli maaglarinin daha da diigiiriilme-
si hedefleniyor. Nasil gecinecek emekli insanlar bu maaglarla? Tabii bunun
cevabi verilmemis.

Engelli yurttaglar icin de birtakim kisitlamalar, zorluklar getirmig yine bu
yasa. Sakathk derecesine gore daha dnce olmayan bir prim 6deme giin sayisi
konulmus. Eski tasariya gore, sakatlik derecesine gére 3600- 4000 ve 4400
giin prim 6deme zorunlulugu getirilmig, yeni tasarida bu sayilar tekrar artiril-
mig ve 4320, 5080 ve 5800 giine kadar ¢ikmig. Daha once engelli yurttaglar
icin yag sinir1 yoktu, artik yag sinir1 da eklenmis, 45-50 ve 55 yas sinir1 ko-
nulmug. Sigorta prim oranlar1 yiikseltilmig. Aslinda toplam olarak bu prim
oranlarinda ¢ok ciddi bir artig yapilmamig gibi goriiniiyor, ama prim oranlari
farkh yollarla da artirilmasg.

Prime esas iicret tabaninin yiikseltilmesinden bahsettik biraz 6nce. Bu pri-
me esas licret tabaninin yiikseltilmesi, bir yaniyla iyi gibi gosterilmekle bir-
likte, aslinda 6denen prim oranlarini ve dolayisiyla prim miktarlarini artiran
bir uygulama. Soyle ki: Daha 6nce tavan, asgari iicretin mesela 3 katiyken, di-
yelim ki asgari iicretin 500 milyon oldugu bir iilkede 3 kat 1.5 milyar. 1.5 mil-
yar iizerinden insanlar prim &diiyor ve 1.5 milyarin iizerindeki her maag 1.5
milyar iizerinden yine prim ddiiyordu. Simdi bu tavan yiikseltildik¢e 6dene-
cek olan, 1.5 milyarin iizerinde veya daha fazla alacak olanlarin maaglarindan
6deyecekleri prim miktarlari da artacak, yani maaglarina oranl olarak arta-
cak. Bunun yaninda tabii yine tavan bedeli 7 kata kadar yiikseltilirse bugiin,
3 milyar gibi bir sinirda kalacak tavan bedeli. Onun iizerinde maag alanlar ise
yine tabii ki 3 milyar iizerinden prim 6deyecek, yani ¢ok yiiksek gelirli olan-
lar korunuyor, ama ara gelirli olanlarin korunmadigy, ara gelirlilerden alina-
cak olan primlerin artirildig: bir sistem 6ngoriilmiis.

Bunun yaninda bir de ek 6demelerden prim almak gibi bir yola bagvurul-
mug. Mesela bir ay igerisinde alinan ek 6demelerde, su anki mevcut durum-
da, biitiin priminizi o ay i¢inde aldiginiz iicretin toplamindan 6diiyordunuz ve
eger ek 6demelerde tavani agan bir miktar varsa; ikramiye, fazla mesai iicret-
leri gibi, 0 zaman onlarin primini 6demiyordunuz. Ancak yeni gelecek olan
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yasa tasarisina gore eger tavani asan bir ek 6deme varsa o ay igin alinan, da-
ha sonraki aylara paylagtirilarak biitiin ek ddemelerin primleri de kesilmeye
baglanacak. Tavanlardaki artig1 s6yledim, 3 milyarin iizerinde olanlar, yine 3
milyar gibi bir miktar iizerinden prim 6derken, orta seviyede licret alanlardan
Odenecek olan primler artiriliyor ve aradaki ugurum iyice biiyiiyor.

Peki, hiikiimet sosyal giivenlikli bir reforma ihtiyaci nasil agikliyor? Ne-
den sosyal giivenlikte bir reforma ihtiyag var? Deniyor ki, “Niifus yapisinda
bir degisim soz konusu. Artik insanlar daha fazla yagamaya bagladilar. Bek-
lenen yagam siiresi uzadi ve 65 yayg iistii niifus hizla artacak. Bu nedenle sos-
val giivenlik kurumlaruun gelirleri azalirken, édenen emekli maaglari nede-
niyle giderleri artmaya baglayacak. Bu nedenle eger bir an énce énlem alin-
mazsa, bu vagh niifusun artmasiyla birlikte sistem bir siire sonra islemez ha-
le gelecek.” Bir de sosyal giivenlik kurumlarinin finansman ag¢iginin, ekono-
mi lizerindeki olumsuz etkilerinden bahsediliyor. Bunu zaten sik¢a duyuyo-
ruz. Sosyal giivenlik kurumlari, devlet biit¢esinde birer kara delik olarak go-
rilliiyor yillardan beri. Sanki bu sosyal giivenlik kurumlari, rahat birakilmisg,
hi¢ miidahale edilmemis de yine de buna ragmen devlet ekonomisine ek yiik
getiriyor gibi soyleniyor, boyle algilatilmak isteniyor.

Yine mevcut sistemin, yoksulluga kargi koruma saglayamadigi sdyleniyor.
Sosyal giivenlik sistemi gemsiyesi altinda olan niifusun aslinda yoksul kesim-
leri tamamiyla kapsamadig: séyleniyor ve bu nedenle saghk ve sosyal koru-
manin saglanamadigi s6yleniyor. Biitiin niifusun koruma altina alinmamasi
tabii kayit dis1 ekonomi gerekge olarak gosteriliyor. Yeni getirilecek sistemle
de kayit dig1 ekonominin 6nlenecegi, kayit dig1 olsa bile biitiin niifusun koru-
ma altina alinacag séyleniyor. Mevcut sosyal giivenlik kurumlarinin kendi ig
yapilariyla ilgili birtakim sorunlar1 da yine gerekge olarak gosterilmig hazir-
lanan yasa tasarisinda. Peki, bu gerceklerde hakhlar m1? Gergekten boyle mi?

Bir ¢ok iilkede insan omriiniin dagihmina baktigimizda, ger¢ekten Tiirki-
ye’de yagh niifus ve emeklilikte gegen siire cok mu fazla? Tiirkiye’de uzunca
yillardir su dillendiriliyor: Bizde insanlar erken emekli oluyor. Erken emekli
olup, emeklilikte ¢ok fazla zaman gegiriliyor. “Daha az ¢aligiliyor. Bu neden-
le de bizim kurumlarinuz agik veriyor.” deniliyor siirekli. Diger iilkelerle kiyas-
ladigimiz zaman, aslinda bunun bdyle olmadigin1 goriiyoruz. Mesela Yunanis-
tan’la kiyaslayalim. Yunanistan’da ¢ocukluk ve egitimde insan yagaminin yiiz-
de 27.5’u gegiyor, ¢aligma yasaminda yiizde 52.6’s1, emeklilikte yaklagik yiiz-
de 20’si gegiyor. Tiirkiye’de insanlarin ¢aligma yagsaminda gegen siiresi, yasa-
min yiizde 58’ini kapsarken, emeklilikte gegen siire yaklagik yiizde 15’ini kap-
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siyor. Emeklilikte gecen siirenin gordiigiimiiz gibi diger iilkelerin altinda, ¢alig-
ma yagaminda gecen siirenin ise diger lilkelerin ¢ok iizerinde oldugunu gorii-
yoruz. Aslinda Tiirkiye’de insanlar emeklilikte ¢cok fazla zaman gegirmiyorlar.

Sayin Yiiksel Akkaya bir ¢aliyma yapmis. Bu ¢ok ilging bir ¢aligma. Bir
¢ok iilkede ve Tiirkiye’de, Emeklilik i¢in ¢aligilan saatleri hesaplamig ve bir
kargilagtirma yapmig. Ortalama ¢aligma siiresi hemen hemen birgok iilkede
emekli olma yas1 ve ise baglama yas esitlenerek hesaplaniyor. Ornegin Fran-
sa ile kiyaslayalim. Fransa’da emeklilik yapn 60 yas. 18 yaginda igse baglayan
ve 60 yaginda emekli olan bir insan, emekli olabilmek i¢in yagami boyunca
toplam 68,500 saat ¢aligiyor. Fakat Tiirkiye’de ¢aligma saatleri birgok iilkeye
gore ¢ok fazla. Fazla mesailer, kayit dig1 caligma, 8 saate uyulmamasi gibi bir-
¢ok nedenle Tiirkiye’de ortalama yillik ¢caligma saati diger bircok iilkenin ¢ok
iizerinde, 2,250 saat. Ortalama ¢aligma siiresi yine ayni oldugu halde Tiirki-
ye’de insanlar emeklilik i¢in toplamda yagam boyunca 94,500 saat, yani yak-
lagik mesela Fransa’nin 1.5, 2 kat1 kadar daha fazla ¢aligiyor. Tiirkiye’de
emekgilere, yani bize siirekli $0yle derler: “Siz tembelsiniz, ¢aligmiyorsunuz.
Bir an énce emekli olmak istiyorsunuz.” Boyle birtakim gerekgeler sdyleni-
yor, emekgiler bu gekilde suglaniyor. Ama bu ¢aligmada ¢ok agik goriiliiyor
ki, aslinda tembel degiliz.

