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OZET

DEMIR-CELIK HURDA iTHALATINDA YASANAN SORUNLARIN
BELIRLENMESI ve COZUM ONERILERI

Hurda, demir-gelik sanayinin en Onemli girdi maddesi olup, demir-gelik
sanayinin yasadigi en 6nemli sorunlarin basinda gelmektedir. Kirlilik oraninin yiiksek
olmasi, verim disiikligii, kapasite kullanim oraninin diismesi, maliyet artigi gibi
sorunlar1 beraberinde getirmektedir. Ortaya ¢ikan atiklarin olusturdugu c¢evresel
problemler bir diger sorundur. Ozellikle ithal edilen hurdalarin kalitesinin net olarak
belirlenememesi, gorsel muayene disinda veri elde edilebilecek test yontemi
kullanilmamas1 biiyiik sorunlara ve ihtilaflara yol agmaktadir.

Bu calismanin amaci, demir-gelik sanayinin hammaddesi olan hurdanin degisik
bolgelere gore kalite kriterlerini ve siniflandirma bigimlerini karsilastirmak, o6zellikle
ithalat asamasinda karsilasilan problemleri tespit etmek ve bu problemlere yonelik
¢Ozlim Onerileri sunmaktir.

Demir-gelik hurdasi konusunda maliyeti etkileyen ve ticarete konu taraflar
arasinda en bliylik ihtilaflarin ¢ikti§1 en 6nemli unsurlar hurda kirliligi ve hurda kalite
oranlaridir. Bu ¢alismada, Ozellikle hurda kirliligi ve hurda Kkalite oranlarini
belirleyebilecek c¢alismalar tizerinde durulmustur. Agirlik ve hacim miktarlarinin
sensorler yardimiyla bulunmasi, buradan yola ¢ikarak yogunluk miktarinin elde
edilmesiyle kalite oraninin belirlenmesi amaglanmistir. Kalite ve Kkirlilik ile ilgili
matematiksel veriler elde ederek, gdorsel muayenenin sonucunda olusan kisiye 6zgi
sonuglarin Oniine gegmek ve objektif degerlendirmelerin yapilabilmesini saglamak
hedeflenmistir.

2015, 57 Sayfa

Anahtar kelimeler: Demir-gelik sektorii, empiirite, hurda ithalati



ABSTRACT

DETERMINATION OF STEEL SCRAP IMPORT PROBLEMS AND
PROPOSALS FOR SOLUTION

Steel scrap is the most important raw material for steel industry and is one of the
most important problems faced by steel industry. The high impiirity rate cause various
problems such as declining capacity utilization rate, reduced efficiency and increasing
the cost. Environmental problems which occurred by high impiirity rate is another
problems for steel industry. Especially for imported steel-scrap, using visual inspection
to identify scrap quality and not use different test methods which can give data leads to
major problems and conflicts.

The purpose of this study, to compare steel scrap quality criteria and classified
according different region, especially to identify the problems encountered at the import
stage and to provide solutions for these problems.

About the steel scrap, the most important things that affecting the cost and
causing to conflicts are impiirity rate and scrap quality. In this study, particularly
focused on that to determine quality and impiirity rate. Aimed to determine density with
finding weight and volume by sensors thus it is intended to achieve quality ratio. By
obtaining data about the quality and impurity, aimed to avoid the consequences resulting
individualized visual inspection and provide objective assessment to be made.

2015, 57 Pages

Keywords: Iron steel sector, impurity, scrap import
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TESEKKUR

Elektrik ark ocakli fabrikalarda kullanilan demir-¢elik hurdasinin ithalat
asamasinda ve liretim asamasinda karsilasilan problemlerin tespiti ve ¢6ziim Onerilerini
iceren bu calismamda bana destek ve motivasyon veren, yiiksek lisans egitimim boyunca
kiymetli bilgilerini bana aktaran yol gosteren, sikilmadan destegini benden esirgemeyen,
bu ¢alismay1 yapmam ig¢in biiylik bir sabir ve 6zveri gosteren degerli hocam Yrd. Dog.
Dr. Erdogan KANCA' ya, degerli yardimlari igin ilker Faruk Alkan'a ve kullanilan
kaynaklar1 hazirlayan tim editor, yazar ve adi gegenlere, calismalarimda manevi
destegini eksik etmeyen basta cok degerli esim Giilsim Ozge UYSAL olmak iizere
Nazli UYSAL, Dilek UYSAL ve Ece UYSAL' a tesekkiirlerimi bir borg bilirim.
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SIMGELER VE KISALTMALAR DiZiNi

KISALTMALAR

HMS : Heavy Melting Scrap

EAO : Elektrik Ark Ocagi

TOBB: Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi
TUIK : Tiirkiye Istatistik Kurumu

BOF : Bazik Oksijen Firin1

TCUD: Tiirkiye Celik Ureticileri Dernegi

BIR : Bureau of International Recycling
XRF : X-ray 1s1mm

SIMGELER

Si : Silisyum

Ni : Nikel

Mo : Mobilden

Cr :Krom

Mn :Mangan

Ib : Ingiliz agirlik birimi
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1. GIRIS

Demir gelik sektorii esas itibariyla, demir cevherinin yiiksek firinlarda veya
hurdalarin ark ocaklarinda eritilmesiyle elde edilen slab ve kiitiiglin degisik islemlerden
gecirilerek istenilen kimyasal ve fiziksel 6zelliklere sahip mamuller iireten bir sektordiir
(Anonim, 2014 a). Agir sanayi sektorlerinden en Onemlisi olan demir gelik sektort;
ingaat, altyapi, otomotiv, beyaz esya ve makine sanayi gibi pek ¢ok énemli endiistriye
hammadde saglamaktadir. Bu nedenle bir iilkenin sanayilesmesi giiclii bir demir ¢elik
sektoriine ve tliiketimine sahip olmasiyla dogrudan ilisgkilidir.

Cizelge 1.1.de goriildiigii tizere demir-gelik sektorii, armonize sistem kodunda
72 (demir-gelik) ve 73 (demir veya ¢elik esya) kodlarimi kapsamaktadir. 72 kodlu
tirlinler demir cevherinden yiiksek firina dayali liretim yapan entegre tesisler ya da demir
hurdasindan sivi ¢elik imalati1 yapan elektrik ark ocakli tesisler tarafindan iretilmekte
olup, demir-gelik iriinleri olarak tanimlanmaktadir. 73 kodlu firiinler ise demir-gelik
trtinlerini igleyen gelik boru, dokiim, ingaat aksamlar1 gibi {iriin pozisyonlarmin yer

aldig1 demir veya gelikten esya {lirlinleri olarak tanimlanmaktadir.

Cizelge 1.1. Armonize smiflandirma sistemine gore demir-gelik iiriinleri (Ocal, 2014)

72-Demir-Celik

7201 Pik

7204 Hurda

7207 Kiitiik

7208-7212 Yass iiriin (Slab)
7213-7217 Uzun iiriin
7218-7229 Vasifli ¢elik iiriinler

Demir, tim metaller i¢inde en ¢ok kullanilan metal olup, tim diinyada {iretilen
metallerin agirlik¢a yiizde 95'ini olusturmaktadir. Diisiik maliyeti ve yiiksek mukavemet
ozellikleri demiri otomotiv, gemi govdesi yapimi ve binalarin yapisal bileseni olarak
kullaniminda vazgecilmez kilmaktadir. Celik, en ¢cok bilinen demir alagimidir.

Demir-gelik tiriinleri tiretimi i¢in kullanilan iki sistemden biri, demir cevherinden
ham demir ve ham demirden celik iiretimi yontemi, digeri ise ¢elik hurdasindan c¢elik
iiretimi yontemidir. Entegre tesislerde demir-gelik {iretim siireci, demir cevherinin kirma,
eleme, sinterleme islemleri sonucunda hazirlanmasi veya par¢a cevherin dogrudan
dogruya yiiksek fira sarj1 ile baglamaktadir. Yiiksek firinlarda kok kdmiiriiniin yardimi

ile demir oksit haline gelen cevherin oksijeni alinarak indirgenmekte ve sivi ham demir



elde edilmektedir. Elektrik ark ocagma dayali tesislerde ise, hurdalar ark ocaklarinda
ergitilerek istenilen kimyasal bilesimde ¢elik elde edilmektedir. Bu iiretim yontemindeki
en Onemli {iretim asamasi elektrik ark ocagidir. Giiniimiizde 70-100 ton dokiim
kapasiteli, ultra yliksek giic (UHP) tiirti, dokiim zamani 60-90 dakika diizeyinde olan
modern elektrik ark ocaklar1 bulunmaktadir (Anonim, 2014 b).

Demir celik sektoriinde ana girdi olarak demir cevheri, hurda ve enerji
kullanilmaktadir. Tiirkiye demir-gelik tiretiminin yaklasik %70°1 hurday1 ana girdi olarak
kullanan elektrik ark ocakli (EAO) tesisler tarafindan tiretilmektedir. 2013 yil1 itibartyla,
49.6 milyon tonluk ham c¢elik kapasitesinin %75.9 oranindaki, 37.7 milyon tonu elektrik
ocakli (EO) tesislere, %24.1 oranindaki, 12 milyon tonu ise entegre tesislere (BOF) aittir
(Anonim, 2014 b).

EAO’lar 1 ton sivi gelik iiretmek icin yaklasik 1,15 ton hurdaya ihtiyag
duymaktadir. Bu hesapla, hurda kullaniminin, 2018 yilinda 34 milyon tona ulasacagi
tahmin edilmektedir. Bu rakamlara iiretimlerinde cevher kullanan tesislerde sogutma
amaglt %20 oraninda kullanilan hurda miktar: dahil degildir ( Anonim, 2012). Cizelge
1.2.'de goriilebilecegi gibi ozellikle elektrik ark ocagi ile ¢elik iiretimi yapan tesislerin
isletme maliyet paylar1 incelendiginde hurdanin ne kadar biiyiik bir orana sahip oldugu
goriilebilir.  Biitiin bu rakamlar, girdi maliyetleri ve istatistiklere bakildiginda demir-

celik sanayisi i¢in hurdanin ne kadar 6nemli bir hammadde oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 1.2. Isletme maliyetlerinin paylar1 (%) (Ocal, 2014)

BOF EOA
Demir Cevheri 47,6 -
Kok Komiirii 25,7 --
Hurda 13,1 75,5
Toplam Maliyetleri 86,4 75,5
Yan Uriin ve Enerji Katkilart -11,8 0,0
Elektrik 2,3 9,7
Dogalgaz 0,2 0,2
Toplam Enerji 2,5 9,9
Sarf Malzemesi 14,7 10,1
Hizmetler 8,2 4,4

Tiirkiye demir-gelik sektorii ark ocaklarinda hammadde olarak kullandigi
hurdanin %30’unu yerli kaynaklardan, %70’ini ise ithalat yolu ile temin etmektedir.

2013 yilinda 19,7 milyon ton demir-gelik hurdasi ithal edilmistir. Diinya genelinde



tiiketilen 570 milyon tonluk hurdanin, 103 milyon ton civarindaki kismi uluslararasi
ticarete konu olmustur. Uluslararas: ticarete konu olan hurdanin % 20 civarindaki

kismin1 ithal eden Tiirkiye, diinyanin en biiyiilk hurda ithalat¢isi konumunu

stirdiirmektedir (Anonim, 2014 b).



2. ONCEKI CALISMALAR

Literatiirde demir-¢elik hurdasi {izerine yapilan c¢alismalarda demir-gelik
hurdasinin kalite, temizlik gibi parametreleri ve bunlarin belirlenmesi i¢in yapilan testler
tizerine odaklanilmigtir. Fakat demir-celik hurdast kalitesi veya temizlik oram
belirlenmesinde gorsel muayene disinda herhangi bir test yapilmadigi ve konu hakkinda
net bir ¢alisma bulunmadig1 goriilmistiir.

Sandberg (2005), verilerin istatistiksel analizi ile elektrik ark ocaklarmin enerji
ve hurda optimizasyonu adindaki tez ¢aligmasinda, optimizasyon yapilabilmesinde hurda
kalite izlenebilirliginin Onemine vurgu yapmaktadir. Caligmasinda, normal proses
Olclimlerine bagli, kimyasal analizler i¢in ¢ok degiskenli 6ngoérii modellerini kullanarak
hurda yonetiminin ¢ok daha fazla gelistirilebilecegini tespit etmistir.

Albayrak (2011), diinya hurda hareketleri ve 2020 Tiirkiye projeksiyonu adi
altindaki yiliksek lisans tez ¢alismasinda, diinya ftizerindeki demir-¢elik hurdasi
hareketlerini analiz etmis, gelecek tahmini i¢in simiilasyon programi olusturmustur.
Calismasinda, Tiirkiye ve diinyadaki proseslere gore celik tiretimi, hurdanin tanimi ve
cesitleri, hurda ticareti gibi konulara yer vermistir. Calismalarinda, Tiirkiye demir-celik
sektorilinilin ileriki yillarda ¢ok daha fazla ilerleyecegi ve elektrik ark ocakli tesisler i¢in
degisik hammadde olanaklarinin olusturulmasi gerektigini vurgulamistir.

Weifeng (2012), elektrik ark ocagi ile c¢elik {iretiminde hurda maliyet
optimizasyonu adi altindaki yiiksek lisans tez ¢aligmasinda, elektrik ark ocagi ile ¢elik
tiretiminde, tretim maliyetlerini azaltmanin en etkili yonteminin, girdi maliyeti en
yiiksek olan hurdanin maliyet optimizasyonunun yapilmasi oldugunu belirtmektedir.
Calismasinda, degisik Ozelliklere sahip (kimyasal icerik, verim, yogunluk, fiyat vb.)
hurdalarin tiirli modellemelerle maliyet optimizasyonu bilgileri yer almaktadir. Yaptigi
caligmalarin sonucunda hurda maliyetlerinin %2, %6 arasinda degisen bir oranla
azaltilabilecegini, sepet sarj zamanlarinin 2-10 dakika arasinda degisen zamanlarla daha
da kisaltilabilecegini tespit etmistir.

Tagkin ve ark. (2014), hurda geri doniisiim ekonomisi ve yapay zeka kullanim
alanlar1 adi1 altindaki c¢alismalarinda, hurda kullanimi i¢in hurdanin simiflandirilmasi
gerektigini, bunun i¢inde hizli ve kesin analiz yapabilen kimyasal analiz metotlarina

ihtiyag oldugunu belirtmektedirler. Ayrica calismalarinda hurda geri doniisiimiin



farkinda olan toplumlarin hurdanin yiiksek oranda geri doniisiimii i¢in “vakiflar” da
kurduklar1, Avrupa'da ERRA (Europeen Recycling and Recovery Association), italya'da
IVR, ABD'de de Recycling America, Almanya'da Dual System Deutschlands isminde
olduklarina dikkat c¢ekmektedirler. Calismalar1 sonucunda hurda siiflandirma
konusunda yapay zeka kullanilmasinin hurda geri doniisiim verimliligini arttiracagi
sonucuna ulagmislardir.

Miletic ve ark (2014), ¢elik hurda satin alma optimizasyonu ve tedarik yonetimi
adindaki calismalarin  sonucunda, maliyetleri minimize edebilecek modeller
gelistirmislerdir.

Taskin (2014), EAF ¢elik tiretiminde hurda kirliliginin {iretim maliyetlerine etkisi
adindaki c¢aligmasinda, EAF celik iiretim maliyetlerini, hurda kirliliginin proseslere
etkilerini, normal ve kirli hurda arasindaki maliyet farklarin1 ve verim mukayesesini
incelemis, caligmasinda ithal edilen hurdalarin elemeli ve elemesiz kullanilmasi
sonucunda ¢ok biiylik maliyet farklarinin olustugunu, bu farklarin sektordeki yaklagik

is¢ilik maliyetlerine denk geldigini tespit etmistir.



