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Asiri derecede artan hammadde fiyatlari
ozellikle kucuk ve orta boy Ureticilerin
hareket alanlarini daraltti.

M. Kemal 0ZSAHIN

Almanya' da Ug¢ senede bir dizenlenen
plastik kauguk fuar, gerek organizasyon
ve dizeniemesi bakimindan, gerekse
katilm bakimindan milkermmeldi. Adi her
ne kadar kaugugun ‘K’ siile anilsa da
plastik gene on plandaydi. Ozellikle her
tir plastikten bir cok drin sergilenmesing
ragmen, kauguk azdi, ya da aralarda
kaybolmustu. Yurtdisi fuarlarini iyi takip
eden Tiirk insani binlerce ziyaretci, 50'Ve
vakin katthmer firma ile fuardaydi.
Fuarda dikkatimi ceken en dnemli konu,
plastidin ve kaugudun ana maddelerini
ureten diinya capindaki, dev firmalarin gok
rahat olmadiklanydi. Artan petrol fivatlan,
hantallasan vapilar, teknolojilerini
yenileyememeleri, cevre problemleri bir
gogunu zora sokmus. Kimi bir digeriyle
birleserek, kimi biliinerek, veni isimler
altinda yapilanarak, kimi bazi balimleri
satarak, kiminin de kapatarak ¢ikis yolu
aradiklarim hissetim. Yaniimayr dmit
ederim ama bizde de benzer gikig yollar
arayan firmalarin varhig belirginlesebilir,
Asin derecede artan hammadde fivatian
dzellikle kicglk ve orta boy (reticilerin
hareket alanlanm daraltt. Hatirlayiniz 2004
baginda tonu 900 dolar olan sentetik
kaugugun fiyatt bugan 1800 dolar oldu.
Biz kendi drdnlerimize bu artislar
vansitmadik, Sermayelerimizi bu artiglara
uygun hale getiremedik.

Tipras Yanimca Tesisleri uzun yillardan
beri bizlere kauguk ve karbon siyahi Gretir.

Bizler de her zaman onlara mitesekkir
oldugumuzu belirtiriz, clinki uzun yillardir
siire gelen Petkim doneminden kalan
sukranla karsilanacak aliskanhklan vardir.
Diinya kalitesinde mal iiretirler, mallan
zamaninda teslim ederler, misterileri ile
birlikte tretimi koordine ederler, piyasa
sartlanna gore uyumlu, pesin, vadeli,
dovizhi satislara ayak uydururlar. Maaleset
hiittin bu iyi aliskanhklara bizi zora sokan
galisamaz hale getiren “Her g ayda bir
%25 zam yapmak” gibi bir ahiskanhk da
eklediler.

e artan petrol fiyatlan ne de buna bagl
olarak artan benzen, stiren, etilen, butadien
fiyatlar Tipras'in diinyanin oniinde giden
artislarim hakl gostermektedir. Tupras,
fiyatlanni panige kapiimadan, en azindan
hu zor glnler gecene kadar, karlarnin
minimize ederek ayarlayabilir. Ekonominin
temel taslarindan, stratejik dneme haiz bu
is kolu dogurdufu katma deger ve
istihdamla da yara almadan yasatilmahdir,
Unutulmamalidir ki bu is kolu ithalatia,
ihracatl dengelemis nadir is kollarindan
biridir,

Ulkemizde uzun yillardan sonra plastik
ve kaugok fuarlari ayrr salonfarda
diizenlenmektedir. Karma fuarlarda
bildigimiz firmalars fuar adreslerinden
bakip bulabiliyoruz. Ama bizler igin asil
dnemli olan dnceden bilmedigimiz fakat
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yararlhh olacak firmalari arayip
bulmaktir.Bu da karma olmayan
fuariarda daha kolay yapilabiimekiedir.
inaniyarum ki bu denememizin alumiu
sonucuyla oniimiizdeki yillarda da fuar
biiytiverek devam edecekfir.

Gevre kanunu tasarisinda dile getirilen
petrokimya GOrinlerinin tesliminde satis
izerinden %0,5 oraninda hir vergi yilkil
getirilmesine yapti@imiz itiraz Bakanhk
tarafindan kabul gormemistir.

Dederli kaucuk sanayicisi Salih Pala vefat
etmigtir. Uzun yillardan beri meslege hizmet
etmis olan dirdst, yardimsever, caliskan,
neseli, nliktedan bu boyigimaze Allah'tan
rahmet, yakinlarina bas saghg: dilerim.
Glzel giinlerde saglhkla, mutlulukla birlikte
olmak dilegi ile saygilar sunarim.




ELASTOMER TEKNOLOVJISI |
EGITIMI’NI 23 - 25 KASIM 2004
TARIHINDE GERCEKLESTIRDIK

Nalan KIBAR

Kauguk Dernegi'nin egitim faaliyetleri | JLHAN AKKARPUZ
kapsaminda duzenlemekie oldugu | Takviye ve Dolgu Maddeleri
seminerler dizisinin 2004-2005 sezonu
icin ilk basamad) olan Elastomer | TUGRUL SIREL

Teknolojisi-1 kursu,23-25 Kasim tarihleri | Karisim Hazirlama - Yurnusaticilar
arasinda dernek merkezimizde,15 kisinin | - Proses Kolaylastinicilar
katilimi ile gerceklesmistir. Kauguk
Dernegi'nin sahip oldugu teknik | Kauguklar
HALDUN
SAVRAN
Vulkanizasyon

donanimlar kullanarak dersleri veren

ggitimcilerimiz bOyuk bir ilgi ile

kargilanmiglardir. Kurs sonunda
yapilan degerlendirme sonucu
katihmeilar yuksek oranda bir seminerlerin ikinci ve
basari gostermislerdir, Ugtncl basamadi olan Elastomer
Elastomer Teknolojisi | kursunu Teknolojisi-Il ve Elastomer Teknalojisi-
veren egitmenler ve iglenen I kurslar 2005 yilimin ilk yarisinda
konular asagida verilmistir. yaptlarak eqgitim donemimiz
KADRI | tamamlanacaktir. Egitimlerimiz igin
ENGIN SOKULLU YAGAN ayrintil bilgiyi dernek merkezimizi

Polimer Kimyasina Girig Koruyucular - Kimyasallar arayarak alabilirsiniz,
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® Kaucuk Dernegi’nin iiyesi olan Pala Kauguk A.S. ’nin
kurucusu Sayin Salih Pala’yi kaybettik.

® Tiiprag’ta gorev degigimi.

Salih PALA

Kaucuk Dernedi'nin Uyesi olan Pala
Kauguk A.S'nin, kurucusu, Orhan ve
Mete Pala’'nin degerli babasi Eal.il‘r Pala
23 Kasim 2004 tarihinde aramizdan
ayriimistir. Kendisine Allah'tan rahmet,
kederli ailesine bassaghd diliyoruz.
1933 vilinda Karacabey'de dodian Salih
PALA 1944 yilinda lastik tamir ve
kaynak isiyle sektdre girmis olup 1949
yilinda kendi is verini kurmustur. 1949
yilindan 1971 yilina kadar lastik
kaplama isi ile ilgilendikten sonra, lastik
kaplama kaugugu imalatina baslayip
gunimuze kadar gesitli kauguk Griinleri
lreterek otomotiv, insaat ve kauguk

sektordne hizmet etmistir,

Tiiprag'ta gérev degisimi

Tuprasg Tarkiye Petrol Rafinerileri A.S,
Kdrfez Petrokimya ve Rafineri
Mudirligi'nde Ticaret Midiiri olarak
20 yildan beri gdrev yapan Celal
Ustaodlu, bu makamindan Tiipras
Midir

Yardimcilidina

Genel

atanmistir.

1955 yilinda Rize -
Glhneysu'da dinyaya
gelen Celal Bey, Elazi{

Firat Universitesi'nde

bir yil da kalite kontrol mihendisi
olarak calismistir. Aynica Petkim satis
departmaninda sirasiyla ihracat seflii
ve satis mudir yardimeihig yapmistir,

Ardindan Tipras Korfez Petrokimya
ve Rafineri Midirligine gecerek
buradaki gérevini Ticaret MOdurldgi
Urvan altinda, sirket drinlerinin ic ve
dis pazarlara satilmasi,
ayrica hammadde
ithalatinin yapilmasi igin
surdarmistiar. Gorevi
gsnasinda Bafti Avrupa,
Orta Dogu, Uzak Dogu
ulkelerine bir cok kez is

seyahatlerine giden Celal

Kimya Mihendisligi Ustaoglu, yonetim, satig

bolimini bitirmistir. Is hayatina
uluslararasi firmalarda yonetici olarak
baslayan Celal Ustaoglu, daha sonra
Petkim, PVC Fabrikasinda isletme
mithendisi olarak devam etmistir.
Buradaki 3 yillik tecriibesinin ardindan

pazarlama teknikleri, dis ticaret
mevzuatl gibi konularda mesleki bilgiye

sahiptir.

i},fi derecede ingilizce ve Arapga bilan
Ustaoglu, evli ve iki gocuk babasidir.
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istenilen dzelliklere bagl karisim formiilleriniz olusturulur,
Talep edilen formulasyonlar firmamiz glivencesiyle, hassasiyetle uygulanir,
Tam techizath laboratuarimizda egitimli ve tecrubeli calisanlariyla karisim raporlariniz hazirlanir.
Bitmis mamuluin 6zelliklerini saglayacak karisim formiilleri dnerilir ve Giretimi gerceklestirilir.
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E.P.D.M MI?

TPV MI?

Uzun wyillardir kapi,
sizdirmazliginda kullanilan fitiller, EPDM
fitillerdi, Son willarda EPDM fitillerin yerini
TPV drtnler almaya basladi. Her ne kadar
hu tip fitillerin dretiminde de EPDM tiri)
malzemeler kullanilsa da farkh hbir
termoplastik yapr oldugundan kalic
deformasyonu ile ilgili problemler hgp
tartisma konusu oldu, Bu konuya aciklik
getirmek ve her iki tirdintin de avantajlarini
ve dezavantajlarini ortava koymak igin fig
anemli firmadan gaoris aldik.

DENCETE

Uzun yillardan beri EPDM fitil
uretimi yapan Secil Kauguk'un
gariisleri;

EPDM kauguklarin dinyada tercih
edilmesinin nedeni, dis hava sartlarinin
yani sira ozon ve kimyasallara karsl
mukemmel direng gostermesidir. Uygun
olmayan kaucuk ve benzeri drinler
havadaki oksijen gazindan etkilenirler. Bu
gtkilenme kendini yiizeyde gatlama, kinima
véya yumusama seklinde gdsterir.
Kaucuklara hu etkilenmeyi dnlemesi igin
gesitli maddeler ilave edilir. Fakat EPDM
kauguk havadaki oksijenden etkilenmedigi
icin madde ilavesine gerek kalmaz ve

urdnun uzun yillar cahsmasini saglar. Bu
sebeplerden dolay! da EPDM kauguktan
uretilmis bir sizdirmazhk fitili, uzun yillar
performansini kaybetmeden, highir
bozulmaya ugramadan gorevini yapar.

Kalici deformasyon (elastikiyet) kauguk
perfarmansini etkileyen en gnemli olgattir,
Kapt ve pencere sistemlerinin
performansini etkileyen en dnemli etken,
birgok defa acilip kapandidinda bile ayni
performansi saglamasidir. Pencere
sektoriinde sikga uygulanan bask testinin
Iyi sonug vermesi, (zerine takih contanin
deforme ozelliginin gok diistk olmasi ile
saflanabilir. EPDM kauguk ile Oretilmis
driinlerde, cok dusik kahci deformasyon
dederleri elde edilir. Halen Avrupa’da hem
kapi pencere profillerinde hem de otomotiv
sektoriinde mikemmel yalitim igin EPDM

kaucuktan Uretilmis fitil kullanimi da bunun
en guzel ispatidir,

TPV profil iireticisi Esen Profil’'den
Sn. Neslihan Ozyalgin'in konuyla
ilgili goriigleri;

Lzun siren test ve deneylerden sonra
urettigimiz TPV gri contalar bayiler ve
Kullanicilar tarafindan kabul gordii.

Gri conta vapiminda kullanilan (TPE)
Termoplastik Elastomerler biri elastik
yumusak faz ve hiri termoplastik sert faz
olmak Gzere iki faz sistemidir. Yumusak
faz malzemenin kauguk malzemelere
benzer esneklik, elastikiyet ve soguk hava
kosullarina dayamimimi, sert faz ise
termoplastik malzemelere benzer sicaklk
dayanimi, mukavemet ve islenebilirligini
belirler. Bu baglamda TPE'ler termoset
kauguk malzemelere benzer mekanik
ozellikler gostermelerine ragmen
termoplastik malzemeler gibi eritilip tekrar
geri doniistiiriilebilen malzemelerdir,
Termaplastik Elastomer grubunun bu
konudaki performansi en iyi olan cesidi
(TPY) Termoplastik Vulkanizatlardir. Glnki
TPV fazinin iginde hapsolmus kaucuk
adalan kimyasallardan daha zor etkilenir
ve malzemenin dis etkilere ve 1siya karsi
mukavemetini arttirr,

M




Bu nedenle de gri conta gruplarinin iginde
kahic deformasyonu ve 1siya dayamkhligs
acisindan EPDM contaya en yakin
defierlera sahip olan TPV conta tdketiciye
gorsel olarak sajlikh gozumlerle hizmet
verirken, fretici bayilere de is¢ilik tasarrufu

saflamaktadir.

Hem EPDM hem de TPV conla
grefimi yapan A.S8.S8 Profil Lastik
San. Tic. LTD.STI.'nin konu
hakkinda gariisieri;

Strenik bazh blok kopolimerler, Shell
Company firmasi tarafindan 1950'lerde
kesfedilmis olup 19607 yillarda ticari urin
olarak pazara sunulmustur. Bu drdnlerin
enddstriyel uygulamalan gin gectikce
artmig ve ginimizde dinya ¢apindaki

tiketimleri 1 milyon tona ulasmistir. ilk

olarak dretilen urin Stiren-Bitadien-5Stiren

(SBS) blok kopolimeriydi.

Yalmz bu drundn kullamim alaniar simirlnydi,
En buyik problem driinin dig kosullara
ve 1stya dayaniminin gok limitli olmasiydi,
Orta bloku olusturan biitadien kisim, gift
bad icerdiginden ozon ve ultraviole (UV)
dayanimi oldukga sinirll kalmaktayd,.
Malzeme ozona maruz kaldiginda yozeyde
catlamalar olugmakta, gunes isiniar altinda
ise sararma ve yilzeyde kuruma
gdrinmekteydi. Aynica bu (irtin, +65C'den
sonra yumusamaya ve sekil kaybetmeye
baglamaktaydi. Bu dzellikleriyle driiniin
kullamimi oldukga limithi kalmig, sadece
ayakkahbi tabanlarinda, yapistiric
sekttriinde, asfalt modifikasyonunda ve
sert plastiklerin darbe direncini artirmada
kullanim olanag) bulabilmigti, Otomotiv ve
ingaat sektdrinde bu drdndn
kullanmilamamasi, Shell firmasini yeni

arayiglara itmig ve drinle ilgili gelistirme

calismalan hiz kazanmigtir,

19801 villarin sonunda galismalar olumiu
sonug vermig ve SBS rdnd ikinci bir
prosesten gegirilerek hidrojenize edilmistir,
Bu hidrojenizasyon islemi sonucunda,
urinin yapisinda yer alan gift baglar
doymug hale getirilerek malzeme uzun
sireli dis kosullarina dayanim
performansina sahip olmustur. Stiren-
Etilen /Bitilen-Stiren (SEBS) adi verilen
Uriin hem otomotiv hem de ingaat alaninda
biiyiik rafibet gdrmiis, ozellikle yumusak
PYC'nin kullamiminin limitli hale gelmesiyie,

yumusak dokunus gerektiren tum alanlarda

kullamimaya baglanmistir,

Saghk kosullarina uygunlugu, cevre dostu
olmast, dinamik performansi, her renkte
ve sertlikte Oretilebilmesi, geri dontsam

ozelligi malzemenin kullanmmm artirmistir,

Bu (iruniin yapisinda bulunan stiren
bloklari, kauguk molekiilleri arasinda
fiziksel bir kilit vazifesi gdstererek, iyi bir
gerilme dayanmimi ve elastikiyet
gostermektedir. Kauguk dzellikler, kauguk
lismin camsi gecis isisi olan —55C den
itibaren kendini géstermektedir. Ust 1si
limiti dinamik kogullarda, polisteren
bloklarin camsi gecis 1sis1 olan 100 C'dir,
Statik kosullarda ise malzeme uzun sireli

olarak 140-150 C'ye dayanabilmektedir.