Emeklilik i¢in ¢aligilan saatleri hesapladiginizda da, emeklilikte gegecek
bir yil i¢in, yani emekliligimizin bir y1l1 kargiliginda kag saat ¢aligiyoruz? Bu-
na baktigimizda, ¢ok daha korkung bir tabloyla kars: karsiya kaliyoruz. Ciin-
kii Fransa’da ortalama beklenen yasam siiresi 78 yil, Tiirkiye’de 67 yil. 60 ya-
sinda yine emekli oluyoruz hem Fransa’da, hem Tiirkiye’de. Biitiin bu hesap-
lamalarin soncunda ortaya su ¢ikiyor: Fransa’da insanlar emeklilikte gegire-
cekleri bir yil i¢in 3,800 saat ¢aligirken, Tiirkiye’de emeklilikte gecen bir yil
icin insanlar yaklagik 3-4 kati kadar, yani 13,500 saat ¢aligmak zorunda kali-
yorlar. Demek ki, Tiirkiye’de insanlar erken emekli olmuyor, emekgiler tem-
bel degiller. Peki, gercekten sosyal giivenlik kurumlari, kamu biit¢esinde bi-
rer kara delik mi? Hakikaten biitiin diinya ile kiyaslandig1 zaman, Tiirkiye’de
sosyal giivenlik kurumlar1 bu kadar biiyiik bir yer mi kapsiyor biitgede?

Uluslararasi Caligma Orgiitiinden alinan istatistiki bilgilere bakarsak, Tiir-
kiye’ de, Gayri Safi Yurt i¢ci Hasila i¢inden sosyal giivenlige ayrilan payin ora-
ni, bir¢ok iilkede oldugundan daha diisiik, ve bu ayrilan pay da yanilmiyor-
sam 1994 yilindan itibaren belirli miktarlarda ayrilmaya baglaniyor. 1994-95
yilarindan 6nce Tiirkiye’de neredeyse sosyal giivenlik kurumlarina biitceden
hi¢ pay ayrilmiyor. O yillardan sonra bir miktar ayriimaya baglaniyor ve o ay-

301



Sube ve Temsileilik Séylegileri

nilan oran da diger birgok iilkenin ¢ok ¢ok altinda. Mesela Yunanistan’da oran
yiizde 19.8, Azerbaycan’da yiizde 9.5, Tiirkiye’de ise yiizde 5.9. Yine sosyal
giivenligin finansmani igin, degisik kaynaklarin finansmanina baktigimiz za-
man, Tiirkiye’de 1994 yili 6ncesi igin yiizde sifir iken, bir¢ok iilkede devletin
paymnin aslinda siirekli sdylendigi gibi diigiikk olmadigini, hatta ¢cok ¢ok yiik-
sek oldugunu goriiyoruz. Ornegin Ingiltere’de yiizde 43.9’ unu devlet karsihi-
yor. Igveren payi da yine yiiksek birgok iilkede. Danimarka’da yiizde 75’ini
kargihyor, ama Tiirkiye’de gergekten sosyal giivenlik kurumlarina biitgeden
ayrilan pay cok diigiik. Demek ki aslinda s6ylendigi kadar da kara delik degil.

Hazirlanan yeni yasa tasarisinin kayit dig1 ekonomiyi 6nleyecegi, kayit di-
st caligmay: onleyecegi soyleniyor ve kayit digi caligma da bu yasa tasarisinin
hazirlanmasina bir gerekge olarak gosteriliyor. Peki, gergekten boyle bir yasa
tasarisini bu soruna ¢6ziim getirebilir mi? Tiirk-Is’in yaptig1 bir aragtirmada,
aktif sigorta sayisindaki artig orani incelenmis. 1988 yilinda yiizde 13.6 iken,
2000 yilinda aktif sigortali sayisinda artig olmamisg, hatta yiizde eksi bir ora-
ninda diigiis olmug. 2003 yilinda ise yiizde 7.5 gibi bir orana yiikselmig tek-
rar. Peki, neden bu boyle olmug? 1999 yilinda biraz 6nce bahsettigim bir ya-
sa tasarist gecti. Bu yasayla emeklilik yagi artirildi, emeklilik i¢in ddenmesi
gereken prim giin sayis1 dedigim gibi 5000’den 7000’e ¢ikarilmigti. Bugiin
9000’e ¢ikarilmasi hedefleniyor.

Ulkemizde gercekten emekgilere baktigimiz zaman, isgilerde kolaylikla ig
bulabilen, diizenli olarak ¢alisabilen insanlarin sayisi ok az. Ozellikle de kii-
¢ciik ve orta 6lgekli ig yerlerinde aslinda gayri resmi olarak ¢aligan iggiler iki se-
cenekle kargi kargiya kaliyor: ya sosyal giivenlik gemsiyesi altinda olacaklar,
ama bir miktar daha az maag alacaklar ya da sosyal giivenlik semsiyesine gir-
meyecek, yani sigortalar1 ddenmeyecek ve bir miktar daha yiiksek maag alabi-
lecekler. Burada eger ig¢i, emekli olabilme giiciinii kendisinde goriirse, yani
emekli olabilecegine inanirsa, tabii ki sosyal giivenlik kapsami altinda olmay:
tercih ediyor. Sigortasinin 6denmesini tercih ediyor, ama emekli olabilmek gi-
bi bir hayali, umudu yoksa, bunu 6ngérmiiyorsa, o zaman sigortasinin 6denme-
mesini ve biraz daha yiiksek bir maagi almay1 kabul ediyor. 1999 yilinda da gor-
diigiimiiz gibi bu diigiis gerceklesiyor, ¢iinkii emekli olabileceklerine inanmiyor
insanlar. 7000 giin, 9000 giin prim 6deme ¢ok yiiksek rakamlar. Ciinkii iilke-
mizde insanlar diizenli ¢aligamiyor. 9000 giin siirekli caligmak neredeyse 25 yi1-
la tekabiil ediyor. Bu kadar siire diizenli ig bulabilmek neredeyse imkansiz.

Sunu bence rahatga soyleyebiliriz: Bu hazirlanan yeni yasa tasaris iilkemiz--
de kayit dig1 ekonomiyi daha da artiracaktir. Yine Tiirk-Is tarafindan yapilan
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aragtirmada kayit dig1 ekonomi nedeniyle meydana gelen yillik prim kaybinin
12 katrilyon, vergi kaybinin ise 4.7 katrilyon oldugu hesaplanmis. Peki, bu ya-
sa tasaris1 ne yapmaya ¢aligtyor? Bu tasariyla, emeklilikle 6liim arasindaki ya-
sam siiresi kisaltilarak, sistemin finansman a¢ig1 kapatilmak isteniyor. Sorunu,
sosyal giivenceye sahip olanlar yoksullara yakinlagtirarak ¢ozmeyi oneriyor,
yoksullar1 sosyal giivenceye kavusturarak degil. Emekgilerin kendi birikimle-
rinden yararlanma oranlarinin diisiiriilmesi isteniyor. “Sosyal Giivenlik Refor-
mu"” adi altinda getirilen bu sistem bizce sorunlari daha da derinlestirecektir.
Yiiksek gelire ve iicrete sahip kesimler, 6zendirici politikalarla 6zel sigorta sir-
ketlerine kaydirilacags igin sosyal giivenlik sistemindeki agiklar daha da biiyii-
yecektir. Sigorta ve saglik prim oranlar artirilarak sigortalilara ek yiik getirile-
cektir. Niifusun ¢ok onemli bir kismy, igsizlik, kayit digilik ve yoksulluk orta-
minda primini yatiramadig i¢in sistemin diginda kalacaktir. Emeklilik yaginin
ve prim giin sayisinin yiikseltilmesi nedeniyle bir¢ok ig¢i emeklilik hakkin yi-
tirecektir. Bu yasa tasarisiyla hedeflenenin, sosyal giivenlik ve saghk sistemi-
nin tam liberalizasyonu ve piyasaya agilmasi oldugunu diisiiniiyoruz.