3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal
3.1.1. Celik

Celik, demir elementi ile genellikle % agirhik bakimindan 0,02 ile% 2,1
oranlarinda degisen karbon miktarinin bilesiminden meydana gelen demir karbon
alasgimidir. Celik alasimindaki karbon miktarlari ¢eligin siniflandirilmasinda etkin rol
oynar. Karbon genel olarak demirin alagimlayicisi olsa da demir elementi asinma
direncinin 6nemli oldugu durumlarda magnezyum, krom, vanadyum ve volfram gibi

farkli elementler de kullanilabilir.

3.1.2. Celik Cesitleri

Celikleri, gesitli faktorleri dikkate alarak dort grup altinda siniflandirabiliriz.

Uretim metotlarina gore; Bassemer ve Thomas, Simens-martin, elektrik ark,
elektrik indiiksiyon, oksijenli konverter ve vakum gelik {iretim yontemleridir.

Kullammm alanlarina gore; yapi, takim, ray, yay, civata ve somun, soguk ve
sicak islerde kullanilacak ¢eliklerdir.

Kalitesine gore; bigcimlendirme (dokmeye ve dévmeye elverigli), Yapisal
(korozyona, 1siya, paslanmaya dayanikli), ve mikroskobik yapisina gore (ferritik,
perlittik, dstenit, martenzitik vb.) siniflandirilir.

Sertlestirme yontemlerine gore; celiklerin sertlestirme ortami ve kullanilan
sertlestirme sivis1 dikkate alinarak yapilan simiflandirmadir. Igyapisinda %0,02'den az
karbon i¢eren celikler sertlestirilemez. Genel anlam ile 1s1l islem, kati haldeki metal ve
alasimlarina belirli 6zellikler kazandirmak amaciyla bir veya daha ¢ok sayida, yerine
gore birbiri pesine uygulanan 1sitma ve sogutma islemleridir. Celiklerin sertlestirilmesi

suda, yagda veya havada yapildigindan su, yag ve hava ¢elikleri diye isimlendirilirler.

3.1.3. Celik Kalite Cesitleri

Hafif celik (Mild steel); En yaygin kullanilan demirli metaldir. Baslica
Ozellikleri dayanikli (toughness), yliksek cekme mukavemeti ve yumusakliktir. Hafif
celikler, diisiik karbon igerigi nedeniyle sertlesme (hardened) ve tavlanma (tempered)
olamaz. Genel olarak kirisler, plakalar, somun, civata gibi araglarin imalatinda

kullanilirlar.
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Yiiksek c¢ekme c¢elik (High tensile steel); cok giiclii ve ¢ok dayanikli
metallerdir. Sadece disliler, miller, motor pargalar1 vb. iiretimler i¢in kullanilirlar.
Dayanikliligi, sertligi ve kuvvetli yapist nedeniyle en sik kullanilan ¢elik
¢esitlerindendir.

Paslanmaz celik (Stainless steel); kompozisyonu %18 krom ve %8 nikel igerir.
Ozel karakteristikleri korozyona kars1 ¢ok giigliidiir. Yaygmn kullanim yerleri mutfak
gider panolari, borular, gatal bigak takimlari, ugaklar vb. yerlerdir.

Yiiksek hizh ¢elik (High speed steel); orta karbon, tungsten, krom ve vanadyum
icerirler. Sertlestirme ve tavlama yapilabilir. Kirillgan olabilirler. Bir diger 6nemli
ozellikleri de yiiksek sicakliklarda sertliklerini koruyabiliyor olmalaridir.

Yiiksek karbonlu celik (High carbon steel); yiiksek karbonlu gelik %0,70'ten
%1,40'a kadar karbon igeren ¢elik ¢esididir. En 6nemli 6zelligi sertligidir. Cekic, keski,
matkap, torna aletleri, musluk vb. gibi araglarin yapiminda kullanilirlar.

Orta karbon celikler; %0,30'dan %0,70'e kadar karbon igerirler. Bu gii¢li ve
hafif c¢elikler, az yumusak, sert ve doviilebilirdirler. Metal halatlar, tel, bahge aletleri,
yaylar vb. araglarin yapiminda kullanilirlar.

Dokme c¢elikler (Cast steel); Kaliba dokiildiikten sonra talas kaldirma disinda
bagka bir bigimlendirme islemi gérmeyen ve bilesiminde maksimum %2,0 karbon
bulunduran celiklerdir. Dokme ¢eliklerin alasimli ve alasimsiz olanlar1 ( yap1 celikleri,
paslanmaz celikler, yiiksek sicakliga dayanikli gelikler, sert mangan celikler vb.) genel
amag icin kullanilirlar. Dokme c¢elikler, motor, makine gibi sanayilesmenin temelini
olusturan genel otomotiv sanayi, genel makine sanayi vb. sanayi gruplarmin ilk yari

mamullerini teskil ederler.

3.1.4. Diinya Celik Ticareti
3.1.4.1. Diinya Demir-Celik Uretimi

Diinya demir-¢elik iiretiminde ilk siray1 Cin Halk Cumhuriyeti ve onu sirasiyla
Japonya ve Amerika Birlesik Devletleri (ABD) takip etmektedir. 2013 yil1 diinya ¢elik
tiretimi 1.606 milyon ton olarak gergeklesmistir. 2013 yilinda bu tiretimin 779 milyon
tonluk boliimii (%48,5) Cin tarafindan iiretilmistir. Tiirkiye ise demir ¢elik iiretiminde
2013 yilindaki 34.700.000 tonluk iiretimiyle yaklasik % 2,1’°lik bir paya sahiptir. Mevcut

durum itibariyle Tiirkiye, diinyadaki 64 celik iireten iilke arasinda 8. sirada, Avrupa’daki



celik ireticileri arasinda ise Almanya’dan sonra 2. sirada yer almaktadir (Anonim, 2014
b).

Ulkemizde ¢elik iiretim artisinin, Cin ve Hindistan gibi biiyiik iireticilerin {iretim
artiglarinin ardindan ti¢iincii sirada yer almasi, Tiirkiye’nin demir ¢elik liretiminde belli
bir seviyeye geldigini gostermesi agisindan biiyiilk 6nem tasimaktadir (Cizelge 3.1.).
Diinya genelinde toplam ekonomik faaliyetlerin artmasi ve iilke ekonomilerindeki
bliylimenin bir yansimasi olarak konuta olan ihtiyacin, otomobile olan talebin ve basta
beyaz esya olmak {izere diger demir celik {irlinleri talebinin her gegen giin biiyiik bir
hizla artmasi, diinya toplam ¢elik iiretimini de artirmaktadir.

Diinya genelindeki demir c¢elik sektoriiniin iilkelerin en stratejik sektorleri
arasinda gosterilmesi, dolayisiyla agirlikli olarak kamu tekelinde olmasi ve yabanci
yatirimcilara izin verilmemesi, toplam {iretim kapasitesinin fazla olmas1 gibi nedenlerle
sektorde yer alan firmalarin biiyiikligl sinirlanmistir. Bu durum sektorii yonlendirecek
giicte firma olmamasina ve firmalar arasi rekabetin sert olmasina yol agmistir. 2010 yili
ve sonrasindaki donemde demir-gelik sektoriinde zarar eden birgok firma kiigiilmiis veya
el degistirmistir. Yakin gegmiste bu tiir el degistirmelerle biiyiik konsolidasyona sahne
olan demir-gelik sektoriinde Arcelor ve Mittal birlesmesiyle diinyanin en biiyiik g¢elik
ireticisi ortaya ¢ikmistir. Diinya’da yiiksek miktarda ¢elik iireten firmalarin ¢ogu Cin

menseilidir. Bunu Japonya, ABD, Hindistan ve Rusya takip etmektedir.

Cizelge 3.1. Diinya ham ¢elik tiretiminde ilk 9 iilke (Milyon ton) (Anonim, 2014 b).

SIRA ULKE 2009 2010 2011 2012 2013
1 Cin 573,6 626,7 683,3 731 779
2 Japonya 87,5 109,6 107,6 107,2 110,6
3 ABD 58,2 80,6 86,2 88,7 86,9
4 Hindistan 62,8 68,3 72,2 77,3 81,2
5 Rusya 60,0 66,9 68,7 70,4 68,7
6 Giiney Kore 48,6 58,5 68,5 69,1 66,1
7 Almanya 32,7 43,8 44,3 42,7 42,6
8 Tiirkiye 25,3 29,0 34,1 35,9 34,7
9 Brezilya 26,5 32,8 35,2 34,5 34,2

Sekil 3.1.'de goriilecegi gibi ¢elik liretimi bolgesel bazda incelendiginde Cin'in

etkisinden dolay1 Asya bolgesi en biiyiik paya sahiptir.
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Sekil 3.1. Diinya ham g¢elik tiretiminde bdlge paylari (%), (Anonim, 2014 c).

Cizelge 3.2. Diinyanin en fazla ham ¢elik tireten firmalari (Anonim, 2014 c).

URETIM (Milyon Ton)
SIRA FIRMA ULKE %Pay
2010 2011 2012 2013
2013
1 Arcelor Mittal Liiksenburg 98,2 97,2 93,6 96,1 6,0
2 Nippon Steel Japonya 35,0 33,4 47,9 50,1 3,1
3 Hebei Group Cin - 44 .4 428 458 29
4 Baosteel Group Cin 37,0 43,3 42,7 43,9 2,7
5 Wuhan Group Cin 16,6 37,1 36,4 39,3 2,4
6 POSCO Giiney Kore 35,4 39,1 39,9 38,4 2,4
7 Shagang Group Cin - 31,9 32,3 35,1 2,2
8 Ansteel Group Cin 22,1 29,8 30,2 33,7 2,1
9 Shougang Group Cin 14,9 30,0 31,4 31,5 2,0
10 JFE Japonya 31,1 29,9 30,4 31,2 19
11 Tata Steel Hindistan - 23,8 23,0 25,3 1,6
12 Shandong Group Cin - 24,0 23,0 22,8 1,4
13 U.S Steel Amerika 22,3 22,0 21,4 20,4 1,3
14 Nucor Amerika 18,3 19,9 20,1 20,2 1,3

Cizelge 3.2. incelendiginde, diinya gelik {iretimi firmalar bazinda, Arcelor ve
Mittal birlesmesiyle diinyanin en biiyiik ¢elik ireticisinin ortaya ¢iktigi goriilebilir.
Arcelor-Mittal', Japonya'dan Nippon Steel, Cin'den Hebei Group takip etmektedir.
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Sekil 3.2. Diinya ham g¢elik {iretim kapasitesi (Milyon ton) (Anonim, 2014 c).
Celik tiretiminde liretim kapasitesi her gegen giin artmaktadir. Diinya ham ¢elik
tiretiminde liretim kapasitesi (Sekil 3.2.) incelendiginde 6zellikle 2004 yilindan sonra
kapasitelerin daha fazla arttirildig: gortilebilir. Sekil 3.3.'de de goriilecegi iizere, kapasite
kullanim oran1 2008 yilina kadar siirekli artarken, 2008 yilindan sonra dalgalanmalar

yasamistir.
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Sekil 3.3. Diinya ham ¢elik kapasitesi ve tiretimi (Milyon ton) (Anonim, 2014 c).
3.1.4.2. Diinya Demir-Celik Tiiketimi

Demir ¢elik sektoriiniin lokomotif sektor olma 6zelligi nedeniyle, iilke ekonomisi

ve sanayilesmesi tizerindeki etkisi ¢ok biiyiiktiir. Demir ¢elik tirtinleri dayanikli tiiketim
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mallart ve yatirim mallart sanayinin ana girdisidir. Bu nedenle, bir iilkenin demir ¢elik
tirtin tiiketim diizeyi, o iilkedeki refahin ve gelismisligin en 6nemli gdstergelerinden biri
olarak kabul edilmektedir. Ekonomileri giiglii tilkelerde ve gelismekte olan iilkelerde
demir c¢elik tiiketimi silirekli artmakta ve tiiketim hizim1 karsilayabilecek iiretim
kapasiteleri olusturulmaktadir (Anonim, 2014 b).

2013 yilinda kisi basina nihai gelik trtinleri tiikketimi ortalamas1 225,2 kg olarak
gerceklesmistir (Cizelge 3.3.). 2013 yili itibariyla kisi basina nihai ¢elik iriinleri
tiiketiminde 1.057 kg ile ilk siray1 Giiney Kore almaktadir. Giliney Kore’yi 546,8 kg ile
Cek Cumhuriyeti, 516,4 kg ile Japonya izlemektedir. Diinya Celik Dernegi verilerine
gore kisi basina kg olarak nihai ¢elik tiiketimini 2012 yilindaki 381,9 kg seviyesinden
2013 yilinda 415,4 kg seviyesine yiikselten Tiirkiye, Fransa, Italya, Ingiltere gibi
gelismis Avrupa iilkelerinden daha fazla kisi basina nihai ¢elik iirlinleri tiiketmis
bulunmaktadir.

Cizelge 3.3. Kisi basina nihai ¢elik tiriinleri tiiketim miktarlar1 (kg/kisi) (Anonim, 2014
b).

ULKE 2009 2010 2011 2012 2013
Giiney Kore 946,8 1087 1165 1113 1057
Cek Cumbhuriyeti 431,6 526,1 575,5 553,7 546,8
Japonya 417,1 502,4 506,7 505,7 516,4
Cin 413,1 438,0 475,8 487,6 515,1
Almanya 342,2 440,3 4955 457,3 460,2
Kanada 283,1 414,2 412,6 449,2 425,0
Tirkiye 250,9 3239 365,7 381,9 415,4
Avusturya 385,9 433,8 470,6 4455 4145
Amerika 192,4 257,4 284,9 304,6 300,2
AB 239,8 289,1 308,4 275,4 274,2

Asya 209,5 227,3 243,5 248,1 258,2

Orta Dogu 207,6 222,7 229,5 219,3 213,0
Giiney Amerika 75,0 98,1 99,4 101,4 104,6
Diinya 180,9 204 217,7 219,5 225,2
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Sekil 3.4. Diinya nihai gelik tiiketimi (Milyon ton), (Anonim, 2014 c).

Diinya celik tiiketimi yillara gore incelendiginde (Sekil 3.4), 2009 yili haricinde
genel olarak celik tiiketiminin siirekli arttigi goriilebilir. Istatistikler incelendiginde
ileriki yillar da niifus artis oranina bagh olarak celik tiiketiminin artacagi on

goriilmektedir.
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Sekil 3.5. 2010-2012 déneminde, bazi1 bolgelerin ¢elik tiiketim artis1 (%), (Anonim, 2014
C).
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Celik tiiketim artis1 bolgeler bazinda incelendiginde (Sekil 3.5.), Cin'in {iretimde
oldugu gibi tiiketimde de iistiinliigii géze ¢arpmaktadir.

3.1.4.3. Tiirkiye Demir-Celik Uretimi ve Tiiketimi

1980 yilinda 4,2 milyon ton olan Tiirkiye’nin ham celik tiretim kapasitesi, 1990
yilinda 11,3 milyon ton, 2000 yilinda 19,8 milyon ton seviyelerine ulagmistir. Son
yillarda artan yassi ve yapisal celik tiretimine yonelik yatirimlar sayesinde, Tiirkiye’nin

ham celik kapasitesi, 2013 yilinda 49 milyon ton seviyesine yiikselmistir.

Cizelge 3.4. Tirkiye’nin yontemlere gore ham g¢elik kapasitesi ve iiretimi (Bin ton)
(Anonim, 2014 b).

