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I 

 

ÖZET 

 

DEMİR-ÇELİK HURDA İTHALATINDA YAŞANAN SORUNLARIN  

BELİRLENMESİ ve ÇÖZÜM ÖNERİLERİ 

 

Hurda, demir-çelik sanayinin en önemli girdi maddesi olup, demir-çelik 

sanayinin yaĢadığı en önemli sorunların baĢında gelmektedir. Kirlilik oranının yüksek 

olması, verim düĢüklüğü, kapasite kullanım oranının düĢmesi, maliyet artıĢı gibi 

sorunları beraberinde getirmektedir. Ortaya çıkan atıkların oluĢturduğu çevresel 

problemler bir diğer sorundur. Özellikle ithal edilen hurdaların kalitesinin net olarak 

belirlenememesi, görsel muayene dıĢında veri elde edilebilecek test yöntemi 

kullanılmaması büyük sorunlara ve ihtilaflara yol açmaktadır. 

Bu çalıĢmanın amacı, demir-çelik sanayinin hammaddesi olan hurdanın değiĢik 

bölgelere göre kalite kriterlerini ve sınıflandırma biçimlerini karĢılaĢtırmak, özellikle 

ithalat aĢamasında karĢılaĢılan problemleri tespit etmek ve bu problemlere yönelik 

çözüm önerileri sunmaktır. 

Demir-çelik hurdası konusunda maliyeti etkileyen ve ticarete konu taraflar 

arasında en büyük ihtilafların çıktığı en önemli unsurlar hurda kirliliği ve hurda kalite 

oranlarıdır. Bu çalıĢmada, özellikle hurda kirliliği ve hurda kalite oranlarını 

belirleyebilecek çalıĢmalar üzerinde durulmuĢtur. Ağırlık ve hacim miktarlarının 

sensörler yardımıyla bulunması, buradan yola çıkarak yoğunluk miktarının elde 

edilmesiyle kalite oranının belirlenmesi amaçlanmıĢtır. Kalite ve kirlilik ile ilgili 

matematiksel veriler elde ederek, görsel muayenenin sonucunda oluĢan kiĢiye özgü 

sonuçların önüne geçmek ve objektif değerlendirmelerin yapılabilmesini sağlamak 

hedeflenmiĢtir. 

 

2015, 57 Sayfa 

 

Anahtar kelimeler: Demir-çelik sektörü, empürite, hurda ithalatı 
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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 impürity rate cause various 

problems such as declining capacity utilization rate, reduced efficiency and increasing 

the cost. Environmental problems which occurred by high impürity 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 impürity rate and scrap quality. In this study, particularly 

focused on that to determine quality and impürity 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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1. GİRİŞ 

 

Demir çelik sektörü esas itibarıyla, demir cevherinin yüksek fırınlarda veya 

hurdaların ark ocaklarında eritilmesiyle elde edilen slab ve kütüğün değiĢik iĢlemlerden 

geçirilerek istenilen kimyasal ve fiziksel özelliklere sahip mamuller üreten bir sektördür 

(Anonim, 2014 a). Ağır sanayi sektörlerinden en önemlisi olan demir çelik sektörü; 

inĢaat, altyapı, otomotiv, beyaz eĢya ve makine sanayi gibi pek çok önemli endüstriye 

hammadde sağlamaktadır. Bu nedenle bir ülkenin sanayileĢmesi güçlü bir demir çelik 

sektörüne ve tüketimine sahip olmasıyla doğrudan iliĢkilidir. 

Çizelge 1.1.‟de görüldüğü üzere demir-çelik sektörü, armonize sistem kodunda 

72 (demir-çelik) ve 73 (demir veya çelik eĢya) kodlarını kapsamaktadır. 72 kodlu 

ürünler demir cevherinden yüksek fırına dayalı üretim yapan entegre tesisler ya da demir 

hurdasından sıvı çelik imalatı yapan elektrik ark ocaklı tesisler tarafından üretilmekte 

olup, demir-çelik ürünleri olarak tanımlanmaktadır. 73 kodlu ürünler ise demir-çelik 

ürünlerini iĢleyen çelik boru, döküm, inĢaat aksamları gibi ürün pozisyonlarının yer 

aldığı demir veya çelikten eĢya ürünleri olarak tanımlanmaktadır. 

 

Çizelge 1.1. Armonize sınıflandırma sistemine göre demir-çelik ürünleri (Öcal, 2014) 

72-Demir-Çelik 

7201 Pik 

7204 Hurda 

7207 Kütük 

7208-7212 Yassı ürün (Slab) 

7213-7217 Uzun ürün 

7218-7229 Vasıflı çelik ürünler 

 

Demir, tüm metaller içinde en çok kullanılan metal olup, tüm dünyada üretilen 

metallerin ağırlıkça yüzde 95'ini oluĢturmaktadır. DüĢük maliyeti ve yüksek mukavemet 

özellikleri demiri otomotiv, gemi gövdesi yapımı ve binaların yapısal bileĢeni olarak 

kullanımında vazgeçilmez kılmaktadır. Çelik, en çok bilinen demir alaĢımıdır. 

Demir-çelik ürünleri üretimi için kullanılan iki sistemden biri, demir cevherinden 

ham demir ve ham demirden çelik üretimi yöntemi, diğeri ise çelik hurdasından çelik 

üretimi yöntemidir. Entegre tesislerde demir-çelik üretim süreci, demir cevherinin kırma, 

eleme, sinterleme iĢlemleri sonucunda hazırlanması veya parça cevherin doğrudan 

doğruya yüksek fırına Ģarjı ile baĢlamaktadır. Yüksek fırınlarda kok kömürünün yardımı 

ile demir oksit haline gelen cevherin oksijeni alınarak indirgenmekte ve sıvı ham demir 
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elde edilmektedir. Elektrik ark ocağına dayalı tesislerde ise, hurdalar ark ocaklarında 

ergitilerek istenilen kimyasal bileĢimde çelik elde edilmektedir. Bu üretim yöntemindeki 

en önemli üretim aĢaması elektrik ark ocağıdır. Günümüzde 70-100 ton döküm 

kapasiteli, ultra yüksek güç (UHP) türü, döküm zamanı 60-90 dakika düzeyinde olan 

modern elektrik ark ocakları bulunmaktadır (Anonim, 2014 b). 