Birkag¢ sey daha sOylemek istiyorum. “Sosyal Giivenlik Reformu” adi al-
tinda, aslinda sosyal giivenlik sisteminin tasfiyesinin tartigildig1 bu giinlerde
siirekli Sili modeli diye bir modelden bahsediliyor. Aslinda Sili modeli haki-
katen iilkemizde Diinya Bankasi ve IMF’nin dayatti1 saghk modeline ¢ok
yakin bir model. Ciinkii bu model 1993 ile 1997 yillan arasinda yine Diinya
Bankasi ve IMF tarafindan Sili ve benzeri bir¢cok Latin Amerika iilkesine da-
yatildi ve uygulatildi. Hatta Sili modelinden bazi ekonomistler “Sili mucize-
si” olarak bile bahsedebiliyorlar. Peki, nedir bu $ili mucizesi, Sili modeli?
Sonuglari neler olmustur Sili’de? Bence biz bunlara bakarak, iilkemizde ya-
pilmak istenilenin sonuglarini da bir miktar tahmin edebiliriz diye diigiiniiyo-
rum. O yiizden biraz Sili modelinden bahsetmek istiyorum.

Sili modelinde ¢alisanlarin iicretlerinin yiizde 10’u emeklilik primi olarak
kesiliyor. Yiizde 10 asgari oran olmak iizere, isteyenler bu orani yiizde 20’ye
kadar artirabiliyorlar. Isverenden higbir kesinti yok, devletten de sosyal gii-
venlikle ilgili olarak hicbir pay 6denmiyor, 6zellikle emeklilikle ilgili olarak.
Emeklilik ve saglik sistemi iilkemizde yapildig1 gibi birbirinden ayrilmak is-
teniyor, ayrilmig orada. Ayrica 6zel saglik sigortasi i¢in ise yiizde 7 bir prim
orani kesiliyor. Yiizde 3.7’ye varan bir oranda da sakatlilik ve yagsam sigorta
primleri kesiliyor. Peki, bu kesilen primler ne oluyor? Sili’de “emeklilik fon
yonetimi girketleri” ad1 altinda birtakim 6zel komisyoncu sirketler kurulmus.
Bankaya benzeyen, bankalarin ek kuruluglari gibi sirketler var. Bu 6zel finans
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sirketleri, 6denen bu primleri topluyorlar ve bu primleri kendilerince, hisse
senedi, devlet tahvili gibi yatirim araglanyla, degerlendiriyorlar. Kadinlarda
60, erkeklerde de 65 yagina gelen ve yeterli miktarda parasi biriken insanla-
rin da emekli olabilecegi sdyleniyor.

Peki Sili'de ne olmusg, yani insanlar bu sistemi kullanabilmigler mi? Bu
emeklilik fon yonetim sirketlerine insanlarin bircogu ¢ok agir sartlarda prim
odemek zorunda olduklari i¢in su anda Sili’de niifusun yiizde 35’inden fazla-
s1 sosyal giivenlik semsiyesinin diginda kalmig. 1997 yih itibariyle galiba 65
yagin iizerinde | milyon kadar bir niifus var. Bu 6zel sistemden emekli olabi-
lenlerin sayis1 ise 1 milyonun igerisinde sadece 22,000. Yani ¢aligan niifusun
yiizde 35’i sosyal giivenlik semsiyesinin diginda kalmis. Sosyal giivenlik
semsiyesi icinde olanlardan diizenli prim 6deyebilenlerin sayisi ise yiizde 50.
Insanlar artik orada primlerini 6demeyeceklerini, emekli olamayacaklarim
diigiiniiyorlar. Bunu artik kendileri 6ngoriiyorlar biitiin ¢aliganlar, emekgiler.

Bu “Sili mucizesi" dedikleri sey kime gore mucize? Bunu gérmek gereki-
yor. “Sili mucizesi” dedikleri gey aslinda bence bir yaniyla da gu: Orada emek-
ciler bir yandan bu &zel girketlere, emeklilik fon yonetim sgirketlerine prim
oderken, bir yandan da siirekli -kendileri de yatirimlarin1 yonlendirebildikleri
icin- ellerinde hesap makinasi, “hangi hisse senedi deger kazanacak, borsada
hangi hisse viikselecek, hangisi diigecek?” bunlari takip eder duruma doniigii-
yor bir siire sonra. Ciinkii ortaya koyduklar1 emeklilik primlerini, gelecekleri-
ni bu girketlere yatiriyorlar ve emekli olabilmeleri i¢in bunlarin deger kazan-
masi gerekiyor. Bir yaniyla aslinda bir siire sonra emekgiler kendi aleyhlerin-
de dahi olsa, baz1 hisse senetlerinin yiikselmesini veya borsanin yiikselmesi
icin iilkede uygulanacak genel bir politikayr kabul edebilecek duruma diisiiyor.
Neden? Ciinkii emeklilik fonlar1 deger kazanacak. Aslinda kapitalistler icin ya
da biiyiik sermaye sahipleri igin bu durum, yani emekgilerin bu duruma diig-
mesi gergekten bir mucize olarak adlandirilabilir gelecek agisindan. Tiirki-
ye'de de uygulanmak istenen sistem, buna dogru evriltilmesi istenen bir sis-
tem; bunu ¢ok agik sdyleyebiliriz. Ciinkii Diinya Bankasinin dayattig1 ve or-
nek gosterdigi model, Sili modeli. Tiirkiye’de belki bizi bekleyen son, buna
yakin bir son diye diigiiniiyorum. Belirli bir siiredir siirekli 6zel emeklilik gir-
ketlerinden, bireysel emeklilik sistemlerinden bahsedilir oldu televizyonlarda,
gazetelerde, dergilerde. Bir anda bir siirii bireysel emeklilik girketleri kuruldu.
Bireysel emeklilik girketleri, efer bugiinkii sosyal giivenlik sisteminin biraz
daha kapsaminin geligtirilerek ya da iyilestirilerek uygulanmasi hedeflense,
herhalde buradan kar etmeyi diigiiniiyor olamazlardi. Emeklilik fonlari, serma-
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yeye kaynak olarak kullandiriliyor; Sili‘de ve Tiirkiye’de de yapilmak istenen
aslinda bu. Artik buradan kar edilmek isteniyor. Sosyal giivenlik ve saglik bi-
rer metaya doniistiiriilmek isteniyor. Sermaye heniiz metalagmamig olan, he-
niiz kar getirmeyen bu alanlardan artik kér elde etmek istiyor, Tiirkiye ve Tiir-
kiye gibi iilkelerde 6zellikle. Sili bir komisyoncu cennetine donmiig durumda.
Bu komisyoncu sirketlerin emeklilik fon girketlerinin artmasiyla Tiirkiye’nin
de aslinda bir komisyoncu cennetine donmesi hedefleniyor.

Biraz Once bahsettim, 2005°te, 2036 yilindan itibaren 2075 yilina kadar
emeklilik yag1 artirilacak, 2075 yilinda 68 yas hedefleniyor. Sermaye sahiple-
ri ve onlarin sozciileri 70 y1l sonrasinin planini yapiyor. Cok rahatlar, hig ace-
leleri yok. 2006 yilindayiz, 2075 yilinin plani yapiliyor. Peki, emekgiler ve
emek Orgiitleri, bence bunlarla kiyaslarsak, giiniibirlik bile yagamiyoruz. Bu
belki de en biiyiik eksigimiz, temel yanligimiz. Sosyal giivenlik ve saglk, iil-
kemizde biitiin emekg¢i kesimleri, hatta ¢aligmayanlar, igsizleri de ¢ok yakin-
dan ilgilendiren bir konu. Boyle bir miicadelenin biitiin emekgileri kapsaya-
bilecek bir miicadele oldugunu diigiiniyorum. Bu nedenle belki stanbul’da
yapilmak istenen Emek Platformunun kurulmasi, ortak miicadele platformla-
rinin genigletilmesi ve biitiin Tiirkiye’ye yayilmasi, bir an 6nce oniimiize koy-
mamiz gereken hedef diye diigiiniiyorum.