%Pay
2000 2010 2011 2012 2013

(2013)
EO Kapasite 13632 33385 36435 38385 37689 75,9
EO Uretim 9096 20905 25275 26560 24724 71,3
BOF Kapasite 6200 9350 10650 10650 11950 24,1
BOF Uretim 5229 8238 8832 9325 9931 28,7
Toplam

) 19832 42735 47085 49035 49639 --

Kapasite
Toplam Uretim 14325 29143 34107 35885 34654 --

Yeni tesis yatirnmlariin elektrik ocakli tesis agirlikli gelismesi nedeniyle, 2013
yilinda ham ¢elik iiretiminin %71,31, yani 24.7 milyon tonu elektrik ocakli tesislerde,
%28,7’s1, yani 9.9 milyon tonu bazik oksijen firinli tesislerde tiretilmistir. Hammadde-
nithai mamul fiyatlar1 arasindaki farkin kapanmasi sonrast oOzellikle ark ocakh
kuruluslarin rekabet kapasitelerinin azalmasi ve kiiresel piyasalardaki daralmanin etkisi
ile 2013 yilinda Tiirkiye’nin gergeklestirdigi ham gelik tiretimi, bir 6nceki yila kiyasla %
3,4 diistisle 34.65 milyon ton seviyesinde kalmistir. Tiirkiye nin kiitiikk ve slab (uzun ve
yass1 yart mamul) iiretim kapasitesi basta yass1 ve yapisal ¢elik yatirimlart olmak {izere,
Ozellikle 2001 yilindan sonra hizl1 bir biiylime ivmesi kazanmustir.

Ulkemizin yassi ¢elik iiriinlerinde ithalata bagimli bir tiikketim yapisi olmasi
sebebiyle, yasst yart mamul (slab) iiretim kapasitelerine yatirnm son yillarda artis

gostermistir. Boylece 2013 yilindaki slab {iretim kapasitesi, 2000 yilina gore %425
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oraninda artisla, 3 milyon tondan, 16 milyon tona yiikselmistir. Buna karsilik kiitiik

tiretim kapasitesi %114 oraninda artisla 16.8 milyon tondan 40 milyon tona yiikselmistir.

Cizelge 3.5. Tiirkiye’nin kiitiik ve slab kapasitesi ve iiretimi (Bin ton) (Anonim, 2014 c).

%Pay
2000 2010 2011 2012 2013

(2013)
Kiitiik Kapasite 16832 35385 36035 37985 40089 --
Kiitiik Uretim 11937 21827 24400 27054 26294 75,9
Slab Kapasite 3000 13350 15750 15750 16250 --
Slab Uretim 2388 7316 9707 8831 8360 24,1
Toplam Uretim 14325 29143 34107 35885 34654 --

Son yillarda slab {iretim kapasitesindeki artisa ragmen, yassi lriin ithalat
baskisinin artmasit ve ihra¢ piyasalarinin zayif konumu sebebiyle slab iiretim
miktarindaki artis, kapasite artisinin gerisinde kalmistir. Béylece, 2013 yilindaki 34.654
milyon tonluk tretimin, %24,1’ine tekabiil eden 8.360 milyon tonluk bdoliimii, slab
olarak tiretilmistir. 2013 yilinda Tirkiye’nin kiitiik tiretimi bir 6nceki yila gore ylizde 2,8
diisiisle 26,29 milyon tona, slab iiretimi de yiizde 5,3 diisiisle 8,36 milyon tona
gerilemistir. 2000-2013 yillar1 arasindaki donemde Tiirkiye nin nihai mamul {iretimi,
14.2 milyon tondan 36.4 milyon tona ulagmistir. Uzun triinler 2013 yil1 itibartyla toplam

tiretimin %72,9’unu, yassi tiretimler ise %27,1’ini olusturmaktadir.

Cizelge 3.6. Tiirkiye’nin nihai mamul iiretim ve tiiketimi (Bin ton) (Anonim, 2014 c).

URETIM 2000 2010 2011 2012 2013 VoPay
(2013)
Uzun 11122 19671 22868 25247 26536 72,9
Yass1 3145 6629 9075 9039 9869 27,1
Toplam 14267 26300 31943 34286 36405 100,0
TUKETIM
Uzun 6784 11660 13738 14841 16671 53,3
Yassi 6286 11944 13210 13627 14630 46,7
Toplam 13070 23604 26948 28468 31301 100,0

2000-2013 yillart arasindaki donemde Tiirkiye’nin nihai mamdl tiiketimi 13

milyon tondan 31 milyon tona ulasmistir. Uzun driinler 2013 yili itibariyla toplam
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tilketimin %53,3’linli, yassi tiiketimler ise %46,7’sini olusturmaktadir. Tiirkiye’nin
toplam celik tiiketiminin % 42 oranindaki dnemli bir boliimii ingaat sektdrii tarafindan
gerceklestirilmektedir. Insaat sektdriiniin celik tiiketimindeki pay1 agisindan bakildiginda
Tirkiye gelismis iilkeler ile gelismekte olan tilkeler arasinda bir noktada yer almaktadir.
Insaat sektoriinii % 24,6 oranindaki tiiketimi ile makine, % 14,2 ile metal iiriinler
takip etmektedir. Ingaat sektorii Tiirkiye’nin toplam celik tiiketiminde belirleyici sektor

konumunda bulunmaktadir.

Cizelge 3.7. Tirkiye’de tiiketici sektorlerin gelik tilketimindeki % pay1, 2011 (Anonim,
2014 c).

TUKETICi SEKTORLERI % PAY (2013)
Insaat 42,0
Makine 24,6
Metal Uriinler 14,2
Otomotiv 8,4
Elektrikli Aletler 4.3
Ev Aletleri 3,3
Diger Tasima 3,2

3.1.4.4. Diinya Demir-Celik ihracat ve ithalat

Diinya c¢elik dernegi verilerine gore 2013 yilinda Cin en biiyiik celik ihracatcisi
konumunu siirdiirtirken, 61,5 milyon tonluk ¢elik ihracat eden Cin’1 42,5 milyon ton ile
Japonya, 28,9 milyon ton ile Giliney Kore ve 24,7 milyon ton ile Ukrayna takip
etmektedir. Tiirkiye 17,3 milyon tonluk ihracati ile 7. sirada yer almaktadir. Diinyanin en
biiyilik celik ithalat¢ilar listesinde ABD 30,3 milyon ton ile ilk sirada yer almaktadir.
ABD’yi 22,1 milyon ton ile Almanya, 19 milyon ton ile Giiney Kore izlemektedir.

Tiirkiye 14,5 milyon ton ithalati ile 7. sirada yer almaktadir.
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Cizelge 3.8. En fazla ¢elik ihracati ve ithalat1 yapan tilkeler, 2013 (Anonim, 2014 c).

EN BUYUK IHRACATCILAR EN BUYUK ITHALATCILAR
Sira Ulke Milyon Ton Sira Ulke Milyon Ton
1 Cin 61,5 1 ABD 30,3
2 Japonya 42,5 2 Almanya 22,1
3 Giiney Kore 28,9 3 Giiney Kore 19,0
4 Ukrayna 24,7 4 Tayland 15,9
5 Almanya 24,3 5 Italya 15,6
6 Rusya 23,6 6 Cin 14,8
7 Tiirkiye 17,3 7 Tiirkiye 14,5
8 Italya 16,9 8 Fransa 13,2
9 Fransa 14,2 9 Endonezya 12,2
10 Belcika 16,6 10 Belgika 11,3

3.1.4.5. Diinya Hurda Hareketleri

Bir ilkenin hurda iiretme potansiyeli, o iilkenin celik liretimi ve tiiketimi
yaninda, yaklasik 20-25 yil once tiikettigi celik miktart ile dogrudan iligkilidir. Bu
durum, hurda tiretiminin genellikle gegmiste yiiksek miktarlarda ¢elik tiiketmis bulunan
gelismis tilkelerde yogunlagsmasina neden olmaktadir.

Yillik 100 milyon tona yakin hurda iiretimleri ile Avrupa Birligi (AB) ve Cin en
biiyiik hurda iireticileri arasinda yer almaktadir. AB 6nemli bir hurda ihracatgisi iken,
Cin Halk Cumbhuriyeti iirettigi hurdanin tamamini tiiketmekte ve buna ilave olarak 6-7
milyon ton civarinda ithalat yapmaktadir. AB ve Cin’e ilave olarak biiyiikk hurda

ireticileri arasinda, ABD, Japonya ve Giiney Kore iist siralarda yer almaktadir.
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Sekil 3.6. Diinya demir hurdas tiiketimi ve ticareti (Milyon ton) (Anonim, 2014 c).

2011 yilinda 104,7 milyon ton seviyesinde gergeklesen diinya hurda ticareti
icerisinde, 21,46 milyon tonluk ithalat: ile Tiirkiye ilk sirada yer almaktadir. Ham c¢elik
tiretiminde hurda tiiketimine dayali elektrik ark ocakli kapasitelerin artmaya devam
etmesi ve i¢ piyasadan tedarik edilen hurda miktarinin sinirli seviyelerde kalmasi
nedeniyle, Tirkiye uzun yillardan bu yana, diinyanin en biiyiik hurda ithalatcisi
konumunda bulunmaktadir. 2011 yilinda, diinyanin en biiyiik hurda ihracatcist iilkeleri
arasinda, 24,4 milyon ton ile ABD ilk sirada yer almistir. ABD’yi sirasiyla Almanya,
Ingiltere, Fransa ve Japonya takip etmistir. Diinyanin en biiyiik hurda ithalatcist
konumunda bulunan Tiirkiye de, toplam ithalatinin yiizde 73 oranindaki kismin1 AB ve

ABD’den gergeklestirmektedir.

Cizelge 3.9. En biiyiik hurda ithalatgist 10 iilke (Anonim, 2014 c).

SIRALAMA ULKE MILYON TON % PAY
1 Tiirkiye 21,46 20,5
2 Giiney Kore 8,6 8,2
3 Cin 6,8 6,5
4 Almanya 6,2 59
5 Italya 5,7 54
6 Tayvan 53 51
7 Ispanya 4,6 4,4
8 Belgika 4.6 4.4
9 ABD 4,0 3,8
10 Fransa 2,7 2,6

DUNYA 104,7
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Cizelge 3.10. En biiyiik hurda ihracatgisi 10 iilke (Anonim, 2014 c).

SIRALAMA ULKE MILYON TON % PAY
1 ABD 24,4 23,3
2 Almanya 9,0 8,6
3 ingiltere 7,8 7.5
4 Fransa 6,2 59
5 Japonya 55 53
6 Kanada 4,8 4,6
7 Hollanda 45 4,3
8 Rusya 4,0 3,8
9 Belcika 3,5 3,3
10 Cek Cumbhuriyeti 2,0 1,9

DUNYA 104,5

3.1.5. Demir-Celik Hurdasi
3.1.5.1. Demir-Celik Hurdas1 Tanimi

Hurdalar, genelde ikincil hammaddeler olarak tanimlanmaktadir. Metalik veya
metal igeren karakterde olmalarna karsin, iiretim prosesi, sirkiilasyon ve piyasa
acisindan degerini kaybetmis ve devre dis1 kalmig ancak igerikleri nedeni ile yeniden
islenebilecek degerde olan ticari malzemelerdir. Diinya hurda tiiketimi ve ticareti ham
gelik {iretimine paralel bir seyir izlemektedir. Hurda;
* Celik tiretimi sirasinda olusan hurdalar,
* Celik tiiketen sanayilerin {iretimleri esnasinda olusan hurdalar,
» Kullanim 6mriinii tamamlayarak yikilan binalardan, hurdaya ayrilan otomobil, makine,
gemi veya diger celik ihtiva eden tiriinlerden elde edilen hurdalar olmak tiizere, 3 temel

kategoriye ayrilir.

3.1.5.2. Ulkelere Gére Hurda Gruplandirma Kriterleri

Hurda siniflandirmasinda ki kriterler her {ilkeye gore degismekte olup tiim
diinyada gecerli tek bir siniflandirma bulunmamakla beraber zaman i¢inde kabul edilen
ortak baz1 ézellikler mevcuttur. Ozellikle ihracat ve ithalat islemlerinde genellikle biiyiik
hurda ihracatg¢is1 olan ABD, Bagimsiz Devletler Toplulugu (BDT) ve AB ‘nin ‘’hurda

siiflama sistemi’’ kullanilmaktadir.
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3.1.5.3. ABD Hurda Siniflandirma Sistemi

Diinyada en biiyilk hurda iiretiminin ve ihracatinin oldugu dort iilkeden biri
ABD'dir. ABD hurda siniflandirma sistemi ISRI (Institute of Scrap Recycling Industries)
kodlardan olusmaktadir. Tiirkiye'de ithalat asamasinda hurda smiflandirma sistemi
olarak genellikle ISRI kodlar referans alinmaktadir. ISRI sistemde kullanilan genel
tanimlar;

Temizlik (cleanness): Her sinif hurda, pislik, demir olmayan metaller veya her
tiirlii yabanci maddelerle asir1 pas ve oksitten arinmis olacaktir. Ancak yukarida anilan
“pislik, pas ve oksit” deyimleri; hurdanin hazirlanmasinda, stok ve tasinmasinda, elde
olmayan nedenlerle bulunabilen ve kasitli olarak katilmayan veya ayrilmayan ve
mantikli ve sinirli miktarlarda karigmis olan maddeler i¢in gegerli degildir.

Kalite dis1 hurda (off-grade material): Belirli bir siif hurdanin
hazirlanmasinda elde olmayan nedenlerle bulunabilen, kasith olarak katilmayan veya
ayrilmayan mantiki ve sinirlt miktarlarda tanim dist malzemenin bulunmasi, hurda
kitlesini degistirmez. Ancak, yabanci maddelerin sinirli olmasi ve yukarida belirtilen
nedenler dolayistyla bulundugunun ispatlanmasi gerekmektedir.

Kalinti Alasim Elemanlari; "Alasimsiz hurda" deyiminden kasit, hurdanin
kimyasal kompozisyonu i¢indeki alasim elemanlarinin en az degerlerde bulunmas: ve
alasimli ¢elik yapimi amaciyla kullanilmayan hurda olmasidir. Hurda alasim elemanlar
asagida belirtilen iist sinirlart asmadigi siirece, alasimsiz hurda olarak kabul edilirler. Ni:
% 0,45 Mo: % 0,10 Cr: % 0,20 Mn: % 1,65 ve bunlara ek olarak, Manganez disinda
kalan Ni,Cr ve Mo toplam1 % 0,601 gegmeyecektir.

HMS 1 Hurda; 200, 201 ve 202 numarali ISRI kodlardan birinin veya daha
fazlasinin 6zelliklerine sahip hurdalara HMS 1 hurda denir.

ISRI Kod 200; No.l Agir (kalin) eritmelik ¢elik hurda, 6mm ( '4”) kalinliginda veya
daha kalin ham demir veya ¢elik hurdalar igerir. Hurda parg¢a boyutlar1 150x60 cm
(60x24 ing) ebatlarin1 asmayacak ve kiitle sarj1 i¢in uygun olmalidir.

ISRI Kod 201; No.1 agir eritmelik ¢elik hurdasi, 3 feet x 18 in¢ boyutlarinda,

6mm (%4 ing) ve daha kalin olan hurdalardir. Parga boyutlart 90x45 cm (36x18 ing) ve

kitle sarjina uygun olmalidir.
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ISRI Kod 202; No.1 agir (kalin) eritmelik hurda, 5 feet x 8 in¢ boyutlarinda
6mm (%4 ing) ve daha kalin olan hurdalardir. Tek bir parganin boyutlari, 150x45 cm
(60x18 in¢) boyutlarindaki sarj kepgesi boyutlarini asmayacaktir.
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Sekil 3.7. HMS 1 hurda

HMS 2 Hurda; 203, 204, 205 ve 206 numarali ISRI kodlardan birinin veya daha
fazlasiin 6zelliklerine sahip hurdalara HMS 2 hurda denir.

ISRI Kod 203; No.2 agir eritmelik ¢elik hurda, 3 mm (1/8 ing) veya daha kalin
siyah ve galvanizli demir ve ¢elik hurdasidir. HMS 1'in sarj kepgesi boyutlarina
uymayan ve kitle sarj1 i¢in 6zel bir tarzda hazirlanmig olmalidir.

