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1.URUN TANIMI ve KAPSAMI
1.1 KALIPCILIGIN TARIHI

‘insanlik aslinda ilk caglardan itibaren kalip adi verilen takimin farkinda
olmustur. Tung devri ve Demir devri diye anilan tarih dncesi dénemlerde bile tastan
oyma kaliplarin ve birtakim basit bigimlendirme aracglarinin  kullanildigi
bilinmektedir.M.O 4000 yillarinda ilk olarak dévilen malzemeler bakir, altin ve gimis
olmustur.M.O 1500-700 yillarinda da demir bronzdan silah, alet ve gesitli donatimlar
yapilmistir.’Antik Yunanllar, kalip¢iligi, evlerinde gorsel bir ilgi yaratmak i¢in ylzeyleri
daha kuguk parcalara ayirarak kullandilar. Kalip gortunusleri genellikle elipslerden
parabollerden ve hiper parabollerden meydana geliyordu. Romalilar, Yunanlilar'in
kaliplarini basite indirgeyerek kuresel sekilleri temel aldilar. Bu iki stil 8 klasik sekle
dagildi.

Resim 1. Yunanlilarin Gelistirmis Olduklari Kalip Formatlari
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Kaynak: http://www.sfvictoriana.com/details/pages/1.htm

Ancak kalibin fonksiyonlarinin ve 6neminin tam olarak anlasilabilmesi igin
Endustri Devriminin ortaya ciktigi ve gelistigi donemlerin; yani XVIIl. Ve IXX
yuzyillarin gelmesinin beklenmesi gerekmistir. Buginkl manada ¢apak bosluguna
sahip kaliplar, ilk kez XVIII. YUzyilin sonlarinda yapiimigtir. Bu donemlerde seri imalat
fikri olusmus ve yayginlagsmaya baslamistir. Daha sonra 1945 yilindan itibaren, kalip
sekillendirmede otomasyon uygulamalarina baslanmistir. Seri imalatin geredgi,
sadece hizli ve belirli zaman biriminde yapilan ¢ok sayida imalat degildir. Ayni
zamanda parcgalar arasinda ol¢u ve bigim tamhgi basta olmak Uzere tum ozellikler
bakimindan esitligin saglanmasi ve yapilan imalatin ekonomik olmasi da en az bunun
kadar 6nemlidir. Su halde, tira ile bigimlendirdigi faz (kati veya sivi) ne olursa olsun,
malzemeyi belirli bicim ve boyutlar gosteren bir geometri iginde sikistirmak suretiyle
ic parcasini olusturmak, mantikli ve pratik bir ¢éziim sekli olmaktadir. imal edilen
parcanin Olci ve bicim tamhgdinin, en fazla kalip geometrisinin gosterebildigi
hassasiyet derecesi kadar olabilecegi: bunu hi¢bir zaman asamayacagi agik bir



gercektir. Su halde, anilan geometrinin parga igin talep edilecek maksimum oélgu ve
bicim tamhginda olusturulmasinin yaninda; bu 6zelliklerini gerek sekillendirme surece
ve gerekse belirli bir imalat periyodu (sayisi) esnasinda korumasi gerekmektedir.
iste, kalip icin uygulanan tasarim ve imalat evrelerindeki siirekli gelistirme ve
iyilestirme c¢abalarinin timuntn anlami bu son cimlede sakhdir. Gelismis ulkeler ile
bu alanda son yillarda gelisme saglayan ulkeler bir yana, artik son birkag yildir
Uclincti Diinya Ulkeleri ve Eski Dogu Bloku Ulkeleri, ya da bunlarin disinda kalan ve
adlari buguine kadar sanayilesme ile birlikte hi¢ anilmamis olan bazi ulkeler bile
Kalipli imalat Teknolojileri konusunda varlarini yoklarini ortaya koymaktadiriar.

1.2. KALIPGILIK ILE iLGILi TANIMLAR VE KALIP CESITLERI

‘Kalip ve Kalipci genel olarak su sekilde tanimlanabilir:Ozdes parcalari istenilen
Olci tamhgi sinirlar igerisinde ve en kisa zamanda ureten, malzeme sarfiyati ve
insan guclnin asgari duzeyde tutulmasina yardimci olan ve takim tezgahlari ile
calisabilen aygita kalip denir. Bu aygitin tasarimini  hazirlayan, yapimini
gercgeklegtiren ve caligtirabilen kisiye de kalipgi denir. Bu acgiklamalardan sonra
kalipcilik mesledi genel olarak asagidaki sekilde tanimlanabilir:Seri Uretimi
gerceklestirilecek herhangi bir kalibin tasarimina, yapimina ve ¢alistirilmasina olanak
saglayan, uygulamali egitim ve ogretim yontemlerini bir butin olarak kabul eden
meslek dalina kalip¢ihik meslegi denir.

‘Kalipgilik meslegini konu edinenler, en azindan basit matematik ve tasari
geometri kavramlarini, makine teknik resim c¢izimini ve okunusunu, markacilik ve
Olgme bilgisini, batin takim tezgahlarinin kullanisini, 1si ve sertlik dlgme iglemlerinin
yapilisini, ayrica makine elemanlarinin montajini gerektiren bilgileri almak
zorundadir. Bu bilgileri alan ve pratik uygulamalari iyi degerlendirebilen bir kalpgi,
asagidaki konularda bilgi ve beceri sahibi kigidir.

1) lyi bir kalip tasarimcisi olarak géze garpar.

2)  Makine teknik resmini gizme ve okuma yetenegine sahiptir.

3) Kalip konstriiksiyonu hazirlamakta uzmandir.

4) Komple kalibi olusturan elemanlarin hangi takim tezgahinda ve nasil
islenebilecegdini organize etmede ustadir.

5) Komple kalibi meydana getiren malzemeleri en iyi sekilde segebilen
uzmandir.

6) Kalip elemanlarinin isil iglemlerini ve sertlik dlgme tezgahini kullanarak,
parcalarin sertlik degerlerini denetleyen kontrolordir.

7) Kalibi olugturan elemanlarin montajini yapandir.

8) Kaliplanacak parganin malzemesini hazirlayan, yapimi bitmis olan kalibi
imalat tezgahina emniyetle baglayan ve dogabilecek kazalari tasarlayarak
giderici tedbirleri alabilen kKisiler, kendilerini bu meslege adamis kigilerdir.

Gelismekte olan teknoloji ¢adinda, kalipciligin kolayca acgiklanamayacagi bir
gercektir. CUnku kalipgilik, gunlik hayatimiza girmis pek ¢ok pargalarin Uretimini
gerceklestiren 6nemli sektérlerden biridir. GUnlik hayatimiza giren bu pargalarin
uretiminde; zaman, kalite ve olgu tamhgi, malzeme tasarrufu ve 6zdeglik saglayan,
ayrica iscilik giderlerini asgari duzeye indiren kalipgiliktir.



Kaliplari 6ncelikle isgiliklerine ve kalitelerine gore siniflandirmak gerekmektedir.
Bunlar kisaca A tipi, B tipi ve C tipi kaliplar olarak tanimlanabilir. Kaliplarin hangi
tipinin nasil bir karakteristik 6zellik ¢izdigini anlayabilmek icin kisaca bu tirlerin
tanimlanmasi gerekmektedir.

A Tipi Kalip

Ardisik (Progresif) veya transfer kalibi tipinde, otomatik transfer sistemine
sahip, acik veya kapali (iklimlendirilmig, havali sogutmali) transfer sistemli ve yuksek
hassasiyetteki kaliplardir. Genelde , operasyonlari bir baskida tamamlanamayan ¢ok
hassas parcalari imal etmektedirler.