SABAN SEZEN: Az sayida ama duyarli bir insan topluluguyuz; bu bana
mutluluk verdi. Ben Emekli-Sen Denetleme Kurulu Uyesi ve emekli 6gret-
men Saban Sezen. Ben soru sormak degil de, yagadigim bir olay1 anlatmak is-
tiyorum. Sayin Doktorum Yeliz Hanim’1n belirtti§ine gore, “Ayakta tedavide
protez arag gereg icin yiizde 10 ile 20 arasinda kesiliyor hastadan. Bunun di-
sinda laboratuar, réntgen, enjeksiyon icin yiizde 3 ile 6 arasinda kesiliyor"
Dogrudur, benim dizlerimde eklemler arasi sivi bitmig durumda ve 3 yildir, 6
ay arayla 3 igne sag dizime, 3 igne sol dizime yapiyorlardi. Kargiligini devlet
odiiyordu, yalniz igneyi vurma parasi olarak Kizilay igne bagina 30 milyon
para aliyordu benden. Bir seansta 60 milyon, birer hafta arayla vuruluyordu.
180 milyon igne parasi veriyordum, | haziran ve | aralikta. Haziranda oldum,
igne vurma parami verdim. Aralikta 6biir seansa sira geldi. Birinci hafta ol-
dum, yine igne parasi verdim; ikinci hafta oldum, verdim,; iigiincii hafta 22
Aralik’a denk geldi. Gidecegim, igne alacagim, doktor igneleri yapmadi. Ec-
zaneye gittim, eczane demesin mi, “Hocam, artik genelge geldi, bakanliktan
tamim geldi. Senede bir defa igneyi deviet verecek, ikinci figtincii kez olursa,
kendiniz édeyeceksiniz" Daha fiyati 6grenmemistim dedim ki, “Arkadagim,
ben bu igneyi zevk icin mi yaptirtyorum? Kegke boyle bir sorunum olmasa da,
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hi¢ igne vaptirmasam. Anayasaya gore, devlet benim saghgini korumak, gii-
venligimi saglamak, is bulmak, mesken saglamakla yiikiimliidiir. Anayasa,
devletin temel gorevleri olarak bunlar saynugtir. Kendi hanimlari Amerika,
Ingiltere’ ye gidiyor, estetik amelivat oluyor, benim cebimden édeniyor. Benim
dizlerime saghgim icin vurulan igneyi nasil bana ddedir devlet?”, “Abi kusu-
ra bakma, bizim yapacaginuz bir gey yok” dedi.

Genclgenin adiny, tarihini, sayisin1 aldim, bir seyler yazip hazirlamak ve 6n-
celikle benim durumumda olan arkadaglara, daha sonra herkese sunmak istiyo-
rum. Hep birlikte bir direng gostermemiz gerekiyor. Son anlatmaya caligtigim
uygulamayu gore yiizde 50’sini devlet veriyor, yiizde 50’sini kendim veriyorum.

AHMET OZMEN: Bahsettigimiz gibi sosyal giivenligin biiyiik agiklar
var. Gegen seneki sunumlarinda 20 katrilyondan bahsediliyordu. Sistemde ba-
z1 seyler var. Bir, sosyal giivenlik i¢in harcanan para var, diger taraftan yok-
sullara, herkese giden para var, bir de hiikiimetin finans ¢evrelerine, para ba-
balarina verdigi bir para var. Tiirkiye’nin gu anda 300 milyar dolar civarinda
borcu var. Diger taraftan da bu borglarin faizleri var. Su anda Tiirkiye’de de-
niliyor ki, “Faizler yiizde 7-8 civarinda, ama finans ¢evrelerine yiizde 14-15
civarinda.” Onlarin deyimiyle, reel olarak, yani olmasi gereken enflasyondan
ylizde 8-9 daha fazla 6denmektedir. Sosyal giivenlige verilen paralar kesili-
yor, aslinda diger taraftan para babalarina 6denen faizlerden bir puan diisiir-
seler, 3 milyar dolar devlete gelir gelecek. iki puan diisiirseler, 6 milyar gele-
cek. Su andaki faizleri yiizde 14’ten 12’ye gevirseler, 6- 7 milyar dolar civa-
rinda Tiirkiye Hiikiimetinin kasasina girecek bir para var. Kimsenin bunu kis-
mak gibi bir niyeti yok, sosyal giivenlige giden paylar kisiliyor. Bunu hig
kimse giindeme getirmiyor, hi¢ kimse bunun iizerinde durmuyor, hele hiikii-
met kendini hi¢ bunun iizerinde durmak zorunda hissetmiyor. Tegekkiirler.

YILMAZ GUNDOGDU (Emekli Demiryolu Iscisi / Emekli-Sen Kar-
tal Sube Yonetim Kurulu Uyesi): Saghk ocaklarinda kargilagtigimiz durum-
lar, belki bagka hastanelerde de oluyor. ilaglarin bir kismini uzman hekimin
yazmasi gerekligini sdyliiyorlar, aksi halde ilag alamiyorsunuz. Saglk ocagi-
na gidip iki ila¢ yazdirdigimda, mesela tansiyon ilacinin uzman hekim tara-
findan yazilmasi gerektigi, bu nedenle de eczane tarafindan verilmedigini
gordiim. Bu, her seyden 6nce hekimlik meslegine saygisizlik, meslege yapil-
mug bir hakaret. insanlar doktor olmus, insanlarin saghgi emanet ediliyor, ama
bir ilag yazma yetkisi yok. Bunun i¢in uzman olmasi gerektigi sdyleniyor.

Yine bu 6zel hastanelerde, hastaneye ayak attiginiz andan itibaren- ki id-
diaya gore saglik hizmetleri kaliteli hale getirilecek, herkes her istedigi yer-
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den hizmet alacak- agiktan bir para alinmayacakti SSK’li olanlardan. Kuru-
mumuz zaten bu hizmetlerin kargiligini 6diiyor- hastanesine gore 10 milyon,
20 milyon gibi para isteniyor. “Ne parasi?” diyorsunuz, bir kargilig: yok. Bir
de bu sunum esas olarak saglik alanina iligkin bir sunum, ama GATS diye bir
anlagma var, yani devletin sundugu Mal ve Hizmetlerin Ticarilegtirilmesi
Ozel Anlagmasi. Bu, kamu iiriinlerinin ve hizmetlerinin parah hale getirilme-
si demektir, egitimden ulagima, konuta kadar. Ben bunun iizerine konugmak
gerektigini diigiiniiyorum. “GATS” baghginda biitiin bu olup bitenler gercek-
lesiyor. Bunun Diinya Bankasi ve diger emperyalistlerle yapilan 6nemli an-
lagmalardan biri oldugunu diigiiniiyorum. Tekrar altim1 ¢izmek istedigim me-
sele de; hekimlere uygulanan ilag yazma konusunda uzman hekim sarts; o ko-
nuda neler yapiliyor. Onu merak ediyorum.

RAMAZAN (Isci Gazetesi): Uygulamaya birkag pilot bolgede baslayan
aile hekimligi nedir, bize nasil yansiyacaktir, uygulama nasildir?

GURCAN BAHADIR: Son bir ay iginde ¢ikan ilag Yonetmeligi’nde bir-
takim ilaglan sinirladilar, bazilarim1 uzman regetesine tabi kildilar, bazilarim
tiimden kaldirdilar. Sadece uzman olmak da uzman regetesi yazmaya yetmi-
yor. Mesela ¢ocuk uzmaninin veya psikiyatri uzmaninin regetelerini, o uz-
manlarin diginda bagka uzmanlar yazamiyor. Burada fiyat kistas alinmis, iic-
reti yiiksek olan ilaglar sinirlandirilmig, yani iicreti yiiksek olan ilaglara vatan-
dagin ulagmasi sinirlandirilmig. Mesela psikiyatri ilaglarinda, yan etkisi az
olan daha etkili ilaglara sinir konulmus. Ucuz olan, yan etkisi ¢ok daha fazla
olan ilaglar yazilabiliyor. “Psikiyatri ilaglarini pratisyen hekimler veya diger
alanlarn uzmanlar: yazamayacak” denebilir. Ama bu kisitlamaya sadece fi-
yati yiiksek olan ilaglar konulmusg, digerleri konulmamuig.

“Tabip Odasi ve doktorlar ne yaptyor?” sorusuna gelirsek, biz bu lag Y6-
netmeligine iligkin Tabip Odasinda, Tiirkiye genelinde yeni bir siire¢ baglat-
tik. Hekimlerden ve hastalardan imza topluyoruz, matbu dilekgeler ¢ogalttik.
Saglik ocaginin kapisina da Tabip Odasinin afigini astim. Hastalara “Cikan
Ilag Yénetmeligiyle ilaglara ulagamiyoruz, magduruz. anlaminda bir dilekge
imzalatiyoruz ve onlari topluyorum. Bu giderek yayginlagacak ve 6niimiizde-
ki siiregte Danigtay’a dava agilacak. Bir onceki yil da ayni uygulamay: getir-
meye caligtilar ama Tabip Odasi ve Tiirk Tabipler Birligi’nin girigimleriyle bu
yonetmelik iptal edildi. Her yil bu ige el atiyorlar, baglatiyorlar; tepkiler yo-
gunlagtiginda, geri adim atiyorlar. Birincisi, hekimlerin recete hakkini ellerin-
den aliyorlar, regete yazmasi konusunda sinirlama getiriyorlar. ikincisi, has-
tanin ilaca ulagimini engelliyorlar. Burada da tek kistas iicret. Ciinkii SSK’nin
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degeri ¢ikarildiktan sonra, 3 milyar dolarin iizerinde bir agiklar1 ¢ikti. Isi dii-
zelteceklerini soylediler, “saglikta clevrim yaptik” dediler ama tersine tam bir
kesmekes siirecine girildi; hastalarin ilaca ve hastaneye ulagimi daha da zor-
lagti, Mesela daha 6ncesinde Kartal Egitim Aragtirma’ya gelenler bir sekilde
hizmet aliyorlardi, gimdi sabahin 3’ilinde, 5’inde insanlar acilin 6niinde kuy-
ruktalar. SSK’dan doniigen devlet hastanelerinde de ayni geyler yaganiyor.
Saglik ocaklar1 ana baba giinii oldu. Benim saglik ocagimda her sabah gitti-
gimizde 100 kigi bekliyor. Vatandagin bize ulagimi sinirlandi, ilaglara ulagimi
yonetmelikle kisitlandi. Artik vatandagin cebinden daha fazla para ¢ikiyor.