ISRI Kod 204; No.2 agir kalin eritmelik ¢elik hurda, galvanizli ve siyah ham
demir ve gelik hurdasi, 90x45 cm (36x18 ing) boyutlarini asmayacak sekilde hazirlanmig
otomobil hurdasidir.

ISRI Kod 205; No.2 agir (etli) eritmelik celik hurda, siyah ve galvanizli ham
demir ve celik hurdasi 36x18 in¢ boyutlarin1 agmayacak sekilde hazirlanmis otomobil
hurdas1 olabilir, ancak ¢ok ince teneke ve sac hurdalarindan arinmis olmalidir.

ISRI Kod 206; No. 2 agir eritmelik ¢elik hurdasi, siyah ve galvanizli ham demir
ve ¢elik hurdast 60x18 in¢ boyutlarinit agmayacak 6l¢iide hazirlanmis otomobil hurdast,

ancak c¢ok ince sac hurdalarindan arinmis olacaktir.
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Kirpinti Hurda; 207 ve 207A numarali ISRI kodlardan birinin veya daha
fazlasinin 6zelliklerine sahip hurdalara kirpint1 hurda denir.

ISRI Kod 207; No.1 kirpmnti hurdasi, herhangi bir boyutu 12 ing¢’i agsmayan
temiz ¢elik hurdasi, imalat artig1 sac kirpintisi, pres artigi, vs. eski kaporta, camurluk
emayeli, kapl ve % 0,5’ten fazla Si ihtiva eden saclardan arinmis olmalidir.

ISRI Kod 207A; Yeni siyah sac kirpmtilari, 20x45 cm (8 feetx18 ing)
boyutlarin1 gegmeyecek, direk sarja uygun, eski oto gévdesi ve kaportalarindan, metal
kaplamali ve % 0.5 fazla silis ihtiva eden saclardan arinmis olacaktir. Kamyon kasasinda
yatik ve diizgiin durabilecek sekilde olmalidir.

Degirmen Hurda; Degirmen (shredded) hurda olarak adlandirilan hurdalardir.
ISRI 210, 211, 212 ve 213 kodlarina uygun 6zelliklere sahip olan hurdalara verilen
isimdir.

ISRI Kod 210; Pargalanmis (shredded) hurda, magnetik ayirmaya tabi tutulmus,
homojen ham demir ve ¢elik hurdasi genellikle preslenerek paket haline getirilen
otomobil hurdalarindan ve hazirlanmamig HMS 1 ve HMS 2 numarali hurdalardan ve

sac hurdalarindan elde edilir. Ortalama yogunlugu: 50 1o/t tiir.
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ISRI Kod 211; Pargalanmis (shredded) kod 210 gibi ancak ortalama yogunlugu
70 lo/ft™ tiir.

ISRI Kod 212; Par¢alanmis (shredded) kirpint1 hurda, SAE 1000 serisi karbon
celigi kirpinti veya sac hurdasi (shreder tezgahlarindan haddeleme ve doverek
parcalanmasi ve ayiklanmasindan elde edilir.) Ortalama hurda yogunlugu 60 Ib/ft* tiir.

ISRI Kod 213; Pargalanmis (shredded) izabelik teneke kutu hurdasi, kalaysiz ve
kalayli teneke kutu hurdalarinin shreder tezgahlarinda islenmesinden elde edilir.
Aliminyum kapaklar ve teneke yapiminda kullanilan demir dis1 metaller (lehim, vs.)

disinda aliiminyum kutular ve diger metal olmayan maddelerden arinmis olmalidir.

Sekil 3.9. Degirmen hurda

Paket Hurda; Paket hurda olarak adlandirilan demir ¢elik hurda grubu ISRI 208,
209, 214, 217 ve 218 kodlarimin 6zelliklerini tasirlar.

ISRI Kod 208; No.l preslenmis hurda (Balyalanmis) 75 Ib/ft*den farkhi
yogunlukta sarj kepcesi boyutlarina preslenmis veya elle baglanmis (baglar miknatisla
kaldirildiginda dagilmamalidir). Yeni siyah sac, kirpinti ve iskelet hurdasi. Sikica
birbirine sarilmig stanlay bilyalar1 (degirmen bilyalar1) veya malafans1 bozuk balyalar
veya iskelet makara hurdalar1 dahil edilebilir. Kimyasal yontemle kalayr alinmis
malzemeler dahil edilebilir. Eski oto govde ve kaportalari, ve % 0.5’ten fazla silisli

saclar dahil edilmemelidir.
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ISRI Kod 209; No.2 paketler (preslenmis) 75 1b/ft*’ten fazla yogunlukta ve sarj
kepgesi boyutlarina preslenmis siyah ve galvanizli sac hurdalar1 kalay veya kursun kapl
saclarla emayeli saclardan arinmis olacaktir.

ISRI Kod 214; No.3. preslenmis paket hurdasi, 75 Ib/ft® yogunluktadir ve sarj
kepgesi boyutlarinin preslenmis eski sarj hurdasidir. No. 2’ye (ISRI kod 209) uygun
olmayan kaplamali demir hurdalari ihtiva edebilir.

ISRI Kod 217; Preslenmis (paket) No.1 ¢elik hurda 1/8 ing’ten kalin sarj kepgesi
ebatlarimin preslenmis 75 1b/ft® yogunlugunda ham demir veya ¢elik hurdalardir. Metal
kaplamalari olmamalidir.

ISRI Kod 218; Paket No.2 celik (preslenmis No.2) 75 Ib/ft® iizerinde
yogunlukta, sarj kepgesi boyutlarinda preslenmis en az 1/8 ing et kalinliginda siyah ve
galvanizli demir ve gelik hurdasi yanmis ve sokiilmiis oto karoseri ve kaportasi (en fazla
% 60 oraninda bulunabilir). (Bu ylizden otomobillerdeki kaporta, sase, saft ve tampon
oranina gore hesaplanmistir. Otolarda bulunan miktar disindaki kapli malzeme kabul

edilmeyecektir).

Sekil 3.10. Paket hurda
Talas Hurda; Talas hurda olarak adlandirilan hurdalar ISRI 219, 220, 221, 222
ve 223 kodlarina uygun 6zelliklere sahip olan hurdalardan olusmaktadir.
ISRI Kod 219; Makine atdlye talasi, yaglh pik talasi, demir dis1 metaller talasi
disinda temiz demir ve celik talasi, paslanmis ve topaklanmis talaglardan arinmis

olmalidir.
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ISRI Kod 220; Makine torna talast ve demir matkap talasi, kod 210 ile aym
ancak pik talas1 bulunabilir.

ISRI Kod 221; Dokiintii talas, temiz demir ve gelik torna talasi, matkap, civata
talasi, ezme gibi islemlerden ge¢mis kirpintilar bulunabilir. Ancak daginik kaba havaleli
talaglar, pik talasi, pasl ve toprakli talas ve demir dis1 metal talaglarindan, tufal, tagslama
talag ve ¢apaklarindan ve asirt yagdan arinmis olmalidir.

ISRI Kod 222; Ddokiintii talas ve pik talasi, kod 221'le ayn1 ancak pik talas1 da

bulunabilir.

ISRI Kod 223; Pik talasi, ¢elik talasi, tufal, pas, toprak ve asari yag bulunmayan
temiz pik veya temper piki talasi.
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Sekil 3.11. Talas hurda

Briketlenmis Hurda; ISRI 226 ve 227 kodlarina uygun 6zellikteki hurdalardir.

ISRl Kod 226; Briketlenmis pik talasi, ozellikleri ve yogunlugu miisteri
tarafindan tespit edilir.

ISRI Kod 227; Briketlenmis ¢elik talasi, analizi ve yogunlugu miisteriye gore
tespit edilir.

Bonus Hurda; ISRI kod 229, 230, 231, 232, 233, 236, 237, 238, 241 ve 249'un
Ozelliklerini barindiran, saticinin veya alicinin se¢imiyle birden fazla ISRI kodlardan

olusan kompozisyon hurdaya bonus hurda denir.
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ISRI Kod 229; Kiitiik, blum ve dovme ug¢ pargalari, siilfiir (S) ve fosfor (P)
miktarlart en fazla % 0.05, boylar1 en ¢ok 48 ing, genislikleri en ¢ok 18 ing ve et
kalinlig1 % ing iistiinde olan temiz ¢elik dokiim hurdasidir. Yolluk, ¢ikici ve besleyiciler
bulunabilir.

ISRI Kod 230; Cubuk ug baslar1 ve levha hurdalarinin S ve P miktarlar: en fazla
% 0.05 ve Si miktar1 % 0.05’in altinda olan alasimsiz ¢ubuk ug¢ baslari, levha hurdasi,
dévme, ¢apak, matkap uglari, takim basliklar1, vs. et kalinliklar1 % ing’in istii ve eni 18
ing alt1, boyu 36 ingten kisa olmalidir.

ISRI Kod 231; 5 feet ve alt1 sac ve yap1 hurdasi, en fzala 5 feet (150 cm)
boyunda kesilmis sac ve Konstriikksiyon hurdasi. Temiz agik ocak ¢eligi levhalar, celik
yap1 pargalar1, hadde ve baslari kirik gelik tekerlekler. Et kalinlig1 en az % ing, genisligi
en fazla 18 in¢ ve boy en ¢ok 36 in¢ olmalidir. S ve P % 0.05’i agmamalidir.

ISRI Kod 232; Sac ve yap1 hurdasi, kod 231 ile aynidir. Yalnizca eni en ¢ok 24
in¢ olmalidir.

ISRI Kod 233; Alagimsiz dokme ¢elik hurdasi, S, P en ¢ok % 0.05, boylari en
¢ok 48 ing genislik en ¢ok 18 in¢ olmalidir. Et kalinligi 6 mm'in (1/4 ing) tistiinde olan
temiz dokme celik hurdasi. Yolluk, cikic1 ve besleyiciler bulunabilir.

ISRI Kod 236; 3 feet (90 cm) ve altina kesilmis sac ve yap1 hurdasi, S ve P
miktarlar1 % 0,05 altinda olacak. Temiz c¢elik levha, yap1 profilleri, kesik uglar,
makaslarin parcalari, kirik ¢elik tekerlek parcalari. Hurdalarin et kalinligi %4 ing’ten az
olmayacak, boy 3 feet’ten fazla olmayacak, genislik 18 in¢’ten az olacaktir.

ISRI Kod 237; 2 feet (30 cm) ve altina dogranmis sac ve yapi hurdasi, 3 feet ve
altina kesilmis yap1 ve levha hurdasidir. Sadece boylar1 en fazla 2 feet olmalidir.

ISRI Kod 238; 1 feet ve altina dogranmis levha ve yapi hurdasi. Kod 238 ile
aynidir. Ancak boylar en fazla 1 feet olmalidir.

ISRI Kod 241; Sarj edilebilir ingot ve ingot baslari, kullanicinin istegine uygun
sekil ve boyutta hazirlanir. S, P miktarlar1 % 0,05’in altinda olmalidir. Si miktar1 %
0,05’in altinda olmalidir.

ISRI Kod 249; Sarj edilebilir platin u¢ baslari, Kullanici istegine uygun,
alagimsiz S, P miktarlar1 % 0,05’1 agsmayan temiz platin ve baslaridir. Silis miktar1 %

0,05’in altinda olmalidir.
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Dokme Demir Hurda; Dokme demir olarak adlandirilan hurda gesitleri ISRI
kodlardan 252, 253, 254, 257, 259, 260, 261, 262, 263, 264, 265 ve 266'nin 6zelliklerine
sahip olan hurdalardan olugsmaktadir.

ISRI Kod 252; Kupol (dokiim) hurdasi, kolon, boru levha, otomobil motor blogu
ve dokme demir pargalari, tarim ve diger makine par¢alariin demir dokiim kisimlarimi
ihtiva eden temiz dokme demir hurdalaridir. Dokiimler maksimum 60x75 cm (24x30
in¢) boyutlarini asmamali ve her bir parca maksimum 70 kg agirliginda olmalidir.

ISRI Kod 253; Dékme demir sarj kepgeleri, 60x30 ing ebatlarini gegmeyecek
sekilde ve acgik ocagi sarj kepgesi boyutlarinin uygun pargalar halinde temiz dokme
demir hurdasi, yanmig demir, yatak pabuglari veya soba plakalarindan arinmig olacaktir.

ISRI Kod 254; Agir (iri) kirilabilir dokiim hurdasi, sarj kepge ebatlarindan
biiytik agirhigr maksimum 180 kg (500 Ib) olan dokme demir hurdalaridir. Bunlara
merdaneler, teker merkezleri ve agirhiginin % 10'dan fazlasi ¢elik olan dokme demir
pargalar1 dahil edilebilir.

ISRI Kod 257; Karisik dokiim hurdalari, her ¢esit dokme demir hurdalaridir.
Ancak yanmis dokme demir hurdalarindan arinmis olacak ve boyutlar1 24x30 ing agirlig
da 70 kg'1 (150 pound) ge¢meyecektir.

ISRI Kod 259; Temiz oto dokiim pargalari, temiz otomobil bloklari. Kamyon
safti, valf, valf yay1, saplama civatalar1 disinda kalan ¢elik parcalardan arinmis olmalidir.

ISRI Kod 260; Ayrilmamis motor bloklari, tizerinden ¢elik ve demir disi
fitingleri ayrilmis veya ayrilmamig otomobil veya kamyon motorlari, tahrik mili ve
biitiin sase parcalarindan arinmis olmalidur.

ISRI Kod 261; Agirlik disiiriilerek kirilan makine pargalari, iizerine agirlik
(armut) distiriilerek kirilan temiz iri dokme demir makine par¢a hurdalari. Biitiin
parcalar kupol ocagini sarj edilecek biiyiikliikte olacak ve 50x75 cm (20x30 ing)
ebatlarin1 gegmeyecektir. Parga agirligi en fazla 70 kg (150 Ib) olacaktir.

ISRI Kod 262; Temiz oto dokiimleri, kirilmis, yaglanmamis, temiz oto bloklari,
celik saft mili disindaki, valf, valf yaylar1 ve saplama civatalarini ihtiva eder. Demir dis1
metal ve metal olmayan tiim parcalardan arinmis olacaktir. Ocak sarjina uygun ebatlarda
kirilmig en biiyiik parcasi1 70 kg veya altinda olmalidir.

ISRI Kod 263; Temiz oto dokiimleri, yaglanmis kod 262 ile ayn1 olmalidir.
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ISRI Kod 264; Dékme demir hurdalari, otomobillerin, demir yolu arabalarinin,
lokomotiflerin dokme demir pargalari, dokme demirlerden, dokme c¢elik ve diger
maddelerden arinmis olmalidir.

ISRI Kod 265; Kirik ingot kaliplar1 (kokil) ve altliklari, dokme demirden
yapilmis kokil ve altliklariin kirilmis pargalari1 maksimum ebatlart 60x90x150 cm
(2x3x5 feet) olmalidir.

ISRI Kod 266; Kirilmamuis kokil ve altlik pargalari, dokme demirden yapilmis ve
kirilmamis kokil ve althiklardir.

Demiryolu Hurdalari; Bu tiir hurdalar Amerikan Demir Yollar1 Birligi Satin
Alma ve Malzeme Bo6liimii tarafindan siniflandirilmis olup, demiryolu lokomotif, vagon
aksamlari, yol hurdalar (ray, travers, selet, vs.) ve demiryollarinda kullanilan her tiirli
demir ve ¢elik malzemelerinin hurdalarin1 kapsamaktadir.

ISRI Kod 2; Celik dingil (aks), yekpare demir yol arabasi veya lokomotiflerin
maksimum 8 in¢ ¢apindaki siirtiinme yataklari, teker yataklart arasindaki kam yataklart,
milinden arindirilmis olacak tekerlekler arasindaki mesafeden kisa dingiller ilave
edilmeyecektir.