Demir çelik sektöründe ana girdi olarak demir cevheri, hurda ve enerji 

kullanılmaktadır. Türkiye demir-çelik üretiminin yaklaĢık %70‟i hurdayı ana girdi olarak 

kullanan elektrik ark ocaklı (EAO) tesisler tarafından üretilmektedir. 2013 yılı itibarıyla, 

49.6 milyon tonluk ham çelik kapasitesinin %75.9 oranındaki, 37.7 milyon tonu elektrik 

ocaklı (EO) tesislere, %24.1 oranındaki, 12 milyon tonu ise entegre tesislere (BOF) aittir 

(Anonim, 2014 b). 

EAO‟lar 1 ton sıvı çelik üretmek için yaklaĢık 1,15 ton hurdaya ihtiyaç 

duymaktadır. Bu hesapla,  hurda kullanımının, 2018 yılında 34 milyon tona ulaĢacağı 

tahmin edilmektedir. Bu rakamlara üretimlerinde cevher kullanan tesislerde soğutma 

amaçlı %20 oranında kullanılan hurda miktarı dahil değildir ( Anonim, 2012). Çizelge 

1.2.'de görülebileceği gibi özellikle elektrik ark ocağı ile çelik üretimi yapan tesislerin 

iĢletme maliyet payları incelendiğinde hurdanın ne kadar büyük bir orana sahip olduğu 

görülebilir.  Bütün bu rakamlar, girdi maliyetleri ve istatistiklere bakıldığında demir-

çelik sanayisi için hurdanın ne kadar  önemli bir hammadde olduğu ortaya çıkmaktadır.  

 

     Çizelge 1.2. ĠĢletme maliyetlerinin payları (%) (Öcal, 2014) 

   BOF EOA 

Demir Cevheri   47,6 -- 

Kok Kömürü   25,7 -- 

Hurda   13,1 75,5 

Toplam Maliyetleri   86,4 75,5 

Yan Ürün ve Enerji Katkıları 

Elektrik 

Doğalgaz 

Toplam Enerji 

Sarf Malzemesi 

Hizmetler 

  -11,8 

2,3 

0,2 

2,5 

14,7 

8,2 

0,0 

9,7 

0,2 

9,9 

10,1 

4,4 
       

Türkiye demir-çelik sektörü ark ocaklarında hammadde olarak kullandığı 

hurdanın %30‟unu yerli kaynaklardan, %70‟ini ise ithalat yolu ile temin etmektedir. 

2013 yılında 19,7 milyon ton demir-çelik hurdası ithal edilmiĢtir. Dünya genelinde 
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tüketilen 570 milyon tonluk hurdanın, 103 milyon ton civarındaki kısmı uluslararası 

ticarete konu olmuĢtur. Uluslararası ticarete konu olan hurdanın % 20 civarındaki 

kısmını ithal eden Türkiye, dünyanın en büyük hurda ithalatçısı konumunu 

sürdürmektedir (Anonim, 2014 b). 
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2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR 

 

Literatürde demir-çelik hurdası üzerine yapılan çalıĢmalarda demir-çelik 

hurdasının kalite, temizlik gibi parametreleri ve bunların belirlenmesi için yapılan testler 

üzerine odaklanılmıĢtır. Fakat demir-çelik hurdası kalitesi veya temizlik oranı 

belirlenmesinde görsel muayene dıĢında herhangi bir test yapılmadığı ve konu hakkında 

net bir çalıĢma bulunmadığı görülmüĢtür. 

Sandberg (2005), verilerin istatistiksel analizi ile elektrik ark ocaklarının enerji 

ve hurda optimizasyonu adındaki tez çalıĢmasında, optimizasyon yapılabilmesinde hurda 

kalite izlenebilirliğinin önemine vurgu yapmaktadır. ÇalıĢmasında, normal proses 

ölçümlerine bağlı, kimyasal analizler için çok değiĢkenli öngörü modellerini kullanarak 

hurda yönetiminin çok daha fazla geliĢtirilebileceğini tespit etmiĢtir. 

Albayrak (2011), dünya hurda hareketleri ve 2020 Türkiye projeksiyonu adı 

altındaki yüksek lisans tez çalıĢmasında, dünya üzerindeki demir-çelik hurdası 

hareketlerini analiz etmiĢ, gelecek tahmini için simülasyon programı oluĢturmuĢtur. 

ÇalıĢmasında, Türkiye ve dünyadaki proseslere göre çelik üretimi, hurdanın tanımı ve 

çeĢitleri, hurda ticareti gibi konulara yer vermiĢtir. ÇalıĢmalarında, Türkiye demir-çelik 

sektörünün ileriki yıllarda çok daha fazla ilerleyeceği ve elektrik ark ocaklı tesisler için 

değiĢik hammadde olanaklarının oluĢturulması gerektiğini vurgulamıĢtır. 

Weifeng (2012), elektrik ark ocağı ile çelik üretiminde hurda maliyet 

optimizasyonu adı altındaki yüksek lisans tez çalıĢmasında, elektrik ark ocağı ile çelik 

üretiminde, üretim maliyetlerini azaltmanın en etkili yönteminin, girdi maliyeti en 

yüksek olan hurdanın maliyet optimizasyonunun yapılması olduğunu belirtmektedir. 

ÇalıĢmasında, değiĢik özelliklere sahip (kimyasal içerik, verim, yoğunluk, fiyat vb.) 

hurdaların türlü modellemelerle maliyet optimizasyonu bilgileri yer almaktadır. Yaptığı 

çalıĢmaların sonucunda hurda maliyetlerinin %2, %6 arasında değiĢen bir oranla 

azaltılabileceğini, sepet Ģarj zamanlarının 2-10 dakika arasında değiĢen zamanlarla daha 

da kısaltılabileceğini tespit etmiĢtir. 

TaĢkın ve ark. (2014), hurda geri dönüĢüm ekonomisi ve yapay zeka kullanım 

alanları adı altındaki çalıĢmalarında, hurda kullanımı için hurdanın sınıflandırılması 

gerektiğini, bunun içinde hızlı ve kesin analiz yapabilen kimyasal analiz metotlarına 

ihtiyaç olduğunu belirtmektedirler. Ayrıca çalıĢmalarında hurda geri dönüĢümün 
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farkında olan toplumların hurdanın yüksek oranda geri dönüĢümü için “vakıflar” da 

kurdukları, Avrupa'da ERRA (Europeen Recycling and Recovery Association), Ġtalya'da 

ĠVR,  ABD'de de Recycling America, Almanya'da Dual System Deutschlands isminde 

olduklarına dikkat çekmektedirler. ÇalıĢmaları sonucunda hurda sınıflandırma 

konusunda yapay zeka kullanılmasının hurda geri dönüĢüm verimliliğini arttıracağı 

sonucuna ulaĢmıĢlardır. 