B Tipi Kalip

Genelde baskida bigimlendirilen; nispeten buyuk boyutlu ve hassasiyetleri biraz
daha distik olan sac pargalarinin imalatinda kullanilan kaliplardir. Uzerlerinde, kamli,
macall, hidrolik ve pndématik tahrik sistemleri yer alabilmektedir. Kalip ve makinenin
batunluk arz ettigi (akuple) ‘seri islem makineleri’ de bu gruba dahil ediebilir.

C ve D Tipi Kaliplar

imalat sayisi 100.000’in altinda olan, nispeten kaba tolerensli, dékiim goévdeli ve
kilo ile satilabilen dusuk kaliplardir.

Esas amaci birbirinden farkli olmayan, ancak calisma sistemi ve Urettikleri
parcalar bakimindan farkliliklar gosteren kalipcihgr asagidaki sekilde siniflandirmak
muamkundur;

e Sac-Metal Kaliplari

Sinterleme Kaliplari,
Presle Sekil Verme,
Enjeksiyon Kaliplari,
Kokil Kaliplari,
Ekstrizyon Kaliplari,
Haddeler,

YVVYVYYY

¢ Plastik ve Kauguk Kaliplari

» Enjeksiyon Kaliplari,
» Ekstrizyon Kaliplari,
» Sisirme Kaliplari,
» Vakum kaliplari,
» Pisirme Kaliplari

e Cam Kaliplan



1.3 Kalipgilik Alanlari

Tarkiye Kalipgilik Sektori’nde birgok firma gesitli alanlarda faaliyetlerini devam
ettirmektedir. Bu cesitlilik, her alan igin tamamen farkli bir uzmanlik konusu
yaratmaktadir. Bu sebeple, kalipgilik alanlarini tam manasiyla kavrayabilmek icin bu
uzmanlik alanlarini derinlemesine incelemek gerekmektedir.

1.3.1 Sac Metal Kaliplar

Tark Kalipgilik Sektori’'nde gerek yurtici, gerekse yurtdigi piyasada katma
degeri ylksek olan sac metal kaliplari 6zellikle ithalatimizda yogun olarak talep
edilmektedir. Bu noktada yuksek talep goren sac metal kaliplarinin gesitliligini
vurgulamak faydali olmaktadir.

1.3.1.1Sinterleme Kaliplari

Sinterleme, toz halindeki malzemenin erime sicakhgi altindaki bir sicakliga
belli bir sure maruz birakilarak tozlarin birbirlerine degdikleri noktalardan baslayarak
kaynasmasina denir. Molekller ¢ekim kuvvetleriyle parcacik kabugunda olusan
yuzey geriliminin, sicaklikla azaltilip birbirine kaynasmasi, bu yonuyle eriterek
kaynasmadan ¢ok farkhlik gosterir. Bu safhalarin tamamlanmasi da Sinterleme yolu
ile kalibin olusmasina olanak saglamaktadir.

1.3.1.2 Presle Sekil Verme

Presle sekil verme, metal kaliplar icin ihtiyaglara uygun olarak edinilmis pres
makineleriyle sekillendirme surecidir. Presle yapilan drunler, demirli metallerin
Ozelliklerine sahiptir. Celikten ve karisimlardan yapilabilirler; baist sekilde hizlica
uUretilebilirler. Presleme surecinde yapilabilecek islemlerden bazilari;kesme ve
dilimleme isleri, acik kesme ve parsiyel kesme, sikistirarak delme ve hassas delme,
¢apak alma, delik agma ve zimbalama, kirpma, tiraglama ve kalibre etme, ylzey
duzlemlestirme ve utuleme, bukme, gorunus, dokum, kenar kivirma, acik kalipta
dovme ve kapali kalipta dovme, serbest ekstrizyon, geriye, ters ekstrizyon veya
kalipta ekstrizyon, gerdirerek sekil verme.

1.3.1.3. Enjeksiyon Kaliplari (MIM, Metal Injection Moulding)

‘Metal Enjeksiyon Kaliplama ya da diger adiyla MIM teknolojisi 6zellikle son
15-20 yil yil igerisinde alternatif bir imalat metodu olarak kendini gostermeye
baslamistir. Goéreceli olarak klguk, hassas ve karmasik sekilli parcalarin ekonomik
bicimde Uretilmesine imkan taniyan MIM teknolojisi bugun itibariyle dinyada 1 milyar
$ tutarinda is hacmine ulagsmistir. El aletleri endUstrisi, optik, tip ve medikal endistri,
atesli silahlar endustrisi, havacilik endustrisi, elektronik ve otomotiv endustrisi
gunumuzun Kitlesel imalat sektorlerine hizmet vererek surekli gelisme gosteren MIM
endustrisinin, 2010 yili itibariyle 2 milyar $’a varan bir Pazar biyikligine erigecegi
tahmin edilmektedir.



MIM teknolojisi, aslinda dnceden bilinen toz metalurjisi ve plastik enjeksiyon
teknolojilerinin bir arada kombine edilmesi ile gergeklestirimektedir. Ancak MIM'’in bir
uretim metodu olarak uyarlanmasi ve ticari olarak kullaniimaya baglanmasi 1990’lara
dayanmaktadir. BoOylece nispeten karigik sekillere sahip pargalar kolayca ve
milyonlarca Uretilebilmektedir.

Sekil 1. Metal Enjeksiyon Kaliplama Sureci

Metal Baglayie: Karigim Enjeksiyon

Tozu Hazirlama
_ i
Kimyasal Termal Einterieme kineil  payetieme
Aynigtirma  Ayristirma Islemier

Kaynak: http://www.kalip.net/makale_detail

1.3.1.4 Kokil Kaliplari

Madenin ddkulecegi kaliplari hazirlamak amaci guden kaliplama isleminde kokil
kaliplar dokum kumundan veya madenden olugmaktadir. Kokil dokim metalden
yapilan kokil kalipta veya kilge kalibinda uygulanir. Kokil kaliba dokim genellikle
dokme demir veya celikten imal edilmis ve birden fazla kullanilabilen kaliplar igin
kullanithr.  Parcanin  bosluk kisimlarini  sekillendirmek icin  metal macalar
kullanilabilecegi gibi,kabuk macalarin da kullanimi mdmkuanddr. Dokum islemi
yercekimi kuvvetinden yararlanilarak gerceklestiriimektedir. Kokil kalibi seri halde
aliminyum, magnezyum, c¢inko ve bakir alagsimlarin dokimune uygundur.