ISRI Kod 2A; Akslar, kod 2’nin aynisidir, ancak dingil c¢aplari 8 ing ¢apin
tizerinde olmalidir.

ISRI Kod 3; Akslar, 8 in¢ ¢ap ve altindaki rulmanli dingil yatagi. Tekerlekler
arasindaki mesafeden kisa dingiller ilave edilmeyecektir.

ISRI Kod 3A; Akslar, kod 3 ile ayn1 sadece, ¢ap 8 ing ve lizerinde olacaktir.

ISRI Kod 4; Civi, travers somun, civatasi ve lokal yikayicilar ray baglantilari.

ISRI Kod 5; Baglama plakalari (celik)

ISRI Kod 6; Ray baglantisi, dirsek ve/veya birlestirme c¢ubuklart. Celik
hurdalaridir.

ISRI Kod 9; Yastiklar ve/veya yiik vagonu kenarlar1 sasi putrelleri, kesilmemis
dokme demir.

ISRI Kod 11; Dokme ¢elik No.2, ¢elik dokiim pargalar: 20 cm (8 ing) ve altinda
genislikte ve 5 feet veya lizerinde uzunlukta parcalardir.

ISRI Kod 11A; Dokme ¢elik No.1, 18 ing¢ veya alt1 genislikte, 5 feet’ten fazla

uzunlukta ¢elik pargalari, kiritlmis vagon kenarlar1 ve yastiklari dahil edilecektir.
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ISRI Kod 12; Dokme demir No.l1, dokme demir hurdasi, kolonlar, borular,
levhalar (plakalar) veya gesitli dokiim hurdalaridir. Soba plakalari, yatak pabuglari ve
yanmis hurdalardan armmis olacaktir. Ocak sarj olgiilerine uygun olmalidir. 24x30 ing
ebatlarinda ve bir par¢anin agirligi 150 Ib'den fazla olmamalidir. Yabanci maddelerden
arinmis olmalidir.

ISRI Kod 13; Dokme demir No.2, kod 12 ile ayni, ancak bir parganin agirlig
150 Ib tizerinde ve 500 1b altinda olmalidir. Yanmis demirlerden arinmis olacaktir.

ISRI Kod 14; Dékme demir No.4, Yanmis dokme demir hurdalari, ocak (soba)
cubuklari, soba parcalar1 veya ¢esitli yanmis dokme demir hurdalari. 500 Ib tizerindeki
pargalar, silindirler (merdaneler) tekerlek merkezleri veya biitiin diger dokiintiiler
(dovme gekig oOrs ve Ors kiitiiklerinden arinmis olacaktir).

ISRI Kod 15; Dokme demir No.4, yanmis dokme demir hurdalart ocak
cubuklari, soba pargalar1 ve ¢esitli yanmis demir hurdalaridir.

ISRI Kod 16; Dékme demir yatak pabuglari, her tiirlii yatak pabuglar igerebilir.
Ancak alasimli olanlardan arindirilacaklardir.

ISRI Kod 17; Cer, kanca, demiryolu vagon veya lokomotif baglantilar1 ve
kancalar ve/veya kilitleri, olusmus diger temiz baglant1 elemanlari.

ISRI Kod 18; Demiryolu makasi, ¢apraz kesilmemis gelik ¢aprazlar (toka) ve
demiryolu makasi hurdalaridir  (kesilmemis olmalidir). Manganez dikkate
alinmayacaktir.

ISRl Kod 18A; Manganezli ray baglanti ¢aprazi (frog) ve manganezli demir
yolu makas ucu igerir. Herhangi bir pargasi kesilmemis olmalidir.

ISRI Kod 23; (Font dokiim) Demiryolu vagon ve lokomotifleri, otomobillerin
font dokiim pargalar1 ve/veya ¢esitli font dokiim parcalar igerir.

ISRI Kod 24; Eritmelik ¢elik, demiryolu hurdalar1 No.1. % in¢ ve istiinde et
kalinliginda, 18 in¢ ve alt1 genislikte, 5 feet maksimum uzunlukta temiz ham demir ve
gelik hurdasidir. Boru uglar1 ve 1/8 ile 1/4 ing arasi et kalinliginda 15x15 ing
ebatlarindan biiylik olmamalidir. Demir ¢elik malzemeler dahil edilebilir. Kesilen bir
parca sarj kepcesinde yatay olarak durabilecek boyutta olmalidir.

ISRI Kod 27; Ray, ¢elik No.1, standart kesitli raylar, orijinal agirligir 50 1b/yard
veya daha agir olmalidir. Cubuk ve profil {iretimi i¢in yeniden haddelemeye uygun

olmalidir. Egiri biigrii olmamalidir. Makas pargasi, ¢apraz baglanti elemanlari, yardime1
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raylar ve kirik flanglar, vs. gibi kisimlar1 ihtiva etmemelidir. Kaynakli raylar dahil
edilebilir. Ancak bir ugtan itibaren 9 ing¢ altindaki yerde kaynak olmamalidir.

ISRI Kod 28A; Ray ¢elik No.2, kesilmis ray ucu, standart ray kesitinde, orijinal
agirligi 59 Ib/yard ve tlizerinde 18 in¢ ve altindaki boylardir.

ISRI Kod 28B; Ray, ¢elik No.2, kesilmis ray ucu, 28A ile ayn1 boyda 2 ft ve
altinda olmalidir.

ISRI Kod 28C; Ray, ¢elik No.2, kesilmis ray basi, 28B ile ayn1 sadece boy 3 ft
ve altinda olmalidr.

ISRI Kod 29; Ray, c¢elik No.3, standart T kesitinde, kusak ve/veya siper ray
hurdalari, gergi ve makaslardan arinmig olmalidir. Kesilmemis olmalidir. Manganez
ihtiva etmemeli, dokiim, kaynak veya her tiirlii destek ¢ubuklar1 icermemelidir. Sadece
kosebent ¢ubugu bulunabilir.

ISRI Kod 30; Sac hurdasi No.1, 3/16 ing’in alt1 et kalinliginda, variller, lama
demiri, biiylik kepge veya kiirek (agagtan arinmig) hurdalar1 yanmis metal ve kaplamali
malzemelerden yastik ve benzer yaylardan arinmis olacaklardir.

ISRI Kod 31; Sac hurdalar1 No.2, galvanizli ve kalayli malzemeler ve/veya gaz
damitma kablolar1 ve/veya diger demir ¢elik malzemeleri igerir.

ISRI Kod 32; Celik takimlar, teklife gore siniflandirilir.

ISRI Kod 33; Celik, manganez, her ¢esit manganezli ray, yardimci ray, ¢apraz,
ray makasi igerir. Kesilmis veya kesilmemis olabilir.

ISRI Kod 34; Celik yay, kangal (coil) ve/veya helezon seklinde minimum et
kalinlig1 ¥4 ing olarak kesilmis, sokiilmiis veya birlesik halde celik ray hurdalaridir.

ISRI Kod 34A; Celik yay, sadece kangal igerir.

ISRI Kod 35; Konstrilkksiyon (yap1) demir ve c¢elik hurdalari, kesilmemis
olmalidir. Demir ve c¢elik karigimi her tiirli koprii yapr ve ekipmani hurdalaridir.
Kesilmemis ve sokiilmemis olmalidir. Fren cubugu, ¢elik vagonlar, kesilmemis kasalar,
komple sase takimi, ¢apraz plakalar ve/veya diger aym 6zellikteki celiklerdir.

ISRI Kod 36; Tekerlekler, belirli 6l¢iilerde kesilmemis biitiin lokomotifler.

ISRI Kod 38; Talas hurdast No.1, her tiirlii agir demir ve ¢elik, demir yolu
akslar1 veya biliyilk dovme parcalari ve/veya ray talaslar, agirhigr 75 /£t
gegmemelidir. Toz, toprak ve diger yabanci maddelerden armnmis olmalidir. Alasimli

celik hurdalart alic1 ve satici arasindaki anlagsmaya gore ilave edilebilir.
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ISRI Kod 38A; Talaslar, delme ve matkapla elde edilenler No.2, dokme celik,
font demiri, diger metal talaglariyla karisiktir.

ISRI Kod 40; Tekerlekler No.1, dokme demir, arama tekerlekleri.

ISRI Kod 42; Tekerlekler 3. kiitle dokme ¢elik, dévme, pres veya haddelenmis
celikten araba (vagon) ve lokomotif tekerlekleri (bandaj ve mono blok). 42 ing ¢apindan
biiyiik olmayacaklardir. (Teklife gore islem yapilabilir.)

ISRI Kod 45; Tahrip olmus ¢elik vagonlar. Celik govdeli tasitlar, tasimaya
elverisli boyutlarda, sokiilmiis ve kesilmis (6zel) sartlar uygulanabilir.

ISRI Kod 45A; Tahrip olmus ¢elik vagon kenarlar1 ve konteynir tipi vagon
catilari: Maksimum boy ve maksimum genislikte kesilecek. Kullanilmayan elverisli

Olclilere pres ve makasla kesilebilir.

3.1.5.4. Rusya (BDT) Hurda Siniflandirma Sistemi
Rusya ve komsu iilkelerinde kullanilan hurda siniflandirma sistemine GOST ad1
verilmektedir. Bu siniflandirma kriterleri ikincil demir gelik tiriinlerini kapsamaktadir.
I. Karbon Miktarina Gore;
a) Celik hurdas1 ve dokiintiileri,
b) Demir hurdasi ve dokiintiileri
II. ihtiva ettikleri alasim elemanlarina gore;
a) Karbon Icerenler,
b) Alasimlilar
Smiflandirmadaki biitiin hurdalar i¢in asagidaki gibi bazi teknik 6zellikler verilmektedir;
Askeri hurda ve dokiintiileri yalnizca siniflarina gore ayri tasnif edilmelidirler.
Yeniden eritilecek hurda ve atiklarda zararli maddelerin bulunmasi yasaktir.
Hurdalarin yanmamis veya asitle korozyona ugramamis olmasi gerekmektedir.
Izabede kullanilacak hurda ve dokiintii hurdalar tehlikeli radyoaktif atiklari ihtiva

etmemeli, insana ve ¢evreye zarar verebilecek maddelerden arinmis olmalidir.
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Celik hurda ve dokiintiileri ;

Paket No: 1 - 1A, 1B; Etli hurda ve dokiintii hurdasidir. Tel, 6ngoriilen agirligin
%1'ini gegmemelidir. Kirlilik miktar1 agirhgin %2'sini gegmemelidir. Olgii ve boyutlar,
bir parca hurdanin ebatlar1 300x200x150 mm'den biiyilk olmamalidir. Et kalinligi
6mm'den az olmamalidir. Dékme yogunlugu 1000 kg/m® 'ten az olmamalidir.

Paket No: 2 - 2A, 2B; Kompozisyonu, etli hurda ve dokiintii hurdasidir. Tel,
ongoriillen agirhigin  %1'ini gegmemelidir.  Kirlilik miktarnt  agirhigin = %1'sini
gecmemelidir. Olgii ve boyutlar, bir par¢a hurdanin ebatlar1 600x350x250 mm'den
biiylik olmamalidir. Et kalinligi 8 mm' den az olmamalidir. Diskarte edilen ingotlar,
blumlar, ham ¢elik ve agir hadde iiriinlerin daha biiytlik 6l¢iileri alicinin isteklerine gore
belirlenir. Biiyiik capli (i¢c ¢apt 150 mm'den biiyiik olanlar) borular boyuna ikiye
kesilmeli ve ezilmedir. D6kme yogunlugu 900 kg/m3 'ten az olmamalidir.

Paket No: 3 - 3A, 3B; Kompozisyonu, etli hurda ve dokiintii hurdasidir. Tel,
ongoriillen agirhgin - %l1'ini  gegmemelidir. Kirlilik miktart  agirligin = %1,5'ini
gecmemelidir. Olgii ve boyutlar, bir parca hurdanmn ebatlart 600x350x250 mm' den
biiytik olmamalidir. Et kalinlig1 konusunda kesin bir ifade yoktur. Sac metal kangallar ve
haddelenmis sekiller, daha biiyiikk ebatlar alict ve satici arasinda 6zel anlasmalar ile
belirlenir. Boy 1000 mm' yi gegmemelidir. Biiyiik ¢apli borular boyuna ikiye kesilmeli
ve ezilmelidir. Dékme yogunlugu 700 kg/m® 'ten az olmamalidur.

Paket No: 4 - 4A, 4B; Sarj edilebilir ingotlar olmalidir. Kirlilik miktart agirligin
%0,50 'sini gecmemelidir. Bir ingotun ebatlar1 ve agirligi alict ve satict arasinda
belirlenir.

Paket No: 1 - 5A, 5B; Kompozisyonu, lop (iri) hurda ve dokiintii hurdalardir.
Kirlilik miktar1 agirligin %3,0 'iinii gegmemelidir. Et kalinli§i 6mm' den az olmamalidir.

Paket No: 2 - 6A, 6B; Sac ve kesitli ¢elik hurda ve dokiintiiler, beyaz esya, tel,
yap1 malzemeleri gibi 6l¢li dis1 hurdalar ve dokiintiilerdir. Tel halata miisaade edilmez.
Toplam kirlilik miktart agirhigin %2,0'sini gegmemelidir. Kaplamalarin oram1 %1'"i
gecmemelidir. Ol¢ii ve boyutlar, bir par¢a hurdanin ebatlar1 3500x2500x1000 mm' yi
gegmemelidir. Daha biiyiik pargalar alici ve satici arasinda anlagmalar ¢ergevesinde
islem gorebilir. Et kalinligi 6mm'den az olmamalidir.

Paket No: 2 - 7A, 7B; Briketlenmis ¢elik talasidir. Dokme demir, pik ve demir

dis1 metal talaslar1 icermemelidir. Olgii ve boyutlar, briket ebatlar1 icin herhangi bir
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siirlama konulmamuistir. Bir briketin agirhig1 2 kg'dan az 50 kg'dan fazla olmamalidir.
Briket dékme yogunlugu 4500 kg/m®ten az olmamalidir. Isitilarak yapilan briketlerde
5000 kg/mg'ten az olmamalidir. Dagilan briketlerin talas miktar1 agirligin %5'ini
gecmemelidir.

Paket No: 1 - 8A, 8B; Hafif ¢elik ve dokiintiilerden yapilan pakettir. Talaslara
miisaade edilmez. Galvanizli, kalayli, demir dis1 metallerden arimnmis olmalidir.
Istenmeyen tehlikeli atik miktar1 %1'i gegmemelidir. Olgii ve ebatlar, her paketin dlgiisii
2000x1000x710 mm'den biiyiik olmamalidir. Yogunlugu 2000-2500 kg/m*tiir. Bir
paketin agirlig1 en az 100 kg olmalidir.

Paket No: 2 - 9A, 9B; Hafif celik ve dokiintiilerden yapilan pakettir. Agirligin
%20'sine kadar talaslara miisaade edilir. Paketlerin patlamamasi i¢in 6nlem alinmalidir.
Toplam istenmeyen zararli atik maddeler miktari, galvanizli, kaplamali, emayeli ve
demir dis1 hurda miktar1 %2'1 gegmemelidir. Kaplamali metal miktar1 diger demir dist
metallerin %0,1'ini gegmeyecektir. Ol¢ii ve boyutlar, her paketin 6l¢iisii 2000x1000x710
mm'den biiylik olmamalidir. Yogunlugu 1800-2500 kg/m®tiir. Bir paketin agirlig1 en az
100 kg olmalidir.