Termoplastik elastomerlerin yaninda yeni
bir sinif olan termoplastik vulkanizatlann
(TPV) kesfi, 1990°'I willarin baginda
gerceklesmistir. Ik olarak AES firmasinin,
Santoprene ismiyle piyasaya sunmus
oldugu bir drdn uzun bir sre sadece bu
firma tarafindan dretilmek Ozere

patentlenmistir.

Buradaki baghca amag Gzellikle gelisen
otomotiv sektoriinde dinamik pargalarda
aranan 151 dayanim dederinin 90C den
baglayarak 125C seviyelerine ylikselmig
olmasidir. Bunun ana sebebi daha izl
araclann tretilmesi ve motor cevresinde

daha hizh 151 olusmus olmasidir,




TPV diriinteri dinamik vulkanizasyon yoluyla dretilmis olan
PP/EPDM kansimlandir. EPOM parcaciklarinin mimkiin oldugunca
kilciik partikiiller halinde polipropilen bir matris Gzerinde vulkanize
gdilmeleriyle olugmaktadir,

Vulkanizasyon teknolojisinin farkh olusu sebebiyle malzemede
karbon siyahi performans gelistirici bir katki degildir,

Bu urunin SEBS bilegiklerine gore 3 avantaji vardir;

Birincisi yapisinda

vulkanize edilmis \ T m rr|
bir kaucguk 1 2 ’M
icerdijginden / | |

performans
EFDM'e daha
vakindir. Bu ozellik :

malzemeye

dinamik olarak 125C"ye kadar kullamm imkam saglamaktadir.

Ayrica vulkanize edilmis EPDM
parcaciklar Polipropilen matris
ozon ve ultraviolet 1ginlarina karg|

uzun sireli dayanima sahiptir,

Ikinci olarak malzemenin kalic|
deformasyonu zellikle yiiksek isida

vulkanize edilmis EPDM's ok yakin
ozellikler gostermektedir. Simdilik, +70C de %30'lar civannda
olan kalici deformasyon, 1000 'de ise en fazla %40 ile limitli

olabilmektedir.

Ugiincii olarak hem %98’ yakin vulkanize edilmis yapi hem de
polipropilen matris malzemenin kimyasallara karsi olan direncini
oldukga iyi hale getirmektedir, Tim bu dzelliklerin yaninda,
yodunlugun 0,97gr/ em? olusu kullaniciya malzeme tiketimi ve
dolayisiyla maliyet agisindan biyik avantajlar getirebilir, pahal

olusunu bir derece absorbe edebilir.

Elde edilen iriinlerin test senuglarinin karsilagtirmas: soyledir;

¥

EPDM
Yogunluk 1,18gr/cm?
Basing direnci - %02
Ozon direnci .- lyi
UV direnci iyi
Kopma mukavemeti 7,5N/mm?
Kopma aninda uzama %300
Ist direnci +120/-60C
Renk siyah/gri
Geri doniistim yok

TPV SEBS
0,97gr/cm? 1,19gr/cm?®
%038 %30

Iy iy
Iyi Iy
7.0N/mm?2 5,5N/mm2
%500 %700
+110/-55C +100/-50C
her renk her renk
var var

*935 baskl altinda 48h, 70°C'de test edilen (riiniin test sonras

ve testten dnceki hali yandaki resimde gordlmektedir,
Bu sonuclara gére diviin hakkindaki performansi dzetleyecek

olursak- EPOM ortalama fonksiyon omri 23 yil ise TPV igin 10
yil, SEBS igin 5 yil yalitim saglayabilecek denilebilir.

it




kimteks

kimya tekstil trtnleri tic. a.s.

Kaucuk Hammaddelerl

[ _ [ Kaucuklar
graho. SBR 1500 /1502

SBR 1712

I ATOFINA CER 1203 ,
- Polikleropren Kauguk (Baypren 417]
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LASTIKTE CAPRAZ BAGLANMA
ASAMALARININ ANALIZI

Proje Ogrencisi: Deniz Erduan

Proje Yonetmeni: Kim. Y. Miih. Hasan Akdeniz

1. VULKANIZASYON EGRISI

Sekil 1.1'de bir vulkanizasyon egrisi
gosterilmektedir.

Tork
&

Faman {akika)

Sekil 1.1

AB: Akma zamani: Hamur plastikfir,
yumugar ve kahba akar.

BC: Yanma zamani: Kikiirt halkas: acilarak
polimeri etkilemeye baslamigtir,

CD: Yetersiz vulkanizasyon: Capraz
badlanmalarin basladif zaman. Kikirt
halkast acilip yeni baglar kuruyor.
DE: QOptimum wvulkanizasyon:
Vulkanizasyon icin en uygun zaman.
EF: NBR'de sertlesme, kikirt badglarinin
Kisalmasi ve esneklifin azalmas

EF:NR 'de karbon karbon badlarinin agildid
durum ve fiziksel dzelliklerde digme.
B edrinin en dnemli parcasi CD parcasidir,
CD parcasimin egimi, bize vulkanizasyonun
hizini verir. E§im ne kadar dik ise,
vulkanizasyon o kadar hizhi olur. AB'nin
uzunlugu calisma emniyetini ifade eder.
Tercih edilen uzun akma zaman ve dik CD
egrisidir.

oekil 1.2" de Reometre testi sonucu elde
edilen tipik bir vulkanizasyon egrisi
gOsteriimektedir.
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Sekil 1.2

A: Kansimin viskozitesini gdsterir.
B: Karigimin pisme hizim gosterir.
L Kargimin sertlik, modidlus gibi fiziksel
ozelliklerini gisterir,

ML: Minimum viskoziteyi gosterir.
[s1: Scorch zaman.

fal: Maksimum tork'un % 50 sinin
olusmasi icin gereken zaman.

f90: Maksimum tork'un % 90 nimin
olugmasi icin gereken zaman.

MHF: Maksimum tork dederi.

|deal vulkanizasyon edrisine ulasmak igin:

« ikili hizlandinicilar kullaniimahdir.
» Thiazal gruplan thiuram ile, asidik
hizlandincilar (tiazoller.stlfenamidler) bazik
mzlandirnicilarla (guanidinler) takviye
edilerek, daha emniyetli ve hizl reaksiyonlar
elde edilebilir. Ornek MBT- DPG

rzellik

» Tiazal gruplarindan bir hizlanding (MBT)
bir aminle birlesip silfenamidi meydana
getirir. Shlfenamidin, reaksiyon oncesi
pargalanmasi gerekir. Bu slire ¢cahsma
emniyetini saglar. Parcalanan silfenamid
yerine, artik ¢ok hizll olan thiazol + amin
kombinasyonu vardir; boylece edrinin
egimi diklesir ve iz bir reaksivon olur,
* Yanma zamanimin uzunlugu, kikrt
halkalarimin daha fazla parcalanmasini
gerektirir ve sonugta 5'ln bir atorna kadar
digmesini sadlar. Meydana gelen kdpriiler
kisalir ve 1siva dayamm artar. Daha genis
bir plato sadlanir.

1.1 Pisme Zamanimin Etkisi

Pisme zamanina badh olarak fiziksel
ozelliklerde degisiklikler Sekil 1.3' te
gosterilmektedir.
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Sekil 1.3

Optimum pisme, en iyi fiziksel zelliklerin
sadlandidi pisme zamanidir, Vulkanizasyon
islemi, optimum pisme zamaminda kesilir.
Bunun sebebi, sicak mamulin kaliptan
¢cikana, hatta soduyana kadar
vulkanizasyonun devam etmesindendir.




1.2 ideal Olmayan Vulkanizasyonfar | arzu edilmez. Ayrica vulkanizasyonun

Kiktrt halkalari tam olarak
parcalanamazlarsa, bazen kilkiirt
polimerleri olusur ve uzun kipriller
meydana gelir. Baglanmarms bu kokirtlerin
veya uzun kdprilerin sonradan
pargalanmalar ile agida gikan kitkirt
atomlan, mamulin yiizeyine akarak, kusma
meydana getirirler, Ozellikle NBR kaugukta,
vulkanizasyon sirasinda bitiin doymamis
baglar agilabilir. Oda sicaklifinda serbest
kikart atomlarn gorevlerine devam eder.
Bu sekilde, imalat sonrasi belli bir sertlikte
olan mamuliin, zamanla sertligi daha da
artabilir. Bunun sebebi, sonradan devam
eden vulkanizasyondur. Bag tesekkilu ve
reaksiyon sonucu hacim kaybi
olusmaktadir.

Vulkanizasyonun ozel bir hall de ebanit
imalidir. Bu imalatta kullanilacak olan
elastomerin karbon atomlan arasindaki
doymamighk araninin yilksek olmas
gerekmektedir. Buna ornek NR, SER, NBR
kauguklan verilebilir. Kikirt ise recetede
40 — 50 phr arasindadir; boylece cok fazla
kikirt halkas: acilarak, kendisine,yeteri
kadar kopril kuracak C atomlar bulacak
ve baglanmalar saglanmig olacaktir.

2. CAPRAZ BAGLANMA BASLANGIC!

Bir kaucuk karnisiminin fiziksel etki altinda
iglenirliliinin ilk azalmaya bagladid
agamadir, boylece termoplastik akigkanligi
yitirilir ve basing altinda da hilesigin
kaliplara akis) kesilir, Secilen vulkanizasyon
yardimeilarina gore bu erken (ultra
hizlandinci gibi ) veya geg (sOifanamid
hizlandinici gibi) meydana gelebilir, Gapraz
badlanma baglamadan kaliptaki oyuklarin
tamamen dolmast igin oldukca bu sire
tinceden bilesigin basing afinda akmasina
izin verilmelidir ama vulkanizasyona
ugrayan maddenin arijinal seklini mimkin
olan en kisa sdrede tutmasi icin acik pisme
durumunda mimkiin olan en erken
vulkanizasyona baslama arzu edilir. Erken
vulkanizasyon baslamasi kansimda
sertlesmeye neden olurken sicakhgin sebep
oldugu istenmeyen deformasyona yol agan
yumugakhdr dnler. Elbette birgok durumda
asin erken baslayan gcapraz baglanma,
hilesigin islenme givenligini azalttidi icin
ST 12
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geciktiriimesi islem esnasinda malzemenin
hirbirine kaynamasi igin zaman sagladigi
ve daha yiksek isilarda daha givenli
calismaya olanak verdigi agikhir. Finn karasi
gihi yiiksek islem sicakliklan gerekfiren ve
hizlandirict etkisi olan maddelerin kanisimda
kullamimas! halinde gapraz badlanma
baslamasinin geciktirilmesi arzu edilir.
Bundan dolayl pratikte geciktirilmis
vulkanizasyonla hizlandiner kullanmaya
{6r. Silfanamid hizlandirict) veya geciktirici
dahil etmeye egilim gok daha fazladir.
Capraz baglanma baslangicinda kaucuk
karigimi kayda deger bir sertlige sahip
defildir ve kelimenin tam anlamiyla
vulkanize baslamigtir denilemez. Bazen
biraz yanmaya baslamis hamurlar tekrar
plastize edilebilir. Genel olarak bunlarin
pismeleri tamamlandiktan sonra 6§atilen
hurdalan kullanilabilirler,

2.1 Yetersiz Capraz Baglanma

Bu capraz baglanma baslangici ile optimum
gapraz baglanma arasindaki asamadir ve
kopma kuwvvetinin gapraz baglanma
siresiyle hala ok fazla arttigi asamadir.
Bu asamada capraz badlamanin
derecesinin hentiz cok disgik olmasi
nedeniyle kauguk hamurunun birgcok
gerekli ozelligi heniiz tam olusmamistir.
Bunun yaninda ¢apraz baglanma orani ok
yetersiz olan kangimin teknik bir degeri
yoktur,

Maddenin kopma kuvvetinin degen diigik;
kopma esnasindaki uzamasi hala gok
yiksektir ve tirnak baskisimin izinin kaldige
gibi, yetersiz capraz baglanma agik isareti
olan kalicl deformasyonu yiksektir,

Cok az oranda yetersiz gapraz baglanmig
maddelerde durum fakhdir. Bunlarda
kopma kuvveti, gerilme direnci ve
elastikiyet olmasi gerektigi kadar yiksek
dedildir ve bu lastiklerin yirtilma, asinma
ve dinamik catlama direngleri optimum
pismis lastife gire daha iyi olmasinin
vaninda kopma anindaki uzamalan da
oldukga yiiksektir. Bazen bundan dolay
bu Ozellikler tercih edilirler ve bu drinler
Diraz yetersiz capraz baglanirlar, Baska bir
ifade ile kopma kuvveti ve elastikivetin bir
kismi yirtilma, asinma ve gatlama ugruna
feda edilir.

2.1 Yetersiz Capraz Bajlanma

Bu capraz bafjlanma baslangicr ile optimum
gapraz baglanma arasindaki asamadir ve
kopma kuvvetinin capraz baglanma
stiresiyle hald cok fazla arttid asamadir,
Bu asamada ¢apraz baglamanmn
derecesinin heniiz ¢ok dilgik olmas
nedeniyle kauguk hamurunun birgok
gerekli dzellifi hendz tam olugmamistir.
Bunun yaminda capraz baglanma oran gok
yvetersiz olan kansimin teknik bir dederi
voktur.

Maddenin kopma kuwvetinin degeri dusuk;
kopma esnasindaki uzamas! hala gok
yiksektir ve tirnak baskisimin izinin kaldig
gibi, yetersiz ¢apraz baglanma agik isareti
olan kalct deformasyonu yoksektir,

Cok az oranda yetersiz gapraz baglanmis
maddelerde durum fakhdir. Bunlarda
kopma kuwveti, gerilme direnci ve
elastikivet olmasi gerektigi kadar yiksek
dedildir ve bu lastiklerin yiriiima, asinma
ve dinamik gatlama direncleri optimum
pismis lastige gore daha iyi olmasinin
yaninda kopma anindaki uzamalar da
oldukca yuksektir. Bazen bundan dolay)
bu ozellikler tercih edilirler ve bu Grinler
hiraz yetersiz capraz baglaniriar. Bagka bir
ifade ile kopma kuvveti ve elastikivetin bir
kismi yirtiima, asinma ve catlama ugruna
feda edilir,

2.2 Optimum Capraz Baglanma

Bir cok durumda iiriin capraz baglamanin
en verimli derecesine kadar vulkanize edilir.
Teknik optimum ¢apraz badlanmanin,
capraz badlanma egrisindeki en tepe nokta
olmadidi bunun biraz altinda oldugunu
stylemek gerekir. En (st derecede capraz
badlanan Oriiniin yaslanma dzelliklerinin
yetersiz oldudu gozlenmistir. Istenilen
lriniin dzelliklerine gdre imalatgi daha
disik kopma mukavemeti saflayan
optimum gapraz bajlanma seviyesi ile
daha yiksek capraz baglanma oramim
arasinda bir tercih yapmak durumundadir,
Dedisik yontemler capraz baglanma
seviyesinde optimal seviyeyi belirlerler,
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@ EFQM ilk Yerel Kamu Yonetimleri
igin finalistleri agikladi. Cisco Systems,

Hewlett Packard ve Capgemini’ nin

EF ‘M

sponsorlugunu yaptigl bu yeni odil

Avrupa'da bulunan yerel ve hilgesel
yonetimlerin hem Operasyonel
Mikemmelligi uygulama hem de
destek hizmetlerinin verimini artirmada
ve kamu hizmetlerini on-line haline
getirmede Bilgi lletisim Teknolojisini
kullanma basarnlarim odillendirmek

uzere konulmustur,

Avrupa seviyesinde finale kalmay
bagaran kurumlar arasinda Bursa

Niliifer Belediyesi de bulunmaktadir.