Miletic ve ark (2014), çelik hurda satın alma optimizasyonu ve tedarik yönetimi 

adındaki çalıĢmaların sonucunda, maliyetleri minimize edebilecek modeller 

geliĢtirmiĢlerdir. 

TaĢkın (2014), EAF çelik üretiminde hurda kirliliğinin üretim maliyetlerine etkisi 

adındaki çalıĢmasında, EAF çelik üretim maliyetlerini, hurda kirliliğinin proseslere 

etkilerini, normal ve kirli hurda arasındaki maliyet farklarını ve verim mukayesesini 

incelemiĢ, çalıĢmasında ithal edilen hurdaların elemeli ve elemesiz kullanılması 

sonucunda çok büyük maliyet farklarının oluĢtuğunu, bu farkların sektördeki yaklaĢık 

iĢçilik maliyetlerine denk geldiğini tespit etmiĢtir. 
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3. MATERYAL VE YÖNTEM 

 

3.1. Materyal 

3.1.1. Çelik 

 Çelik, demir elementi ile genellikle % ağırlık bakımından 0,02 ile % 2,1 

oranlarında değiĢen karbon miktarının bileĢiminden meydana gelen demir karbon 

alaĢımıdır. Çelik alaĢımındaki karbon miktarları çeliğin sınıflandırılmasında etkin rol 

oynar. Karbon genel olarak demirin alaĢımlayıcısı olsa da demir elementi aĢınma 

direncinin önemli olduğu durumlarda magnezyum,  krom,  vanadyum ve volfram gibi 

farklı elementler de kullanılabilir. 

 

3.1.2. Çelik Çeşitleri 

 Çelikleri, çeĢitli faktörleri dikkate alarak dört grup altında sınıflandırabiliriz. 

 Üretim metotlarına göre; Bassemer ve Thomas, Simens-martin, elektrik ark, 

elektrik indüksiyon, oksijenli konverter ve vakum çelik üretim yöntemleridir. 

 Kullanım alanlarına göre; yapı, takım, ray, yay, cıvata ve somun, soğuk ve 

sıcak iĢlerde kullanılacak çeliklerdir. 

 Kalitesine göre; biçimlendirme (dökmeye ve dövmeye elveriĢli), yapısal 

(korozyona, ısıya, paslanmaya dayanıklı), ve mikroskobik yapısına göre (ferritik, 

perlittik, östenit, martenzitik vb.) sınıflandırılır. 

 Sertleştirme yöntemlerine göre; çeliklerin sertleĢtirme ortamı ve kullanılan 

sertleĢtirme sıvısı dikkate alınarak yapılan sınıflandırmadır. Ġçyapısında %0,02'den az 

karbon içeren çelikler sertleĢtirilemez. Genel anlam ile ısıl iĢlem, katı haldeki metal ve 

alaĢımlarına belirli özellikler kazandırmak amacıyla bir veya daha çok sayıda, yerine 

göre birbiri peĢine uygulanan ısıtma ve soğutma iĢlemleridir. Çeliklerin sertleĢtirilmesi 

suda, yağda veya havada yapıldığından su, yağ ve hava çelikleri diye isimlendirilirler. 

 

3.1.3. Çelik Kalite Çeşitleri 

 Hafif çelik (Mild steel); En yaygın kullanılan demirli metaldir. BaĢlıca 

özellikleri dayanıklı (toughness), yüksek çekme mukavemeti ve yumuĢaklıktır. Hafif 

çelikler, düĢük karbon içeriği nedeniyle sertleĢme (hardened) ve tavlanma (tempered) 

olamaz. Genel olarak kiriĢler, plakalar, somun, cıvata gibi araçların imalatında 

kullanılırlar. 

http://tr.wikipedia.org/wiki/Demir
http://tr.wikipedia.org/wiki/Karbon
http://tr.wikipedia.org/wiki/%C3%87elik_S%C4%B1n%C4%B1flar%C4%B1
http://tr.wikipedia.org/wiki/Magnezyum
http://tr.wikipedia.org/wiki/Krom
http://tr.wikipedia.org/wiki/Vanadyum
http://tr.wikipedia.org/wiki/Volfram
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 Yüksek çekme çelik (High tensile steel); çok güçlü ve çok dayanıklı 

metallerdir. Sadece diĢliler, miller, motor parçaları vb. üretimler için kullanılırlar. 

Dayanıklılığı, sertliği ve kuvvetli yapısı nedeniyle en sık kullanılan çelik 

çeĢitlerindendir. 

 Paslanmaz çelik (Stainless steel); kompozisyonu %18 krom ve %8 nikel içerir. 

Özel karakteristikleri korozyona karĢı çok güçlüdür. Yaygın kullanım yerleri mutfak 

gider panoları, borular, çatal bıçak takımları, uçaklar vb. yerlerdir. 

 Yüksek hızlı çelik (High speed steel); orta karbon, tungsten, krom ve vanadyum 

içerirler. SertleĢtirme ve tavlama yapılabilir. Kırılgan olabilirler. Bir diğer önemli 

özellikleri de yüksek sıcaklıklarda sertliklerini koruyabiliyor olmalarıdır. 

 Yüksek karbonlu çelik (High carbon steel); yüksek karbonlu çelik %0,70'ten 

%1,40'a kadar karbon içeren çelik çeĢididir. En önemli özelliği sertliğidir. Çekiç, keski, 

matkap, torna aletleri, musluk vb. gibi araçların yapımında kullanılırlar.  

 Orta karbon çelikler; %0,30'dan %0,70'e kadar karbon içerirler. Bu güçlü ve 

hafif çelikler, az yumuĢak, sert ve dövülebilirdirler. Metal halatlar, tel, bahçe aletleri, 

yaylar vb. araçların yapımında kullanılırlar. 

 Dökme çelikler (Cast steel); Kalıba döküldükten sonra talaĢ kaldırma dıĢında 

baĢka bir biçimlendirme iĢlemi görmeyen ve bileĢiminde maksimum %2,0 karbon 

bulunduran çeliklerdir. Dökme çeliklerin alaĢımlı ve alaĢımsız olanları ( yapı çelikleri, 

paslanmaz çelikler, yüksek sıcaklığa dayanıklı çelikler, sert mangan çelikler vb.) genel 

amaç için kullanılırlar. Dökme çelikler, motor, makine gibi sanayileĢmenin temelini 

oluĢturan genel otomotiv sanayi, genel makine sanayi vb. sanayi gruplarının ilk yarı 

mamullerini teĢkil ederler. 