Paket No: 3 - 10A; Hafif celik ve dokiintiilerden yapilan pakettir. Agirligin
%?20'sine kadar talaslara miisaade edilir. Paketlerin patlamamasi i¢in 6nlem alinmalidir.
Toplam istenmeyen zararli attk maddeler miktari, galvanizli, kaplamali, emayeli ve
demir dis1 hurda miktar1 %2't gegmemelidir. Kaplamali metal miktar1 diger demir dis1
metallerin %0,1'ini gegmeyecektir. Olgii ve boyutlar, her paketin 6lgiisii 2000x1000x710
mm'den biiylik olmamalidir. Yogunlugu 1500 kg/m3'tijr. Bir paketin agirlig1 en az 100
kg olmalidir.

Paket No: 4 - 11A; Hafif celik ve dokiintillerden yapilan pakettir. Agirligin
%20'sine kadar talaglara miisaade edilir. Paketlerin patlamamasi i¢in 6nlem alinmalidir.
Toplam istenmeyen zararli atitk maddeler miktari, galvanizli, kaplamali, emayeli ve
demir dis1 hurda miktar1 %2'1 gegmemelidir. Kaplamali metal miktar1 diger demir dis
metallerin %0,1'ini gegmeyecektir. Olgii ve boyutlar, her paketin 6l¢iisii 2000x1000x710
mm'den biiylik olmamalidir. Yogunlugu 1200 kg/mg‘tiir. Bir paketin agirlig1 en az 100
kg olmalidir.

Celik halat ve tel - 12A, 12B; Kangal halat ve telle baglanmis ve kesilmis halat
teller. Istenmeyen atik miktar1 %5,0 gegmemelidir. Olgii ve boyut, kangal ¢apr 850
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mm'yi uzunluk da 500 mm'yi gegmemelidir. Kangal agirligi en az 20 kg olmalidir. Tel
halat ¢ap1 en az 20 mm ve boyu da 800 mm'yi gegmemelidir.

Celik talas No: 1 - 13A; Ufak ¢elik talas1 ve keza zimbalarin atiklaridir. Toplam
atik ve yag miktar1 %3'li gegmemelidir. Olgii ve boyut, talas ve zimbalarin spirallerinin
boyu 50 mm'yi ge¢memelidir. 100 mm {izerindeki spirallerin miktar1 %2'yi
ge¢memelidir. Toplam agirlig1 %0,2'yi gegmemelidir.

Celik talas No:2 - 14A, 14B; Ufak celik talaglar1 sarilmis talas topraklarindan ve
sarilmis tel ve zimbalardan arinmis olmalidir. Toplam istenmeyen madde miktar1 %3'i
gecmemelidir. Olgii ve boyut, talas ve zimbalarin spirallerinin boyu 100 mm'yi
gecmemelidir. 200 mm iizerindeki spirallerin miktar1 %2'yi ge¢cmemelidir. Toplam
agirhigr %0,2'yi gegmemelidir.

Helezon (Bukleli, Sarmal) gelik talasi1 - 15A, 15B; Bukleli ¢elik talasidir. Lop
hurda ve dokiintiilere miisaade edilmez. Toplam atik miktar1 ve yag miktar1 %0,3"0
gecmemelidir. Ol¢ii ve boyut ile ilgili herhangi bir kosul yoktur.

Demir Dokiim Hurdasi ve Dokiintiileri ;

No:1l - 16A, 16B; Demir dokiim pargalaridir (Makine, tiip parcalari gibi).
Istenmeyen atik madde miktar1 %2'yi gegmemelidir. Olgii ve boyut, en biiyiik boyut 300
mm'yi gegmemelidir. Agirlik 0,5-20 kg arasinda olmalidir.

No:2 - 17A; Kompozisyonu, demir dokiim kalip (kokil) ve altligi hurdalaridir.
Istenmeyen atik madde miktar1 %2'yi gegmemelidir. Olgii ve boyut, en biiyiik boyut 300
mm'yi gegmemelidir. Agirlik 0,5-40 kg arasinda olmalidir.

No:1 - 18A, 18B; Demir dokiim parcalaridir. Istenmeyen attk madde miktari
%3'"ii gegmemelidir. Olgii ve boyut, her kokil ve althgin agirligi 4000 kg't gegmemelidir.

No:2 - 19A; Kokil kalip ve altlik hurdalaridir. Istenmeyen atik madde miktar
%3'i gecmemelidir. Olgii ve boyut, her kokil ve althgin agirhigi 20000 kgh
gecmemelidir.

No:2 - 20A; Briketlenmis pik talagidir. Celik ve demir digi metal talaslar
karismamalidir. Toplam istenmeyen atik madde miktar1 %2'yi gegmemelidir. Olgii ve
boyut konusunda kosul yoktur. Briket agirligi 2-20 kg arasinda olmalidir. Dokme
yogunlugu 5000 kg/m3 olmalidir. Bosaltma aninda dagilan briket miktar1t %5'"

gecmemelidir.
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No: 21A, 21B; Pik talasidir. Toprak ve dokiintii hurdadan arinmis olmalidir.
Istenmeyen atik madde ve yag miktar1 %2'i gegmemelidir. Olgii ve boyut hakkinda kosul
yoktur.

Yiiksek firin ilaveleri - 22A, 22B; Pash ¢elik, pik hurda, dokiintii islemi talasi
pelet, graniil pasli ve sinterlenmis celik, demir talas1 ciirufu hurdalandir. Istenmeyen
empiirite miktar1 ve ciiruflu malzeme miktar1 %5'i gegmemelidir. Ol¢ii ve boyut, bir
parcanin boyutlar1 250x250x250 mm'yi gegmemelidir. Celik talas spirallerin boyu 100
mm'yi gecmemeli, fakat 200 mm'yi bulan miktar talag miktarinin %3'linden az olmasi
durumunda tolerans saglanabilir. Par¢a agirligi i¢in kosul yoktur.

Biiyiik boy yiiksek firin ilaveleri - 23A, 23B; Pashi ve sicak veya asitlik
yoniinden kacmis ¢elik ve demir hurdasi ciliruf yigiidir. Demir dist metal hurdasi ve
dokiintiilerinden arinmis olmalidir.

Tufal - 24A; Haddeleme, dovme ve kontiini dokiim esnasinda olusan tufallerdir.
Tufal icinde kiriklara miisaade edilmez. Istenmeyen madde miktar1 %5'i gegmemelidir.
Olg¢ii ve boyut i¢in kosul verilmemistir.

Kaynak Ciirufu - 25A; Bekletme firinlarindaki ciiruf ve kaynak esnasinda
meydana gelen ciiruflardir. Istenmeyen madde miktar1 %5'1 gegmemelidir. Boyutlar igin
kosul yoktur.

Eritilen metallerin iizerinde olumsuz etkisi bulunmayan safsizliklar zararsiz
olarak kabul edilmektedir. Ornegin tahta, odun, kitap, kagit, kumas vb. gibi istenmeyen
maddelerden belirli miktarda bulunanlar izabe edilen metal kalitesine etki etmezler.

Eritilen metallerin kalitesi lizerinde olumsuz etkisi bulunan safsizliklar zararsiz
olarak kabul edilmemektedir. Ornegin renkli metaller, kiikiirt (S) ve fosfor (P) ihtiva
eden malzemeler, lastik gibi istenmeyen maddelerden belirli miktarda bulunanlar izabe
edilen metal kalitesine etki ederler.

Istenmeyen pasli metal, mekanik ¢arpma sonucu pas tabakasi ayrilan hurdalardir.
Minimum par¢a agirliginin altinda olan hurda parcalari miktari, kiitlenin (yiginin)
%10'nu gegmemelidir.

Demir celik ve dokiintii hurdalarinin igerisinde ayrilmasi miimkiin olmayan ve
zor eriyen dokme (pik) demir, kiitlenin (y1gmin) % 5'ini gegmemelidir. Krom oraninin
en fazla % 0,1 oldugu 08kp, 08, 05kp, 0810, 08ps ve 08Fkp marka ¢elik hurdanin diger

karbonlu ¢elik hurdadan ayrilmasi gerekmektedir.
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Fosfor oran1 % 0,3 - 2,0 arasinda olan PF1, PF2, PF3 marka fosforlu dokme
demir hurda ve atiklarin alagimli olmayan diger dokme demir hurdalarindan ayrilmasi
gerekmektedir. Elektrik ark ocaklar1 i¢in kullanici istekleri dogrultusunda No:1, 2, 3
paketlerinin ebadi 600x600x600 mm boyutlarin1 gegmemelidir. Dokme (d6ékiimhane)
prosesinde kullanilan hurda paketler 360x360x500 mm boyutlarint gegmemelidir.

3.1.5.5. Avrupa Celik Hurda Simiflari
Temizlik ve Giivenlik

Patlamaya neden olabilecek maddelerden, yanici veya patlayicilardan, atesli
silahlar ve miihimmatlardan, c¢evreyi ve sagligt tehdit edebilecek maddelerden,
radyoaktif maddelerden arindirilmis olmalidir. Demir dis1 ve metal dis1 malzemeler,
toprak, asir1 pas gibi temizlik belirten faktorlerden arinmis olmalidir. Kolay tutusabilir
metalik olmayan malzemeler, kauguk, plastik, kumasg, ahsap gibi maddelerin 6nemsiz
miktarlar1 ihmal edilebilir. Beton, ¢imento dolu borular, lastik tekerler gibi elektrigi
iletmeyen biiylik pargalar olmamalidirlar.

Artik ve Diger Metal Elementler ;

Bakir; Gozle goriilebilir metal bakir olmamali, sarili (bobin) elektrik motorlari,
bakir kapli malzemeler, rulman yataklari, sarma ve radyator petekleri olmamalidir. Tel,
yalitilmig tel, kablo borular ve diger piringle karismis maddelerin 6nemsiz miktarlar
ihmal edilebilir.

Kalay; tastyict kabuk, halkalar (pistonlar) gibi bronz elementler olmamakla
birlikte, kalay kapli malzemeler, teneke kutular (kola kutusu) vb kalay igeren higbir
malzeme olmamalidir.

Kursun; bur¢ (mafsal), rulman yatagi, kablo uglari, kursunlu teneke, teker ( disk,
disli), lehim malzemeleri, piller vb. kursun icerikli maddeler bulunmamalidir.

Krom, nikel, mobilden, manyetik olmayan pargalar, motorlar ve kamyonlar i¢in
tahrik pargalari, akslar, disliler, krom, nikel, mobilden igeren makine pargalari,
paslanmaz celikler y18in igerisinde bulunmamalidir.

Eski Hurda ; Smif E1 ve E3' iin i¢inde bulundugu hurda tipleridir.

Smif E1; 150x50x50 cm boyutlarin1 agsmayan olgiilerdeki, et kalinligi 6mm'den
fazla kalin eski celik hurdalaridir. Eger biiyiik yigin yogunlugu istenir ise boyutun

maksimum 1 metre olmasi tavsiye edilir. Hafif tasit hurdalar1 bu kapsamda olabilir fakat
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ara¢ gdvde hurdasi ve i¢ techizat dahil edilmemelidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi
elementlerden, kirden armdirilmig olmalidir. Y1gin yogunlugu minimum 0,5 ton/m®
olmalidir. Kirlilik oran1 maksimum %1,5 'tir.

Smif E3; 150x50x50 cm boyutlarin1 asmayan Olgiilerdeki, et kalinligt 6mm'den
fazla kalin eski celik hurdalaridir. Borular ve i¢i bos kesitler igerebilir. Hafif araglarin
govde hurdasi ve tekerleri dahil edilmemelidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi
elementlerden, kirden arindirilmis olmalidir. Yigin yogunlugu minimum 0,6 ton/m?
olmalidir. Kirlilik oran1 maksimum %1,0 olmalidir.

Yeni Hurda ; Sinif E2, E6 ve E8' in i¢inde bulundugu hurda tipleridir.

Simif E2; Et kalinlig1 3 mm'den fazla kalin yeni ¢elik hurdalaridir. Direk sarji
saglayacak bicimde hazirlanmalidir. Ortak anlagsma miisaade etmedik¢e kaplamasiz ¢elik
hurda olmali, yeni iirlin bile olsa nerviirlii insaat demirleri ve ticari ¢ubuklardan
arindirilmis  olmalidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi elementlerden, kirden
arindirilmis olmalidir. Y1gin yogunlugu minimum 0,6 ton/m® olmahdir. Kirlilik orani
maksimum %0,3 olmalidir.

Smif E8; Et kalinlig1 3 mm'den fazla kalin yeni ¢elik hurdalaridir. Direk sarji
saglayacak bigimde hazirlanmalidir. Ortak anlagsma miisaade etmedikg¢e kaplamasiz ¢elik
hurda olmali, sarj zamaninda problemlerden kaginabilmek i¢in limitsiz metal seritlerden
arindirilmis  olmahidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi elementlerden, kirden
arindirtlmis olmalidir. Yigm yogunlugu minimum 0,4 ton/m® olmalidir. Kirlilik orani
maksimum %0,3 olmalidir.

Smif E6; Preslenmis veya sikica balyalanmig yeni {iriin ince ¢elik hurdalardir. Et
kalinligr 3mm'den azdir. Direk sarj1 saglayacak bigimde hazirlanmalidir. Metalik bakir,
kalay, kursun gibi elementlerden, kirden arindirilmis olmalidir. Yigin yogunlugu
minimum 1,0 ton/m? olmalidir. Kirlilik oran1 maksimum %0,3 olmalidir.

Degirmen ( Dilimlenmis-Kesilmis) ; Smif E40' i i¢inde bulundugu hurda
tipleridir.

Sinif E40; Degirmen celik hurdalardir. Herhangi bir dogrultusu 20 cm'i agsmayan
parcalar y1gmin %95'ini olusturmalidir. Kalan %>5'1 ise 100 cm'i agsmamalidir. Direk sarji
saglayacak bi¢imde hazirlanmalidir. Hurda rutubet, diisiik dokme demir ve ¢op yakma

firin1 malzemeleri (6zellikle tenekeler) asirt miktarda olmamalidir. Metalik bakir, kalay,
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kursun gibi elementlerden, kirden arindirilmig olmalidir. Y1gin yogunlugu minimum 0,9
ton/m?® olmalidir. Kirlilik orani maksimum % 0,4 olmalidir.

Celik Talas1 ; Stmif ESH ve ESM' in i¢inde bulundugu hurda tipleridir.

Smif ESH; Kaynagi bilinen birgok karbon ¢elik torna talasidir. Direk sarji
saglayacak sekilde hazirlanmalidir. Serbest kesilmis bicimde hazirlanan talaslar acikca
tanimlanmalidir. Talaslar demir dig1 metaller, tufal, 6glitme tozu ve asir1 derecede oksitli
veya kimyasal endiistriden olan malzemelerden arindirilmis olmalidir.

Siif ESM; Karisik bircok karbon celik torna talasidir. Direk sarj1 saglayacak
sekilde hazirlanmalidir. Talaslar demir dis1 metaller, tufal, 6gilitme tozu ve asir1 derecede
oksitli veya kimyasal endiistriden olan malzemelerden arindirilmis olmalidir.

Yiiksek Artikhi Hurdalar ; Sinif EHRB ve EHRM' nin i¢inde bulundugu hurda
tipleridir.

Sinif EHRB; Agirlikl olarak insaat ¢ubuklari, ticaret ¢ubuklarindan ibaret olan
eski ve yeni c¢elik hurdalari tanimlar. Direk sarji saglayacak sekilde hazirlanmalidir.
Kesilmig, degirmen veya paket seklinde olabilirler fakat asir1 beton ve diger
konstriikksiyon malzemeler barmmdirmamalidirlar. Metalik bakir, kalay, kursun gibi
elementlerden, kirden arindirilmis olmalidir. Yigin yogunlugu minimum 0,5 ton/m*
olmalidir. Kirlilik oran1 maksimum % 1,5 olmalidir.

Sinif EHRM; Eski ve yeni makine pargalar1 ve aksamlarini kapsar. Direk sarji
saglayacak sekilde hazirlanmalidir. Demir dokiim pargalari igerebilir. Metalik bakir,
kalay, kursun gibi elementlerden, kirden arindirilmis olmalidir. Yigin yogunlugu
minimum 0,6 ton/m® olmalidir. Kirlilik oran1 maksimum % 0,7 olmalidir.