1.3.1.5 Ekstruzyon Kaliplari

‘Ekstriizyon kalibi zor kosullar altinda ¢alisan bir nesnedir. iginden gegen metal
sanildigi gibi sivi degildir. Metal, ancak ideal 7-8 ton/cm2’lik basinglar altinda kalip
icinden adeta yirtilarak, zorla akar, bunun yaninda sicaklik ideal olarak 460-470 °C
derecedir. (500 °C ye cikar). Uretim sirasinda basing da zaman zaman fazlasi ile
asilir. Bu kosullar altinda g¢alisan ekstrizyon kalibi sicak agsinma, ¢okme, kirllma, 1sil
yorulma gibi nedenlerden dolayi,gekilen profilin gramaji artar ve siparisin bitimine
kadar kalibin degistirimesi gerekebilir. iste bu nedenlerle aliiminyum ekstriizyon
kaliplari, ekstrizyon fabrikalarinda adeta bir sarf malzemesi gibidir, ¢ok tuketilir.
Kaliplarda tasarim ve uretiminde kullanilan dusuk seviyedeki otomasyonla kombine
olarak, kaliplardaki sonug, degisken tasarim kalitelerinde ve ekinde, imalatta
reproduksiyon Ozelligi (yeniden ‘aynen’ imal edilebilirligi) zayifigi olarak kargimiza
cilkmaktadir. Bu duguk imalat reproduksiyon 06zelligi, istenilen goruntinin
cekilebilmesi igin, iyi tasarlanmig kaliplarin bile ni¢in hala test ve oOlgumleme
gerektirdiginin cevabinin ta kendisidir. Bu engellerin ortadan kalkmasi i¢in daha ¢ok
bilimsel yaklasimli ¢calisma yapilmahdir. Bunu pratige gecirmek igin, yeni kalip
tasarim destek sistemlerinin, son yillarda ¢ok gelistiriimis 3 boyutlu CAD-CAM ve
FEA (Finite Element Anaysis) modelleme programlarinin yardimi ile arastiriimasi ve
gelistiriimesi gerekmektedir.



1.3.1.6. Haddeler

Malzemeleri eksenleri etrafinda ayni hizla ve birbirine zit yonde donen iki
merdane arasina gegirerek yapilan sekil verme islemine haddeleme
denir.Haddeleme iki sekilde gergeklestirmektedir.

e Sicak Haddeleme,
e Soguk Haddeleme

1.3.2 Plastik ve Kauguk Kaliplar

Plastik ve kauguk kaliplari sac metal kaliplarina oranla daha az katma deger
yaratsa da Turkiye’'nin ihracatinda énemli bir yere sahip oldugundan cesitliliginin
vurgulanmasi gerekmektedir.

1.3.2.1 Enjeksiyon Kaliplari

‘Enjeksiyon kalibi, erimis sicak plastik malzemenin basingla enjekte edildigi ve
burada sogudugu bir kalip sistemidir. Enjeksiyon kalibinin gorevleri arasinda ergimis
plastige sekil vermek, kaliplanan sicak malzemenin rijit ve kati hale gelene kadar
sogumasini saglamak, iyi bir katilasma meydana geldikten sonra, iki (veya daha
fazla) bolime ayrilarak, parcayi kalip digina itmektir.

Parca kalitesi tamamen kalip tasarimina, uretimine ve kalipginin iscilik
kalitesine baghdir. Kalibin buyuklugu ve enjeksiyon makinesi kapasitesi arttikgca
ortaya ¢ikan maliyetler de artmaktadir. Ornek vermek gerekirse ¢dp kovasi ve kapagi
dretiminde kullanilan kalibin maliyeti 25.000 $’a kadar gikabilmektedir. Bu maliyetler
disinda orijinal tasarim fikri, pazar arastirmasi, parcanin prototipleri, gelistirme,
pazarlama gibi konular ikincil maliyetlerdir.

1.3.2.2. Ekstruzyon Kaliplari

‘Ekstruzyon kaliplarinin uretimi surecinde Oncelikle Uretim planlamasi ile
birlikte kalip tasarim gizimleri yapilir. Uretim resmine gére sertifikalandiriimis celikler
testerede kesilir. Tornalama iglemi yapilir. CNC igleme merkezlerinde havuzlar
bosaltilir, pim delikleri delinir, zivanalar sekillendirilir. Kalibi olusturan tim parcgalar
ilgili igleme merkezlerinde ve tezgahlarda talagli sekillendirildikten sonra montaj
yaplilir. Kalip kalite kontrolden gegirilir ve 1sil isleme gonderilir. Tim tel erozyon kesis
ve tim finish (porthole) islemleri 1sil islemden sonra yapilir. Kalip ve Uriin Tasarimlar
uc¢ boyutlu (3D) CAD programlariyla yapiilmakta ve CNC iglemleri 5 eksenli CAM
programlari Uzerinden yapilmaktadir. Son kalite kontrol onayindan gegen kalip
musteriye teslim icin hazirdir. Kusursuz numune alindiktan sonra, nitratlama (tenifer
igslemi) uygulanir. Aluminyum profillerin ekstrizyon yontemi ile uretimi igin 3 esas
gereklidir.



o Kutuk (billet, biyet)
e Ekstruzyon presi,
e Ekstruzyon kalibi.

1.3.3.3. Sisirme Kaliplari

Sisirme kalip sistemleri, hizli bir Gretim slUrecine sahip, hafif tagsima giderleri
az, temiz yuzeyler ve monolitik baglantilar elde edebilen sistemlerdir. Sigirme
kaliplara érnek olarak; bidon, pet sise vb. mamuller goésterilebilir.

1.3.2.4 Vakum Kaliplar

Elektronik olarak da kontrol edebilme olanagi saglayan Vakum kaliplama
sistemleri pahali g¢elik kaliplara ihtiyac duyulmaksizin plastik prototipler Gretebilmek
icin kullanilirlar. Vakum kaliplama sistemlerinde kullanilan regineler plastik, kauguk ya
da cam gibi hemen hemen bitin malzemeleri taklit etmeye mdusaittirler. Vakum
dokum igleminin esasini; ABS, naylon ve kauguk pargalarin Uretimini simule eden
polilretan parcalar olusturmaktadir.

1.3.2.5 Pisirme Kaliplari

Pisirme, tozlarin yuUksek sicakliklara maruz birakilarak bir araya gelip bag
kurmalar surecidir. Mikro yapisal temelde, bu birlesme uygun boyun sekilleriyle
(kaynak baglar) parcaciklar arasindaki temas noktalarinda olusur. Boyun
bliyUmesine neden olan olaylar genellikle, difizyon iglemleri olan birkag olasi transfer
mekanizmalarina baghdir. DifGzyon 1si ile aktiflestirilir. Pisirmenin temel sebebi;
sertlik, mukavemet, yorulma oOmru, elektrik iletkenligi, 1sil genlesme, manyetik
doygunluk veya korozyon direnci gibi parca &zelliklerini iyilestirmektir. Bu
Ozelliklerden her birinin pisirme derecesine duyarliigi oldukga farkh olabilir Ama
genellikle yogunlagsma derecesi ile artarlar.

1.3.3 Cam Kaliplari

Onceden tasarlanmis cam mamuliin modeline gére belirlenmis lretim teknigi
dogrultusunda ,ergimis haldeki sicak cam hamuruna bir takim aletler ve makineler
yardimiyla ve elde sekil vererek cam esya meydana getirilmesi surecidir.

Surecler;

1) Cam hammaddelerinin, istenilen dlgude karigsimini yaparak 1475 derecelik cam
eritme firinlarina verilmesini saglar.

2) Cam Ufleme borusunun ucuna sekillendirilecek esyaya yetecek kadar cam
finnindan aldidi bir top cam madenini Ufleyerek, ¢cekerek veya direk otomatik veya
otomatik olmayan araglar yardimiyla sekil verir.

3) Modele goére hazirlanmis metal cam kaliplarina veya diger otomatik kalip
tezgahlarina cami yerlestirerek bir muddet bekler ve kaliplari firina vererek camin
kalibin seklini almasini saglar.

4) Kaliplardan g¢ikardigi cam mamull, i1sinin kademe kademe dustugu sogutma
firnlarina birakir.



5) Sogumasi gergeklesen cam mamull, zimparalayarak otomatik taslama
makinesine birakarak puruzlu yuzeylerin duzeltiimesini saglar.