Eger bu siiregte tepkimizi yayginlagtirabilirsek, geri adim atacaklar. Genel
saglhk sigortasiyla ilgili konular daha 6nce Yildirim Aktuna doneminde de
glindeme getirildi, ama tepkilerden sonra geri adim attilar. Yasa haziranda ¢i-
kacakti, subata kadar IMF’den giin aldilar. Bu siirecte de bunu ¢ikarma gans-
lar1 ¢ok yiiksek degil. Yeni yasayi bir sekilde Meclisten gegirebilirler, ama ha-
yata gegirmeleri miimkiin degil. Eger toplumun tepkisi yiikselirse, higbir sey
yapamazlar. Biz kendimize giivenirsek kesinlikle bu tasar1 Meclisten gegme-
yecek. 1999°da sosyal giivenlikle ilgili yasa giindeme geldiginde Tiirkiye’de
yer yerinden oynadi. Simdi emeklilik giin sayis1 7000’den 9000’e ¢ik1yor,
sendikalar, meslek odalar1 dahil, toplumun higbir kesiminden ¢it yok. Onii-
miizde kisa bir siire¢ var, sesimizi yiikseltirsek geri adim atacaklar.

SALONDAN: 1999°da yapilmas: diigiiniilen diizenlemeler direkt ¢aligan-
lara, kademeli de olsa herkese dokunuyordu, fakat gimdikinde bize dokunmu-
yor, ¢ocuklarimiza dokunuyor. Cocuklarimiz igin yagiyoruz, onlar igin ¢aba-
liyoruz s6ziim ona. Ama ¢ocuklarimizin gelecegi ¢calimyor ¢itimizi ¢ikartmi-
yoruz; 70 milyon olarak boyle. Bunun igerisinde tabii ki alanlara ¢ikan 50,000

100,000 insan1 katmiyorum. Saghk ¢alisganiyim, SSK Goztepe Hastane-
si'nde galigtyorum. [gin 6zii u: Benim anladigimi birkag kelimeyle 6zetleye-
bilirsem, 1970’li yillarda saghga harcanan her 100 liranin 8 lirasi insanlarin
cebinden ¢ikiyordu. 80’lerden 12.5 lirasi insanlarin cebinden ¢ikmaya bagla-
di. Giiniimiizde 20-22 liras insanlarin cebinden ¢ikiyor. Amerika’da, Ingilte-
re’de ya da azgin kapitalist iilkelerde 55 lirasi insanlarin cebinden ¢ikiyor. Bi-
zi de 55 lirast ¢ikar hale getirmeye ¢aligiyorlar. Yeni bir yasa ¢ikartmalari ge-
rekmiyor aslinda, su ana kadar ¢ikarttiklariyla bunu yapabiliyorlar. “Daha ev-
vel para alnuxorlardi, simdi almaya bagladilar” gibi. 99 yilinda ¢ikarttiklan
yasamin “Ortopedi ya da protez ve benzeri geylerin katilim payi yiizde 50’ ye
kadar Bakanlar Kurulu karariyla artirtlabilir.” diye bir madde var. O madde-
ye dayanarak sonradan ilave yasa ¢ikarttilar, buna gerek yoktu. Yiizde 50’le-
re direnmedikge, kargt durmadik¢a devam edecekler.
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ALI KOLOS (Kartal Emekli-Sen Uyesi): Kapitalizmin ve emperyalizinin
gerek saghk sorunu konusunda, gerekse diger konularda emekgiler iizerindeki
baskist her giin artmaktadir. Avrupa Birligi iilkelerinde boyle bir sey yok. Avru-
pa Birligine girildigi takdirde bunlarin hepsinin kalkacag: sOyleniyordu, ama
bugiin sunu ¢ok iyi goriiyoruz: Avrupa’da liman isgileri ayakta, 6zellegtirmele-
re karg1 biiyiik direnigler gostermektedir. Diger bir sekilde bakiyorsunuz, Tiir-
kiye’de yer yer de olsa yine Ozellestirmelere karsi, igyeri kapatmalarina karsi
direnigler oluyor. Mesela buna 6rnek olarak, son dénemde Adana Tekel isgile-
rinin fabrikaya kapanip, fabrikay: iggal etmeleri gibi. Saglik konusu da boyle
olmali, ama bu konu yeterince halka inmig degil. Bu anlatilanlarin birgogundan
halkin tam anlamiyla haberi yok. Eger haberi olmug olsa ve bu konuda iyi bir
orgiitlenme olsa, tepkinin ¢ok daha biiyiiyecegine inaniyorum.

Benim sorum su: Tiirkiye’de yillardan beri SSK’larda ve devlet hastanele-
rinde ¢ok biiyiik yigilmalar oluyor, kuyruklar alabildigine uzaniyor, bu biiyiik
sorun. Bu ilag ve hasta kuyruklarinin azalmasi konusunda bir hekim olarak
neler oneriyorsunuz? Mesela, semt poliklinikleri ¢ok daha fazla olmug olsa,
merkezi hastanelere yigilmalar 6nlenebilir mi?

GURCAN BAHADIR: Kuyruklarin uzamasinin ana sebebi, devletin ka-
mu saghk kuruluglarina yillardan beri higbir yatirim yapmiyor olmas. Istan-
bul’ daki hastanelerin yapilig tarihleri, 1970-80’lere tekabiil ediyor. Ondan son-
ra yeni hastaneler agilmadi. Istanbul’un niifusu neredeyse 10 kat artti ama sag-
lik kuruluglar1 ¢ogalmadi. Birinci basamakta koruyucu saghk hizmetlerinin
verildigi saglik ocaklar1 sayisi da Istanbul genelinde, son 1 yil igerisindeki art-
malarla birlikte 300 civarinda. 10,000 niifusa bir saglik ocagi hesaplandiginda
1,000 civarinda saglik ocagi olmasi gerekiyor. Saglk kuruluglarinin niifusa
oraninda olumsuz bir yapilanma s6z konusu olunca, dedigimiz olay oluyor.

Karlitepe Saglik Ocagi’nda ¢aligmaya bagladim. ilk agildig1 désnem 24,000
niifusu vardi Karlitepe’nin, giinliik hasta sayis1 200’dii. Alabildigine yogun
bir sey. Hiikiimetin saghk sistemini ¢6zmek gibi bir amaci varsa, tek yapma-
s1 gereken sey, saglk ocaklarinin sayisini artirmaktir. Ben mesela Sinop’ta ¢a-
ligtim. Sinop ilinde 3 saglik ocagi, |1 verem savag dispanseri, onun diginda |
devlet hastanesi, 1 SSK hastanesi vardi; buna kargilik Sinop ilinin niifusu
25,000°di. Soganlik’ta ¢caligtim 10 sene; 100,000 niifusa bir saglk ocagi var-
d1. Bu, devletin biraz da politik duruguyla ilgili. Bu igin ¢6ziimii, 6nce birin-
ci basamak koruyucu saglk hizmetlerinden baglayarak kamu saghk kurulus-
larini geligtirmektir.

ikinci bir boyutu, “300 saglik ocagt var” diyorum, ama bunlar gergek an-
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lamda saglik ocag islevinde degil. Yeni saglik ocagi agildi, 2 kath bina yapil-
d1. 2 doktor, 2 de hemgire verdiler bize. Biri evlilik raporlariyla ilgileniyor, bi-
rini de her saglik ocaginda yazarkasa oldugu i¢in kasaya koydular. Biz orada
tek bagimiza hastalarla bogusuyoruz. Hemsgire yok, enjeksiyon igin gelen has-
talara hizmet verecek saghk personeli yok. Oncelikle devletin su dénemdeki
politikasi, kamu saglik kuruluglarini ¢okertmek. Insanlar kamu saglik kuru-
luglarindan nefret edecekler. Once SSK’lardan nefret ettiler, oray: devrettiler.
Simdi de saglik ocaklarini nefret edilecek duruma getiriyorlar.