@ Tiirkive' de firetim sektorindeki
KOBI' ler tiim dretim sektdriiniin
% 99,32 sini olusturmaktadir, Son
yillarda gittikce artan sayida KOBI gevre
yonetim sistemleri konusuna ilgi
gOstermektedir. Diger taraftan cok
sayida KOBI ise bu konudaki
bilingsizlikten dolay! cevresel etkilerini
kontrol etme konusunda yetersiz
kalmaktadir. Cevre yonetim sistemi
olusturmak ve isleyisini saglamak

KOBI’ ler igin Gnemli miktarda teknik,

maddi wve beseri kaynak

gerektirmektedir. Cevre yGnetim
sistemi konusundaki temel bilgilerin
eksikliginin giderilmesi igin
dizenlenecek egitimlerie KOBI yénetici
ve galiganlarinin gevre bilincini
artiirmak, boylelikle KOBI' ler arasinda
cevre yonetim sistemi uygulamalarini

vayginlastirmak sdrdirebilir kalkinma

yolculugunda dnemli bir arag olacaktir,

Bu amagla Kal-Der Gevre Uzmanlik
Grubu, TAYSAD ve KOSGEB Gebze
Isletme Gelistirme Merkezi ile isbirlii
icinde KOBI’ lerde Gevre bilincini
artirmaya yinelik bir egitim projesi
baslatti. ilk egitim 14 Temmuz 2004
tarihinde gergeklestirildi. Proje Cevre
Uzmanhk Grubunun 2004 - 2005
ddonemi faaliyet plani dahilinde devam

edecektir,

6 SIGMA

6 Sigma, kurumlarin
proseslerini istatistiki
yontemler kullanarak
iyilestirmeyi amaglayan bir
yonetim felsefesidir. Cagdas
is yasamindaki kalite,

siirekli iyilestirme,
geligtirme ve uygulama
deneyimlerinin harmanianip
olgunlagtinidigi bir yaklagim
olarak tanimlanabilir. Bir
diger tarifi, firma kiiltiirii ve
kaliteyi analiz etme

caligmalaridir.

@ Proseslerimizde misterilerimizce
de tanimlanabilen hatalarin eliming
edilmesini ve firsatlarin fark edilmesini

vurgular.

@ Proseslerimizdeki degisiklige neden
olan sakh noktalarin belirlenerek kaliteli
uridn veya hizmet saglanmasina

yvardimet olur.

@ Cesitli kalite gelistirme yéntemleri
ve araclariyla efektif problem ¢dzme

metotlarini igerir.

® Daha iist sevivede ve genis hir
perspektif ile altyapinin, firma
kilturtinun ele alimip iyilestirilerek
devamhliginin saglanmasini amacglar.
Dogru uygulama ile kurumlarin
sirketlerin bdyik kar elde etmesini

amaclar.
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PROSES KATKILARINDA
YENI TEKNOLOJI VE YENI URUNLER

Tugrul SIREL

Kauguk Dernedi'nin 1988 yilindan ber
verdigi editim caligmalarn tim Olkede
oldugu gibi lisan problemi de olan is
kolumuzda, yayinlar ve seminerlerle daha
bilingli bir “Lastikgi®™ kitlesi
olusturulmasina biyiik katkida bulundu
ve bulunuyor, Mithim olan kullanicilarin
neyi,neden, nerade ve nasil kullanilacagin
hilmesi ve gelismelerden haberdar l]|r‘r‘|§5l.

Dedisik uygulamalar icin pek cok proses
katkisi mevcut. Gelisen endistrinin ve
otomotivin adirlasan gartname taleplerini
karsilamak icin degisik dzellikli zor
denecek polimerlerin devreye girmasi,
kanigimlarin proseslerine de dedisik
zorluklar getirdi. Bu gelismeler, arastirmasi
ve gelistirmesi olan bilyik firmalarda yeni
uriinler yaratt.

Proses katkilari ile iyi tanminan
Schill&Seilachar de bu gelisen ihtivaclara
gerek kangim performansini geligtiren ve
gerekse prosesi kolaylastiran yeni Struktol
HT - High Technology GOrinleri ile gene
gncillik ediyor.Yazimizda kisaca bu
gelismeler hakkinda bilgi verecediz.

Proses katkisimin karigima kalilmasi:

Proses katkisinin uygun segimi ve
kullanimu icin 0¢ husus onemlidir.

1, lyilestirilmesi istenen ozellik
2. Karigimin formili
3. Proses katkisinin katilma kademesi

Birinci ve ikinci hususlar bilinirse de
ggdnei hususa uygulamada pek Gnem
verilmez. Halbuki genelde karigimlarda
i dedisik proses katkisi katma kademesi
vardir,

1. Polimerlerle birlikie

Farkli karakterde polimerlerin birbiri ile
tam olarak karigmasi, karisimin
viskozitesinin disdrilmesi, kangtirma
veriminin arttinlmasi ve enerji tasarrufu
saglanmasi bu kademede verilen proses
katkilari ile saglanir.

Peptizdrlerin kaugugun mukemmel ve
ekanomik mastikasyonunu saglamasi
buna bir drnektir.

2.Dolgularia birfikte

Dolgunun cok iyi yedirilmesi, dagilimin
mikemmelligi, harmanin kendi icinde her
noktada ve dedisik harmanlarin
tzelliklerinin birbirine gok yakin olmasini
ve mikserin verimli calismasini saglamak
igin proses katkisinin bu kademede
katilmasi ile saglanabilivor.

3. Karigirmanin sonunda ,pigiriciler ile
birlikte

Karistincidan gikanima kolayligl,
ekstruderde kafadan hizh akma, kalipta
hizh akma, kaliba yapismama ve kalipta
hiriken kirin azaltiimas: i¢in katma bu
kademede olmalidr. Uygulama ihtiyacina
gore bazen proses katkisimin bir kismi
dolgunun ivi dagilmasi igin dolgularla, bir
kismi da kalip problemlerinin agiimasi
icin son kademede pigiricilerle birlikte
katilmalidir,

Pigiricilerin katilmas karisimin yanmarnasi
igin dostk 1sida yapilmasi gereken bir
islem oldugundan bu kademede kahlacak
proses katkilarimin diisik 1sida eriyen ve
beklenen hizmeti yerime getiren
uriinlerden secilmesi gereklidir. Struktalun
veni HT - High Technology ve EM - Easy
Melting Grinleri hamur makinasinda
Jdistik isida yapilan bu tip uygulamalar
igin ozellikle gelistirilmistir,

Yeni HT -Yiiksek Teknoloji Peptizir:

Yeni gelistirilmig Urdnlerin daha kolay
dagiimasi nihai fiziki 6zelliklerden herhangi
bir fedekarlik gerektirmiyor. Uriinlerin
kompozisyonunda yapilan dedisimle daha
dils(ik 1sida daha iyi dagiimasi sagland,




Yeni teknoloji ile gelistirilen kimyasal artik
hamur makinasinda bile tabii kaugugun
mastikasyonunu mimkin kiliyor ve nihal
dinamik dzellikleri gelistiriyor.

Tahii kauguk mastikasyonunda kullanilan
kimyasal peptizorlerin etkili olabilmesi
icin belli bir yiiksek 1sida kanstinlmasi
gerekir.Bu i1siya hamur makinasi ile
ulagmak imkansiz oldugundan ancak
yvilksek shear - kesme gocli kapall
karistiricilarda iyl bir mastikasyon
saglanabiliyordu. Struktol HT 202 bu
tahdidi ortadan kaldirmak, diigtk 1sida da
iyi bir mastikasyon sadlamak igin
geligtirildi. Kimyasal peptizorler hamur
makinasinda ve yumusak hamuriarda da
pek etkili olamiyordu. Struktol HT 202
hamur makinasinda tabii kaugugun
mastikasyonunu saglayan ve acik renkli
karisimianin rengini bozmayan bir dron
olarak sunuldu.

Yeni HT -Yiiksek Teknoloji Kaydirici
Proses Katkilari:

Yeni teknoloji viskozite duslren
kaydinicilarda da uygulandi. Proses
katkidarr genelde kansimin yawlmasi,
kaliptan cikan malin yizey mikemmelligi
igin kullanimakta, Fakat piyasadaki proses
katkilarn genelde 90°C - 110°C arasinda
erivor. Bu aralik ise fyi dadilim icin yuksek
bir 1s1. Karisim nekadar soduk olursa
dadilimi saglayan kesme kuvveti okadar
yitksek oluyor. Yumusak, karigimlar,
dilsik kanstirma 1sisi gerektiren pigirici
sistemleri ve hamur makinasinda
pisiricilerin katiimasini da hatirda tutmak
gerekir. Erimiyen ve iyi dagilmayan
kaydincilarin hem fonksiyonlanin yerine
getiremiyecedini hem de kusma, kabarcik,
kalip kirlenmesi ve arzal mala sebebiyet
* verdigini biliyorsunuz.

Sekil 1-60 derecede eski tip proses katkis|
kalintisi

Sekil 2- Yeni tip ile 60 derecede
mikemmel dagihm.

Bu problemi ortadan kaldiran Struktol EM
16 tipi teknolojik (rinlerde 60°C bir
problem olmaktan gikiyor gUnkl modern
proses katkisi erime noktasi yilksek olsa
da yumusama noktasi disik duzende
dretildiginden gereken dadiim saglanyor.

Beyaz bir karigim ve renkli proses katkis|
ile vapilan bir deneme daha da agiklayici.
Sivah kanigimda gizlenebilen ve dagild)
sanilan katkinin durumu burada rahatga
gozlikebiliyor.

ki tiir malzeme esit ortamda kiyaslanmasi
igin ayni anda kangima veriliyor

Sekil 3- Yeni ve eskitip proses katkisi
ilavesi

Sekil 4- Proses katkisi dagihm farki

Kisa bir stirede soldaki veni tip Grantn
dagihm farki belirleniyor. Sagdaki eski
irin dagiima yerine kinhp kiicdlerek
dagilmis havasini yaratabiliyor fakat bu
da sekil 1 de goruldigd gibi mikroskopta
hemen belli oluyor. Makinanin tepsisine
dokilen kalintilar da dagilim farkini
gdsteren bagka bir unsur.

Sekil 5 - Tepsideki kalinti farki

Yeni Yarr Kalict Kahp Aymicilar Ve Su
Bazlr Yikaminca Cikan Mandrel
Ayirreilar:

Kaliplarda yapismama, akma, yirtiimadan
cikma sadlamak icin sik sik sikilan silikon
emulsivonu yillardir kullanilan bir malzeme
plmakla beraber pek cok sikintiyr da
beraberinde getiren bir malzeme.
Fazlasi problemlere sebebiyet veriyor,
kalintist istenmiyor, yikaninca bile tam
tamizlenemiyor Ustelik sonradan yapilacak
islemlerde yapismaya mani bir yiizey
birakiyor. Uzun zaman yiizeyde kalan
silikon silinirken veya temasla kismen
cikan bir kirlilik birakabiliyor. Otomaotiy
ve beyaz esyadaki parcalarda ise montajda
hig istenmiyor.

Bunun verine gelistirilen yar kalici kahp
ayiricl ise plskirtdldigo temiz yizeyde
ince hir film tabakas: olusturarak pisiyor
ve kemiklegiyor. Pargamin sekline ve
formildeki katkilara gire pek cok baskiya
dayanabilen bir ayinci. Birsure sonra bell
noktalarda bir tutma belirlenirse o
noktalara tekrar lokal olarak plskirtuluyor.
Eskiden Struktol Permarelease 10 sadece
yanic gaz basingh kutularda, 160 derecede
bir sire pigirildikten sonra kullanilirken
artik gibi su bazl, cevre dostu olarak
tretiliyor. Reaksiyon isisi da 130 dereceye
kadar disirildagd icin sikildigd anda
vulkanize olup kemiklegen ve baski
kaybina sebebiyet vermeyen turleri
gelistirildi.

Radyatéir hortumu gibi mandrele
gecirilerek dretilen hortumlarda da
otomaotiv ve beyaz esya montaj hattinda
istenildigi gibi, kullamlan polimerin
cinsine gdre su ile yikaninca tamamen
gikan, Struktol MR 187 gibi gevre dosiu
tranler gelistirildi ve kullamliyor.

email : teknikservis@tinet.net.ir




YUCEL MAKINA

HIDROLIK PRES IMALATI SAN. ve TiC. LTD. STI.

HLP 250/20+10+10 Ton HLP 250/20420 Ton
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Lastik, kaugul ve sentetik kauguk gibi
vullkanize malzemeler ile,
* Endustriyel sanayide,
* Otomotiv sektoriunde,
* Beyaz egya sektoriinde,
* Insaat sektériinde,
* Ucak, Tank ve Is Makinalari aksaminda
kullanilan dGriinlerin imalatinda
glivenle kullanilir.

Rubber Yulcanizing Presses
With vulcanizing materials such as
rubber and synthetic rubber
* Industrial industry,
""""""" * Automotive industry,
* White goods sector,
» Construction industry,

¢ Airplane, Tank and Work Machine
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hidrelik lastik presi : HLP 110 Ton
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Hydraulic rubber molding press HRP 110 Tons
with efektor and outomatic degassing system Hydraulic rubber molding press
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CONGAR MAKINE’DEN

KEMAL CONGAR ILE
YAPILAN SOYLESI

Neslihan TURKEKUL

K.D: Oncelikle Congar Makine'nin
baslangi¢ hikdyesini bizimle paylasir
misimz? Babadan devralinan bir isletme
miydi yoksa sizin cabalanimizia mi
olusturuldu?

K.C: Tamamen kendi ugraglanmla kurdum.
1977 senesinden beri makine imalatiyla
uirasiyorum, Once, igyerim Balat'tayd.
Daha sonra oradaki diizenlemeler nedeniyle
aynildik ve 1-2 sene baska bir yerde
calistik. Imes Sanayi Sitesinin bitimiyle
buraya tagindik. 1985 senesinde huray
olusturduk ve yaklasik 20 senedir isyeri
mekanimiz burasi.

K.D: imalatimiz hangi sektérlere hitap
ediyor? Hitap ettifiniz sektordeki pazar
payimz hakkinda ve pazar durumuyla ilgili
okurlarirmzi bilgilendirir misiniz?

K.C: imalatimizin %90’ kauguk sektdrine
hitap etmekte. Hidrolik presler, dretime
hagladifimizdan beri imalatini yaptidimiz
makineler. Aymi zamanda 7-8 senedir de
kauguk hamur kanstirma makinelerini
(Barnburi) iretime kattik, Sektorde bizim
tarzimizda makine imalati ile istigal eden
fazla Gretici firma yok. Bu nedenle ig piyasa
talebini karsilamamiz, bizi tam kapasite
calistiriyor. Dig pivasaya direkt olarak
ihracat yapmiyoruz. Ancak zaman zaman
bizden makine alan firmalarin dig
satiglariyla biz de dolayh olarak dig piyasaya
mal vermis oluyoruz. Dinyada su an birkag

-

ilkede makinelerimiz var. Ornedin Gin,
Hindistan, italya, Suriye, Almanya,
Giircistan, Avusturya'yi 6
bunlarin baginda sayabiliriz.

v o g i
K.D: Bamburi makinelerinin f8
imalatina nasil bagladiniz?

K.C: 1996 yilinda kauguk-
EVA plaka imalati yapan ikinci
bir isletmem vardi. Oras! igin
ihtiyacim olan kauguk hamuru
karistirma makinesi imalatim kendime
yaptim. Biylece makinenin ilk kullamcisi
kendim oldum.

Bu vesile ile beni tanyanlann isran sonucu
bu ise girdim. ilk olarak Etessan Kauguk'a
(Konya) dretim gerceklestirdik. Halen
Bamburi makineleri 25 ve 50 . kapasiteli
olarak seri halde dretilmektedir.

K.D: Dig piyasa ile neden gok fazla
ilgilenmediniz? Direkt satiglan Congar
Makine yapabilirdi.

K.C: Bunun Gzel bir nedeni yok. Biz
kapasitemizle ancak ic piyasay karsiliyoruz,
Bunun icin zaman bulamiyoruz. Igletme
itibariyle el udrasivla, atolye tarzinda retim
vapiyoruz. Dis pivasaya agiimak icin
bilyiime gerekir. Isletmeyi genisletmeyi
dis(nlyoruz, ancak bunu genclere
biraktik. Ingallah zamanla onlar bunu
hasarahilirler.

K.D: I¢
piyasada sizin
gibi makine imalat yapan Greticilere karsgi
konumunuzu nasil dederlendiriyorsunuz?