1.4 KALIPGILIK TEKNOLOJILERI

Gunumuz teknolojisinin onlenemez gelisimi kalip¢ilik sektorinde de yeni
teknolojiler kullanilmasina olanak saglamaktadir. Kisa vadede bakildiginda maliyet
olarak gozuken bu teknolojiler, uzun vadede sektore uzmanlik, kalite, hiz, verimlilik
ve daha dusuk maliyetler getirmektedir. GUnumuz kalpgilik teknolojilerini su baslhklar
altinda toplayabiliriz;

Hassas dokum teknolojisi,
Silikon kaplama teknolojisi,
Sinterleme teknolojisi,
Talasl imalat teknolojisi,
CAD/CAM sistemi,

CNC.

1.4.1 Teknolojiler
1.4.1.1 Hassas Dokiim Teknolojisi

Hassas dokum teknoloijisi icin 2000 yillik bir gegmisten s6z edilebilmektedir.Bu
teknik sayesinde elde uygun malzemeden yapiimig bir model oldugu surece ¢ok
detayl metal dokimler ylksek hassasiyet ve ylzey kalitesi ile yapilabilmektedir. Bu
Ozelligi ile hassas dokum, birgok talagh imalat igleminin geregini ortadan
kaldirmaktadir. Hassas dokum teknikleri ikiye ayriimaktadir;

Hassas Kabuk Dokim: Hassas dokim tekniginde, seramik kalibin, ince cidarli bir
biciminde modelin etrafini rmesi s6z konusudur.

Hassas Fanus Dokiim: Hassas fanus dokum tekniginde ise, bir kabin igindeki kalip
boslugu digindaki tim hacim seramik/algi malzeme ile doludur.

1.4.2.2. Silikon Kaplama Teknolojisi

Bir tdr ‘donusim teknolojisi’ olan silikon/kauguk kaliplama sayesinde az
miktardaki Uretimler igin pahali ve uzun suren metal kalip imalati yerine bir master
model kullanilarak daha ucuz ve hizl bir sekilde plastik parca imal edilebilir.

Silikon kaplama 4 asamada gergeklesmektedir.Bunlar;

1) Master bir model etrafina silikon dokulerek oda sicakhginda veya bir firinda
daha yuksek sicakliklarda silikonun daha hizli katilagsmasi (vulkanize olmasi)
saglanir. Silikonda hava kabarcigi kalmamasi igin bu igslem vakum altinda yapilabilir.
Model Uzerine hava ¢ikis kanallari be esnada saglanir.

2) Silikon kesilerek master model c¢ikarilir. Modelin karmasikligina gore ikiden
fazla silikon kalip pargasi olusabilir. Yeniden silikon pargalar birlestirilerek kalip
boslugu (modelin negatif geometrisi) olusturulur. Sivi haldeki silikonun her tarlu



detaya girmesi sayesinde model Uzerindeki parmak izleri kadar kiguk puruzle bile
mukemmel olarak kaliba yansir.

3) Sivi haldeki hammadde bu bogluga dokulur. Silikon esnek bir malzeme
olmasina ragmen dokim ¢ok dusuk basinglarda gerceklestigi icin kalipta hassasiyete
zarar verecek Olgude bir esneme veya deformasyon olmaz. D6kum sonrasi sertlesme
kimyasal reaksiyonla veya soguma ile gerceklesir. ikinci durumda, malzemenin erime
sicakhginin silikona zarar vermeyecek sekilde dusuk olmasi gerekir.

4) Silikon kalip agilarak parca c¢ikarilir. Silikonun esnekligi sayesinde ters agiya
sahip bile olsa silikon kalip esnetilerek pargadan kolaylikla ayrilabilir. Boylece magali
bir metal kalip ile Uretilecek bir parganin prototipi macgasiz bir silikon kalipla rahatlikla
uretilebilir.

Silikon Kalip Kullanimina Dair Bir Ornek

Kaynak: http://www.turkcadcam.net/rapor/otoinsa/

1.4.2.3 Sinterleme Teknolojisi

Sinterleme toz halindeki malzemenin erime sicakligi altindaki bir sicakliga belli
bir slre maruz birakilarak tozlarin birbirlerine degdikleri noktalardan baslayarak
kaynasmasina denir. Molekller ¢ekim kuvvetleriyle parcacik kabugunda olusan
yuzey geriliminin, sicaklikla azaltiip birbirine kaynasmasi, bu yonuyle eriterek
kaynasmadan ¢ok farklilik gOsterir.

Sanayide uzun sureden beri metal ve seramik tozlariyla yapilan bulk(toptan)
sinterleme isleminde dnce gegici bir yapistirici ile karistirilip bir kalipta sikistirilarak
birbirine baglanan toz malzeme (gren state) sonradan sinterleme firinlarinda yuksek
sicakliklarda bekletilerek sinterlemenin gerceklesmesi saglanir.

Resim 3. Sinterlemenin 4 Safhasi

1.4.2.4 Talagh imalat Teknolojisi
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Talagh imalat, yeni bir parganin veya kalibin Gretiminde en ¢ok kullanilan, eski
bir imalat teknolojisidir. Hammadde olarak gelen pargalarin kesilip yontularak veya
asindirilarak sekillendiriimesi prensibine dayanir. Her ne kadar talasli imalatin bazi
temel kisittamalari olsa da son yillarda gelisen bazi teknikler sayesinde artik daha
klguk detaylar daha hizli ve hassas bir sekilde islenebilmektedir.

1.4.2.5 CAD/CAM Sisteminin Fonksiyonlari

Hassas Kaliplama, Silikon Kaliplama, Sinterleme, Talasl imalat teknolojileri
gibi bircok teknolojinin merkezinde Cad/Cam teknolojisi yer almaktadir. Bu teknoloji
kalibin bilgisayar ortaminda olan tasarimin kalip imalat makinelerine elektronik yolla
aktarilmasini saglayan bir képraddar.

CAD/CAM teknolojisi tasarim ve imalatin daha blyuk butinlesmesi yonunde
gelismektedir. CAD, bilgisayar sistemlerinin primitifler kullanarak nesneler yaratma,
tanimlama, analiz ve tasarimin optimizasyonu gibi islerde kullaniimasidir. Bu
sistemler yazilim ve donanim kisimlarindan olusur. Yazilim olarak, pargalarin
gerilme-uzama analizinin yapilabildigi programlar, mekanizmalarin dinamik cevaplari,
Isi transferi hesaplari ve NC pargca programlama gibi ornekleri verilebilir. CAM,
bilgisayar sistemlerinin planlama, yénetme ve bir imalat igleminin kontrolinin direkt
veya endirekt bilgisayar ara yuzeyi kullanilarak yapilmasi gibi islemlerde
kullaniimasidir.

1.4.2.6 CNC

CNC takim tezgahlarinin sayi, harf vb. gibi sembollerden meydana gelen ve
belirli bir mantiga gore kodlanmis komutlar yardimiyla islenmesidir.” Bilgisayarli
Numerik Kontrol (Computer Numerical Control, CNC) tezgah kontrol Unitesinin
komputerize edilmesi sonucu programlarin muhafaza edilebilmelerinin yaninda parga
Uretiminin her asamasinda programi durdurma, programda gerekli olabilecek
degisiklikleri yapabilme, programa kalinan yerden tekrar devam edebilme ve
programi son sekliyle hafizada saklama &zelliklerine sahiptir. Programin tezgaha
transferi delikli kagit seritler (Punched Tapes), Manyetik transferi delikli kagit seritler
(Punched Tapes), Manyetik Bantlar (Magnetic Tapes) vb. veri tasiyicilar araciligi ile
gerceklestirilebilir.