Aile hekimligi sistemine gelirsek, bu sistemi de 3 sene 6nce hayata gegi-
receklerdi. Biz saghk ¢aliganlar1 tepkimizi koyduk bu konuyla ilgili. Simdi pi-
lot uygulamaya bagladilar. Diizce ilinde pilot uygulama bagladi. Sistemin 6zii,
saglk ocaklarindaki kamu eliyle yiiriitiilen hizmetlerin 6zellestirilmesi. Ora-
daki doktorlar birer muayenehane hekimi oluyor. Yanindaki hemgiresi ve di-
ger saghk calisanlar1 da doktorun finansmaniyla, bunun ig¢isi konumuna ge-
tiriliyor ve tiimiiyle diger koruyucu saglik hizmetlerinin iptal edilip, sadece
muayenecilik iizerine orgiitlenen bir sistem ortaya ¢ikiyor. 6 aydir pilot uygu-
lamaya gegildi, oradaki hekimlere devlet finansmaniyla 4 milyar civarinda
licret veriyorlar simdilik. Devletin tiim desteklemelerine ragmen 60,000 nii-
fus halen daha bu sistemin kapsami iginde degil. Saglk ocagi ¢aligmalarindan
farkh higbir sey de yapilmiyor su anda. Niye o kadar kaynak aktariliyor, niye
o kadar masraf yapiliyor? Biraz diigiindiigiimiizde g6z Oniine geliyor. Amag
oradaki koruyucu saglik hizmetini, saglik ocaklar1 sistemini ¢okertmek; he-
kimleri bu ise ikna etmek.

Bizim nasil bir sistem istedigimiz konusuna gelirsek; biz saghk sisteminin
tiimiiyle genel vergilerden finanse edildigi, isim kamu eliyle yiiriitiildiigii bir
sistem istiyoruz. Saglik sisteminin bu gekilde ¢6ziilmesini istiyoruz. Bunun
yontemini. nasil olacagini, igin ayrintisin1 burada tartisacak degiliz. Devletin,
sermayenin istedigi, bu igin 6zele havale edilmesi; bizim istedigimiz de, ka-
mu eliyle bu igin yiiriitilmesi.

YELIZ MUTLU: Aslinda ben birkag ekleme yapacagim. Bastan biraz da-
ha geriye bakarsak, 70’lerin sonundan itibaren saghk alaninin finansmani, su-
numu, denetlenmesi, lilkemizde simdiye kadar kamu kurumlarinin eliyle yiirii-
tiildii. Ama cidden saglik pahali bir igtir ve saglikta o kadar biiyiik miktarlarda
para doner ki, Diinya Bankasi1 ve IMF’nin dikkatini ¢ekmemesi, buraya el at-
mamasi -onlar agisindan baktigimizda- miimkiin degil. 80’li yillardan itibaren
de saghkta ozellestirme, kamunun elini etegini buradan ¢ekmesiyle bagliyor.
Daha once bahsettigimiz biitgce uygulama talimatnamesi daha once de geldi,
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simdi tekrar agirlagtirilarak geldi. En son IMF lyi Niyet Anlagmasi’nda soyle
bir gey var: Kamuya, 6zellikle sagliga ayrilan paranin kisilmasini 6n gart ola-
rak koyulmus. Bu aslinda ¢ok ¢eligkili bir durum. Ciinkii Amerika’da ve Fran-
sa’da, diger bir¢ok iilkede kamuda sagliga ayrilan pay -mesela Amerika’da-
Tiirkiye’nin yaklagik 10 kati. Fransa’da vesaire katlari, 6 kati, 3 kati. Tiirki-
ye’de ayrilan yiizde 3’ii bile kisitlamamizi 6n gart olarak koyuyorlar. Zaten ay-
rilan payin ¢cogu da teknolojiye, ilaca, 6zel sektore kayiyor. Geriye elinizde ka-
muya ayrilacak, yani hastanelerin, saglik ocaklarinin kendini yenileyebilecegi,
idame edebilecegi para zaten ortada yok, gitgide de azaliyor.

Biitge uygulama talimatnamesi bunun bir ayagi, kamuya, saghga ayrilan
payin azaltilmasi 6n garti yani. Giircan dedi ki, “aslinda bir mantigi yok, pa-
halt ilaglari kisithiyorlar” Oysaki o geri kalan tamamen 6zel sektore kaydiril-
mi§g durumda, teknoloji, MR ¢ekimleri vesaireleri. Sizin verdiginiz ornekler
artacak. Ilaglarin da gogu karsilanmayacak. Cok paralar alinacak, hasta gikti-
ginda elinde kabarik faturalarla gikacak. Yine en son talimatnamede —daha
uygulamaya baglanmadi ama- goyle bir gey var, bu ¢ok ¢arpict: Devlet, yilba-
sinda kamu kurumlarina bagta bir biitge, bir tavan iicret belirleyecek. Mesela
Kartal Devlet Hastanesine bir yillik 3 trilyon ayiracak ve biitiin harcamalar;
ilag, teknoloji, rontgenler, tahliller, muayene; hepsi bunun iginden karsilana-
cak ve mayis aymna geldigimizde, elinizde para kalmayacak mesela. Ondan
sonra hasta biitiin giderlerini kendi kargilamak durumunda kalacak, eger biz
kars1 ¢cikmazsak ortaya daha da vahim tablolar ¢ikacak.

Bu yasa tasarilarinin Meclisten ge¢mesi cidden ¢ok onemli degil. Bizim
kars1 durugumuz ¢ok 6nemli. Ciinkii aslinda hiikiimetin aslinda istikrarsiz bir
istikrar1 var, Siirekli bir adim atiyor ve kargi durugta geri ¢ekiliyor. Bunlarin
geri ¢cekilmesi ¢ok zor degil. Giinliik hayatta uygulanabilirligi bizim karg1 ¢1-
kigimizla ¢ok orantili. Ben de aile hekimliginden birka¢ 6rnek vermek istiyo-
rum. Birinci basamak &rgiitlenmesi saglik hizmetlerinin temeli ve bir ekip igi-
dir; doktoru, hemsiresi, ebesi, saglik teknisyeni, vesaire. Bunu béldiigiiniiz
zaman, -aile hekimligi gibi- bir hemgireyi, bir doktoru biraktiginiz zaman,
saglik sistemi ¢oker zaten. Bizim tarif etmemiz, “séyle olacak, béyle olacak”
aslinda ¢ok bir sey ifade etmiyor, bunun 6rnegi var. Yan komsumuz Bulgaris-
tan’da 7-8 sene once bu sistem uygulanmaya bagladi ve su anda orada salgin
hastaliklar korkung¢ boyutlarda. Ciinkii muayenehaneci sistemde, yani bu aile
hekimligi sisteminde 6ncelikli olan para kazanmadir. Hasta-hekim iligkisin-
den ote, iglem bagina para kazanmadir; buna dayali, bunu tetikleyen bir sis-
temdir. Ag1 uygulamalari, koruyucu saghik hizmetleri karl degildir. Ciinkii
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onlardan para alinmaz. Orada da zaten bunun sonucunda agilama yetenekleri,
koruyucu saghk hizmetleri azaldigi i¢in salgin hastaliklar ¢ok korkung diizey-
lere gelmistir. Eger bu sistem gelirse biz de bunlar gérecegiz zaten.

AYSUN ERBAHCESI: Ben GATS hakkinda bir seyler s6ylemek istiyo-
rum. Soyledigim gibi, kapitalist sistem artik 1970’li yillarda girdigi krizden
¢tkmak igin birkag yontem koydu 6niine. Bunlar iiretim sistemlerinin esnek-
lestirilmesi, par¢alanmasi, yine biiyiik olcekli iiretimlerden daha 6nce oldugu
gibi orta olgekli, kiigiik 6l¢ekli iiretimlere gegilmesi, emek siirecinin esnekles-
tirilmesi, esnek ¢alisgmanin dayatilmasi, emekgilere ayrilan payin kisilmasi ve
verilen haklarin -sosyal giivenlik, saghk- budanmas: gibi yontemlerdi. Bence
bizi ilgilendiren kismi, GATS’1 da kapsayan kismi. GATS’in ve su an kar-
simizda olan yasa tasarisimin ¢ok biiyiikk kapsamli, aym zamanda ciddi bir
ideolojik saldir1 oldugunu diigiiniiyorum.