Kirpilmis Hurdalar ( Parcalanmis) ; Sinif E46' nin i¢inde bulundugu hurda
tipleridir.

Sinif E46; Kirma tesisinde islenmis hurdalardir. (Cop yakma firin1 hurdasi). Atik
yakma firmi1 olan fabrikalarda dogrudan islenmekte olan evsel atiklardan olusan
hurdalardir. Par¢ca boyu 20 cm'i gegcmeyen parcalar ve kismen kalay kapli kutular
icerebilir. Direk sarj1 saglayacak sekilde hazirlanmalidir. Hurda yiizeyinde asir1 rutubet
ve pas olmamalidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi elementlerden, kirden arindirilmis
olmalidir. Yigin yogunlugu minimum 0,8 ton/m® olmalidir. Boyut olarak maksimum 20

cm olmalidir. Igerik olarak minimum % 92 Fe igermelidir. Kirlilik miktar1 belirlenirken,
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hurdaya yapismis olan degil de miknatis tarafindan bosaltildiktan sonra kalan agirlik
dikkate alinir.

E1&E2 Karisim ; (Stmf JBF-E1/2 MIX) 150x50x50 cm boyutlarin1 agsmayan
Olciilerdeki kalin ve ince eski ¢elik hurda karigimlaridir. Direk sarji saglayacak sekilde
hazirlanmalidir. Insaat cubuklar, ticaret ¢ubuklari, silisli yataklar, kalay kapli ve ¢op
yakma firin hurdasindan armmis olmalidir. Metalik bakir, kalay, kursun gibi
elementlerden, kirden armdirilmis olmalidir. Yigim yogunlugu minimum 0,75 ton/m®
olmalidir.

Dokme Demir ; (Stmf JBF-CAST) 1000 kg tizerinde olmayan pargalar ve
yanmig hurdalar harig¢ biitiin dokme demir i¢eren hurdalar1 kapsar. Metalik bakir, kalay,

kursun gibi elementlerden, kirden arindirilmig olmalidir. Y1gmn yogunlugu minimum

0,90 ton/m?® olmalidir.
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3.2. Yontem

Tiirkiye'nin demir-¢elik hurdasi konusunda diinyadaki en biiyiik ithalat¢1 olmasi
sebebiyle, cok cesitli bolgelerden iilkeye degisik hurda cinsleri gelmektedir. Bu avantaj
ile gerek gemi {izerinde, gerekse fabrika sahalarinda degisik hurda gesitlerini inceleme
ve tanima olanag1 bulunmustur. Demir-gelik hurdasi toplama, isleme ve ticareti yapan
bir¢ok yerli ve yabanci firma ile gorlsiiliip, konu ile ilgili uyguladiklar1 prosesler
detaylariyla incelenmistir.

Hurda kalitesi, impiirite oran1 gibi parametreleri belirleyen ve raporlayan yerli ve
yabanci kuruluslarin ¢alisanlar1 ve temsilcilerinin tecriibelerinden yararlanilip,
uyguladiklari test ve yontemler, uygulanma sekli, uygulanma yeri gibi konularda fikir
alisverisinde bulunulmustur.

Elektrik ark ocakli tesislerin hurda satin alma sorumlulari, hurda hazirlama
miihendisleri ile gerek satin alma siirecinde, gerekse liretim siirecinde yasanan sikintilar,
karsilasilan sorunlar ve ¢6ziim bigimleri ile ilgili gériismeler yapilip, ellerinde bulunan
istatistiki bilgiler ve veriler incelenmistir.

Tez caligmast; ¢esitli firmalarin kendi bilinyesinde edindigi tecriibelerin,
firmalarin saglamis oldugu teknik veriler ve istatistiki bilgilerin, bir¢ok yurti¢i ve
yurtdisi firmasinin mevcut durumda uyguladigi proseslerin, konu ile ilgili yapilmis

onceki caligmalarin incelenmesi ile gerceklestirilmistir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

4.1. Yasanan Sikintilarin Tespiti

Tiirk ¢elik sektorii, rekabet giiciinii arttirmak i¢in yogun bir gayret gostermekte,
tiretim teknolojisi, iiretim yontemleri, satis ve lojistik konularinda sahip oldugu altyapiy1
stirekli bir sekilde yatirim yaparak iyilestirmekte, hammadde tedarikinde ve {iretim
asamasinda yasadigi sikintilara hizli ¢oziimler bularak proseslerini iyilestirmektedir.
Demir-gelik hurdasi ile ilgili ithalat ve iiretim asamasinda karsilasilan birgok problem
bulunmaktadir. Bu problemlerin basinda ithal edilen hurdanin kirlilik oranlarinin yiiksek
olmasi, bu yiiksek oranin net olarak belirlenememesi, hurda kalitesinin belirlenmesinde
yasanan problemler ve bu problemlerin sonucunda meydana gelen maliyet artis1, verim
diistikliigl, kapasite kullanim oranlarinin azalmasi gibi problemler gelmektedir. Sektore
yardimci olunabilmesi agisindan oncelikle sikintilar tespit edilmelidir. Calismamiz
neticesinde tespit edilen sikintilar ve bu sikintilara yonelik ¢oziim Onerileri asagida

maddeler halinde sunulmustur.

4.1.1. Hurda Kirliligi (Empiirite)

Demir-gelik hurda ithalati ve dretimi asamasinda Kkarsilasilan en biiyiik
sorunlardan biri hurda kirliligidir. Hurda igerisinde bulunan tas, toprak, ciiruf, ¢camur
gibi maddeler kirliligi olusturan ana maddelerdir. Kirlilik orani yiiksek olarak ithal
edilen hurdalar, kirlilik oraninin net olarak belirlenememesi ve iiretim asamasinda kirli
hurdanin verimi diisiirmesi, enerji sarfiyatin1 arttirmasi ve maliyeti yilikseltmesinden

dolay1 biiyiik problemlere yol agmaktadir.

Sekil 4.1. Temiz hurda - Verimi yiiksek Sekil 4.2. Kirli hurda - Verimi diistik
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4.1.1.1. Hurda Kirliligi - ithalat Asamasi

Kirlilik oran1t yiiksek olarak ithal edilen hurdalar, daha iiretim agsamasi
baslamadan maliyetleri yilikseltmekte, kaliteyi diistirmekte ve g¢evresel sorunlara yol
agmaktadir. Hurda kirlilik oraninin gorsel muayene ile belirlenmesi, net sonuglar
vermemekle beraber, alic1 ve satici taraflar arasinda ihtilaflara yol agmaktadir. Hurda
kirlilik orani1 belirlenirken, yalnizca gorsel muayene yontemi kullanilmasi, oran
belirleyebilmek i¢in degisik deney ve muayene yontemleri gelistirilmemesi bilimsel

verilerden uzak sagliksiz ve kisiye 6zgli sonuglarin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir.

Cizelge 4.1. Kalite oran1 belirlemede sapmalardan dolayi olusan kayip

ithal edilen hurda 40000 ton olsun;
Gergekte Kirlilik Oran1 ; % 2,0 yani 800 ton

Gorsel Muayene Sonucu; % 1,5 yani 600 ton
FARK ; % 0,5 yani 200 ton
Hurdanin 350$/ton oldugu diisiiniildiigiinde

ithal edilen hurda 40000 ton olsun:
Gergekte Kirlilik Oran1 ; % 1,1 yani 440 ton

Gorsel Muayene Sonucu; % 1,0 yani 400 ton
FARK ;% 0,1 yani 40 ton
Hurdanin 350$/ton oldugu disiiniildigiinde

KAYIP ; 70000 $ KAYIP ; 14000 $

Cizelge 4.1.'"de goriilecegi lizere gorsel muayene sonucunda miktar net olarak
tespit edilemediginde kiiciik sapmalarin bile biiyiik kayiplar yaratacagi ortaya
cikmaktadir.

4.1.1.2. Hurda Kirliligi - Uretim Asamasi

Hurda kirliligi iiretim asamasinda verimi diislirdiigii gibi, ¢evresel sorunlarin
ortaya c¢ikmasina da sebep olmaktadir. Kirlilik sonucunda ortaya c¢ikan ciliruf gibi
atiklarin bertaraf edilmesi islemi ise ayr1 bir maliyet ve ¢evresel problemdir.

Toprak, tas, beton vb: Eriyerek ciiruf i¢ine karisir, enerji tiikketimini artirir,
tiretim hizini diisiiriir, ciiruf bazikligini saglamak icin ilave kire¢ kullanim1 gerekir.

Demir dist metaller: Aliiminyum, bakir, ¢inko, kursun gibi metaller ¢elik
kalitesini diisiiriir. Baz1 metaller oksitlenerek ciiruf i¢ine karisirken, bazilar1 da gelik
iginde kalir.

Plastik, lastik, aga¢, vb: Celik kalitesini diisiiren ve ilave temizlik prosesleri

gerektiren kiikiirt ve fosfor gibi kirlilikleri artirir. Ayrica, duman, gaz gibi ¢iktilar artirir.
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Cizelge 4.2. EAF ciiruf bilesimi—Normal (Taskin, 2014)

EAF CURUF CURUF CURUF KAYIP
BIiLESiMIi Wt - % Wt - Kg Wt - Kg
CaO 35,0 52,5 52,5
MgO 7,0 10,5 10,5
FeO 28,0 42,0 32,7
SiO, 16,0 24,0 24,0
MnO 6,0 9,0 9,0
Al,O; 5,0 75 75
Diger 3,0 45 45
TOPLAM 100,0 150,0 138,6

Cizelge 4.3. EAF ciiruf bilesimi — Kirli hurda (Taskin, 2014)

EAF CURUF CURUF CURUF KAYIP

BILESIMI Wt - % Wt - Kg Wt - Kg
CaO 30,0 78,0 78,0
MgO 5,0 13,0 13,0
FeO 35,0 91,0 70,8
SiO, 16,0 41,6 41,6
MnO 6,0 15,6 12,1
AlL,O; 5,0 13,0 13,0

Diger 3,0 7.8 7.8

TOPLAM 100,0 260,0 236,3

Cizelge 4.2. ve 4.3. incelenip karsilastirildiginda, elektrik ark ocag: ile ¢elik
tiretiminde normal proses ve kirli hurda ile tiretim prosesi sonucu ortaya g¢ikan ciiruf
miktarmin kirli hurda kullanildiginda ¢ok daha fazla arttig1 ve buna baglh olarak kayip
miktarinin ytikseldigi belirlenebilir.

Ciiruf hacmi artisi: Fazla clirufun ergitilmesi EAF Elektrik enerjisi tiiketimini artirir.
(100 kg/ton ciiruf artis1 i¢in i¢in yaklasik 40 KWh/ton)
EAF Elektrik Enerjisi Artisi: Normal proses: 350 KWh/ton ¢elik
Kirli hurda i¢in: 415 KWh/ton ¢elik
Normal proses sartlarinda hurda verimi %87,4 iken, toprakli hurda elemesiz

olarak kullanilirsa ciliruf miktarinin artmasi, enerji miktariin artmasi gibi etkenlerden
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verim %81,1'e diismektedir. Hurdanin icindeki toprak elendikten sonra proses

baslatilirsa verimin % 85,4 oldugu goriilmektedir (Taskin, 2014).

Cizelge 4.4. Celik iiretim maliyeti mukayesesi (Taskin, 2014)
1 2

3 2-1
. o NORMAL ELEMESiZ ELEMELI ELEMESIZ
CRLHCHANE (REICI0 USD/TON  USD/TON  USD/TON FARK
Hammadde Temin Giderleri 10,00 10,78 10,26 0,78
Fire 50,46 81,57 60,80 31,11
Tenzil -3,00 -3,00 -3,00 0,00
Uretim Giderleri 46,00 50,53 46,00 4,53
Iscilik 6,50 7,31 7,00 0,81
Elektrik 42,00 48,86 42,50 6,86
Dogalgaz 2,50 2,81 2,50 0,31
Tesis Genel Yonetim Giderleri 1,00 1,13 1,00 0,13
Fason Maliyet 155,46 199,99 167,06 44,53
Ticari Giderler 7,50 8,44 7,50 0,94
Amortisman 12,50 14,06 13,00 1,56
Toplam Maliyet 175,46 222,49 187,56 47,03

Cizelge 4.4 te gorilecegi Ttizere, toprakli hurdalar elemesiz olarak
kullanildiginda maliyet 222,49 $/ton olurken, hurda elenerek kullanilirsa maliyet 187,56
$/ton olmaktadir. Farkin 34,93 $/ton oldugu ve hurdanin elenmesinin maliyete ¢ok
biiyiik katk: saglayacag ongoriilmektedir.

Cizelge 4.5. ve Cizelge 4.6. incelendiginde, toprakli hurdanin elemesiz ve
elemeli kullanildigi durumlarda maliyet artiglarinin verim kaynakli ve proses kaynakli
¢ok biiyiik oranlarda degistigini ve bu degisimlerin toplam maliyet ile mukayesesi
yapildiginda kaynak israfinin yaklasik tiim sektoriin yillik iscilik giderine denk geldigi

gorilmektedir.
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Cizelge 4.5. Maliyet artis1 mukayesesi (Taskin, 2014)

BiRIM NORMAL TOPRAK!_I TOPRAKL‘I
PROSES ELEMESIZ ELEMELI
EAF VERIMI % % 89,0 % 82,4 % 89,0
HURDA VERIMi % % 87,4 % 81,1 % 85,2
MALIYET ARTISI  $/Ton Celik 0,0 47,0 12,1
Verim Kaynakli $/Ton Celik 0,0 31,1 10,3
Proses Kaynakli $/Ton Celik 0,0 15,9 1,8
MALIYET ARTISI ~ $/Ton Hurda 0,0 38,1 10,3
Verim Kaynakli $/Ton Hurda 0,0 25,2 8,8
Proses Kaynakli $/Ton Hurda 0,0 12,9 15

Cizelge 4.6. Toplam maliyetlerin mukayesesi (Taskin, 2014)

ithal edilen hurda; 20 Milyon ton/y1l, yaklagik % 70" toprak igeren tipte.
Toprakh hurda elemesiz 20.000.000 ton/y1l x 0,7 x 38,1 $/ton = 533.400.000 $/y1l
kullanmihirsa;

Toprakh hurda elemeli 20.000.000 ton/y1l x 0,7 x 10,3 $/ton = 144.200.000 $/y1l
kullanmihirsa;

Elemesiz kullanimda kaynak israfi yaklasik tiim sektoriin yillik iscilik giderine denktir.

(35.000 kisi, 2900 TL/ay)

4.1.2. Hurda Kalitesinin Belirlenmesi ve Simiflandirma

Ithal hurdalar gorsel muayene ydntemi kullanilarak fiziksel 6zelliklerine gore

siniflandirilmaktadir. Siniflandirma kriterleri olarak et kalinliklari, ebatlar, yogunluk gibi

ozellikler dikkate alinmaktadir. Hurda smiflandirmasindaki kriterler her iilkeye gore

degismekte olup, genellikle biiyiik hurda ihracatgisi ABD'nin hurda siniflandirma

sistemi olan ISRI kodlar kullanilmaktadir.
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Sekil 4.3. Yiiksek kaliteli hurda Sekil 4.4. Diisiik kaliteli hurda

Kirlilik oranin1 belirlemede oldugu gibi, kalite orani belirlenirken de yalnizca
gorsel muayene yontemi kullanilmaktadir. Bir yi§inin hangi oranda yiiksek et kalinligina
sahip hurda icerdigini belirlemede gorsel muayene yontemi yetersiz kalmakta, net
sonuglar ortaya ¢ikmamakla beraber tipk: kirlilik oraninda oldugu gibi taraflar arasinda
anlagmazliklar dogmaktadir. Siniflandirma tamamen tecriibbe ve tahminler sonucu
olusturulmakta, bu durum kisiye Ozgii kalite oranlarmin ortaya ¢ikmasma yol

agmaktadir.