1.4.2.7 Tiirkiye Kalipgilik Teknolojileri Uzerine Degerlendirmeler

Kalipgilik EndUstrisi Uretim odakli bir alan oldugundan teknoloji faktora blyuk
onem kazanmaktadir. Ayrica her sektor icin Kalipgilik teknolojilerinin farklilagsmasi da
s6z konusu olabilmektedir. Kalipgilik teknolojilerinin isleyisine yoneldikten sonra,
Tarkiye’'nin de bu teknoloji odaklilik ve teknoloji ¢esitliligi ortaminda AR-GE, kalite ve
hiz konularinda nasil bir performans ¢izdiginin tespitinin gergeklestiriimesi dnemlidir.

Ana sanayilerin ve buyuk Olcekli yan sanayilerin sektor ile ilgili ¢ok
gelismis birtakim uygulamalari mevcuttur. Belirli sanayi kuruluslarin simulasyon gucu
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cok artmistir. Yalnizca bigcimlendirme ile ilgili olarak degil; ayni zamanda bakim ve
grup otomasyonu amacli programlar da kullaniimaktadir. Yazilim pazarlamasi yapan
firmalar da, pazarlamanin 6tesinde ¢ok fonksiyonel bir hale gelmisler ve sektorin
kisa sure igerisinde buyuk asamalar kaydetmesinde etkili olmuslardir. Bu
kuruluslarin, ¢ézim ortakligi, cesitli tirde modeller ve prototip kalip Uretme, kalip ve
fikstur projelendirme, danigsmanlik, yazilim egitiminin yaninda kalip imalati ile ilgili
egitim verme, hatta parga imalati vb. tahminleri asan etkin faaliyetleri vardir. Ana
sanayilerde ve buyuk Olcekli yan sanayilerde ise, es zamanli muhendislik, tersine
muhendislik (reverse engineering), CNC veri Uretme ve matematik model, enteraktif
O0lgcme ve kontrol, bilgisayar destekli yonetim ve planlama, just in time imalat vb. gibi
kavaramlar artik soyut birer kavram olmayip; az veya ¢ok uygulamalari yapilan ve
giderek gelisen sureclerdir. Henlz adi konmamig ve lanse edilmemis sure¢ ve
araglari yatinm programlarina alan kuruluglarimiz mevcuttur. Ayrica, kalibin ve
parcanin olgu ve bigcim tamhginin kontrolu igin bilgisayar destekli dlgimler yapan
koordinat dlgme cihazlari, hizli protatipleme (rapid prototyping) yonteminin cesitli
uygulamalar ile model ve protatip imalat igin 6zel kaliplarin hazirlanmasi, hassas
kesme (fine blanking) baskilari, hizli frezeleme tezgahlari ve bes eksenli lazer kesme
tezgahlari ile igleme, ileri duzeyde ve buyuk yazilimlar ile surekli olarak guncellenen
bilgisayar sistemleri, lazer kontroll yolu ile c¢esitli lgme yorungelerini izleyebilen ve
iki veya uU¢ boyutlu olarak egrisel veya noktasal amach olarak calisabilen 6lgme
tezgahlari, modellemeyi, imalati, dlcme ve kontrolu ileri seviyelere c¢ikartmiglardir.
Belirli noktalar alip (nokta bulutu) ylzey gecirme ve yuzey gelistirme, CAM verisi
Uretip isleme atdlyesine gonderme, teslimat prosedurlerini standardize etme, dlgme
yazilimlarindan referans alma, baglama ve parametrik tasarimlari desteklemesi vb.
uygulamalar olagan galismalar haline gelmis bulunmaktadir. Fakat butin bunlarin
sektor igindeki pilot uygulamalar halinde kalamayarak yayginlastiriimasi
gerekmektedir.

Tipki hizh talaglama iglemi gibi, hizli talagsiz bigcimlendirme de gelisme
gOstermekte; baski hizlar giderek artmaktadir. Bu arada, baskilara, alt 6lu noktada
1,5 — 2 saniye bekletme, Uglncu ve dorduncu etkiler kullanma vb. ilave fonksiyonlar
getiriimektedir. Gulnler alabilen kalp degdistirme iglemi, artik dakikalara; hatta
saniyelere sigdirilabilmektedir. Hassas kesme ve sekillendirme yayginlasmaktadir.
icten yanmali baski olarak adlandirilan yiiksek enerjili dévme makinelerinde,
mekanik, hidrolik ve pnomatik hareket mekanizmalarinin saglayamadigi enerji
seviyelerine c¢ikarilarak blyuk boyutlu pargalar hizla dévilebilmektedir. Sanayide de
kullanilan, ancak henliz adi yerlesmemis bulunan “Seri islem Makineleri” blyik bir
imalat esnekligine sahiptir. Bu makinelerde, operasyonlar dairesel bir yorlingeye
oturtulmus olup; gerektiinde makine Uzerinde diren¢ kaynagi Unitesi de yer
alabilmektedir.

Gelismis makine ve baskilarin Gzerine konacak kaliplarin da digerlerinden ¢ok
farkli olmamasi gerekmektedir. Bu kaliplar, son derece hassas ve rijitligi arttirilmis
elemanlardan olugsmakta; Uzerlerinde 6zel yaglama devreleri bulunmakta ve yag
kullanilmakta; ayrica 6zel hava sogutmali olarak ve klimatize ortamda galisacak
sekilde uretiimektedir.

2. SEKTORUN GELIiSiMi ve POTANSIYELI
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2.1 Turkiye Kahipgilik Sektoriiniin Durumu

Sektoriin panoramasi:

Firma sayisi :5 bin

istihdam glicl :20 bin

Pazar buyuklugu :2 milyar dolar

ihracat degeri :160 milyon dolar civarinda

ithalat deger :1 milyar dolar civarinda

2004 yili bayume orani :%24

2005 yili buyume beklentisi %10

Uretimin yogunlastigi iller :istanbul, Bursa, Adapazari, izmir, Ankara,Manisa,

Tirkiye Kalip Imalat Sanayiinde, &ncelikle, genel bir perspektiften
bakildiginda i¢ piyasada 2,5 milyar $ civarinda bir Uretimin meydana geldigi ifade
edilebilir. Bu rakamin dlkemizin mevcut kaynaklari ve potansiyeli géz o6nlnde
bulunduruldugunda yeterli olmadigi yorumu yapilabilir. Bunun nedenleri olarak; firma
yoneticilerinin ydnetsel becerilerinin belirli seviyeleri agsamamasi ve bu sebeple
sektorde yer alan firmalarin yeterince gelisememesi, kisaca sirketlerin Kiguk ve Orta
Olgekli Sirket (KOBI) konumunda kalmalari, sektérde kiresel odakliligin olmamasi,
egitim yaklasiminin Kalipgilik alaninda vasati agsmamasi gibi konular siralanabilir.
ihtiyag duyulan noktalarda gerekli adimlar atilabildigi takdirde sektériin 2,5 milyar $
rakamini ileri noktalara gekmesi zor olamayacaktir.

Sektérde su an icin faaliyet gosteren firma sayisi Turkiye genelinde 5 bin
civarindadir. Bu firmalarin yariya yakini istanbul’da faaliyetlerini strdiriirken,geriye
kalani ise agirlikli olarak Bursa, izmir, Ankara,Eskisehir, Kocaeli, ve Samsun’da yer
almaktadir. Ozellikle Bursa’nin otomotiv sanayinde ileri bir diizeyde olmasi kalip
sektorunun burada yogunlagsmasina neden olmustur.