 

3.1.4. Dünya Çelik Ticareti 

3.1.4.1. Dünya Demir-Çelik Üretimi 

Dünya demir-çelik üretiminde ilk sırayı Çin Halk Cumhuriyeti ve onu sırasıyla 

Japonya ve Amerika BirleĢik Devletleri (ABD) takip etmektedir. 2013 yılı dünya çelik 

üretimi 1.606 milyon ton olarak gerçekleĢmiĢtir. 2013 yılında bu üretimin 779 milyon 

tonluk bölümü (%48,5) Çin tarafından üretilmiĢtir. Türkiye ise demir çelik üretiminde 

2013 yılındaki 34.700.000 tonluk üretimiyle yaklaĢık % 2,1‟lik bir paya sahiptir. Mevcut 

durum itibariyle Türkiye, dünyadaki 64 çelik üreten ülke arasında 8. sırada, Avrupa‟daki 
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çelik üreticileri arasında ise Almanya‟dan sonra 2. sırada yer almaktadır (Anonim, 2014 

b). 

Ülkemizde çelik üretim artıĢının, Çin ve Hindistan gibi büyük üreticilerin üretim 

artıĢlarının ardından üçüncü sırada yer alması, Türkiye‟nin demir çelik üretiminde belli 

bir seviyeye geldiğini göstermesi açısından büyük önem taĢımaktadır (Çizelge 3.1.). 

Dünya genelinde toplam ekonomik faaliyetlerin artması ve ülke ekonomilerindeki 

büyümenin bir yansıması olarak konuta olan ihtiyacın, otomobile olan talebin ve baĢta 

beyaz eĢya olmak üzere diğer demir çelik ürünleri talebinin her geçen gün büyük bir 

hızla artması, dünya toplam çelik üretimini de artırmaktadır.  

Dünya genelindeki demir çelik sektörünün ülkelerin en stratejik sektörleri 

arasında gösterilmesi, dolayısıyla ağırlıklı olarak kamu tekelinde olması ve yabancı 

yatırımcılara izin verilmemesi, toplam üretim kapasitesinin fazla olması gibi nedenlerle 

sektörde yer alan firmaların büyüklüğü sınırlanmıĢtır. Bu durum sektörü yönlendirecek 

güçte firma olmamasına ve firmalar arası rekabetin sert olmasına yol açmıĢtır. 2010 yılı 

ve sonrasındaki dönemde demir-çelik sektöründe zarar eden birçok firma küçülmüĢ veya 

el değiĢtirmiĢtir.  Yakın geçmiĢte bu tür el değiĢtirmelerle büyük konsolidasyona sahne 

olan demir-çelik sektöründe Arcelor ve Mittal birleĢmesiyle dünyanın en büyük çelik 

üreticisi ortaya çıkmıĢtır. Dünya‟da yüksek miktarda çelik üreten firmaların çoğu Çin 

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

 

Çizelge 3.1. Dünya ham çelik üretiminde ilk 9 ülke (Milyon ton) (Anonim, 2014 b). 

SIRA ÜLKE 2009 2010 2011 2012 2013 

1 Çin 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 Güney Kore 48,6 58,5 68,5 69,1 66,1 

7 Almanya 32,7 43,8 44,3 42,7 42,6 

8 Türkiye 25,3 29,0 34,1 35,9 34,7 

9 Brezilya 26,5 32,8 35,2 34,5 34,2 

 

 ġekil 3.1.'de görüleceği gibi çelik üretimi bölgesel bazda incelendiğinde Çin'in 

etkisinden dolayı Asya bölgesi en büyük paya sahiptir. 
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ġekil 3.1. Dünya ham çelik üretiminde bölge payları (%), (Anonim, 2014 c). 

 

Çizelge 3.2. Dünyanın en fazla ham çelik üreten firmaları (Anonim, 2014 c). 

SIRA FİRMA ÜLKE 

ÜRETİM (Milyon Ton) 

2010 2011 2012 2013 
%Pay 

2013 

1 Arcelor Mittal Lüksenburg 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 Çin - 44,4 42,8 45,8 2,9 

4 Baosteel Group Çin 37,0 43,3 42,7 43,9 2,7 

5 Wuhan Group Çin 16,6 37,1 36,4 39,3 2,4 

6 POSCO Güney Kore 35,4 39,1 39,9 38,4 2,4 

7 Shagang Group Çin - 31,9 32,3 35,1 2,2 

8 Ansteel Group Çin 22,1 29,8 30,2 33,7 2,1 

9 Shougang Group Çin 14,9 30,0 31,4 31,5 2,0 

10 JFE Japonya 31,1 29,9 30,4 31,2 1,9 

11 Tata Steel Hindistan - 23,8 23,0 25,3 1,6 

12 Shandong Group Çin - 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 

 

 Çizelge 3.2. incelendiğinde, dünya çelik üretimi firmalar bazında, Arcelor ve 

Mittal birleĢmesiyle dünyanın en büyük çelik üreticisinin ortaya çıktığı görülebilir. 

Arcelor-Mittal'ı, Japonya'dan Nippon Steel, Çin'den Hebei Group takip etmektedir. 
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ġekil 3.2. Dünya ham çelik üretim kapasitesi (Milyon ton)  (Anonim, 2014 c). 

 Çelik üretiminde üretim kapasitesi her geçen gün artmaktadır. Dünya ham çelik 

üretiminde üretim kapasitesi (ġekil 3.2.) incelendiğinde özellikle 2004 yılından sonra 

kapasitelerin daha fazla arttırıldığı görülebilir. ġekil 3.3.'de de görüleceği üzere, kapasite 

kullanım oranı 2008 yılına kadar sürekli artarken, 2008 yılından sonra dalgalanmalar 

yaĢamıĢtır. 

 

ġekil 3.3. Dünya ham çelik kapasitesi ve üretimi (Milyon ton) (Anonim, 2014 c). 

 

3.1.4.2. Dünya Demir-Çelik Tüketimi 

Demir çelik sektörünün lokomotif sektör olma özelliği nedeniyle, ülke ekonomisi 

ve sanayileĢmesi üzerindeki etkisi çok büyüktür. Demir çelik ürünleri dayanıklı tüketim 
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malları ve yatırım malları sanayinin ana girdisidir. Bu nedenle, bir ülkenin demir çelik 

ürün tüketim düzeyi, o ülkedeki refahın ve geliĢmiĢliğin en önemli göstergelerinden biri 

olarak kabul edilmektedir. Ekonomileri güçlü ülkelerde ve geliĢmekte olan ülkelerde 

demir çelik tüketimi sürekli artmakta ve tüketim hızını karĢılayabilecek üretim 

kapasiteleri oluĢturulmaktadır (Anonim, 2014 b). 