Amag, daha 6nce belirttigim gibi metalagmamig olan, yani heniiz kar getir-
meyen alanlardan kir elde etmek. GATS bunun aslinda ideolojisi, yani bunun
anlagmasi1 diyebiliriz bence; GATS da, saghgin ozellegtirilmesi de, sosyal
giivenligin 6zellegtirilmesi de yine bunun birer pargalari. Bir yandan su anda
emekgilerin elde etmis oldugu haklara saldirip, emekgilere daha az para verip,
kérin1 artirabilmek igin daha ¢ok ¢aligtirmayi hedef olarak 6nlerine koyarken,
bir yandan da emeklilik fonlarmni degerlendirerek, kendilerine kaynak olarak
aktararak ya da hizmet sektoriinii 6zellestirerek GATS 1n 6ngordiigii gibi bu
alanlardan da kér elde etmeye caligtyorlar. Biitiin bunlar aslinda biitiinliiklii
bir saldirimin saglikta, sosyal giivenlikte birer pargasi.

HUSEYIN KARAKUS: Bazi katkilarda bulunmak istiyorum. Sosyal dev-
let kavrami altinda binde bir oraninda dahi olsa, 6zele tahammiil edemeyen tig
(ane merkezi hizmet vardir. Bunlardan birisi hukuk, birisi egitim, birisi de sag-
liktir. Gergekten sosyal devlet kavramindaki bu ii¢ hizmetten herhangi birisine
ufacik bile olsa 6zel girdigi anda, tabir yerindeyse bu isin namusu bozulur.
“Nasil bir suglik politikasi:?” diye bir soru soruldu. Aslinda bu alanda Tiirkiye
Cumbhuriyeti ta 1950’lerde “nasil bir saglik politikasi?” sorusuna yamitini
Profesor Doktor Nusret Fisek ve Nevzat Eren onderliginde cevap vermistir.
Hali hazirda Diinya Saglik Orgiitii’niin de kabul etmis oldugu temel saghk hiz-
metleri -birinci basamak, ikinci basamak dedigimiz hizmetler- Nusret Fisek
Hocamiz’in getirmig oldugu bir hizmet sistemidir. Nedir birinci basamak, ikin-
ci basamak? Neden bu basamaklandirma yapiliyor?

Arkadagim c¢ok giizel bir gekilde anlatti; koruyucu saghk hizmetleri ve
saghk ocagi cercevesi altinda verilen tedavi edici saghk hizmetleri birinci
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basamak saglik hizmetidir. Insanlar hi¢bir zaman birinci basamak saglik hiz-
metinden gegmeden, ikinci basamak saghk hizmetinden yararlanamazlar; 6zii
budur. Eger Sayin Nusret Fisek Hocamiz’1n ortaya koymug oldugu saglik hiz-
meti uygulanmig olsaydi, bugiin siz hastaneye bagvurarak bir uzman tarafin-
dan tedavi edilmeyecektiniz, 6yle bir yanliy olmayacakti. “Nesi yanlig?"
diyeceksiniz. Grip,nezle hatta bronsit gibi hastaliklarin Tiirkiye’de uzmanlar
tarafindan tedavi edilmesi yanhstir. Bu uzmanin igi degildir. Uzmanin isi ger-
cekten eger kulak burun bogazdan bahsediyorsak, kulak burun bogazin 6zel
uzmanhgin gerektiren bir tedaviyi yapmasidir. ilk tedaviyi yapacak yerler
saglik ocaklaridir. Ama sistemin dedigim gibi namusu 6ylesine bozuldu ki,
oncelikle hekimler bunu baltalad.

Tiirkiye’de, ozellikle Ankara’da Cubuk ve Etimesgut bolgeleri, Diinya
Saglik Orgiitii’niin de 6nderliginde numune bélgeler yapildi. Bu bolgelerde
Hacettepe Tip Fakiiltesi’'nin Halk Saghigi Boliimii’niin onderliginde agagi
yukar1 30 yil kadar siiren numune temel saglik hizmetleri verildi. Bu hizmet-
ler -parantez icinde séyleyeyim- Halil Sivgin’in -o zaman saghk bakani ol-
mugtu- baltalamasiyla sona ermisti, varolan sozlesmeler ortadan kaldirilmig-
t.. Ama biz, o zamana kadar gercekten temel saglik hizmetlerini tiim diinyaya
onderlik yapacak sekilde uyguladik. Ben gok iyi hatirhyorum, Isveg’ten, Al-
manya’dan, Avusturya’dan ve italya’dan gelen tip 6grencilerine ben egitim
verdim. Onlara temel saglk hizmetinin nasil oldugunu, saghk ocaklarinda
nasil bir egitim olabilecegini gosterdim. Ama o sirada Tiirkiye’deki tip fakiil-
telerinde toplam 6 yil icerisindeki egitimde saglik ocaklariyla ilgili verilen
egitim siiresi 2 ay1 gecmiyordu, hala da 6yledir.

Tp fakiiltesinden mezun olan bir doktorun her seyden 6nce kendi hekim-
ligine saygis1 yok. Ciktiktan sonra derhal uzmanlik kitaplarin ellerine aliyor-
lar, saghk ocaklarinda bir odaya ¢ekiliyor, uzmanhga ¢aligiyorlar. Yillarca bu
boyle devam etti. Zaten o yiizden tabip odalari1 kapsaminda pratisyen hekim-
lik diye kollar kuruldu. Hekimler kendilerini uzmanlara karg1 savunur pozis-
yona gectiler. Ankara Cubuk’tan sevk kagidi hazirhyoruz, birinci basamak
saglik hizmeti olarak hastayr sevk ediyoruz. Ankara Devlet Hastanesinde
komik bir gekil ¢iziyorlar onun doldurmasi gereken yere, yani ben hastaya
notlarimi yazmigim, birinci basamak olarak hastada sunlar sunlar var diye.
Altinda ikinci basamagin dogrulacag bir boliim var. Onu bana hastayla ya da
bir sekilde gondermesi gerekiyor. O kagit elime geliyor, -bir parantez- smile
denilen o giileryiiz resmini uzman doktor arkadagim ¢izmig, bana gonderiyor,
yani sen kimsin, benden ne istiyorsun, benden ne hakla bir gey istersin?
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Pratisyen hekim de bu durumda ona erigmek i¢in ugragiyor. 1980°den itibaren
icinde kaldigimiz boylesine bir sistem.

Biz 1980’lerde Kenan Evren’in Milli Giivenlik Konsey Bagkani olmasiy-
la birlikte en biiyiik sehirlerde en yiiksek egitimi alan insanlar olarak, 4 yillik
mecburi hizmete koylere gittik. Orada kendi hekimligimize lanet okuduk.
Cok kotii bir gey yapmigiz, hekim olmusuz diye. Bizden bagka yiiksekokul
mezunu hi¢ kimse yoktu oralarda. Ogretmen bir garip, doktor bir garip, hep
beraber bir hizmet vermeye ¢alisiyoruz. Hizmet verebilmek igin de aman
imamdan destek aliyoruz. Imam olmazsa zaten hizmet olmasi da miimkiin
degil. Boylesine sartlarda caligildi. Ben ¢ildiran doktor arkadaglarimi
biliyorum. Cami, pencereyi kirarak akil hastanesine kaldirilan arkadaglarim
var. Buradan kurtulmanin tek bir yolu vardi, derhal uzman olmak. Uzman ol-
duktan sonra da bir daha arkamiza hi¢ bakmayacaktik. Birinci basamakmus.
Kim onlar? Bu kirsal kesimde bu hizmet boyle siirdiiriiliirken, kentsel kesim-
de saghk ocaklari numune geklinde kuruldu, ama hastanelerde dedigim gibi
zatiirreeden 6lmek iizere olan hasta sirada beklerken, burnu akan hastaya uz-
man doktor bakti. Ondan dolay:r korkun¢ kuyruklar ortaya ¢ikti, bundan
dolayr muayenehaneler daha da ¢ogald.