Diger taraftan sektoérdeki firmalarin kaginin ihracat yaptiginin rakamsal olarak
ifade edilmesi ve reel rakamlara ulagilmasi mimkin degildir. Ancak istanbul Ticaret
Odasi Turk Yan Sanayi Borsasi tarafindan yan sanayi kuruluglarina yonelik olarak
yapilan bir anket calismasina gore, ankete katilan ve asil faaliyet alani kalipgilik
olmayan yan sanayi Ureticilerinin ‘kalip Uretiyor musunuz? sorusuna verdikleri
cevaplar ilgingtir. Firmalarin %49,2 ‘sinin ana faaliyetlerinin yaninda kalip da urettigi
ortaya c¢ikmigtir. Talasl imalatgilarin %48,7’sinin, sac parga iglemecilerin %48’inin,
plastikcilerin %24,1’inin, dokimculerin %16,4’Unln elektronik/elektromekanikgilerin
%13,8’inin kalip Uretmekte olduklari belirlenmigtir.

Yine firmalara ‘kalipcilik asil faaliyet alaniniz m1?’ sorusu yoéneltildiginde ise
oranlar buyuk oOlgide dusmektedir.Sac parca islemecilerin %16,7’si, dovmecilerin
%11,3'U, elektronikgilerin ise %7,2’si asil faaliyet alanlarini kalipgilik olarak
belirtmiglerdir. Bu rakamlar sektdrdeki kalip Greticilerinin net bir bigimde realize
edilmesini engeller niteliktedir.

Sektérin énemli bir bdliminin KOBI statiisiindeki firmalardan olustugu
gOzlenmektedir.Firmalar bu statinun getirdigi sartlarla, baska bir degisle, az
gelismigliklerinin de etkisiyle daha ¢ok B ve C tipi kalip Uretmektedirler. A tipi
kaliplarda meydana gelen acik ise ithalatla karsilanmakta ve dogal olarak ithalat-
ihracat dengesini olumsuz etkilemektedir. Bu ylizden KOBI'lerin gelistiriimesi
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oncelikle yonelinmesi gereken olumsuz konulardan biri olarak kargimiza ¢gikmaktadir.
Bunun yaninda sektorde yer alan guglu ve 6ncu firmalardan da bahsedilebilir. Kale
Kalip ve ALBA Kalip gibi sektdrde lider olan kurum ve kuruluglarin daha yaygin hale
gelmesi gerekmektedir. Kale Kalip 309 calisaniyla ¢ok ¢esitli kalip uUrtnlerini
uretmekle birlikte, Savunma ve Havacilik Bolumu ile Turk Silahli Kuvvetleri Savunma
Sanayii’nin bir alt yapimcisi olarak kargimiza gikmaktadir. Kale Kalip ana faaliyetlerini
toplam 19.000 m?lik (iretim tesislerinde gerceklestirirken, Ukrayna ve Hollanda’yi da
kapsayan 5 Uretim tesisine sahiptir. ISO ve ‘six sigma’ gibi kalite odakli yaklagimlari
blnyesine adapte eden Kale Kalip tim guncel yonetim fonksiyonlarini yapisiyla
entegre hale getirmigtir ve bu uygulamalariyla sektdérde oncu kurumlardan biri haline
gelmistir. ALBA Kalip ise 1191 yilinda 70 m? ile basladigi Uretimlerini bugiin 5000
m?lik bir alanda siirdiirmektedir. Kale Kalip’a oranla hassasligi daha az olan iriinler
Uretse de Urln yelpazesinin genigligi ile 6n plana ¢ikmaktadir. Plastik enjeksiyon
kaliplari, metal enjeksiyon kaliplari gibi ¢ok c¢esitli kalipgilik alanlarini binyesinde
uygulayabiliyor olmasi ALBA Kalip’i rekabette 6n plana ¢ikartmaktadir. Faaliyetlerini
yurt icinde yer alan 250 bayisi ile yurtdisindaki Ulkelere odaklayan ALBA Kalip,
sektoriin 6n planda olan kurumlarindan biridir.

Tirk Kalp Imalat Sanayinde gbze c¢arpan gelismelerden biri de ‘imalat
eksikligi'nin 6n plana c¢ikmasidir. Buna paralel olarak, kaliplarin sok-tak iglemleri
artmis, ayhk Uretim miktarlarinin yerini haftalik programlar almigtir. Otomotiv ana
sanayi,5-6 aylik bir surenin iginde ¢ok miktarda kalip talep edebilmektedir.Ancak,
par¢ca sayllari az oldugundan, bunlar zorunlu olarak manuel kaliplar seklinde
tasarlanabilmektedir.

Yan sanayilerde, yakin zamanlara kadar modelcilik yapan kalip¢i; bunlarin
yardimcilari da modelci olmustur. Halen kurulmus olan model atdlyelerinde birtakim
O0zel model uygulamalari yapiimakta ve g¢esitli konularda uzmanhk sahibi
olunmaktadir. Ancak, ilk yillarda ana sanayiciler tarafindan yan sanayicilere malzeme
destegi verilebilirken ve dokimanlarini yan sanayicilerin kullanimlarina agilabilirken,
bugln bu gesit destekler gorilememektedir.

Ekonomik kriz donemleri, bircok sektdr arasinda belki de en ¢ok kalip imalat
sanayini etkilemektedir.Belirli aylik ve yillik satig ortalamalarina gore programlanmis
olan otomotiv, beyaz esya vb. sanayi dallarinin, ekonomik istikrarsizlik nedeniyle
faaliyetlerini durdurmasi veya ara vermesi hemen kalip sanayine yansimaktadir.
Cunku kalip tasarim ve imalat evreleri, yerine gore, en azindan 5-6 ay veya 10-12 ay
gibi dénemleri kapsayabilmektedir.S6z konusu sulreg, Ulkemiz ekonomisi agisindan
bir istikrarsizligin yasanma riskini tasiyabilmek agisindan yeterince uzun bir suredir.
Agirlikli olarak otomotiv sanayine hizmet vermekte olan yan sanayicilerden
sipariglerin kesilmesiyle, kalip imalati ile ilgili ¢galismalar bir anda atil kapasiteye
donusebilmektedir. Bu durumda elde kalan kaliba alternatif bir kullanim alani yaratma
olasiligi da ¢ok zayiftir.

Sektdrdeki yan sanayicilerin en buyUk sorunlarindan birisi, ana sanayicilerin
dayatmalarndir. Kalipta sekillendirme teknigi acisindan, kalipgilarin herhangi bir parga
Uzerinde degisiklik gerektiren durumlarda, ana sanayiciden kendilerine son szl
soyleyebilecek yetkili muhatap bulmalari gugtur.
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Kamuoyunda, kuruluglar arasinda kolektif c¢alisma anlayisinin bir tarld
yerlesemedigi; kurulan ortaklarin devam ettirilemedigi seklinde yaygin bir kani vardir.
Gerek yurt icine ve gerekse yurt disina énemli isler yapabilmek igin her acidan gugli
durmak gerekmektedir.Kuguk igletmelerin ¢ogunun kuruluglarindan beri ve uzun
surelerce muhendis c¢alistirmadiklari bir gercektir. Bu seviyelerden CE belgeli
isletmeler haline gelmeleri igin destek beklenmektedir.