Cizelge 4.7. Kirlilik oran1 belirlemede sapmalardan dolay1 olusan kayip

Ithal edilen hurda 40000 ton olsun;

Gergekte Kalite Oran1  ; 75/25 yani 30000 ton / 10000 ton
Gorsel Muayene Sonucu ; 80/20 yani 32000 ton / 8000 ton
FARK ; % 5 yani 2000 ton

Kaliteli hurda ile kalitesiz hurda arasindaki fiyat farkinin 5 $/ton oldugu diisiiniildiigiinde;
KAYIP ; 10000 $

Cizelge 4.7. incelendiginde hurda kalitesi belirlenmesinde tipk: kirlilik oraninda
oldugu gibi goérsel muayene sonucu miktarin net olarak tespit edilemeyecegi, kiiciik

sapmalarin bile biiyiik kayiplar yaratacag: ortaya ¢ikmaktadir.
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4.1.3. Bakir Oraninin Belirlenememesi

Sicak sekillendirmede kirilganliga sebep oldugu i¢in bakir miktarinin %0,5
oranini agsmasi pek istenmez. Bakir oranin yiiksek olmasi siinekligi ciddi oranda diisiiriir.
Y1g1n icerisinde yiiksek oranda gelen bakir, ciddi problemlere yol agtigindan ¢cogu firma
y1gin igerisinde elle ayirma yontemi ile bakirlar1 ayirmaya caligir. Hurda ithal edilirken,
sozlesmelerde bakir orani igin cezalar yazilsa da, yigin icerisinde oran belirlenemedigi

icin cezalarin uygulanabilirligi pek bulunmamaktadir.

Sekil 4.5. Bakir hurdasi
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5. SONUCLAR VE ONERILER

5.1. Oneriler
5.1.1. Akillh Hurda Vinci Uygulamasi

Demir-gelik hurdasi kalitesi ve impiirite orani belirlenmesi konusunda mevcut
durumda yalnizca gorsel muayene yontemi kullanilmaktadir. Kalite parametresi olarak et
kalinlig, yogunluk gibi 6zelliklere bakilmakta, impiirite orani i¢in tahmini degerler
raporlara girmektedir. Daha net sonuglar verebilecek, hurda vinci ile entegre halde bir
sistem kurulmalidir. Demir-gelik hurdasi genellikle hurda vingleri ile yiliklenmekte,
tahliye edilmekte ve elleglenmektedir. Vinglerin uglarinda bulunan polipler, tasima

islemlerinin yaninda teknolojik olarak gelistirilerek, bilimsel sonuglarin alinmasi

saglanabilir.
i)
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Sekil 5.1. Akill1 polip uygulamasi
No 1: Mekanizma govdesi No 2: Mekanizma ayaklar1
No 3: Ving kantar1 No 4: Ust vakumlama sistemi
No 5: Sensorler No 6: Alt vakumlama sistemi
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Mekanizma govdesi (1) iist kismina yiiklenen veya tahliye edilen metal hurdanin
agirlik miktarin1 6lgebilmek i¢in ving kantar1 (3) yerlestirilir. Ving kantarinda (3) tespit
edilen degerler anlik olarak veri toplayiciya aktarilir. Mekanizma ayaklar1 (2) dist
kisimlarina (ayaklarin ac¢ilma miktarlarim1 algilayabilen) konum sensorleri (5)
yerlestirilir. Sensorlerde (5) algilanan veriler veri toplayiciya aktarilir. Mekanizma
ayaklarmin (2) hareketini (hurdayr tutmak igin sikilmasi) saglayan hidrolik
mekanizmanin anlik basing verileri veri toplayiciya aktarilir. Ayarlanabilen ving ¢ene
baskisinda, vin¢ kantarindan (3) ve konum sensorlerinden (5) gelen veriler, sirasiyla
agirlik ve hacim miktarlar1 vereceginden, anlik ve toplam goriiniir yogunluk degerleri
elde edilir. Hurda yogunlugu goz Oniine alinarak hurda kalitesi hakkinda yazilim sayisal
deger Onerecektir. Mekanizma govdesi (1) alt kismina ve mekanizma ayaklart (2) ug
kisimlarina 1zgara bi¢imli ve bir vakum motoruna bagl c¢alisan, hurda i¢inde bulunan
toz, toprak gibi maddeleri hava yolu ile emerek, bir boliimde toplayabilen {ist
vakumlama sistemi (4) ve alt vakumlama sistemi (6) monte edilir. Hava yolu ile emilen
kirlilik miktar1 belirlenerek veri toplayiciya aktarilir.

Agirhk Olgiimii : Ving polipinin {ist kismina eklenecek ving kantari ile
yiiklenen, tahliye edilen veya elle¢lenen hurdanin agirhigi bulundugunda, bilgisayar
ortamina sonuclarin aktarilabilecegi bir entegre sistem ile, agirhk miktarinin anlik
Ogrenilmesi ve herkesin kolaylikla bunu takip edebilmesi saglanabilir. Bu sekilde alici
ve satict arasinda genellikle ihtilaflara yol acan agirlik miktarmin net olarak tespit
edilmesi konusu ¢oziime kavusturulabilir.

Vakum Sistemi : Ving polipine eklenecek 1zgara bigimli bir vakum sistemi ile
yiikleme, tahliye veya ellecleme yapilirken hurda i¢inde bulunan toz, toprak gibi
kirlilikler rahatlikla temizlenebilecektir. Vakumlanan toprak bir yerde depo edilerek net
kirlilik oranina ulasilabilecek, ayrica isletmeye temiz hurda gonderilerek maliyet, verim,
kalite gibi konular iyilestirilebilecektir.

Sensorler: Poliplerin ayagina yerlestirilecek sensorler ile polipin agilma orani
belirlenerek, hurdanin hacmi hesaplanabilecektir. ( Hurdanin arasinda kalan bosluklar
ihmal edilerek, ortalama hacim hesaplanabilir.)

Agirligin ve hacmin bilinmesi sonucu hurdanin yogunlugu hesaplanabilir ve kalite orani
net bir bicimde belirlenebilir. Zaten uygulanmakta olan bir proses daha da gelistirilerek

zaman kaybi yasanmadan ve ek bir seperasyon islemi gerektirmeden isletmeye temiz
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hurdanin ulastirilmasi saglanabilir, kirli hurdanin yaratmis oldugu sorunlar giderilebilir.
Kalite orani, bilimsel veriler kullanilarak belirlenip, kayiplarin Oniine gegilebilir.
Agirligin, kalitenin ve kirlilik oraninin bu test yontemi ile belirlenmesi sonucu ihtilaflar

giderilebilir.

Sekil 5.2. Akilli hurda vinci agik ve kapali hali

Sekil 5.3. Hurda tahliye islemi
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5.1.2. Eddy Current Seperator Uygulamasi

Eddy Current Seperatorler, atik malzemelerden demir disi metal olanlar (dia
manyetik), notr malzemeler (cam, tas, plastik, ahsap vb.) ve demir pargalarinin yani 3
farkl1 malzemenin tamamen ayr1 kaplara ayrilmasini saglar. Endiistriyel atik olan dia
manyetik malzemeleri (Al, Cu, piring vb.) geri kazandirilarak ¢evreye olan zararin en

aza indirilmesini saglayan ayirici tiirdiir.

DRUM SEPARATOR APPLICATIONS

AP ALY
2 ey

b A
\
A
OVERFEED UNDERFEED

Sekil 5.4. Eddy current seperator Sekil 5.5. Eddy current seperator ¢alisma sekli

Eddy Current Seperator; iletken, yiiksek frekans ve degisken manyetik alan
icindeyken akimin indiiklenmesi teorisine bagl olarak ¢alisir. Eddy Current Separator,
iki tiir rotora sahiptir. Bu rotorlardan biri hassas ya da 6zel ayrimlar i¢in yiiksek
mukavemetli rotor ve daha az karisik olan malzemelerin ayrimi i¢in standart bir rotor
kullanilmaktadir. Manyetik rotor calisirken, yiizeyinde yiiksek frekansli degisken
manyetik alan {iretir. Dia manyetik malzeme, yiiksek frekansli degisken manyetik alan
icine girdigi zaman, metalin icinde eddy akimi olusur. itme kuvveti dia manyetik
malzeme yliksek frekanslhi degisken manyetik alan disina iterek geri kazanilmasim
saglar.

Eddy Current Seperator sistemi hali hazirda birgok Avrupa firmasi tarafindan
kullanilmakta olup, Tiirkiye'de yaygin bir sekilde kullanilmamaktadir. Bu seperasyon

islemi tanitilip, kullanilmas1 saglanarak demir-gelik tretiminde kalite ve verim
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arttirilabilir. Manyetik ayristirma ile demir-gelik hurdast sarji sonrasi istenilen
kompozisyon kolaylikla yakalanirken, ayristirilan malzemelerde istenildigi sekilde

degerlendirilebilir.

L

Sekil 5.6. Seperasyon sistemi (Taskin, 2014)

5.1.3. Elementsel Analiz Uygulamasi

Hurda kalitesinin belirlenmesinde dikkat edilebilecek bir diger kriter ise, yiginin
elementsel yapisidir. Yiginin elementsel analizi, XRF sistemleri veya benzer tekniklerin
hurda y1ginina uyarlanmasi ile bulunabilir, kalite oran1 bu veriler 15181nda belirlenebilir.
XRF, herhangi bir X-Ray kaynagindan salinan X 1gmlar1 malzemedeki elektronlara
carparak onlar1 yerlerinden uzaklastirirlar. Bu ¢arpisma sonucunda bosalan yere bir iist
veya daha listteki yorlingelerden elektron doldururlar. Bu doldurma esnasinda da atoma
0zgii enerji seviyesine sahip ikincil bir X 1s11 salinir. Bu olaya X-Ray Fluoresans kisaca
XRF denir. Her elementin kendine 6zgii bir enerji seviyesi spektrumu oldugundan

elementler birbirlerinden kolayca ayrilabilirler.

o1



Hurda kirliligine sebep olan bakir, aliiminyum gibi maddelerin oranlarinin
onceden belirlenip Onlemler alinmasi, celik kalitesinin artmasinit ve iiretimde fire
oraninin azalmasimi saglayacaktir. Ornegin; Outokumpu (Finlandiya) firmasinin
gelistirdigi X-MET ve ARC-MET cihazlar1 hurda analizi ve smiflandirmada genis bir

uygulama alan1 bulmakta ve kullanim kolaylig1 saglamaktadir.

-

Sekil 5.7. XRF cihazi ¢aligma prensibi Sekil 5.8. XRF cihazi

5.1.4. Gériintii isleme ile Sayisal Veri Elde Edilmesi Uygulamasi

Sayisal goriintii isleme, bilgisayarla biitiinlesik olarak bir¢ok endiistriyel
uygulamalarda kullanilabilen bilgisayar calismasidir. Goriintii isleme teknikleri ile
sayisal goriintii verileri kullanilarak iyilestirilmis veya daha farkli goriintiiler elde
edilebilmekte ve nesne tanima islemleri gerceklestirilebilmektedir.

Gorilintli isleme ile sayisal veri elde edilmesi yontemi bir¢ok endiistriyel alanda
kullanilmakta oldugu gibi hurdanin analizini yapmak i¢in de uyarlanabilir. Kendi 151k
kaynagi bulunan kamera matris kullanilarak modiile edilmis bir kizilotesi 151k yayan led
ile yansima siireleri hesaplanabilir. Nesnelerin yiizeyinden yansiyan 1sik dalgalar
kamera goriis agisina gore tespit edilir. Daha sonra tahmin edilen goriintii derinligi D (x,
y) ve iki goriintii imajim1 A (X, y) her bir piksel konumu genligini belirlemek icin,
hesaplanan faz kaymasi arasinda yansima sinyali olusturulur. Bunun yani sira sayisal 3B
derinlik bilgisi D (X, y, z) olarak hedef yiizeyine ait her vokselin derinlik konumlar1

cikarilir. Hurda yiginlarindan alinacak goriintiiler bilgisayar ortaminda degerlendirilerek
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sayisal veriler elde edilebilir. Matematiksel veri akigini saglayabilecek bu tip deneyler
objektif sonuclar verecegi icin, taraflar arasinda yasanan anlagsmazliklar kisa siirede

giderilebilir.

-11,13738 -21,76852 144,6
-10,58703 -21,67819 144
-10,08288 -21.67810 144
-9,538822 -21,58787 143,4
9,074594 -21,67810 144
-8,570448 -21,67819 144
-5,066307 -21.67819 144

_ -7.56216 -21,67819 144

) -7.058015 -21,67819 144
~6.,040727 -21,67810 144
 -3.545587 -21.67819 144

Sekil 5.9. Algilayici ile nesnenin derinlik bilgisi goriintiisiiniin yakalanmasi
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5.2. Sonuglar

Yillara gore iiretim ve tiiketim artiglar1 incelendiginde Tiirkiye'nin diinyanin en
onemli ¢elik treticilerinden biri olmaya devam edecegi 6ngoriilmektedir. Demir-Celik
hurdasi ithalatinda diinyanin en biiyiik ithalatgis1 olan Tirkiye'nin, hurda konusuna daha
cok onem vermesi gerektigi, daha ¢ok calisma yapilmasini desteklemesi gerektigi, "satici
giiclidiir" mantigindan uzaklasarak, ileriye doniik projeler liretmesi gerektigi tespit
edilmistir.

Demir-gelik hurda ithalati konusunda yasanan sikintilar arastirilirken, hurda
siiflandirma konusunda bir¢ok iilkenin kriterleri bulunmasina ragmen Tiirkiye'nin bu
konu hakkinda kriterlerinin olmamasinin biiyiik bir eksiklik oldugu sonucuna vartlmstir.
Genellikle kullanilan ISRI ve GOST kriterlerinin ticari degerler belirlenirken
uygulanabilirliginin ¢ok az oldugu belirlenmistir. Oncelikli amag hurda smiflandirma
konusunda tilkemize ait ve diger siniflandirma kriterlerinden daha kullanish kriterler
belirlemek, ithalat islemlerini bu kriterlere gére yapmak olmalidir.

Teknolojik gelismeler yakindan takip edilerek, diger sektorlerde uygulanan bazi
deney ve metotlarin demir-gelik hurdasi igin uyarlanabilecegi, hali hazirda uygulanan
proseslere eklenecek ek proseslerle iyilestirmeler yapilabilecegi, ihtilaflarin giderilip, net
sonuglarin alinabilecegi metotlar gelistirilebilecegi goriilmiistiir.

Bu ¢alismada toplam hurda agirliginin, toplam hurda hacmine béliinmesi ile elde
edilecek hurda yogunlugunun, kalitenin belirlenmesinde ve objektif sonuglarin elde
edilmesinde biiyiik kolayliklar saglayacagi goriilmiistiir.

Demir-gelik  hurdasinin  toz, toprak gibi kirliliklerden arindirilarak
kullanilmasinin tiretim maliyetlerini ¢ok yiiksek oranlarda olumlu bir sekilde etkiledigi
goriilmiis olup, hurdanin ithalat asamasinda kirliliklerden arindirilarak ithal edilmesinin
verim, maliyet gibi parametreler konusunda demir-gelik sanayisinin elini giiclendirecegi
belirlenmistir.

Hurda konusunda oncii olabilecek muayene yontemleri ve bunlarin uygulama
standartlar1 olusturulmasi, objektif degerlendirmelerin ve matematiksel verilerin elde
edilmesi ile raporlamalar yapilmasi, diinya genelinde hurda konusunda s6z sahibi iilke

olma yolunda adimlarin atilmasi gerektigi sonucuna varilmistir.
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