Ankara’ya ilk gittigimde, Ankara Digkapi SSK Hastanesi’nin ¢evresine
baktim, sasirdim kaldim. Her taraf doktor muayenehanesi dolu. “Bdyle bir
sacmalik, aptallik olabilir mi? Koskoca devlet hastanesinin ¢evresinde
nmuayenehanenin ne igi var? Kim gider oraya?” diye diigiiniiyordum. Tam ter-
siymiy, dogruymus adamlarin yaptigi. Kiyamet gibi kuyruk var, o kuyrukta
bekleyen hasta bakiyor ki kendisine sira gelmeyecek. Bugiinii zaten kendi
saghgmna ayirmis, ¢evresine bakiyor, tabelalar1 goriiyor, “Aman hi¢ olmazsa
suravya gidevim, kendi hizmetimi yaptirayim.” diyor. Bugiin o seviyeden han-
gi seviycye geldik arkadaglar? Dikkat edin, saghk alaninda ayrilan biitgeyi
daha da azaltmak amaciyla kuruldugu sdylenen sistemle su anda saglk iflasa
gidiyor. 2 ya da 3 sene i¢inde saghk hizmetleri ve bu hizmetlerin biitgesi iflas
edecek. Bagka bir nokta, su anda ortalama saglik hizmetlerinin yiizde 70’ini
kapsayan Istanbul bélgesinde kurulan 6zel hastanelerin yiizde 70’i tarikat-
¢ilarn elindedir. Bu sistemli olarak yapilan bir seydir. 2 sene igerisinde aldik-
larini alacaklar arkadaglar. Yikilan yikilacak, dagilan dagilacak, planlar uy-
gulanacak, ondan sonra da “kusura bakmayin, sistem iflas etti. Yeni bir sis-
tem, veni bir diizen.”

Arkadagin soyledigi gibi, yiizde 50’lere varan 6demelerle bu kez 6zel
sigorta tegvik edilecek. Tabii ki Oyle olacak, ¢iinkii adam 10 yilda Mark
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lizerinden, Euro iizerinden, dolar iizerinden size sigorta yapiyor, ondan sonra
“Size yaganumzi émiir boyunca siirdiirecek gekilde para verecegim.” diyor.
Buna kim kanmaz ki? Herkes kanar. Biitiin sistem bunun iizerine kurulacak.
Halbuki basamakl sistem, Kiiba'da oldugu gibi birinci basamaktaki tedavi
edici hekimlikten ¢ok daha 6nce gelen koruyucu saghk hizmetlerinin 6n plan-
da olmasi ve hi¢ kimsenin saglik ocagindan gegmeden ikinci basamaga, yani
devlet hastanelerine gidememesi, devlet hastaneleri ikinci basamaktan kesin
onay almadan iigiincii basamaga, yani ihtisas hastanelerine gidememesi, en
ideal sistemdir.

Bir giin toplanmigiz Rahmetli Nevzat Eren Hocamiz, pratisyen olacak
hekimlere diyor ki, “Ne diigiiniiyorsunuz su anda uygulamig oldugumuz sis-
tem iyi midir, yani Hacettepe’ nin uygulamig oldugu sistem?” Oradaki doktor-
lar dedi ki, “Hayir hocam, sistem iyi degildir, dogru degildir.” Nevzat Hoca
da sagird1 bir sol hoca olarak, 6grenciler de genelde sol eglimli olan kisiler.
“Peki, anlatin, sorun nedir?” dedi hocamiz. Ogrencinin biri kalkti, “Sayn
Hocam, biz saghk alaninda sosyalizasyonu uygulamaya ¢alisirken, bakiyoruz
ki egitim alanindaki sosyalizasyona takilip kaliyoruz. Egitim alanindaki sos-
yalizasyon, yani Ogretmenler sistemin icine girsin diyorsak, o zaman
yonetimde sosyalizasyon gerekiyor. Yonetimde sosyalizasyon, egitimde sos-
yalizasyon, saglikta sosyalizasyon; sosyalizasyonlar toplaniyor, adi sosyalizm
oluyor. O da olmadigina gore, ne yazik ki bu sistem boyle yiiriimez.”

ILHAMI SARMAN (Emekliler Sendikasi Kartal Subesi Yonetim
Kurulu Uyesi): Soracagim sorunun sonunda, doktor arkadaglarin baglatms
oldugu bu miicadelenin yahut Emek Platformu’nun Istanbul bilesenlerinin
baglatmis oldugu ¢aligmalarinin yeterli olmadig1 sonucu ¢ikmasin. Ancak bir
sey sormak istiyorum. Doktor arkadaglarimizdan biri “Bu hiikiimet yasalarin
kargisinda ¢ikartmak istedigi yasalart biraz zorlukla kargilagtigi zaman, bir
direngle kargsilagtigi zaman geri ¢ekiyor.” dedi. Ben bunun aksini
diigiiniiyorum. Bu iktidar bugiine kadar hangi yasay: ¢ikartmak istediyse bir
sekilde cikartti. Bunun kargisinda bizim ne yaptigimiza bakalim. Bizler bir-
takim birliktelikler, platformlar kurduk, imzalar topladik, kilometrelerce im-
za metinlerini meclislere gonderdik, kalkip biiyiik mitingler yaptik ve sonug-
ta bu yasalar yine ¢ikti. Benim 6zellikle sormak istedigim su: Baslangic
olarak dogru igler yapiliyor. Platformlar kuruluyor, halk bu yasaya kargi
sunumlarla bilinglendiriliyor. Dogrudur, ¢iinkii bugiine kadar higbir yasa, top-
lumun biitiin kesimlerine saldirmamugtir. Ilk kez bu yasa toplumun biitiin
kesimlerine saldiriyor. Bir tek mutlu azinhgi digarida tutuyor, yani geri ¢ev-
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rilmesi miimkiin bir yasa. Topluma bu dogru anlatilirsa ve toplumun toplu bir
direnigi saglanabilirse, bu yasa geri teptirilebilir. Ancak bir kararliligin olmasi
gerekmiyor mu? Bu kararlilik da iiretimden gelen giicii kullanmak kararlilig:
degil mi? Bilhassa soruyorum DiSK e, kendi konfederasyonunuz, KESK’e ve
iiretimden gelen giicii olan biitiin odalara, bunu kullanacak misiniz? Bunu
kullanmayacaksaniz, bugiin baglatmig oldugunuz dogru seyler, yarin sonug-
suz kalacaktir.

Dr. EYLEM (Géztepe SSK Hastanesi): Genel saghk sigortasinin
tarihine baktigimiz zaman, 1967°de yasalagtirmaya ¢aligtyorlar, sonra 71-74-
87-92 DYP-SHP koalisyonu dénemi geliyor. Peki, bu kadar ugragmiglar niye
yasalagmadi? Ciinkii halkimiz saglik hizmetini alirken kendini miigteri olarak
gormek istemiyor. ikincisi, hiikiimetler koalisyon seklindeydi. iktidari, tek bir
siyasi erk olarak ellerinde bulunduramiyorlardi. Ugiinciisii de BAG-KUR,
Emekli Sandigi, SSK gibi sosyal giivenlik kurumlarini ortadan kaldirmadan
bu yasa kanunlagamazdi. Bakiyoruz, AKP tek bagina hiikiimette, iktidarda,
ama kendisi bile tasariy1 6 kez -su son versiyondur- degigtirmek zorunda kal-
di. Ciinkii hala halkimiz hastaneye geldiginde, -ben bir cerrahim mesela- bir
ameliyat i¢in bir gey aldirmak gerektiginde, buna kargi koyabiliyor- hala sag-
hik hizmetinin bedava olmasi gerektigi yoniinde diretebiliyor. Ama biz
bakiyoruz ki bir meslek odasi, Emek Platformunun 6nciiliigiinii yapiyor, yani
bir meslek odasinin tetiklemesiyle bir sey oluyor. Burada sendikalarin ken-
dilerine sormasi gereken sorular var diye diigiiniiyorum.

AHMET OZMEN: Egitim-Sen Bagkani’mizin soyledigi gibi, biz burada
ozellikle Kartal yerelinde yapacagimiz eylemlerin ilk basamaginm olug-
turacagimizi yinelemek istiyorum. Ileriki giinlerde sizlerle baglantili olarak
yapacagimiz eylemin programim size agiklayacagiz. Mesela burada basin
acgiklamalari, belki bir miting, belki kapali salon toplantisi, en ¢ok da mahal-
le bazinda bir caligma yapmayi diigiiniiyoruz. Yalniz tabii ki bu ¢aligma bizim
kendi giiciimiizle, yani herkesin bize verdigi insan giicii, maddi destek giiciiy-
le yiiriitiilecek bir islem. Ilerde Istanbul’da toplayacagimiz komitenin alacagi
kararlar, o dokiimanlarin sonuglarina goére sizlere bildirilecek. Eylemimiz
devam edecektir. Bu ig bununla bitmeyecek. Kendi giiciimiizle, kendi
giiclimiiziin de iistiinde bir seyler yaptigimiz diigiiniiyorum. Cok karamsar da
degilim. Biz Kartal Saghk Platformu Kartal ¢capinda ge¢cen 2004’ iin Kasimin-
dan beri bu igteyiz. Bizim digimizda da bu igleri yapanlar var. Kendi imkan-
larimizla, kendi giiciimiizle, giiciimiiziin iistiinde bir geyler yaptigimizi
diigiiniiyoruz.
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