Hizli kiresellesme ve gelisen iletisim olanaklarinin etkileriyle, arayislarin hizla
degisim gosterdigi glnimuz dlnyasinda, otomotiv, beyaz esya vb. sanayi
sektorlerimizin bu olayin disinda kalmasi mumkdn degildir. Rekabet ortaminin
etkisiyle sik sik yeni modeller piyasaya surllmekte ve tasarim ortaya ¢iktiktan sonra
da bunun hizla hayata gegcirilmesi istenmektedir. S0z konusu durum, gelecekte gerek
ic pazar, gerekse de dis pazarda kalipcilik sektdriine is olarak yansiyacaktir.ilk
zamanlarda 5 yillik bir zaman alan tasarim ve imalat sureci daha sonralari 3 yila
dismaustlr. Son yillarda ise yaklasik olarak bir yillik bir sire o6ngorilmektedir.
Sektorde gozlenen rekabet ortaminin, bu inig trendini devam ettirecegi
dusundlmektedir. Sonug olarak, i¢cinde bulundugumuz dénemde artik sadece kaliteyi
ve verimliligi yakalamak vyeterli olmayip, ayni zamanda ¢ok sayida ve buyuk
boyutlardaki kaliplarin kisa bir sldre iginde imalatinin saglanabilmesi de
gerekmektedir.

2.2 Kalipgilik Uriinlerinin Giimriik Tarife istatistik Pozisyon Numaralari
Tarkiye’de Kalipgilik Sektori’nde ithalat ve ihracat rakamlarinin analizinden énce

kalipcilik alanlarinin siniflandirilmasi sarttir.
Tablo 1: Kalipgilik Grtinlerinin GUmrik Tarife Numaralari

GTIP No Aciklamalan

82072010 Metallerin ¢ekilmesi, ektrizyonu i¢in hadde adzi, elmatan
8207209011 Metal haddelerin agzi, adi metallerden

8207209019 Metal haddelerin is gbéren kisimlari, diger metallerden
82073010 Delme, presleme, kesme Kkaliplari

82073090 Diger delme, presleme, kesme kaliplari

84804100 Metaller icin enjeksiyon kaliplari

84804900 Metaller icin diger kaliplar

84805000 Cam kaliplari

84806000 Mineraller i¢in kaliplar

84807100 Plastik ve kauguk enjeksiyon kaliplar

84807900 Plastik ve kauguk igin diger kaliplar

Kaynak:DTM

3. DIS TICARET

3.1 ihracat _
Tablo 2. Turkiye’nin Kalipgilik Sektori lhracati, ABD $
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G Tip No 2000 2001 2002 2003 2004

82072000 35.801 11.269 404.054 702.476 425.691
82073010 66.325 28.810 345.241 114.184 640.478
82073090 31.229 37.246 35.419 165.138 195.722
84802000 17.360 163.687 127.495 227.013 623.036
84804100 361.736 220.223 482.669 682.920 616.684
84804900 1.882.177 3.490.722 7.431.391 24.025.961 34.784.912
84805000 501.932 1.282.020 3.554.484 3.723.173 6.267.364
84806000 422.211 979.663 1.422.547 2.580.542 2.890.131
84807100 4.032.688 3.988.871 2.912.067 5.507.429 7.051.845
84807900 4.500.534 2.513.696 4.156.051 6.592.881 7.947.013
Toplam 11.851.993 12.716.207 20.871.398 44.321.717 61.442.876
Kaynak: ITO

Turkiye Kalipgilik Sektort ihracatinda 2000-2004 yillari arasinda %41,8’lik bir
artis gorulmistir. On planda olan kalipcilik alanlari ise; metaller igin diger kaliplar,
plastik ve kauguk icin enjeksiyon kaliplar olarak gbéze c¢arpmaktadir. En buyuk
miktarda ihracat rakami ise metaller icin diger kaliplarda 34.784.912 $ olarak
gerceklesmistir. Metaller icin diger kalip ithalatinda,2004 yilinda, Cezayir (878.872 $),
Bulgaristan (750.051%) Polonya (680.138 $), Rusya (469.124 $) ve Ukrayna (442.314
$) Ulkeleri 6n plandadir.

ihracatimizda (ke olarak daha cok gelismekte olan dogu bloku Avrupa
Ulkeleri'ne kanalize olunmustur. Ayni zamanda Kazakistan, Cezayir gibi Ulkelerde de
ihracatimizin gelismis oldugu gdzlenmektedir. italya, Fransa, Almanya gibi gelismis
olan AB uyesi Ulkelerinin ithalatta oldugu oldugu gibi ihracatimizda da yer aldigi
vurgulanabilir.

Diger Ulkelerin dis ticaretine bakildiginda ise; Portekiz'in kalip, 6zel aparat ve
uretim hatlarinin ihraci yoluyla elde ettigi rakam, 19 milyar dolardir. Bu rakam Tayvan
icin 17, Kore i¢in 16, Hon Kong igin 14 milyar dolardir. En az ihra¢ eden ulkeler
arasinda Malezya, Endonezya, Pakistan, Hindistan ve Malta’nin da 3 ile 6 milyar
dolar duzeylerindedir.Turkiye beyaz esya,elektronik ve kahverengi esya uretimine ait
kaliplari igin, sadece Portekiz’'e 1,7 milyar dolar, otomotiv kaliplari iginse italya’ya 1,1
milyar dolar 6demektedir.Ulkemiz, yurtici teminlerde ise, yaklasik olarak 2,5 milyar
dolarlik kalipgilik endustrisi Uretimi gergeklestirmektedir.

Saglanacak gayri maddi tesvikler yoluyla, planli ve takip edilir bir program

cercevesinde Turkiye, kalipgilik sektoriunden 5 ile 7 milyar dolarlik ihracat getirisini iki
yil icerisinde gergeklestirebilecek bir altyapiya sahiptir.

3.2 ithalat

Tablo 3: Turkiye’nin Kalipgilik Sektor ithalati, ABD $
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GTIP No 2000 2001 2002 2003 2004
82072010 597.590 541.443 542.298 1.033.065 1.099.156
8207209011 | 219.176 220.798 409.642 409.491 652.003
8207209019 | 480.340 275.693 384.566 556.310 1.041.245
82073010 2.547.364 3.946.765 2.697.620 4.888.686 7.474.025
82073090 1.684.386 1.490.173 1.984.490 2.199.976 3.662.714
84802000 70.519 53.853 174.210 180.598 136.459
84804100 2.712.728 773.649 3.271.624 3.318.713 10.804.666
84804900 40.393.125 21.138.559 46.449.141 44.521.612 14.575.050
84805000 2.129.449 1.612.789 930.739 2.105.616 1.487.007
84806000 2.623.098 2.539.306 10.685.734 3.845.982 3.373.296
84807900 30.651.000 23.240.404 55.700.059 46.529.456 49.962.763
Toplam 84.078.775 55.833.432 123.230.123 | 109.589.505 | 94.268.384
Kaynak:ITO

Tarkiye’'nin Kalipgilik Sektort ithalatinda 2000-2004 yillari arasinda %12,1’lik
bir artis gézlenmektedir. 2002 yilina kadar gergeklesen ¢ikis trendinden sonra, 2004
yili da dahil olmak Uzere disls trendine girilmistir. ithalatta 6n plana gikan kalipgilik
alanlari ise; plastik ve kauguk icin diger kaliplar, metaller i¢in diger kaliplar, metaller
icin enjeksiyon kaliplari olarak gbéze ¢arpmaktadir. En buylk miktarda ithalat rakami
ise plastik ve kaucguk icin diger kaliplarda 49.962.763 $ olarak gerceklesmistir.

Plastik ve kauguk icin diger kalip ithalatinda, 2004 yilinda Avusturya
(16.591.1909%), Ispanya (5.198.218 $), Italya (5.270.755 $), Liksemburg (4.241.094
$), Almanya (3.631.609 $) ve Cin (3.445.731 $) Ulkeleri dikkati cekmektedir.