2013 yılında kiĢi baĢına nihai çelik ürünleri tüketimi ortalaması 225,2 kg olarak 

gerçekleĢmiĢtir (Çizelge 3.3.). 2013 yılı itibarıyla kiĢi baĢına nihai çelik ürünleri 

tüketiminde 1.057 kg ile ilk sırayı Güney Kore almaktadır. Güney Kore‟yi 546,8 kg ile 

Çek Cumhuriyeti, 516,4 kg ile Japonya izlemektedir. Dünya Çelik Derneği verilerine 

göre kiĢi baĢına kg olarak nihai çelik tüketimini 2012 yılındaki 381,9 kg seviyesinden 

2013 yılında 415,4 kg seviyesine yükselten Türkiye, Fransa, Ġtalya, Ġngiltere gibi 

geliĢmiĢ Avrupa ülkelerinden daha fazla kiĢi baĢına nihai çelik ürünleri tüketmiĢ 

bulunmaktadır. 

Çizelge 3.3. KiĢi baĢına nihai çelik ürünleri tüketim miktarları (kg/kiĢi) (Anonim, 2014 

b). 

ÜLKE 2009 2010 2011 2012 2013 

Güney Kore 946,8 1087 1165 1113 1057 

Çek Cumhuriyeti 431,6 526,1 575,5 553,7 546,8 

Japonya 417,1 502,4 506,7 505,7 516,4 

Çin 413,1 438,0 475,8 487,6 515,1 

Almanya 342,2 440,3 495,5 457,3 460,2 

Kanada 283,1 414,2 412,6 449,2 425,0 

Türkiye 250,9 323,9 365,7 381,9 415,4 

Avusturya 385,9 433,8 470,6 445,5 414,5 

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 Doğu 207,6 222,7 229,5 219,3 213,0 

Güney Amerika 75,0 98,1 99,4 101,4 104,6 

Dünya 180,9 204 217,7 219,5 225,2 
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ġekil 3.4. Dünya nihai çelik tüketimi (Milyon ton), (Anonim, 2014 c). 

 

 Dünya çelik tüketimi yıllara göre incelendiğinde (ġekil 3.4), 2009 yılı haricinde 

genel olarak çelik tüketiminin sürekli arttığı görülebilir. Ġstatistikler incelendiğinde 

ileriki yıllar da nüfus artıĢ oranına bağlı olarak çelik tüketiminin artacağı ön 

görülmektedir. 

 

ġekil 3.5. 2010-2012 döneminde, bazı bölgelerin çelik tüketim artıĢı (%), (Anonim, 2014 

c). 
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 Çelik tüketim artıĢı bölgeler bazında incelendiğinde (ġekil 3.5.), Çin'in üretimde 

olduğu gibi tüketimde de üstünlüğü göze çarpmaktadır. 

 

3.1.4.3. Türkiye Demir-Çelik Üretimi ve Tüketimi 

1980 yılında 4,2 milyon ton olan Türkiye‟nin ham çelik üretim kapasitesi, 1990 

yılında 11,3 milyon ton, 2000 yılında 19,8 milyon ton seviyelerine ulaĢmıĢtır. Son 

yıllarda artan yassı ve yapısal çelik üretimine yönelik yatırımlar sayesinde, Türkiye‟nin 

ham çelik kapasitesi, 2013 yılında 49 milyon ton seviyesine yükselmiĢtir. 

 

Çizelge 3.4. Türkiye‟nin yöntemlere göre ham çelik kapasitesi ve üretimi (Bin ton) 

(Anonim, 2014 b). 

 2000 2010 2011 2012 2013 
%Pay 

(2013) 

EO Kapasite 13632 33385 36435 38385 37689 75,9 

EO Üretim 9096 20905 25275 26560 24724 71,3 

BOF Kapasite 6200 9350 10650 10650 11950 24,1 

BOF Üretim 5229 8238 8832 9325 9931 28,7 

Toplam 

Kapasite 
19832 42735 47085 49035 49639 -- 

Toplam Üretim 14325 29143 34107 35885 34654 -- 

 

Yeni tesis yatırımlarının elektrik ocaklı tesis ağırlıklı geliĢmesi nedeniyle, 2013 

yılında ham çelik üretiminin %71,3‟ü, yani 24.7 milyon tonu elektrik ocaklı tesislerde, 

%28,7‟si, yani 9.9 milyon tonu bazik oksijen fırınlı tesislerde üretilmiĢtir. Hammadde-

nihai mamul fiyatları arasındaki farkın kapanması sonrası özellikle ark ocaklı 

kuruluĢların rekabet kapasitelerinin azalması ve küresel piyasalardaki daralmanın etkisi 

ile 2013 yılında Türkiye‟nin gerçekleĢtirdiği ham çelik üretimi, bir önceki yıla kıyasla % 

3,4 düĢüĢle 34.65 milyon ton seviyesinde kalmıĢtır. Türkiye‟nin kütük ve slab (uzun ve 

yassı yarı mamul) üretim kapasitesi baĢta yassı ve yapısal çelik yatırımları olmak üzere, 

özellikle 2001 yılından sonra hızlı bir büyüme ivmesi kazanmıĢtır. 

Ülkemizin yassı çelik ürünlerinde ithalata bağımlı bir tüketim yapısı olması 

sebebiyle, yassı yarı mamul (slab) üretim kapasitelerine yatırım son yıllarda artıĢ 

göstermiĢtir. Böylece 2013 yılındaki slab üretim kapasitesi, 2000 yılına göre %425 
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oranında artıĢla, 3 milyon tondan, 16 milyon tona yükselmiĢtir. Buna karĢılık kütük 

üretim kapasitesi %114 oranında artıĢla 16.8 milyon tondan 40 milyon tona yükselmiĢtir. 

 

Çizelge 3.5. Türkiye‟nin kütük ve slab kapasitesi ve üretimi (Bin ton) (Anonim, 2014 c). 