K.G: Rekabet anlaminda bir durumun
aldugunu diisinmiyorum. Bana gdre
herkes kendi igini yapiyor, kendi ekmegin|
yiyor. lyi niyetli olduktan sonra, tek amag
herkesin isini en iyi sekilde yapmasl.
Bagkasimin ne disindigind bilmem ama
bence haksiz sekilde yapilan bir rekabet
50z konusu dedjil. Bagkasinin igine zarar
veren bir zihniyet var midir, bilmiyorum.
Bunu arastirmak gibi bir nivetim de yok.
Ben isimden memnunum. Bu arada sunu
da soylemek isterim;

Benim temel Gretimim kauguk, PVC, Eva
tir( malzemelerin karngimini yapan
bamburi tipi mikserler. Bu mikserlerde
Gyle teknolojik gelismeler saglacik ki bunlar
hize rekabeti unutturdu. Bugin dunyanin
hichir yerinde bu teknolojide, bu tir
makineler dretilmiyor.




Makineyi isyerine getirdikten yarim saat
sonra (Oretime baglayabiliyorsunuz. Bu
makinelerde temel kazma, devasa beton
blok ayaklar dékiip
makineyi monte
etmek derdi yok.
Elektrigi baglayip
calismaya
baslayabilirsiniz.
Bamburi mikserlerin
pnomatik gekic bask
silindirleri ciddi bir
hava sarfiyat yapar.
Onun igin her miksere
viksek kapasiteli hir
kompresdr gerekir,
Bizim makinelerimizde
buna da ihtiyvag yoktur,
Cekic bask silindiri
hidrolik olarak calisir.
Sofutma suyu
sirkilasyon pompasi makinenin
uzerindedir. Termostatik kontrollil selonoid
vanalarla sogutmay| ayarlar. Yine de bu
tip makinelerde en sorunlu pargalar toz
kegeleridir, Dinyanin en bilinen
markalarinda bile bunlar ciddi sorundur,
Bakimi zor ve pahalidir. Bizim sistemimiz
¢ok uzun siire sorunsuz galisan bir
sistemdir. Gerektiginde bakimi veya
dedistirilmesi ¢ok kolay ve ekonomiktir,
Bu ozelliklerinden otlrd elliye yakin mikser
hi¢ sorunsuz olarak calismaktadir. Bir ﬁdk
firmada da birden ¢ok makinemiz vardir,
Bir firmaya bir makine satarsaniz bu cok
onemli bir referans degildir ama aym firma
ikinciyi, dg¢linciyl aliyorsa bu iyi bir
referanstir,

K.D: Peki kayitsiz sekilde dretim yapanlar
hakkinda ne dasindyorsunuz?

K.G: Bizim alammizda dretim yapan firma
sayis| zaten cok az. Bu isi kayiisiz yapan
da yok. Haksizlik ve kayit disihk yok. Bu
nedenle sansh oldugumu diginiyorum.

K.D: Isyerinizi genigletmek, pazar payiniz:
artirmak ve hizmet kalitenizin uzun vadede
devamhliini saglamak icin yaptiginiz
calismalariniz var mi?

K.C: Bu konuda belli projelerimiz yok.
Aslinda olmasi gerekir. Ancak igimizin

sirekliligini saglamak icin dretimimizi en
iyi sekilde gergeklestirmeye calisiyoruz.

K.D: isletme
genisletmesi karar
alan bir firma ise
nerden haglamali?

K.C: En dnemli etken
igyeri mekanidir, igyeri
kapasitesini
artirmadan hig bir sey
basariimaz. Ardindan
takim tezgdhi, teknik
malzeme ve teknik
kadro gelir. Bunun
gergeklestirilmesi
icinde tabii ki ilk basta
sermaye gerekir.
K.D: Ancak sizin de
bildiginiz gibi, Tirkiye
kosullannda sermayenin degerlendiriimesi
konusu gok karisik. Size gore risk
artaminda yatinm yapmak nelere baghdir?

K.C: Bir isletmenin yatinm karan alabilmesi
igin ancelikli sart talep fazlasinin olmasidir.
Bizim igletmemizde Allah'a silkiir bu var,
Talep fazlasini degerlendirmek icin isyeri
biyiitme karan alirsiniz, Bunu da Tilrkiye
kosullarinda ¢ok iyi etit etmek gerekir,
Artan taleple ne kadar biyimeye
gidileceginin karan cok iyi verilmelidir,
Kaldi ki Tirkiye'de strekli degisen
ekonomik vyap!' bunu daha da
Zorlagtirmaktadir.

K.D: Sektdrdeki
ISguch yamsimn ne
gibi sorunlar var,
isgicd yapisinin
gelisimi igin neler
yapilabilir?

K.G: Son yillarda
artan istihdam
eksikligi sektdrde
ciddi bir sorun halini
almaktadir. Bir usta
yetistirmek igin
kigik wyastan
baglayan egitim
gerekmektedir,
Sanat okullannin bu

konudaki yetersizligi, devletin bu konu
Uzering edilmemesi ve ayrica islerin adirii
nedeniyle ailelerin sektdre sicak
bakmamasi ciddi isglict eksikligine neden
olmaktadr.

K.D: Firmada kullanilan teknikler igin takip
ettiginiz kaynaklar var mi?

K.C: Isler usta cirak iliskisiyle yeni nesillere
aktariimakta. Yeni tekniklerin isletmeye
dahil edilmesi ciddi ar-ge ¢alismalar
gerektirmektedir. Bu konuda takip
edebilecegimiz kaynak Tiirkive'de sektoriin
dar olmasi nedeniyle kisithdir. Ancak
yurtdisi kaynaklarindan takip edebiliyoruz.

K.D: Kauguk Dernedi ile iligkilerinizi
dederlendirir misiniz?

K.C: Kauguk Dernedi ile tanisikhgim 15
sene evveline gider. Kemal Bey (K.D.
Yionetim Kurulu Baskani) vasitasi ile
tyeligim baglad) ve bugtne geldi. Dernagin
gonilla faalivetlerini memnuniyetle
kargilamaktayim. Bu anlamda sektdr
calisanlannin kaynasmasi agisindan sosyal
atkinliklerin siklastinlmasi ve de sekiordeki
ar-ge gcalismalannn dergi vasitasryla bizlere
iletilmesinin yararhh olacagini

diginoyorum. Sektordeki yeniliklerin
takibine ek olarak ekonomik
kaynaklanmizin degerlendirilmesi hakkinda
yapilabilecek calismalar da dyelerin ilgisini
toplayacaktir,

K.D: Bizimle
gerceklestirdidiniz
stylesi icin ok tesekklr
ederiz. Son olarak dergi
vasitasiyla Oyelerimize
iletmek istediginiz
mesajlarimiz var mi?

K.C: Tum herkese saglik
ve mutluluklar diliyor,
gegmis bayramilarn en
I¢ten dileklerimle
kutluyorum. Ayrica
yonetim kurulup
iyelerimize
calismalarindan otirii
tesekkar ediyorum.




KAUCUK iSLENMESINDE
ENJEKSIYON (PUSKURTME)
TEZGAHI AYAR DEGERLERI - |

Burhan SEKER

1-AYAR DEGERLERININ
BIRBIRLERINI ETKILESIMLERI

Ayar degerleri hamur , mamul parga ve
kalibin Gizel taleplerine uyarlanilan degisken
makine degerleridir. Enjeksiyon
tezgahlarinda su ayar dederleri vardir.

Isilar - Basinglar - Zamaniar -
Stroklar

Bu ayar dederleri ile enjeksiyon kaliplama
islerni safhalan belirlenir.imalat igin onemli
25-30 civanindaki ayar verileri bunlardan
gikarihir,

Cogu ayar dederlerini degigtirmek , diger
degerleri de onlara bagl olarak
dedistirmeksizin, mimkin degildir.
Dolayisiyla , ayari yapan kisi bu degerler
iginde optimal etkilegimi bulmak
zorundadir.

Enjeksiyon kaliplamada ayar
degerleri birbirleri ile
baglantilidiriar.

Enjeksiyon kaliplama parga imalatinda su
unsurlar devrededirler.

*Hamur

*Kalip

*Tezgah

*Kullamimi elle olan diger yardimci
tertibatlar

Kusursuz bir ayar icin; dolayistyla , kangim,
kalip tasarim gekli, tezgah gl¢ ve ayar
verileri ve de kullamimi ele bagh diger
tertibatlar hakkinda yeterli bilgiler
gerekmektedir,

2- ENJEKSIYON (PUSKURTME)
TEZGAHI

2*1 Iskelet

Enjeksivon tezgahlan genelde iki kisimdan
oluguriar.

* Bovde ( kapama initesi )

* Piiskiirtme (enjekte) dnitesi

@ Piiskiirtme (enjekte) iinitesinin
fonksiyonlari :

*Hamurun plastifize edilmesi
*Harnurun kalip gézlerine piiskirtiimesi-
{enjeksiyon)

Enjekie iinitesi elemanlari :
*|g/| tertibath vida silindiri (Poz.04 )
*Plastifikasyon vidasi ( Poz.03 )

*1g1| tertibath piston silindiri { Poz.09 )
*Vidaigi 18/l tertibati

*Pliskiirtme memesi [Poz.22}
*Piiskiirtme pistanu (Poz.10)

*|s1l tertibatlar (Poz.11 ve 13)

. *Hidrolik sistem

@ Givde (kapama iinitesi)
fonksiyonlari :

*Kalip baglanmas!

*Kapama - agma hareketleri

*Kapama igin gerekli gicl olusturma
*Kalip igin 151l tertibat

*Kalibin dis etkenlere kargl korunmasi

@ Gdvde elemaniari :

*Kalip baglama tablasi - sabit

“Kalip baglama tablasi - hareketli
*|siticl plakalar

“Kilitleme mekanizmasi

* Alt-iist tezgah tablalarini birbirine
lizaklayan siitunlar

*Kapama - agma hareket silindiri

*|tici mekanizmasi

*Tezgah alt insa grubu

*Kilitlerne ayad

“Kilitleme silindiri
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2*2 Isleme safhalari

Enjeksiyon kaliplara islemi , giinlimizde
elastomerlerin iglenmesi icin kabul
gdralmiis en ekonomik islem seklidir Son
yillarda siirekli artmakta olan daha fazla
kalite talepleri makine teknigini
muikemmellige ve kalip imalatini da yiksek
hir yapiya zorlamistir, Enjeksivon kaliplama
islemi, genelde, kalite olarak yiksek
defderde parcalar, hassas pargalar,
geometrik vams: komplike parcalar icin
uygundur ve ilaveten kauguk-metal
birlesimleri,elastomer-termoplast
birlesimleri ve de farkli renklendirilmis ve

kompozisyonlanmig karigim pargalari,

® Enjeksiyon (piiskiirtme)
kaliplamata igleme sirasi sayle
kademelenir:

* Plastifikasyon

* Piiskdrtme (enjekte etme)
* Vulkanizasyon

* Gikartma

* Capak alma

Plastifikasyon :

Bir pres devrinde, ilk safhada Gnce, kauguk
malzeme vida silindirine stralir (Poz 04)
ve 1sitilir. Plastifikasyon olarak ifade edilen
bu safhada, malzeme, ozenle yani
kenarlarda 151 sigramalarina firsat
verilmeden oda sicakhfindan isleme
sicakligina getirilerek , sonugda pisklirtme
igin optimal bir akiskanhida ve pismeds en
kisa sire i¢in vulkanizasyon sinirina

ulasthr.Hamurun isitilmasi isiilmis celigin

1! iletimi ve donen vida (Poz.03) ile
plastifikasyon silindiri (Poz.04) arasinda
ki sirtinme (friksiyvon) yoluyla olur.

Plastifikasyon akabinde, kauguk malzeme
plskirtme (enjeksiyon) pistonu (Poz.10)
hareketi ile meme (Poz.22) ve yolluk
sistemleri (Poz.33) lzerinde kalip gdzlerine

plskirtlur,

Piiskiirtme (enjekfe etme):

Kaugugun kaliba piskirtiimesi belli bir
basing kaybina sebeb olur, Pisk(irtme igin
gerekli olan basing kalip aglimasina sebeb
olmamalidir. Ganki; aksi halde enjekte
(pUskirtme)-tasma meydana gelir, (sekil2).
0.02 mm lik bir agmada dahi capak

olusmaya baslayabilir.

Buna binaen tezgah parametreleri (basing
ve hizlar) dyle ayarlanmal ki kaliplama
sonrasi 1sGilik maliyetleri mimkdn
oldugunca asgaride kalsin.
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SEKIL 2

Akiskanlik hatalari :

Puskurtme safhasinda,hamurda molekiiler
kenetlenme olmamalicir, Akig kuvvetleri
bu durumlarda heniiz kenetlenen bu
partikilleri pargalayabilirler, ayrica
molekuler kenetlenme malzemenin
birbirleri dzerine kavustugu birlesim

verlerinde yetersiz kalabilir,

Sonucta, malzeme dzelliklerine gire az
veya ¢ok, parcada malzeme akiskanlk
hatalari olusacaktir. (Sekil . 2 a)

Inkubasyon zamani (kenetlenmenin
haslayacadl ana kadarki zaman) piskirtme
zamanindan uzun olmahdir. Plsklrtme
safhasindan sonra kenetlenme safhasi
baglar. Pigme suresinin miamkiin
oldugunca kisa tutulabilmesi igin hamur
recetesi izerinden gidilerek kenetlenme
hizi arttinlmasi amaglanmahdir,

‘Yidlcameink egri

RHELIBASYTR ZALAMI [#)
s DRI FACMERTI
L

Vulkanizasyon :

Mamul madde, hamur kalip gézlerine
piskirtildikten sonra, vulkanize olur.
Vukanizasyon safhasi o derece surmeli ki,
bilahare parcalar zarar gdrmeden
cikarilabilsin ve talep edilen imalat
ozelliklerine kavusabilsin.Buna ulasabilmek
icin kalip ve hamur sicakliklarinin
optimumlastinimasi gerekir. (Sekil-3)
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Ctkarma :

Vulkanizasyon safhasindan sonra parga
gtkarihr.Gikarma elle veya elle galisir
otomatik tertibatlaria yapilabilir. Ne cesit
bir parga gikarma ydntemi kullanilacag
mamulin sekline baghdir,

Capak Alma :

Enjekte tasmaya veya kalip imalat hatasina
hagh agin capaklanma temayilii, genelde,
birlesme gizgisinde bir temizligi gerekl]
Kilar. Bu temizlik ve tashih igleri elle oldugu
gibi makine ile de yapilabilir. Burada segim
parga geometrising baghdir.

2*3 Tezgah Isletme Pozisyonlari

Tezgahlarda genelde 4 isletme pozisyonu
vardir.

* Ayar - isletme pozisyonu

* El - igletme pozisyonu #
* Yari otom. - isletme pozisyonu

= Tam otom. - isletme pozisyonu

= KALF RIS
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Ayar - Isletme Pozisyonu :

Bu pozisyona bir anahtar diigme ile gegilir,
Kapama - agma hareketleri kisitlanmig
hizla olur,

El - Isletme Pozisyonu :
Bu pozisyonda bir pliskiirtme devrindeki

tim iglemler her fonksiyonun komut
digmelerine tek tek basilarak, gergeklesir.

Yari Otomatik Isletme Pozisyonu :

Bu pozisyonda bir piskirtme devrindeki

iglemier govdenin el komutas! ile

kapanmasi ile baglar ve biter,
Tam Otomatik Isletme Pozisyonu :

Otomatik islemde piiskurtme devri, komuta
tnitesine onceden verilen fonksiyon akis
planina gére,start digmesine basisla baslar
ve devarm eder.