Metaller icin diger kalip ithalatinda ise 2004 yilinda, italya (3.979.880 $),
Kocaeli Serbest Bolge (3.163.443 $), Glney Kore (2.659.367 $), Almanya (1.676.084
$) Ulkeleri 6n plana gikmaktadir. Metaller icin enjeksiyon kaliplari ithalatinda, 2004
yilinda, italya (8.680.983 $), Aimanya (1.098.134 $) (ilkeleri 6n plandadir.

ithalatimizda gelismis olan Avrupa Birligi Uye Ulkeleri (6zellikle italya) ile Uzak
Dogu (6zellikle Cin) etkisini, yukaridaki bilgilere ek olarak belirtmekte fayda vardir.

4.SONUG VE ONERILER
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Sektdre Turkiye perspektifinden bakildiginda, faaliyetlerini devam ettiren
imalatcilarin  6nemli bir bolumundn is tecrubelerinin 30 yil civarinda oldugu
sOylenebilir. Bu da sektdrde uzmanlagsmanin mevcut oldugu anlamina gelmektedir.
Ancak mevcut olan uzmanlagmaya oranla, sektorde kurumsallagmay! beraberinde
goérememekteyiz.Kurumsallasma konusunda, ciddi problemleri oldugu gb6zlenen
sektoran, s6z konusu problemleri ¢ozmek adina Oncelikle egitime 6nem vermesi
gerekmektedir. Egitim profesyonel destek yoluyla saglanmasi ve gerekli olursa cesitli
maddi desteklerin saglanmasi ve projelerin yurutulmesi, sektorin kurumsallagmasi
yolunda énemli adimlar atmasini kolaylastiracaktir. Ayrica egitim konusunda,’sektore
yonelik olarak hazirlanan her duzeydeki 6rgun egitim ve meslek i¢i egitim programlari
hakkinda sanayi kuruluslarinin géris ve oOnerileri alinmahdir.Alinan bilgilere goére,
sektorin bugune kadar istenilen seviyelere gelememesinin en buyuk nedeni; gerek
meslek liselerinde, gerekse Universitelerinde kalipgilikla ilgili  bdlimlerin
olusturulamamasidir. Sektorin bugune kadar gosterdigi gelisme usta-girak iligkisi
dahilinde gergeklesmisgtir.

Kalip Ureten bir kurulus, cesitli sorunlarini ¢ézimleyebilmek ve ayakta
kalabilmek igin guglu olmak zorundadir. Kuguk firmalarin buyuk olgekli igletme haline
donuserek guglu hale gelebilmeleri icin birlesmeleri ve aralarinda organize olmalari,
yani bir bakima yukarida da belirtildigi Uzere kurumsallagmalari gerekmektedir.

Tirk Kalip imalat Sektéri'nde fark yaratan uygulamalar gerceklestirebilmek
amacilyla, uzmanlagsmis muhendislere ihtiya¢ vardir. Ayni zamanda kalip konusunda
yuksek seviyede tasarim ve analiz gerceklestirebilecek muhendislik hizmetlerine de
ihtiyag duyulmaktadir. Yetismis, nitelikli insan gucu ¢ok onemli bir olguttir. Hatta
bakim igin sokulmus olan bazi onemli kaliplarda, kalip elemanlarini yikamak igin bile
kalifiye elemanlara ihtiya¢ vardir.

Ulkemizde parca adetlerinin az olmasindan dolay! daha ¢ok manuel kalipgilik
gelismistir. Ardisik ve birlesik kaliplar Uretiimemektedir. Bu da sektorin gelismesini
basli basina etkilemektedir. Ayrica teknoloji ve makine sec¢iminde maliyet kavrami 6n
planda tutulmakta ve uzun vadeli dugunulmemektedir.

Kalip imalatgilarinin belirli imalat alanlari veya parcgalari segip bunlar Uzerinde
ihtisaslagmalari, hem kendileri hem de ulke sanayi agisindan yararli olacaktir.

Kalip Imalat Sanayi’'nde gelismelerin gecikmesi bir bakima avantaj olarak da
dusundlebilir.Clinkl sektorin riske edilebilecek boyutlarda dnemli bir atil kapasitesi
bulunmamaktadir.

Yurti¢i piyasanin ihtiyacini tam olarak karsilayamayan kalip imalat sektorinde
yuksek miktarda ithalat oranlari dikkat cekmektedir. Agirlikli olarak beyaz egya ve
otomotiv sektorlerine hitap eden kalip sanayinde ithalatin toplam pazarda aldigi pay
1 milyar dolar olarak belirtilmigtir. Toplam kalip pazarinin 2 milyar dolar civarinda bir
blyukluge sahip olmasi, sektdrun ithalata bagimli ¢calistiginigéstermektedir.Yurtiginde
faaliyet gosteren 5 bin civarindaki kalip Ureticisinin genellikle kiglk ve orta dlgekli

kuruluslardan olustugu goralurken, yuksek miktarda seri Uretim gergeklestirebilecek
firma sayisinin 10'u gegmedigi gorilmektedir. Kisaca katma degeri disuk Urlnlerin
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uretildigi ve katma degeri yuksek UrUnlerin ithal edilmesi sektérin ithalat-ihracat
dengesine olumsuz yansimaktadir. Yukarida belirtilen fark yaratan uygulamalar
gergeklestirilebilir hale getirildiginde bu sorun da asilabilir hale gelebilecektir.

Yine Ulkemiz Avrupa Birligi'ne kalip veya parca satiimasini saglayabilecekse,
yabancilarla stratejik igbirligi yapilmasi ve ortaklik kurulmasi en onemli ve gecerli
¢6zUm yolu olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Kalipgilik  Sektori’nin  gergeklestirmis  oldugu ihracat rakamlari Ulke
potansiyeline ve benzer gelismekte olan ulke rakamlarina gore vyeterli
g6ziikmemektedir. Turkiye yaklasik 3 milyar $ olan Kalip imalati Sektér Hacmini iki
sene icersinde 7-8 milyar $ seviyelerine gekebilme potansiyeline sahiptir. ihracatimizi
gelistirmek icin sektdrde kurumsallasmaya 6nem vermek ve uluslar arasi kalite
standartlarini saglayabiliyor olmak gerekmektedir.

Gunumuz ig dunyasinda bir¢cok kesim faaliyet alanlarini bir veya daha cok
orgutle desteklemektedir. Bunun en 6nemli sebebi, 6rgutld olusturan grupla o6rgit
arasinda etkilesim kurularak konulari ile ilgili degisimi ve gelisimi tek cati altindan
yonetme avantaji olarak ifade edilebilir.Kalip¢ilik sektorine gelindiginde ise, Turkiye
acisindan c¢ok ta olumlu bir resim goértlememektedir. ClUnkU Turkiye’de Kalipgilik
Sektori’ni temsil eden tek kurulus Uluslararasi Kalip Ureticileri Birligi (UKUB)'dur.
Ancak s6z konusu kurulug sektorun gelisimi igin tek basina yeterli olamamaktadir.

Yine Ulkemizde kalip Ureticilerinin bir araya gelerek sanayiciyle bulustugu ilk
ve tek fuar ’istanbul Kalip Fuarrdir. Ulkkemiz, kendi biinyesinde Kalipgilik Sektérii’nii
temsil eden kurum veya kuruluglari kurup, organize edebilir,gerek yurt icinde gerekse
de vyurtdisinda sektori daha etkin hale getirip uluslararasi alanda sektorin
pazarlamasini guclu bir sekilde gerceklestirebilir.
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