 2000 2010 2011 2012 2013 
%Pay 

(2013) 

Kütük Kapasite 16832 35385 36035 37985 40089 -- 

Kütük Üretim 11937 21827 24400 27054 26294 75,9 

Slab Kapasite 3000 13350 15750 15750 16250 -- 

Slab Üretim 2388 7316 9707 8831 8360 24,1 

Toplam Üretim 14325 29143 34107 35885 34654 -- 

 

Son yıllarda slab üretim kapasitesindeki artıĢa rağmen, yassı ürün ithalat 

baskısının artması ve ihraç piyasalarının zayıf konumu sebebiyle slab üretim 

miktarındaki artıĢ, kapasite artıĢının gerisinde kalmıĢtır. Böylece, 2013 yılındaki 34.654 

milyon tonluk üretimin, %24,1‟ine tekabül eden 8.360 milyon tonluk bölümü, slab 

olarak üretilmiĢtir. 2013 yılında Türkiye‟nin kütük üretimi bir önceki yıla göre yüzde 2,8 

düĢüĢle 26,29 milyon tona, slab üretimi de yüzde 5,3 düĢüĢle 8,36 milyon tona 

gerilemiĢtir. 2000-2013 yılları arasındaki dönemde Türkiye‟nin nihai mamul üretimi, 

14.2 milyon tondan 36.4 milyon tona ulaĢmıĢtır. Uzun ürünler 2013 yılı itibarıyla toplam 

üretimin %72,9‟unu, yassı üretimler ise %27,1‟ini oluĢturmaktadır. 

 

Çizelge 3.6. Türkiye‟nin nihai mamul üretim ve tüketimi (Bin ton) (Anonim, 2014 c). 

ÜRETİM 2000 2010 2011 2012 2013 
%Pay 

(2013) 

Uzun 11122 19671 22868 25247 26536 72,9 

Yassı 3145 6629 9075 9039 9869 27,1 

Toplam 14267 26300 31943 34286 36405 100,0 

TÜKETİM       

Uzun 6784 11660 13738 14841 16671 53,3 

Yassı 6286 11944 13210 13627 14630 46,7 

Toplam 13070 23604 26948 28468 31301 100,0 

 

2000-2013 yılları arasındaki dönemde Türkiye‟nin nihai mamûl tüketimi 13 

milyon tondan 31 milyon tona ulaĢmıĢtır. Uzun ürünler 2013 yılı itibarıyla toplam 
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tüketimin %53,3‟ünü, yassı tüketimler ise %46,7‟sini oluĢturmaktadır. Türkiye‟nin 

toplam çelik tüketiminin % 42 oranındaki önemli bir bölümü inĢaat sektörü tarafından 

gerçekleĢtirilmektedir. ĠnĢaat sektörünün çelik tüketimindeki payı açısından bakıldığında 

Türkiye geliĢmiĢ ülkeler ile geliĢmekte olan ülkeler arasında bir noktada yer almaktadır. 

ĠnĢaat sektörünü % 24,6 oranındaki tüketimi ile makine, % 14,2 ile metal ürünler 

takip etmektedir. ĠnĢaat sektörü Türkiye‟nin toplam çelik tüketiminde belirleyici sektör 

konumunda bulunmaktadır. 

 

Çizelge 3.7. Türkiye‟de tüketici sektörlerin çelik tüketimindeki % payı, 2011 (Anonim, 

2014 c). 

TÜKETİCİ SEKTÖRLERİ % PAY (2013) 

ĠnĢaat 42,0 

Makine 24,6 

Metal Ürünler 14,2 

Otomotiv 8,4 

Elektrikli Aletler 4,3 

Ev Aletleri 3,3 

Diğer TaĢıma 3,2 

 

3.1.4.4. Dünya Demir-Çelik İhracat ve İthalatı 

Dünya çelik derneği verilerine göre 2013 yılında Çin en büyük çelik ihracatçısı 

konumunu sürdürürken, 61,5 milyon tonluk çelik ihracat eden Çin‟i 42,5 milyon ton ile 

Japonya, 28,9 milyon ton ile Güney Kore ve 24,7 milyon ton ile Ukrayna takip 

etmektedir. Türkiye 17,3 milyon tonluk ihracatı ile 7. sırada yer almaktadır. Dünyanın en 

büyük çelik ithalatçıları listesinde ABD 30,3 milyon ton ile ilk sırada yer almaktadır. 

ABD‟yi 22,1 milyon ton ile Almanya, 19 milyon ton ile Güney Kore izlemektedir. 

Türkiye 14,5 milyon ton ithalatı ile 7. sırada yer almaktadır. 
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Çizelge 3.8. En fazla çelik ihracatı ve ithalatı yapan ülkeler, 2013 (Anonim, 2014 c). 

EN BÜYÜK İHRACATÇILAR 

 

EN BÜYÜK İTHALATÇILAR 

Sıra Ülke Milyon Ton Sıra Ülke Milyon Ton 

1 Çin 61,5 1 ABD 30,3 

2 Japonya 42,5 2 Almanya 22,1 

3 Güney Kore 28,9 3 Güney Kore 19,0 

4 Ukrayna 24,7 4 Tayland 15,9 

5 Almanya 24,3 5 Ġtalya 15,6 

6 Rusya 23,6 6 Çin 14,8 

7 Türkiye 17,3 7 Türkiye 14,5 

8 Ġtalya 16,9 8 Fransa 13,2 

9 Fransa 14,2 9 Endonezya 12,2 

10 Belçika 16,6 10 Belçika 11,3 

 

3.1.4.5. Dünya Hurda Hareketleri 

Bir ülkenin hurda üretme potansiyeli, o ülkenin çelik üretimi ve tüketimi 

yanında, yaklaĢık 20-25 yıl önce tükettiği çelik miktarı ile doğrudan iliĢkilidir. Bu 

durum, hurda üretiminin genellikle geçmiĢte yüksek miktarlarda çelik tüketmiĢ bulunan 

geliĢmiĢ ülkelerde yoğunlaĢmasına neden olmaktadır. 

Yıllık 100 milyon tona yakın hurda üretimleri ile Avrupa Birliği (AB) ve Çin en 

büyük hurda üreticileri arasında yer almaktadır. AB önemli bir hurda ihracatçısı iken, 

Çin Halk Cumhuriyeti ürettiği hurdanın tamamını tüketmekte ve buna ilave olarak 6-7 

milyon ton civarında ithalat yapmaktadır. AB ve Çin‟e ilave olarak büyük hurda 

üreticileri arasında, ABD, Japonya ve Güney Kore üst sıralarda yer almaktadır. 

 

 



17 

 

 

ġekil 3.6. Dünya demir hurdası tüketimi ve ticareti (Milyon ton) (Anonim, 2014 c). 