2*4 Insa Sekilleri
2*4*1 Piiskiirtme Gruplar:

Genelde 3 adet farkhi insa tipi
gorilmektedir,

*\/idapiston pusk(rtme prensibi
*\idaplastifikasyonlu pistonenjeksiyon
*\/idasilindirpiston prensibi

ppmrTremm e — = g TR .
s saaa Rt i e |

WiDa PISTON PUSKORTMVE PRENSIE

Vidapiston piiskiirime prensibi :

(FIFO -Sistem - First In First Qut / ilk giren
ilk cikar)

Bu insa seklinde plastifikasyon vidas ayni
zamanda piston olarak gdrev yapar.Soyle
ki, vida hamuru geker ve vida ucuna sevk
eder. Kaugudun vida ucundaki baskisi
nedeni ile vida gerive zorlamr. Bu geriye
idis hacim ayanna kadar devam eder ve
otomatik olarak durur. Bilahare, vida one
dofru hareket ettirilerek hamur kahba
plskdrtdlr,

Plastifize kapasitesi vidamin aksiyal

hareketinin bayamesiyle azaldigi i¢in bu
prensibin kullamiimasi béylece
kisitlanmakta. Hamurda homojen hir
plastifikasyon sadlayabilmek igin vidanin
aksiyal hareketi capinin iki katina asmamasi
gerekmektedir. Boylece, hacim kapasites
vida geometrisi ile simirlanmis olur,

viDA PISTON PUSKIRTME PRENSIBI

Vida dnplastifikasyonlu piston
enjeksiyon :

(FILO -Sistem - First In Last Out /ilk giren
ik ikar)

Bu sistemin dncekinden fark plastifikasyon
ve pusklrtme Gnitelerinin ayr ayrn
olugudur. Vida hamuru plastifize ederek
piston silindirine sevk eder ve piston
tda bu hamuru kalba piskirtir,

Bu sistemin kusuriu yan, hamurun, tim
plastifize ve puskirtme safhalaninda, akma
istikarmeti dedisimidir. Yani,dnce plastifize
edilen hamur sonra piskirtilir,

Bu sisternle de hamur 151 hamojenligini
yakalayabilmek icin vida ve silindir
gdmlekleri birbirinden ayri isitilir,

Vidasilindirpiston prensibi :

(FIFO -Sistem - First In First Out / ilk giren
ik ¢ikar)

Bu prensipte pliskiirtme pistonu olarak
vida degilde vida silindiri kullanilir,
Piskiirtme pistonu olarak gorev yapan
vida silindiri plastifize esnasinda olusan
basing zorlamasiyla geri hareket eder.
Bu plskirtme sistemi bilhassa orta ve
bilyik hacimli pargalar igin uygundur.

YiDA SILINDIR PISTON PRENSIBI
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2*4*2 E n,feksumﬁ (Piiskiirtme) initeleri mukayesesi
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INSA SEKLE VIDAPISTON VIDAPLASTIF KASYONLU _ VIDASILINDIR
PUSKLRTME PRENSIBI PISTON ENJEKSIYON PUSKLURTME PRENSIBI
HAMUR AKISI FIFD FILD FiFQ
AKTIF VDA UZUNL DEGISKEN SABIT SABRIT
PUSKLURTME HACMINE ¥LIKSEK DOS0K DUSUK
GORE PLASTIFIZE KAPASITES
i
PLASTIFIZE ESNASINDA : . -
ENER YUKLENMES! '"E“T\s Wk i T'/Er/ B il
HAMUR 151 HOMOJENLIGE KOGUK HACIRMLERDE I iyl COK Il
HAMUR DEGISIMLERINDE KSEK o7
A KAVBI . ORTA ¥{KSE
PUSKURTME HACMINE - o .
- hig. . KOGUK KUK
GORE inGa BOYUELLGL Lo ¢ ¢
DONER TABLALI 1 15TASTORLU 1 IGTASYONLU
KULLANInE TEZGAHLAR TEZGAHLAR TEZGAHLAR

§ =HACIM KURSU

FIFO = iLK PLASTIFIZE EDILEN iLK
PUSKURTOLUR - FIRST IN FIRST OUT
FILO = iLK PLASTIFIZE EDILEN SON
PUSKURTULUR - FIRST IN LAST OUT

2*4*3 Kilitleme Uniteleri

Yatay ve dikey olarak iki prensibe aynlir,

Yatay tezgahlar az yer ihtiyac! ve kaliba Ug
yiinden rahatca yaklagsma imkani vermeleri
sayesinde avantajlidirlar. &ynsim yiizeyinin
yatay olusu ile metal veya plastik ek
parcalanin kaliba yerlestiriimesine kolaylk
verir. Gok kath kaliplanin kullammi kahp
agirhginin tezgah situnlan Gzerinden
tasindij) yatay tezgahlara gbre daha
hassastir. Alttan piskiirtmeli dikey
tezgahlar kullarmm yiksekligi sabitligi ve
vida besleme basitligi ile ilave bir fayda
saflarlar. Bununla birlikte hangi cins
tezgahin kullanilacag: imal edilecek pargaya
ve mevcut imkanlara baghdir.

Yatay tezgahlar daha ziyade ek parcasiz
mamullerin tam otomatik imalatinda
kullanhriar.

Diiner tablali tezgahiar:

Daner tabla sekilli enjeksiyon tezgahlari
hilyilk serili parcalar igin ideal makinelerdir,
Malzemenin vulkanizasyonuna bagli
bekleme zamanlar ddner fablanin ardarda
tetiklenmesi ile aktif islem zamanina
ddniigtirdlir. Parca adedi, robot ve
cikarma tertibatlanna uygun olarak daner
tablada istasyon adedi segilebilir.

Bu gegit tezgahlar su dzellikleri ile
dikkati cekerler:

* Aymi anda bir ¢ok istasyona hizmet
verehilme sayesi ile personel tasarrufu

* Bir piliskilrtme (enjeksiyon) tnitesi ile
pek cok kaliba puskdrtme

* Dider kaliplarda parca cikarnimi ceryan
ederken bagka bir kaliba plsklirime
yepllabilmesi

* Tiim istasyonlar igin tek besleme,
cikarma ve temizleme aparatlar veya
robotlan

* Vfida silindirinde hizh dolma-bogalma
sonucu malzeme bekleyis zamaninin kisa
olusu esdederde parca kalitesi igin anemli
bir sarti sagjlar.

3-PUSKURTME (ENJEKSIYON)
UNITESI AYAR DEGERLERI

Plastifikasyan Islemi

Ayar degerlerinin birbirlerini etkilesimleri,
plastifikasyon icin, su neticeleri
amaclamaldir.

sisleme igin uygun hamur sicakhg
sMiimkdn oldugu kadar az hamur 15l
gerilimi

sHamurda oldukca az malzeme sicakhgl
farklilig

»\fidanin diizenli beslenmesi

Bu noktalara varabilmek icin su ayar
dederleri dikkate alinir.

«Silindir 1silar

*\/ida devirleri

=Geri basing




3*1 Silindir Istiar

Paskirtme kaliplama isleminde 1sitma
sistemine cok @nemli roller diser. Zira
hamur sicaklifs bir piskdrime devrindeki
tiim islem safhalarina ve mamiil kalitesine
belirleyici tesirlert vardir. (Selik 4-5 )
Plastifikasyon ve plskirtme Oniteler (Vida
plastifikasyonlu piston enjeksiyon) genelde
iki 1511 dolagim sistemlidir. Bir sistemle
(Poz.11) vida silindiri 1sitilirken digeri
(Poz.13) ile de piston silindiri (Poz.09)
meme ve puskirtme gdvdesi (Poz.15)

isitilir. Gapi 50mm. den yukan olan vidalar
icin ise bir vidaigi 1sil sistem geredi vardir.

Bir piskirtme devri kesilmesi halinde 11l
sistemlerin gorevi plastifikasyon Onitesi
icindeki hamuru vulkanizasyon sinirlar
altinda bir seviyede tutmaktir. (Acil
sogutma)

Isilan uygun ayarlayabilmek igin, islenecek
hamur ile alakal misaace edilir 1si sinirlar
hakkinda, on hilgilerin yvani miisaade edilir
islern 1silan simirlan olmasi gerekir Bu islem
15151 sinirlart hamurun drnegin
reometrelerde (messkneter) test edilmesi
ile elde edilirler.
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3*2 Reometre (Brabender-
Messknefer)

Reometreler test hamurunun bir odacikta
sabit 151 ve sabit rotor devir sayisinda
sirekli yodrularak isthldigi test cihazlandir.

100-120°C Test Hamuru

- Hamwirun 15151

Test sonuglarimin degerlendirilmesi
alltaki arnege gdre gerceklestirilir.

Olgme araligi : 50 ve 100 Nm
1- P baslangic = P min+ 1 Nm

d=PUSKURTHME MEMES
DELIK CAP

Z2- Pbaslangica cetveli koy ve 151 edrisinde
Tskarcu oku

J- P baslangigdaki dénme momenti Md
vi belirle

[F=Reometre skorg zamanini bildirir bir
Bl
I skore = Kenetlenmenin bagladigi isi

Bu isinin bilinmesi plskirtme finitesi
ayarlar igin gok biyik dnem tagir.Hamur
1s1s1 bu degeri kesinlikle agmamalidir.

P baslangi¢ = Dénme momenti edrisinde
kenetlenmenin basladifi nokta.

P min = Viskositenin en diisik oldugu
nokta.
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M = Kenetlenmenin bagladigr donme
momenti. DGnme momenti ne kadar az

niursa, viskosite o kadar disik olur,

o

Bu da su demektir.

«lyi bir aliskanlik tavir

#[yI bir plskirtilebilirlilik tavir

*Puskirtme esnasinda az basing ihtiyac,

Vialzeme Isi151 :

Malzeme 1s1s1 pilskiirtme islemi
esnasindaki dissipatif (herhangi bir
enerjinin 1siya déndsimd) 1sinma ile
friksiyon (malzemede plastifikasyon
safhasindaki akma sahalarinda vuku

bulan i¢ srtiinme) 1silanndan meydana

gelir.|si yilkselmesi geri basing (Poz.14),
vida devir sayisi ve kaucuk kansimin

viskozitesine baghdir.

Buna ilaveten, I1sI transferinin 1si iletimi
ve de vida silindir geperi ile hamur
arasindaki 1s1 farkhligr vasitasiyla
belirlenmasi sonucunda vida ve vida
silindirinin 1sitiimasi da malzeme 1g1sina

tesir eder,

Gereginden az malzeme 15181 (yiksek
vikosite) biiy(ik basing kayiplanna sebep
olur ve bu sebeple kalip g@zlerinin
tamamen dolmasina erismek mimkuin
olmaz. Gerefinden fazla hamur 1sis| da
karisimin kenetlenmesine, daha heniiz
vida veya piston silindiri

icindeyken, sebep olur.

dolayisiyla, plastifikasyon ile enjekte
arasinda bekleme zamani uzun

almamalidir.

Vida devir sayisinin malzeme 1s1sina
tesiri  dedisik dedisiktir. Bir tarafta
devrin yikselmesi ile friksiyon 1sinma
da yikselirken dbdr tarafta da

plastifikasyon zamani azalir,

Friksiyon duyarli kauguklar {az yag
katkililar) algak devir sayilarinda
plastifize edifmelidir. Gerekmedikce

yiiksek devirden kacilir. (Sekil 6)

VIDA SILINDIRI IGINDE FARKLI HAMURLARIN
FARKLI ViDA DEVIR SAYILARINA GORE

viDA DEVRI - HAMUR ISIS1 ILISKISI

3*3 Vida Devir Sayisi 150)
CRT0S
o
MR 505
Ayari sabit bir hamur 140 P =
hacminde (volim]} / NBR90S
- 130 "4 /—
plastifikasyon zaman %
] NBR 50 &
deferi- blyik veya 2 '// ?//
x 120 4 Silikon 60 5
kilgiik- secilen vida % _____..-///
devir sayisina baghdir. L M- Yag
104
Genelde, uygun olan, 50 100 150
< ) ViDA DEVIR SAYISI D / dak.
plastifikasyon isleminin
CR
vulkanizasyonun NR
N.BFI
bitmesinden hemen Sikion
once bitmesidir. Yani DEVAM EDECEK
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KENDI ISLETME DILIMIZI YARATMAK

Kalitenin Gelisimi Ve Uygulamasi

Kalite kavrami, kalite sistemieri 150
helgeleri gibi kavramiar giindemimize son
on yilda girmig, son bir yilda da yogunlukla
tartisilan bir konu olmustur,

Ulkemizde kalite sistemlerinin, kalite
takimlarimin daha gok dig ﬂiyasala}la IS
yapan firmalarda baglamig olmasi bir
raslant dedildir, Birgok firmarmiz Avrupa
kalite Gdillerine aday olmus ve ¢esgitli
odiller almiglardir. é

Ulkemizde de Kal-Derin basanilf caigmalan

vdralr,

{alite kavramini gelistiren, bu konuya
onderlik eden Japonlar olmustur, Diger
Ulke ve firmalarda dogjal olarak Japonlan
takilt etmislerdir.

Bir sistemi aynen alip uygulamak her
Zaman 1yi sonug vermemektedir, Kalite
sistemierint kendi k(ldrimizle
Direstirerek kendi firma dilimizi yaratabilir

Mmiyiz?

Bu soruya evet diyebiliriz.

Kalite Sistemi igin On Kosullar

1-) Firmamiz bu konuda calismaya
haglamadan once ust yonetim ve orta
kademenin cogunlugu var olan sistemi (1)
dedistirmeye istekli olmalidir.

2-) Firma sahipleri kararl, istekli ve sabirli
olmahdirlar.

3-) Konuyu uzun vadeli bir is olarak
disinup eylem plam hazirtamahdirlar,
Simdi vapilacak dn hazirliklan inceleyelim,

Eleman Analizi

Gahsanlarin dncelikle durum analizi
yaplimalidir,

a) Bolimlere gore dgrenim dizeyleri.
b) Kag wildir firmamizda ve hangi
balimlerde caligtiklar.

c) Daha dnceki deneyimleri, slresi bu
firmalann bize gore iyi ve kot yonlerinin
analizi,

d} Medeni durumlar, evli iseler
gocuklarimin adrenim durumlars.
e) Hobileri, tutkular.

f) Gahsanlanin sosyal kokenleri, kag yildir
bu kentte oturuyarlar, geldikleri yérelerin
ekonomik ve sosyal ozellikieri.

Yukanda saydijimez tum istatiksel bilgilerin
toplandid yaneticilerin bu bilgilere istedigi
zaman ulasabilecedi bir bilgi bankas)
olusturmaldir,

Fabrika Giris Kapilari

Dedigim once firmanin kapisindan
baglamall. Bir firmanin kalitesi kapisindan
bellidir. Bekci kulubesi, ziyaretci odalan
temiz olmahdir. Kapidaki gorevliler
garevinin bilincinde, konusmasini bilen
insanlar olmahdir. Unutmayin ilk izlenim
gok onemlidir,

Insan Kaynakiari

Firma etkin bir insan kaynaklar departman|
olugturmalidir. Bu departman asla
gostermelik olmamahdir. Bu departman
calisan elamanlarin nabzin iyi tutmalidir,
kisimlarinda basansiz olan calsanlarin
yerini dedistirebilmeli, basarisizligin
nedenlerini aragtirp; bolim sorumiularm
uyarabilmelidirler.

Insan kaynaklar departmaninin yapacag
ilk is firma genelinde

(orta kademe
yneticilering ayr)
o o
memnuniyeti
anketi yapmahdir.




Bu anketle cahsanlarin beklenti ve
sikayetleri 6grenilmelidir. Anket bu konuda
deneyimli kigiler tarafindan degerlendirilip,
raporfanmahdir.

Sikayet konularindan hemen
giderilebilecekler ortadan kaldimiimall,
billm ydneticileriyle anket sonuglarin
dederlendiriimelidir.

insan kaynaklar galisanlan icin egitim
programlan hazirlamalidir. Bu programlar
mesleki, yonetim ve girket kiltird Uzerine
olmahdir.

Calisanlarin kendi aralaninda kutlama
yapabilecegi dojum gind vs....bir oda
tahsis edilmeli ve bu Konuyla insan
kaynaklan ilgilenmelidir.

Firma kisisel gelisim kitaplar ve teknik
vayinlardan olusan, bitin ¢alisanlann
yararlandidi bir kitaphk olusturulmahdir:

Halkla lliskiler

Firma biinyesinde bir halkla iliskiler
komitesi olusturulmalidir. Firmanin cesitii
hilimlerinden temsilcilerin dlusturacad
bu komiteye faal, cevresine harekete
gegirebilen, firmada sevilen bir insan
haskan olarak atanmalidir.