2011 yılında 104,7 milyon ton seviyesinde gerçekleĢen dünya hurda ticareti 

içerisinde, 21,46 milyon tonluk ithalatı ile Türkiye ilk sırada yer almaktadır. Ham çelik 

üretiminde hurda tüketimine dayalı elektrik ark ocaklı kapasitelerin artmaya devam 

etmesi ve iç piyasadan tedarik edilen hurda miktarının sınırlı seviyelerde kalması 

nedeniyle, Türkiye uzun yıllardan bu yana, dünyanın en büyük hurda ithalatçısı 

konumunda bulunmaktadır. 2011 yılında, dünyanın en büyük hurda ihracatçısı ülkeleri 

arasında, 24,4 milyon ton ile ABD ilk sırada yer almıĢtır. ABD‟yi sırasıyla Almanya, 

Ġngiltere, Fransa ve Japonya takip etmiĢtir. Dünyanın en büyük hurda ithalatçısı 

konumunda bulunan Türkiye de, toplam ithalatının yüzde 73 oranındaki kısmını AB ve 

ABD‟den gerçekleĢtirmektedir.  

 

Çizelge 3.9. En büyük hurda ithalatçısı 10 ülke (Anonim, 2014 c). 

SIRALAMA ÜLKE MİLYON TON % PAY 

1 Türkiye 21,46 20,5 

2 Güney Kore 8,6 8,2 

3 Çin 6,8 6,5 

4 Almanya 6,2 5,9 

5 Ġtalya 5,7 5,4 

6 Tayvan 5,3 5,1 

7 Ġspanya 4,6 4,4 

8 Belçika 4,6 4,4 

9 ABD 4,0 3,8 

10 Fransa 2,7 2,6 

 DÜNYA 104,7  
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Çizelge 3.10. En büyük hurda ihracatçısı 10 ülke (Anonim, 2014 c). 

SIRALAMA ÜLKE MİLYON TON % PAY 

1 ABD 24,4 23,3 

2 Almanya 9,0 8,6 

3 Ġngiltere 7,8 7,5 

4 Fransa 6,2 5,9 

5 Japonya 5,5 5,3 

6 Kanada 4,8 4,6 

7 Hollanda 4,5 4,3 

8 Rusya 4,0 3,8 

9 Belçika 3,5 3,3 

10 Çek Cumhuriyeti 2,0 1,9 

 DÜNYA 104,5  

 

3.1.5. Demir-Çelik Hurdası 

3.1.5.1. Demir-Çelik Hurdası Tanımı 

Hurdalar, genelde ikincil hammaddeler olarak tanımlanmaktadır. Metalik veya 

metal içeren karakterde olmalarına karĢın, üretim prosesi, sirkülasyon ve piyasa 

açısından değerini kaybetmiĢ ve devre dıĢı kalmıĢ ancak içerikleri nedeni ile yeniden 

iĢlenebilecek değerde olan ticari malzemelerdir. Dünya hurda tüketimi ve ticareti ham 

çelik üretimine paralel bir seyir izlemektedir. Hurda; 

• Çelik üretimi sırasında oluĢan hurdalar, 

• Çelik tüketen sanayilerin üretimleri esnasında oluĢan hurdalar, 

• Kullanım ömrünü tamamlayarak yıkılan binalardan, hurdaya ayrılan otomobil, makine, 

gemi veya diğer çelik ihtiva eden ürünlerden elde edilen hurdalar olmak üzere, 3 temel 

kategoriye ayrılır. 

 

3.1.5.2. Ülkelere Göre Hurda Gruplandırma Kriterleri 

Hurda sınıflandırmasında ki kriterler her ülkeye göre değiĢmekte olup tüm 

dünyada geçerli tek bir sınıflandırma bulunmamakla beraber zaman içinde kabul edilen 

ortak bazı özellikler mevcuttur. Özellikle ihracat ve ithalat iĢlemlerinde genellikle büyük 

hurda ihracatçısı olan ABD, Bağımsız Devletler Topluluğu (BDT) ve AB „nin „‟hurda 

sınıflama sistemi‟‟ kullanılmaktadır. 



19 

 

3.1.5.3. ABD Hurda Sınıflandırma Sistemi 

Dünyada en büyük hurda üretiminin ve ihracatının olduğu dört ülkeden biri 

ABD'dir. ABD hurda sınıflandırma sistemi ISRI (Institute of Scrap Recycling Industries) 

kodlardan oluĢmaktadır. Türkiye'de ithalat aĢamasında hurda sınıflandırma sistemi 

olarak genellikle ISRI kodlar referans alınmaktadır. ISRI sistemde kullanılan genel 

tanımlar; 

Temizlik (cleanness): Her sınıf hurda, pislik, demir olmayan metaller veya her 

türlü yabancı maddelerle aĢırı pas ve oksitten arınmıĢ olacaktır. Ancak yukarıda anılan 

“pislik, pas ve oksit” deyimleri; hurdanın hazırlanmasında, stok ve taĢınmasında, elde 

olmayan nedenlerle bulunabilen ve kasıtlı olarak katılmayan veya ayrılmayan ve 

mantıklı ve sınırlı miktarlarda karıĢmıĢ olan maddeler için geçerli değildir. 

Kalite dışı hurda (off-grade material): Belirli bir sınıf hurdanın 

hazırlanmasında elde olmayan nedenlerle bulunabilen, kasıtlı olarak katılmayan veya 

ayrılmayan mantıki ve sınırlı miktarlarda tanım dıĢı malzemenin bulunması, hurda 

kitlesini değiĢtirmez. Ancak, yabancı maddelerin sınırlı olması ve yukarıda belirtilen 

nedenler dolayısıyla bulunduğunun ispatlanması gerekmektedir. 

Kalıntı Alaşım Elemanları; ''AlaĢımsız hurda'' deyiminden kasıt, hurdanın 

kimyasal kompozisyonu içindeki alaĢım elemanlarının en az değerlerde bulunması ve 

alaĢımlı çelik yapımı amacıyla kullanılmayan hurda olmasıdır. Hurda alaĢım elemanları 

aĢağıda belirtilen üst sınırları aĢmadığı sürece, alaĢımsız hurda olarak kabul edilirler. Ni: 

% 0,45 Mo: % 0,10 Cr: % 0,20 Mn: % 1,65 ve bunlara ek olarak, Manganez dıĢında 

kalan Ni,Cr ve Mo toplamı  % 0,60'ı geçmeyecektir. 

HMS 1 Hurda; 200, 201 ve 202 numaralı ISRI kodlardan birinin veya daha 

fazlasının özelliklerine sahip hurdalara HMS 1 hurda denir. 

ISRI Kod 200; No.1 Ağır (kalın) eritmelik çelik hurda, 6mm ( ¼”) kalınlığında veya 

daha kalın ham demir veya çelik hurdaları içerir. Hurda parça boyutları 150x60 cm 

(60x24 inç) ebatlarını aĢmayacak ve kütle Ģarjı için uygun olmalıdır. 