Komite kendini kabul ettirdikten sonra
kendi baskanini belirleyebilir. Bu komite;
galiganlanin arasinda kaynagmayi saglacak
etkinlikler diizenleyebilmeli; ¢ahsanlarin
kiltirel ve girisimlerini goz dniinde tutan
faaliyetierde bulunabilmelidir,

Firma disinda dilzenlenen etkinliklere;
konser, sergi, sinema, tiyatro, spor
misabakalar vs...caliganlarin katihmin
saglamalidir.

Bunlarin diginda calisanlanin hobilerini
geligtirebilecedi; fotografgilik dahs
vs.... kuruluslaria temasa gecmelidir.
Halkla iligkiler komitesi basinla iyi bir
iletigim sadlamal, firma faaliyetlerini
kamuoyuna aktarmalidir,

Bu komitenin hiltcesi bagimsiz olmall ve
harcama yaparken kimseden izin
almamaldr,

Kilik, Kiyafet ve Hitap Tarzi

Yaneticiler temiz kiyafetle ige gelmelidir.
Erkekler trash olmalicir. Bayan yoneticiler
sade giyinmelidir,

Makina basinda galisan elemanlar ve
hakimeilar tulum giymelidir. Ofis galisaniar,
idari personelin is onligil giymesine gerek
yoktur. Olusacak hava zaten herkesi
etkileyecektir, Gereksiz kisitlamalarin
motivasyonu distrecedini unutmamalayiz.
Yoneticiler ve caliganiar birbirlerine abi,
abla gibi hitaplardan mutlaka
kaginmalidirlar. Saygt ve samimiyeti
gistermenin sekli bu degildir. Bunu daha
defisik sekilde de ifade edebiliriz. Gahsanlar
ofislerinde radyo dinleyebilmelidir.

Toplantilar

Cok toplanti yapmak,
kati yapilan
organizasyonun belirtisidir.

Cymil W arhingan

Firmalarda genellikle ok sayida toplanti
vapilir. Bu toplantilarda cogu zaman
havanda su déviilir. Gunki katilanlar cogu
zaman sonuc¢ almak igin dedil, kendi
departmanlarini korumak amaciyla bu
toplantilara katilir.

Bu toplantilar toplantiya katilan en st
dilzeydeki yoneticinin herkese <firgas
atmasiyla sona erer.

Oncelikle nasil toplanti yapilacadl
konusunda yaneticiler editim almahdir.
Toplantilanin verimli gegmesi igin sunlari
vapabiliriz:

1-)Toplantinin baglama ve bitig zaman
belli almahdir.

?-1Toplantilar mutlaka gindemle
yapiimalidir,

3-)Toplanti giindemi bir glin once
kathmeilara bildiriimelidir,

4-1Toplantiya sadece konuyla ilgili kisiler
katilmalidir,

5-)Toplantilar igin bir format
hazirlanmahdir.

6-)Toplantiya katilanlar toplantinin cozim
amactyla yapildiinin bilincinde olmaldir.
7-)Toplantiya gdzimlerle gelinmelidir
§-)Toplantinin kigileri yargilanma yeri
olmadig bilinmelidir,

9-\Toplantilar igin bir toplantl odasi
ayriimalidir.

10-)Toplantinin amacinin ¢ozim oldufu
unutulmamalidir,

Sirket ici Demokrasi Kiiltiiriiniin
Olusturulmas:

Sirket ici demokrasinin olusturulmasi ve
yerlestirilmesi;

Calisanlarin is hakkindaki gorig ve
disiincelerini iletmesi; disiinmeye tesvik
edilmeleri; ortaya defisik gorislerin
atilmasi, hemen uygulanabilecek fikirflerin
vakit geciriimeden hayata gecirilmesi,
calisanlar cesaretlendirmek agisindan gok
onemlidir,




Galisanlarin disincelerini rahatca
aciklayacak ortamin olugturuimast, onlann
isleri ve ydnetim sekli Konusunda
diiginmeye zorlanmasi ve bunun
basariimasi cok dneamlidir.

Ancak bunun uzun sdrecegini saniyorum,
¢inkd editim sistemimizde (okul ve aile)
amire boyun egmeyi, onun her dediginin
dogru oldugunun kabull kanis
yerlestiriimistir.

Amirin her dedigi dogrudur, karsi gelinmez.
Amirler alt kademeden gdriis almazlar,
onlarla yetki ve sorumluluklar

paylasmazlar.

Yoneticilerin bu konuda degismeler
gerekmektedir.

Biirokrasinin Onlenmesi- Liizumsuz

¥

Yazismalar

Hizli ve plansiz blyume sonucu
islgtmelerde hantal bir bilrokrasi olugur,
Isin en kotd tarafi bu biirokrasi fark
edilmez, olagan kargilanir. Ofisler biyir,
her yerde masalar, dolaplar, her masaya
bir bilgisayar konur, Herkese hir sekreter

verilir.

Sirket icinde olusan birokrasiyle mucadele
edilmelidir. Ortak ofis ve sekreter
kullamiimahidir. Lizumsuz evrak
biriktirilmemelidir. Byrak biriktirme arkay
kollama politikasinin yansimasidir. Sirkette
bu hava var olmamalidir. Onemli olan kimin
hakll oldugu dedil, sorunun bir daha

vasanmayacak sekilde ¢dziimesidir.

oirket iginde yazismalar belirli bir formatla

vapilmal ve az kullaniimalidir, Problemler
yiiz yiize gorosulerek gozilmelidir.
Ldzumsuz mail'lesme onlenmelidir.
Bu konuyu incelemek igin disandan bir
gozlemci getirilmesinde fayda goriyorum.

Motivasyon Bozucu Harekeller

Firmalar motivasyon bozucu anlamsiz
yasaklar ve ayricaliklar koyarlar. Idare
amirlerinin codunun emekli ve emniyet
gorevlisi oldugunu disgiindrsek normal
karsilanabilir. Bu yasaklar insan kaynaklan
tarafindan gozden gecirilmeli, bazisimin ne
igin kondugu, unutulmus yasaklar

kaldinlmahdir.

-Oncelikle sirkette otopark ve
yamekhanedeki ayncahklar kaldinlmalidir,

-Calsanlarin ist aramasi kaldirimalidir.
Bu wuygulamanin yoneticilere

uygulanmadigr uvnutulmamalhdir,

-Gahsanlarin igeri viyecek sckmalan
yasaklanmamalidir,

Motivasyon

Organize _e:ll'tneiden sonra ...
..cogturmak gelir.

Insanlar takdir edilmek isterler. Ust ve orta
kademe yoneticilerin calisanlara yaklagimi
cok dnemlidir. Once GUNAYDIN demesini
dgrenmeliyiz. insan faktérii 6n planda
almalidir.,

Oncelikle orta kademe yéneticilerinden
basglayarak (Mador, sef, vardiya amiri,
usta) tim yoneticiler astlarina insanca
davranmall, cahisanlann katihmda olmasmna
calismali, onlann fikirlerine dnem verdigini
her firsatta gostermelidir.

Motivasyonun gnemli oldugunu bilen gok
ama uygulamasini bilen?

Galigmayi ddillendirmenin en iyi on yolu
su sekilde belirtilmistir.

1. Para

2. Taktir etme

3. lzin verme

4. Olaylara katihm saglama
2. sevilen is

6. ilerleme

7. OzgUrlik (tasanm)

8. Kisisel gelisim

9. Ejlence

10. Hediyeler

Insanlar yaptiklar isin 6nemli oldugunu
hissetmek ister. Onemsenmek gok zaman
galigan igin paradan dnemlidir, ancak codu
takdir etmenin Gnemini gz ard) eder veya
onemsemez. Galisanlar) dinlemez bile,
oysa karsinizdakini motive etmenin en iyi
volu onu DINLEMEKTIR.

Yanetim sadece sOzel olarak degil,
davranislariyla da calisanlanin yaptiklar
katkimin, sirket igin ne kadar degerli
oldugunu gosterirse cahsanlar mukemme!
hir sekilde motive eder.




Firma, galisanlan motive etmek igin daha
fince belirttigimiz eleman profil anketinden
faydalanarak bir odal sistemi
olusturmahidir. Odiiller bir mag bileti
olahilecedi gibi, calisanin okulu bitiren

cocufjuna bir bisiklet de olabilir.

Yine de en dnemli motivasyon aracinin
galisana deder vermek ve onu dinlemek

oldudu unutulmamalidir,

Sonuc:

Bu calismalarin yiiriitildigi

firmada,

1-) Calisan sirkiilasyonu en alt

¥

seviyededir.

2-) Calisan memnuniyeti en list

diizeydedir.

3-) Calisanlar ise kafalarini da
koyduklar: igin verimlilik en iist
diizeye grkmis, fireler diigmistir.
Dogal olarak karlilik da artmishr.

BASINI UFAKKEN
EZECEKSIN

Urasip didinip bir yere geliyorsun; mudr,
sef, amir, kordinator Gnvanini almigsing

makamin var, mevkin var, havan var.

Tam rahata erdim diyorsun (¢alisma
anlaminda dedil, gece gindiz calismaya
devam, yine tatil yok), yllardir amacgladigim
yere geldim, bakalim daha yukanlarda ne
var, ne yok dive bakap hedef belieyecekken

 bir de bakiyorsunuz, alt kadronuzda bir

eleman diizeni bozuyor, galigma sisteminizi
bozuyar, dedisik dnerilerle geliyor(istelik
stiyledikleri dogru — dnerileri yapilabilir).
Allah'tan simdilik bize styliyor. Ya bunlar
hir de (st yiinetimin kulagina giderse?
Tedbirimizi hemen almaliyiz. Bunca emekle
sahip oldufumuz koltugumuza ydnelen
tehlikeyi fazla bilylimeden bertaraf

gtmeliyiz.

Oncelik sirasiyla yapmamiz gerekenler,
1 } Elemanimiz fikir beyan ettiginde
homurdanarak kendi isine bakmasin|
stiylemek. Elemanlann % 80'i bir daha sizi

rahatsiz etmez, ne soylerseniz onu yapariar.

2 } Bundan da anlamayan elemanlan serige

terslemek gok fayda getirir.

3)) Bitiin bunlardan anlamayan elemanlar

igin yapilacaklar.

- iIk firsatta bagka departmana postalamak.

- Eleman azaltim gindeme geldiginde
dzillerek (1) bu eleman veya elemanlan

cikarmak.

- Yaptiji iglerde strekli kusurlar bularak
6z gdvenlerini yitirmelerini sadlamak
(bunu yumugak ses tonuyla yap); isten
koparmak. Bu elemanlar bir milddet sonra

ayrilirlar.

- Eleman hala gitmiyorsa bir kag kusurunu
yakalayarak igine son vermek. Bunu
babacan bir tavirla yapin. (Boyle olmasini

istemezdim ama bu konu beni de agiyor-
gibi).

Masilsa firmamizdan aynlanlarin niye
ayrildi@n sorulmaz. Insan kaynaklari
departman ya yoktur, ya da periyodik
olarak biliim ici veya firma igi memnuniyet

anketi yaplimaz.

Biraz gayretlerimizle elemanlarimiz nasi|
caligmalan gerektifini; o hilimde patronun

(1) kim oldufunu anlayacaklardir.

Artik rahat edebiliriz, arkamiz saglamdir.
Simdi yapilacak sey yerimizi muhafaza
etmek icin dstlerimizle didigmemek;
gtizimiizi diktigimiz yer varsa, yapilacak

tek sey o mevkideki amirin altini

: sezdirmeden oymak.

www. ftekstilveinsan.com

tekstilveinsan@hotmail.com
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» Kaucuk Enjeksiyon Makineleri ve
Sistemleri konusunda duinya lideri

+ Maplan, Elastomer Teknolojisi'ne FIFO
{First In-First Out) sistemini tamith ve
Kaucuk Enjeksiyvon Makinesi'nin kalbini
olusturdu,
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nAAPLAN Meschinen urnd tednnische Anlacgen
I-1.--"|._||1g':.- Ll Fertigunegs Gon.bH
C AZGEO Territz, Austria, Schoalkergasse 9

Kaucuk Eﬁ,i_ee_ﬁsiynn akinesi'nde Tek Ortaginiz

Tel+43 /2630 35706
Faw+431 / F630 35408
L AN aendi, FTalan.at

» Erisilmez teknolojisi ve hassasiyeti ile
emsallerinden tamamen farkli yapiya
sahip enjeksiyon sistemi "FIFO
Enjeksiyvon Unitesi”

= 151t ile 800 t arasinda Kilitleme Gucl
ve 50 cm?® ile 26000 cm? arasinda
Enjeksiyon Hacmi’'ne sahip cok genis
urun yelpazesi

« C-Frame veya 4-kolonlu Kilitleame
Sistemi ile iki farkh segenek

= Yatay ve/veya Dikey Enjeksiyon Grubu
olanaklar

+ Dikey Enjeksiyon Grubu'nda Top,
Bottom veya Split-line Malzeme Besleme
imkani

« Makine Kontrol Sistemleri'nde yillardir
ulasilmaz teknoloji ve dinya lider]

« Kontrol Sistemi teknolojisinde tek isim
“Generation 4"

7 giin/24 saat Tepro Teknik Servis Govencesi
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tepro

Tepro Makine ve Otomasyon
sistemleri Tic, Ltd. 5tj
Celikay Caddesi, No: 2
g0&60 Seyraniepe, 4. Levent
fstanbul / TURK|YE
Tel:+90 212 270 13 20723
Fax: +%0 212 270 B9 95
e-mail. tepro@tepro.com. tr
http:/Aaww . tepro.com i
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imes San. Sitesi E. Blok 503. Sok

No: 19 Yukari Dudullu / ISTANBUL
Tel : 0 216 364 31 54 - Fax : 0 216 499 12 47 | |
www.congarmakine.com
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® 6. Uluslararasi Plastik, Makine, Kaucuk Fuari Plastika 2003,
18-22 Mart 2005 tarihleri arasinda, Atina - Expoathens’de

diizenlenecektir.

® Hindistan Expo 2005, Bombay Fuar Merkezi'nde,
23-26 Subat 2005 tarihleri arasinda yapilacaktir.

Sektoriin gelisimi icin kaynaklarin
artirllmas! ve bu konuda dinya
capindaki faaliyetlerin takip edilip
tyelerimize duyurulmasi dernegimizin
dncelikli amaglarndandir. Bununla
ilgili olarak iki farkh ilkede
gerceklestirilecek olan foar
organizasyonlaniyla ilgili bilgileri

sizlere iletmekten mutluluk duyarz.

Ik olarak Yunanistan fuarcilik
sektorindn en iyilerinden olan 3EKSA
sirketinin organizatorliginde
diizenlenen 6. Uluslararasi Plastik,
\akine, Kauguk Fuar Plastika 2005,
18-22 Mart 2005 tarihleri arasinda,
Alina’nin en genis fuar merkezi olan
ve sehir merkezine yalnizca 5 dakika
mesafede bulunan Expoathens de

diizenlenecektir.

“lastika 2005, Yunan Plastik

Endistrisi Derneji himayesinde

duzenlenecek olup ilgili dernek ve
birliklerce desteklenecektir. Ayrica
Yunanistan'in en biyik ekonomi
gazetesi KERDOS fuar sponsoriugunu
ustlenecektir. Fuar organizasyonun
%75l Yunan, Balkan ve Avrupall
bircok taninmig firma tarafindan

olusturulmustur.

Ikinci bir fuar haberimiz de Asya'dan.
Hindistan Hukimeti Ticaret Bakanhal,
Hindistan kauguk endustrisinin en iyi
firmalari, Birlesik Kimyasal Uriinler
(CAPEXIL) ve
Hindistan Kauguk Derneqgi tarafindan

Tanitim Kurulu

organize edilen Asya'nin en biyik
fuan Hindistan Expo 2005, Bombay
Fuar Merkezi'nde, 23-26 Subat 2005

tarihleri arasinda yapilacaktir.

Gin, Tayvan, Malezya, Kore, Japonya,
Tayland, Sri Lanka, ABD, italya ve
Brezilya'dan 300'den fazla istirakginin

katilmiyla gerceklestirilecek olan
Hindistan Kauguk Expo 2005, 20000
me alanda, 25000 ziyaretgiyi
agirlayacaktir. Fuarda, ayrica onemli
konularin 40 teknik dokimanla
desteklendigi 3 gin sirecek
konferanslar ve 700 delegenin
katihmiyla 4 panel dizenlenecektir.
Fuar katihmeilarina otel ve ulasim

gibi konularda destek saglanacakur,

Kauguk Dernegimiz ve Hindistan
Kauguk Dernedi isbirligi cercevesinde,
1-5 Aralik 2004 Kauguk Fuar’ndan
9 m2lik bir alan Hindistanl
meslektaslarimiza ayrilmistir.
Karsiliinda Expo 2005°den 9 m2lik
bir alan dernegimiz tarafindan

kullamlacaktir,

Fuarlaria ilgilenen tyelerimizin iletisim
bilgileri icin dernegimizle irtibata

gegmeleri gerekmektedir.

-

------



KAUCUK DERNEGI
AVRUPA’YA ACILIYOR

Albert SAYDAM

Ulkemiz, yaklagik yanm asirlik bir sdrecin
sonunda Avrupa Birli§i'nin kapisim
zorlarken, Kaucuk Dernedi olarak bizler
de, Avrupa'daki Kauguk Sanayici Dernekleri
Birlidji (BLIC) ile temasa gecerek Avrupa'ya
agilmayi hedefliyoruz.

BLIC

Avrupa Birligi'nin temelini olugturan
anlasmanin Roma'da 1957 senesinde
imzalanmasindan iki sene =
sonra, 6 Avrupa iilkesinin
kauguk sanayicileri BLICT,
(Bureau de Liaison des
Industries du Caoutchouc)
kurmusglardir. 2001 senesi
itibari ile BLIC, Avrupa
Kauguk Sanayici Dernekleri
Birligi statiisiine kavugmustur. Boylelikle
280.000 galisani ile 35 milyar Euro ciroluk
1200 sirketi temsil etmektedir..

Hali hazirda baskanh@ini Isvec Kauguk

Sanayicileri Dernegi Bagkani Peter Suter
yiritmektedir,

BLIC'in tepe noktasmda bir Tiirk'iin
oldugunu biliyor muydunuz?

[

BLIC

BLIC'in 1996 senesinden beri genel
sekreterlik gorevini Sayin Fazilet Ginaralp
yiirlitmektedir. Genel sekreter olarak Sayin
Ginaralp, Avrupa Kauguk Sanayii icin bir
gok @nemli rapor ve karanin altina imza
atmaktadir.

Ginaralp, Dernegimizie gecmiste temasa
gecmek istemig, hatta iyelerimiz
arasindaki sirketlerde caligan kisilere cegitl
ortamlarda bu talebini dile getirmig, fakat

bizlere ulasamamig,

BLIC, iiyeleri Avrupa’ya
yvayilmis olsa da dizenli
toplanan galigma
komitelerinin galigmalar
ile kaucuk sektdrindn
gelecedjini belifemektedir.

BLIC Calisma Komiteleri

® Saijlik, Gilvenlik ve Cevre Komitesi

® Atk Lastik Komitesi

o (Lastik) Kaplama Komitesi

e Kaucufjun Gida Uygulamalar Komitesi

® | astik Harici Kaugugun Otomotiv
Uygulamalan Komitesi

® jletisim Komitesi

® Pazara Sunum Komitesi

Yukanidaki calisma komitelerinin diginda,
hiri tekerlek lastidi, digeri tekerlek lastigi
haricindeki genel politikalar tartigan ve
belirleyen iki komite daha faaldir,

BLiC’in Uyeleri

BLIC, Avrupa Birligi iye veya aday
(lkelerinin kauguk sektdrint tamamen
tamsil eden derneklerden olugmaktadir
Uyelerin tam listesini arka sayfada
bulabilirsiniz.

BLIC hakkinda daha detayl bilgiyi
www.blic_be adresinde bulabilirsiniz.




Balgika  Association Belge de I'industrie du Caoutchouc - ABIC/EVR
Prasidant; Richard Fraussen {Helvost Pharma)
Director: Dominique de Hemptinne

Squara Marie Louise 49 B - 1000 Bruxelles
Tel. +32 2 238 97 78

Fax +32 2 230 03 89

E-mail : ddehemplinne@fedichem.be

Belcika Wabsite ; www.fedichem.be
¢/o Roulunds Fabriker Hestehaven 51
- Gummifabrikantforeningen - GFF 1[!1:? -j%ﬁé}ﬁfl;diegge 155
2 e Prasidant : Glas Andarsen (Roulunds Fabrikar) Fax +45 65 91 23 94
Danimarka E-mail ; eb@roulunds.dk
Eteldranta, 10 5F- 00130 Halsinki
Rubber Manufacturers' Association of Finland - RMAF ;:;.*;E’Eﬁﬁﬂﬂgg??gﬁnﬁsﬂ
Fresident: Kim Gran (Nokian Tyres) E-mail * tuula.rantalaimo@kumi tiitot i
Finlandiya Director: Tuula Rantalaiho Website : www kumiteollisuus.fi
]
| 60, Rue Auber F- 94408 Vitry-sur-Seine
: Tel. +33 1 49 60 57 57
| Syndicat I'-Jlalu:unal du Caoutchouc et des Polyméres - SNCP Fax +33 1 45 21 03 50
President: Didler Fegly (Sacred) E-mall: info@lecanutchouc.com
Fransa Director: Jean-Pierre Brun Website : wurw.lecaoutchoue.com

Almanya

Wirtschaftsverband der deutschem Kautschukindustrie - WdK
President; Paul Eberhard Krug (Woco AVS)
Director: Fritz Katzensteiner

Zeppelinallee 6% D - 60487 Frankfurt am Main
Tel. +49 69 7936 115

Fax +49 69 7936 140

E-mail : f.katzensteiner@wrdk.de

Wehsite : www. wdk.de

Associazione Nazionale fra le Industrie della Gomma, Cavi elettrici ed
Affini - ASSOGONMMA

Prasident; Sergioc Rombolotii

(Compagnia Haliana Gomma)

Via San Vittore 36 1 - 20123 Milano
Tel. +3902 485580 1

Fax +39 02 43 54 32

E-mail : saftalamacchia@assogomma. it

italya Director: Mario Saltalamacchia Website : www.assogomma. it

| T Groupement des Industries du Caoutchoue du Luxembourg - GIGL ?;Ef;glg igﬂﬁg EEEE;DEH Fo B Rt = AT L MR EO)
=== President: Marc Junio {Goodyear - Dunlop Tires EU) Fax +352 43 23 28

Director: Nicolas Soisson E-mail : nicolas.soisson@fedil.lu
Litksemburg Website | www fedil lu

Postbus 418 NL - 2260 AK Leidschendam

_ Nederlandse Veraniging van Rubber en Kunstoffabrikanten - NVR Tel. +31 70 444 06 00
- | President: Rob H. Qudshoom {Vredestein) Fax +31 70 444 06 T

Director; Jaap W. Adrian E-mail : adrian@nrk.nl

Hollanda : Website : weew.nricnl

Assoclagao Rortuguesa dos Industriais de Borracha — APIB
President: Antdnio Lopes Seabra (Continental MABOR)
Director: Maria da Conceicdo Sousa

Rua Eduardo Torres 1734 Rc. Dto, Senhora da Hora
P - 4460-299 Matosinhos

Tel. + 351 22 937 39 94

Fax + 351 22 935 13 63

Email ; apiborracha@mail telepac.pt
Portekiz : Website : www.apib.pt
- C/Sirig, 18 28007 Madrid
Consorcio Nacional de Industriales del Caucho - CONSORCIO Tal, +34 91 445 84 12
I | President José Ignacio lzquierdo (Elastinsa) Eﬂ *E*i 9144781 11 .
: - : : -mail * consarciocaucho@arrakis_es
Ispanya GrEctor: Palied: faig Website : www.arrakis.es/-cofaco

averiges Gummliindustriférening - SGI
President: Petar Suter (Trelleborg)

Box 5501 5 - 11485 Stockholm

Tel, +46 8 783 30 00

Fax +46 & 663 63 23

E-mail : jan.eriksson@plastkemiforetagan.se

iS\I'El; Director: Jan Eriksson Wehsite - www plastkemiforetagens. se
S N 6 Bath Place Rivington Street GB - London EC24 3JE
— ~— British Rubber Manufacturers' Association - BRMA ;EI. +:: gg ;;g; gggg
= N - Dyt ax +
T Pfesldent- iavid Dwen E-mail : j.dorken@brma.co. uk
Ingiltere Directar: John Dorken Website : www.brma.co.uk

_ Macaristan

Magyar Gumiipan Szovatseg - MAGUSS
President : Zsolt Bodrogi (Michelin Taurus)
Director ; Zsuzsa Benyhe

Csengery u. 43 H - 1067 Budapest

Tel, +36 1 321 39 91 (+36 1 352 28 22)
Fax +36 1 321 39 91

E-mail : maguszi@axelero.hu

Website : wanw.magusz.hu
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(31.12.2003 = 100 )

Fiyatlan izlenen Kalemler 30/4/04 §31/5/04 | 30/6/0a §31/7/04 31/9/04 §31/10/04

Sofuk Sac (EDG) 96.82  122.86  121.93 14269 14747 147.22 14492 15290  157.52 154.62
Sicak Sac (EDG) 97.06  130.48 12949  153.37 15818  158.24  155.76  16B.14  174.00 170.80
Diyme Celik (Asil Gelik Y 22-67) 12000  144.00 14400 144,00 14400 14400 14400  144.00  148.40 148.40

Asil Gelik (Dier) 120.00  144.00 14400  144.00 14400 14400 14400 14400  148.40 148.40
H2 Pik 123.04  129.08  128.10  136.61 131.65 12539 14496  156.86  156.92 154.03
PVC - Petkim 95.79 94.66 93.94  103.17  106.41 M7.10 116.27  129.84  136.38 133.87
Policarbonat (pc) a4.88 93.95 91.67 97.64 10436 11130 11403 13475 14413 146.68
Policarbonat / ABS (PC/ABS) 94,88 03,95 81.67 g7.64 10436 11182 10475 12379 13241 134.76
Akrilik { pmma ) 94.88 093.96 91.67 97.64 10436  111.82 10910  123.30  125.60 127.83
ABS Terluran 94.88 03.96 91.67 102.52 109.58 117.40 122.57 151.16 165.53 163.46
Poliamid 6.6 % 30 GF{pa) 94.88 93.96 91.67 97.64 10436 10354 11112  125.61 127.96 130.23
Polyacetal {POM) 9488 83.96 91.67 97.64 104.36 108.74 111.38 120.15 122.40 124 .56
Polietilen {PE) Petkim 95.79 94.66 83.94 103.17 106.41 106.45 112.13 126.25 132.58 130.14
Patkim SBR 1502 98.07 06.61 9618 12037 12416 12420 14471 14812  14B.17 175.54
Pelkim FEF 100.83 99.64 08.89 113.13 116.68 116.73 125.01 127.96 128.00 129.35
ETi - AL 150 96.77  100.59 95.59 10540  108.28  109.88  110.28  110.28  120.93 17.07
Zamak 104711 10176 102.94 107.06 11853 11765 11765 111.76  111.76 117.65
Serit Bakir 97.46 104,97 109.96 111.37 112.04 108.71 110.74 115.61 117.27 121.18
Bakir Bory 9?.;5 104.86  109.94  103.41 104.03  101.87  102.82  107.33  108.88 112.51
Pring Serit 96.60 102.45 105.68 115.76 118.24 115.97 114.81 119.50 121.09 125.37
Pring Tel 96.79 102.45 105.68 a0.74 92.69 90.67 90.93 94.67 85.90 99.23
Pring Boru 9670  102.44 10568  103.02 10522  103.16  103.22  107.47  108.86 112.70
Pring Gubuk 9679  102.44 10650  109.64  112.00  109.81  100.87 11441 115.88 119.96
Lam (3,2 mm Renksiz) : 100.00 100.00 100.00 100.00 105.85 106.06 106.06 106.06 109.29 114.7%
Cam (3,2 mm Yegil) 100.00 100.00 100.00 100.00 101.21 106.03 106.03 106.03 109.21 114.60
TEDAS Elektrik (Kw /s) 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00
Motorin {Mazot) 100.15  103.79 103.79  103.79  108.88 11441  114.41 120.21 120.21 132.54
Fuel 0il 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 109,78 110.27 115.77 106.85 127.63
LPG 100.60  100.60 W21 10091 10619 1170 11125 11126 111.82 110.34
Dofjalgaz 100.00  100.00  100.00  100.00  100.00  100.00 10514  105.14  105.14 110.85
Propan 100.00  100.82 101.50  100.82 10674 11124 110.71 111.08  111.09 110.48
ABD § 95.79 94,66 93.94 10317 106.41 106.45  104.79  107.26  107.30 105.32
EURD 04.68 93.96 61.67 97.64  104.36 10354  101.02  103.80  105.74 10761
Yen 06.860 92.82 04.89 94,73 102.79 104.493 100.53 104.79 103.39 105.61
Found 97.67 98.84 9652 10259  110.08  109.24  107.20 10880  109.33 109,10
'EFE 102.60  104.28 106.47  109.29 109,26 108.11 106.47 107.31 109.30 112.83
TUFE 10070 101.25 102.16  102.76 103.15 103.52  103.24 103.84 104.82 107.14
\malat Banayii Enflasyonu 100,60 101.00 102.82 103.95 106.13 107.51 108.70 110.65 111.43 114.33
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STRES

Uzm. Dr. Ayse CAKMAK

Ic Hastaliklar Uzmami
Camlica Hayat Hastanesi

Stresin tarihcesini inceledigimiz zaman bu
kavramin fizyoloji bilimi ile ilgili arastincilar
tarafindan getirildigini goridriz. Birgok
arastirici, organizmanin insan bedeninin
cesitli maddelerin etkisi altinda
hirakiimasiyla fonksiyonel veya yapisal
dedqisiklikler gOsterdigine isaret etmislerdir.
Organizmada dedisiklik vapabilecek glgte
olan bu maddelerin alkol, ilaglar, sinir
sistemini uyaran ses 151k, 151 gibi sebepler,
sarsilar, yaralanmalar, yamklar oldugu
anlasiimigtir. Bunun bilinmesiyle insanlarda
meydana gelen birgok dedisiklik ve
hastaliklarin sebebinin ve kendi
icyapisindan gelen tesirlerle olabilecedi
agrenildi ve bu gorls “stres kavramin™
dodurdu. Bu bilgiler 1sidinda stresin;
organizmada birden fazla dolu ve sistemleri
etkileyen uyarici stresler olup, genel
odaptasyan sendomu olarak adlandirilan
sekilde genig doku ve uyan sistemlerini
etkileyecek her canlida benzer belirtilere
sebep oldugu; bu genel etkilenmenin canl,
organizmada bir kargi mijdafaya yol actid)
ve canlinin bu sistematik uyarici ve onun
tesirlerine karsi yeni bir uyum sagiladign;
adaptasyon adi verilen bu yeni uyumun
da hastalija sebep olabilecedi goriisil
kesinlik kazandi. Bir canhinin vilcudumuza
etki eden bir stres karsisinda verebileceqi
cevaplar; soguk, yorgunluk, enfeksivonlar

ve zehirlenmeler gergin bir organ kitlesini,
lanfotik sistem, mide badirsak sistemi ve
bobrek (stl dokularini etkilerler,
Organizmanin sofuda veya protein
zehirlenmesine maruz kalmasi halinde kalp
damarlarinda oldugu gibi tansiyon
vikselmesinin bagladigi ve babreklerde
dokusal bozukluklar olabilecedi ortaya
¢ikti. Organizmadaki her yeni adaptasyon
durumunda organin az galigmasi,
geredinde fazla cahismasi hali veya organin
hastalikli calismasi hali olusabilir.

Sinirli gegirilen her dakikayla,
mutlu gegirilebilecek bir 60
saniye kaybedilmis olunur,

Yukarnidaki agiklamalarda anlagildig) gibi
insan organizmasi stres karsisinda yeni
bir uyum durumuna girmekte, bitin organ

ve dokular bu yeni uyum durumunda girev
ve yapilarinda defisikler yaparak
arganizmay! korumay! amaclamaktadir,
Stresin kaynaklar; fizik stresler
(Soduk - sicak — sarsi — elektrik ve
darbeler), kimyasal stres vericiler
{Madenler, gazlar, egzoz ve baca gazian,
kimyevi maddeler), sosyal gevre is gevresi,
aliskanhklardan kaynaklanan stresler,
kisinin kendi binyesinde kaynaklara
stresler.

Insan bedeninde stresler ise: kalp damar
sisteminde, tansiyon yikselmesini,
carpinti, cahsma dizensizligi, kas
sisteminde gerginlik, kas kasiimasi,
kramplar ve agrilar, yorgunluk, mide
bulantisi diger cilt hastaliklan, terleme,
solunum dedisikleri, kan sekeri
dedisiklikleri, sitkinti, huzursuzluk, gerginlik,
karamsarlik, umutsuziuk, suur bulanikhd,
hafiza kusurlar, dikkat, anlama kusurlar
gibi sadece bedeni degigiklikler degil
canlinun zihinsel psikolojik gorevierinde
de dedisiklikler ve hastalik halleri ortaya
¢ikabilir.

insan siirekli bir stres bombardimani
altinda bulunmaktadir. Kigiler bu streslere
hiitiin bir hayat boyu cevap vermek ve
uyum safglamak zorundadirlar.
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SAFRANBOLU

Adini bu bolgede yetisen "safran” bitkisinden aliyor ama,
tarihi evieri ve konaklari coktan safrani geride birakti bile.

Nalan KiBAR

Tiirkiye'de koruma altinda
bulunan 40 bin eserden
1200 tanesi, mimari
dokusu ve icindeki evlerin
kapi tokmaklar da ayn bir
yer tutan Safranbolu'da

bulunuyor. ;

Unesco'nun Dinya Miras: listesinde yer
alan "Miize Kent' Safranbolu gezi severierin
de ilk tercihleri arasinda yer aliyor.
Geleneksel Turk toplum yasantisinin tim
Ozelliklerini vansitan ve gevresel dokusunu
koruyarak giinimiize kadar yozlasmadan
gelebilen Safranbolu, Dinya Mirasi
listesine alinan ve Tidrkiye'de koruma
altindaki 40 bin eserden 1200'ine sahip.
‘Muze Kent®, tarih boyunca birgok uygarlida
ev sahipligi yapmis. Kentin ilk sakinleri
Gas'lar. Glinlmize ulasan uygarlklar ise
Roma, Bizans, Selguklu ve Osmank izlerini
tagiyor. Adimi bolgede yetisen safran
bitkisinden alan kent, 18. ve 19. yizyl

',;*.M

evleriyle turistlerin ilgi odad. Evlerin yogun
olarak bulundudu garsi bilgesinde, han,
hamam, ¢esitli meslek kuruluslarina ait
cargilar, kopri ve gesmelerin bulundugu
kale, saat kulesi ve gezginleri agirlayan
tarihi dokunun yani sira, yayla, magara,
kanyaonlar ve Safranbolu'ya komsu Yarik
ki, Yenice, Eftani, Ovacik, Eskipazar gibi
yerlesim bolgeleri de gérilmeye deder
guzellikler sergilivor.

shrekli yapian restorasyon ve
diuzenlemelerle makyajlanan tarihi kent,

“": : d zivaretcilerini tiyatro dekoru veya dev

bir maket gibi karsilyor. Karabiik iginden
gegip Safranbolu'ya yoneldiginiz zaman
. tepede karsilashiiniz yerlesim alaninda
giniimiz mimarisinin yamsira tipik
Safranbolu evlerine de rastliyorsunuz

e kg ama bozulmadan igine yeni yap

i [ K

II Illml,,n'
II‘I ¥ II

'.-|.l. i

H; :H’.'_‘

'I.-'n'_ ,ﬂ‘_

karigmadan kalabilmis gergek Safranbolu
biraz daha asagida ver aliyor. Tarihi kenti
tepeden gordp kalbine dodru yaklasirken,
eski fakat bakimh gorintisi ile
karsiyorsunuz, Asfalt yol kentin yanindan
merkeze yakin gecerek uzanirken, mimari
doku kendine has ozellikler tasivan tipik
gvleriyle agik hava mizesi iginde
oldugunuzu mijdelivor. Nereye
gidecedinizi, neleri gdrebilecedinizi,
nerelerden gegecedinizi kisacasi kentin
genelini uzaktan incelemek istivorsamz iki
yakada iki onemli tepe size gozlerinize
simayacak bir panorama sunuyor,
Hidirlik Tepesi kale duvarlan ile ¢evrili,
icinde tirbe, oturma, dinlenme (niteleri
barindinyor. Girisi licretli zirveden bakista,
kent sabah sidin karsidan alirken tablo
gibi seyir zevki yasatiyor.




Bu noktadan Cinci Han, tarihi camiler,
birbirinden farkl gizellikteki evier omuz
omuza vererek esi benzeri bulunmayan
mimari dokuyu olugturuyor. Bu agi ayni
zamanda Hidirhk Tepesi boyunca devam
ederken mezarhk alana kadar cegitli
yerlerden fotograf gekmek, resim yapmak
icin olanak taniyor. Difer bir seyir imkan|
ise Tarihi Safranbolu saat kulesinin
bulundugu zirveden yapilabiliyor. Parke
tag kaph sokaklar asilip gikilan yokugtan
giiriilen manzarada yine ayni dokunun bu
defa kargt yakasi seyrediliyor.

Carsilar, evier ve camiler S

Tarihi Safranbolu merkezi son BESmys

yapilan diizenlemeyle yeni bir Jeioepus

cehreye biirinmilg. Tarihi cami [BAe
cevresi diizgiin parke dogenmis, <&

sergiledikleri ev ve pencere maketleri ile
renklenirken Safranbolu'ya ait olsun
olmasin tilm hediyvelik esya, ortu ve
hezlerin, hiblolarn satildig) bir garst olmus.

Demirciler bir tarafta, hediyelik egya
dilkkanlar digjer tarafa uzanirken garsi bir
zamanlarin calisarak yasanan gargisindan
qok satis yapilan turistik pazara donmus.
Arag trafidine kapall parke sokaklarda

yapilan yurilyis sirasinda Gines saati,
Kanyon, Cinci Hami, 1796 yapim tarihi
tastyan lzzetpasa camiyi gecerek carginin

oturma initeleri, bankiar ile S 5

sislenmisse de yeni kent &

mobilyalar eski kente uyum AT

saflayamarig, yani agl tutmamis.

Bu sofuk kargilamah meydanin etrafi ise
son yillarda sayilar bir hayli artan ve ticari
oldufju gok belli olan hediyelik egya ve
Safranbolu lokumcularinin iggaline
ugramig.

Carsiya dogru yénelirken hediyelik egya
dikkanlar) vitrin ve tezgahlarinda

mahallesine

sonuna Musalla
ulagiyorsunuz, Bu bolimde boncuklarla
siisli dekoratif bir sarag digerlerine gore
farkiilik giisteriyor Hisnd Yildinm 47 no.u
dilkkanin dekoru igin yillarca ugragmisg.
Diinyanin her yerinden gelenlerin fotograf
cekmeden gegemedikleri dikkaninda,
kendi imalati kege terlikler, canklar, der

fiseklik, kilif, kemerler, Gerkezegeri, hali
heyheler, At kosumu, at dizgini, kirbag,
nazar honcuklar, canlar ve bert denilen el
dikisi bel kemerleri satiyor. Kentte gezilecek
yerlerin sayisi bir giine sigmayacak kadar

fazla.

Safranbolu’da Hidirhik Tepesi,
Mezarlik Kale, Hasandede Kayas!, Sahbah
Tepesi, Giimis Tepesi, Hastane Alti ve
Selale, Kiipgii Tepesi seyir tepeleri olarak
giisteriliyor. Kaya Mezarlan, Hacilarobasi
Kiiyii, Karakoyunlu Koy, Ucbdlik Koy,
Akdren ko, Gamis Tepesi HOyugu
arkolojik alanlart olugturuyor.
8 Harmanlar Gavur Meseligi, Kirkille

B Camiidi Gilleryik, Sangicek Yaylasi,

e, 00! yaylas, Uluyayla ormanlar ve
yaylalar olarak taniniyor. Doga
g yiriylsleri ise Dilzce Koyil Kanyanu,

Tokatli- Giimiis Deresi Boyu, Asag)
Tabakhane- Derekdy Degirmeni,

Uzunkir, Giimiis-Dibanoz- Diskale Alti,
Misaki Milli-Kanlikaya-Topgu Koprisi-
Akseki yolunda yapiliyor. Incekaya Su
kernerleri, Konar) Gali, Konan Tagkdpri
Su Dedirmeni, hafta sonlan geziye agilan
Tarihi Saat Kulesi ve son aylann gozde
gezi veri Bulak Madarasi diger gekicilikler
olarak kendinden soz ettiriyor.




Kapi tokmaklari

ki veya ii¢ kath olarak insa edilen
Safranbolu evlerinin bazilan "Gezi Evi'
olarak ziyaret edilirken, bir kismi
pansiyon olarak hizmet veriyor, Tahta
panjurlu evlerin pencereleri kadar

salonlanndaki havuzlan da hayranhk

uyandiryor. Bir cok evde asili bulunan =2
"Satilik Ev" ilanlan ise dikkat gekiyor. g4

Tarih ve killtir hazinesi olan Anadolu'nun 48

oldugunu haber veriyor ve erkeklerin

aviuyu bosaltimalarini sadliyor. Gocuklar
icin bile bir tokmag) bulunan kapilarin yan

sira, iki tokmak arasina baglanan ip

i
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mimari dokusu icinde, yaresel Tiirk B

evlerinin kap| tokmaklar ayr bir dzellik §g

ve anlam tasiyor, Kullanim amacglarina

gore sekillenmis tokmaklar, ev sahibinin &5

varligi hakkinda bilgi verirken, Selgukliy e

; H»ﬁ!':% kesiminden ayrilarak Karabilk's gelen
i

severler, Kastamonu yolu Ozerinde bulunan
Yorik Koy('nd, bir baska gezi yeri olan

bastonlar diyari Devrek'i de geziyorlar,

NASIL GIDILIR?

! Istanbul'dan ¢ikanlar Bolu'yu gegip
g Ankara-istanbul karayolunun Gerede

e
s q!Hi o _. 82 km'lik yolu 8 km daha devam ederek
& Safranbolu'ya ulagabilirler. ligenin kuzeye

N s 4
o dogru Bartin ili ve doguya dofjru

Kastamonu badglantilan, yine asfalt

e, ! ; vollarla saglaniyor, Tarihi kent icinde
s A

ve Osmanli dénemi demir isgiligivie de 3 o

ilgi gekiyor. Konak ve evlerin kapilarinda

codu kez iki tir tokmak bulunuyor. 8

Bunlardan tok ses cikaran biyik olanini
beyler kullaniyor ve disardan gelenin erkek
oldugunu haher vererek, icerdeki
hammiann toparlanmalar icin ikaz niteligini
tagiyor, Calinan kigiik tokmak ise gelenin

veya igeri girmek isteyenin, bir kadin

PR Fp,
=

"Simdilik evde yokum!", tokmaktan asag
sarkan ip ise "Evdeyim, kapiyi
galabilirsiniz...” anlamin tasiyor. Yuvarlak
ayna (zerinde halkalar, gaga afiziklar,
cengeller, hayvan baslari ile hepsi ayn bir
sanat esen olan kapl tokmakianyla, evieriyle

tunla Safranbolu'yu gérdiikten sonra gezi

" bulunan iki otoparka arag birakarak

T."": WO (czinizi ydridyerek yapabilirsiniz,

§ Safranbolu geziniz sonrasinda Devrek'e
gitmek isterseniz, Bartin ilini dolasmaniz
gerekivor. Bu bolim, ormanlik alan
iginden manzaras hos bir asfalt yolla
tamamlaniyor, Safranbolu-Devrek arasi
Kisa orman yolu araglarin rahatga
kullanabilecedi duruma getirilirse, kentte
de ekonomi ve turist sayisi artacak, ayrica

siriiciler de zamandan ve akaryakittan

tasarruf sadlarmig olacaklar,




NE YENIR?

Safranbolu‘nun cifte kavrulmus, fistikh,
kus lokumu gibi kiiclk, fakat lezzetli
safranli lokumlan mutlaka tadilmali. Ama
esas sohretli olan “cevizli yaprak helvasr”.
Metin Cakir'in Safrantat veya Hilmi
Rizgirin Ozkan Pastanesi'nde kigik
parcalar halinde hazirlanip jelatine sarilan
helvalar; kat kat gorinisi, bodazda gicik
yapmayan tadi ile ok lezzetli. Bigakla
kesilen helvalari, helva katlarinin eriyip
yapismamasi icin oda sicakhiginda
muhafaza etmek gerekiyar, Helvalarin
gevizli ve findikli cegiti bulunuyor.
Bir bagka kat kat tath ise Safranbolu ve
yiresinde sikga goriilen, bayramlarda her
eyde hamuru Gzel olarak agilip, tepsi tepsi
yapilan "ev baklavas!’. Safranbolu
Karalzimler Gezi Evi ise hahqes?ndeki
kafede; gozleme, sis, yufka boredi ve

yayimdan olugan bir meni sunuyor.

Yemek igin Rahmetli Celik Giilersoy imzal
"Turing Oteli” restoramini setiyseniz, yazin
afiaclar arasinda sik ve temiz bir bahge
sizi bekliyor. Servis elemanlar kibar.
Kahverengi, beyaz masa
Grileri, dérderli masalar, tag
diseli yerler ve dekoratif
tahta korkuluklarla cevrili
bahce gok sik. Yapilan mizik
vayininda, yayl tambur ve
utla galinan klasik Turk
Mizigi eserleri, keyifle
dinleniyor. Gezi igin kig

mevsimini seganler kaloriferli
Lokumu

otelin kocaman sOminell alt kat
restoraninda veya havuziu salonda yemek
yivebiliyorlar.

Yemeklere gelince... Domates ve sarimsak
soslu kanisik kizartmalar leziz, cacik
kivaminda, salata soslan da cok iyl. Kofte,
izgara pilic, kdzde biber, domates ve
patates tavanin istiine kangik meyve,
sonunda kahve, Cezve yaninizda
bosaltihyor ve hepsi milkernmel. Gelelim
sabah kahvaltisina... Kahvalti, konaga
giriste soldaki Havuzlu Salon'da veriliyar.
Etrafl sedirlerle kaph bakir sinilerden algak
masalar, ortada biylikce havuz ve
cesmesinden akan sulanin sesi mithig
keyifli. Kapi girisinde bir koca TV, altina
hayli diigik seviyede bir tezgdh ve Uzerine
kahvalti gesitleri. Elinize tabadi ahp
namazda selam vaziyeti egilerek
yiveceklerinizi seciyor, sonra da bakir
sinilerden olugan masalarin gevresine
ciimelir gibi oturup yemeye galigiyorsunuz.
Mideniz katlaniyor.

Safranbolu'nun yaresel vemekleri arasinda
mantarll su boredl, sini coredi, sip sip,
samsa tathsi, safranl asure gibi bir gok

defdisik damak tadlar bulunuyor.

NEREDE KALINIR?

Safranbolu'da tarihi konaklarin ve evierin
cogu restore edilerek, yiresel dekorlar
esliginde turistlere konaklama saghyor.
Bunlardan biri olan Havuzlu Asmazlar
Konail Turing Oteli. Yiksek, susli, ahgap,
dekoratif tavanh genis odalan, el isi oyalarla
siislii perdelerin gevreledidi pencereleri ve
bu pencerelerin arkasindaki sincaplann
inip giktigr adaclann bulundugu bahge
manzarasiyla dinlendirici, Karyolalar piring
ve rahat, Odanin iig tarafl kerevet, ortada
bakir sini masa var. Dolap ve raflar, eski
Tirk evi tarzinda tavana kadar. Biblo ve
ginilerle, yerdeki kilim bu dekora cok
uygun, Odalarda TV, we, dug, sac kurutma
fon'ii de bulunuyor. Sehzade gibi uyuyor
ve bu dijital gilginhikta, panddlll saat
gonglart ile uyaniyorsunuz. Konugan
hiilbiillerin ve ¢ok sayida oticl kusun
korosunu dinlemeye baslyorsunuz. Hatta
st katta da sizin gibi turistier varsa,
esneyerek sas yapan ahsap basamaklardan
inip gikanlann gikardiklan seslerle, konak
yasaminin ne oldufunu daha yi

anliyorsunuz.

Ev Baklavasi

Cevizli Yayim
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