  ISRI Kod 201; No.1 ağır eritmelik çelik hurdası, 3 feet x 18 inç boyutlarında, 

6mm (¼ inç) ve daha kalın olan hurdalardır. Parça boyutları 90x45 cm (36x18 inç) ve 

kitle Ģarjına uygun olmalıdır. 
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ISRI Kod 202; No.1 ağır (kalın) eritmelik hurda, 5 feet x 8 inç boyutlarında 

6mm (¼ inç) ve daha kalın olan hurdalardır. Tek bir parçanın boyutları, 150x45 cm 

(60x18 inç) boyutlarındaki Ģarj kepçesi boyutlarını aĢmayacaktır. 

 

 

ġekil 3.7. HMS 1 hurda 

 

HMS 2 Hurda; 203, 204, 205 ve 206 numaralı ISRI kodlardan birinin veya daha 

fazlasının özelliklerine sahip hurdalara HMS 2 hurda denir. 

 ISRI Kod 203; No.2 ağır eritmelik çelik hurda, 3 mm (1/8 inç) veya daha kalın 

siyah ve galvanizli demir ve çelik hurdasıdır. HMS 1'in Ģarj kepçesi boyutlarına 

uymayan ve kitle Ģarjı için özel bir tarzda hazırlanmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 204; No.2 ağır kalın eritmelik çelik hurda, galvanizli ve siyah ham 

demir ve çelik hurdası, 90x45 cm (36x18 inç) boyutlarını aĢmayacak Ģekilde hazırlanmıĢ 

otomobil hurdasıdır. 

ISRI Kod 205; No.2 ağır (etli) eritmelik çelik hurda, siyah ve galvanizli ham 

demir ve çelik hurdası 36x18 inç boyutlarını aĢmayacak Ģekilde hazırlanmıĢ otomobil 

hurdası olabilir, ancak çok ince teneke ve sac hurdalarından arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 206; No. 2 ağır eritmelik çelik hurdası, siyah ve galvanizli ham demir 

ve çelik hurdası 60x18 inç boyutlarını aĢmayacak ölçüde hazırlanmıĢ otomobil hurdası, 

ancak çok ince sac hurdalarından arınmıĢ olacaktır. 
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ġekil 3.8. HMS 2 hurda 

 

Kırpıntı Hurda; 207 ve 207A numaralı ISRI kodlardan birinin veya daha 

fazlasının özelliklerine sahip hurdalara kırpıntı hurda denir. 

ISRI Kod 207; No.1 kırpıntı hurdası, herhangi bir boyutu 12 inç‟i aĢmayan 

temiz çelik hurdası, imalat artığı sac kırpıntısı, pres artığı, vs. eski kaporta, çamurluk 

emayeli, kaplı ve % 0,5‟ten fazla Si ihtiva eden saclardan arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 207A; Yeni siyah sac kırpıntıları, 20x45 cm (8 feetx18 inç) 

boyutlarını geçmeyecek, direk Ģarja uygun, eski oto gövdesi ve kaportalarından, metal 

kaplamalı ve % 0.5 fazla silis ihtiva eden saclardan arınmıĢ olacaktır. Kamyon kasasında 

yatık ve düzgün durabilecek Ģekilde olmalıdır. 

Değirmen Hurda; Değirmen (shredded) hurda olarak adlandırılan hurdalardır. 

ISRI 210, 211, 212 ve 213 kodlarına uygun özelliklere sahip olan hurdalara verilen 

isimdir. 

 ISRI Kod 210; ParçalanmıĢ (shredded) hurda, magnetik ayırmaya tabi tutulmuĢ, 

homojen ham demir ve çelik hurdası genellikle preslenerek paket haline getirilen 

otomobil hurdalarından ve hazırlanmamıĢ HMS 1 ve HMS 2 numaralı hurdalardan ve 

sac hurdalarından elde edilir. Ortalama yoğunluğu: 50 lb/ft
3
‟tür. 
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ISRI Kod 211; ParçalanmıĢ (shredded) kod 210 gibi ancak ortalama yoğunluğu 

70 lb/ft
3
' tür.  

ISRI Kod 212; ParçalanmıĢ (shredded) kırpıntı hurda, SAE 1000 serisi karbon 

çeliği kırpıntı veya sac hurdası (shreder tezgahlarından haddeleme ve döverek 

parçalanması ve ayıklanmasından elde edilir.) Ortalama hurda yoğunluğu 60 lb/ft
3
‟tür. 

ISRI Kod 213; ParçalanmıĢ (shredded) izabelik teneke kutu hurdası, kalaysız ve 

kalaylı teneke kutu hurdalarının shreder tezgahlarında iĢlenmesinden elde edilir. 

Alüminyum kapaklar ve teneke yapımında kullanılan demir dıĢı metaller (lehim, vs.) 

dıĢında alüminyum kutular ve diğer metal olmayan maddelerden arınmıĢ olmalıdır. 

 

 

ġekil 3.9. Değirmen hurda 

Paket Hurda; Paket hurda olarak adlandırılan demir çelik hurda grubu ISRI 208, 

209, 214, 217 ve 218 kodlarının özelliklerini taĢırlar. 

ISRI Kod 208; No.1 preslenmiĢ hurda (BalyalanmıĢ) 75 lb/ft
3
‟den farklı 

yoğunlukta Ģarj kepçesi boyutlarına preslenmiĢ veya elle bağlanmıĢ (bağlar mıknatısla 

kaldırıldığında dağılmamalıdır). Yeni siyah sac, kırpıntı ve iskelet hurdası. Sıkıca 

birbirine sarılmıĢ stanlay bilyaları (değirmen bilyaları) veya malafansı bozuk balyalar 

veya iskelet makara hurdaları  dahil edilebilir. Kimyasal yöntemle kalayı alınmıĢ 

malzemeler dahil edilebilir. Eski oto gövde ve kaportaları, ve % 0.5‟ten fazla silisli 

saclar dahil edilmemelidir. 
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ISRI Kod 209; No.2 paketler (preslenmiĢ) 75 lb/ft
3
‟ten fazla yoğunlukta ve Ģarj 

kepçesi boyutlarına preslenmiĢ siyah ve galvanizli sac hurdaları kalay veya kurĢun kaplı 

saclarla emayeli saclardan arınmıĢ olacaktır. 

ISRI Kod 214; No.3. preslenmiĢ paket hurdası, 75 lb/ft
3
 yoğunluktadır ve Ģarj 

kepçesi boyutlarının preslenmiĢ eski Ģarj hurdasıdır. No. 2‟ye (ISRI kod 209) uygun 

olmayan kaplamalı demir hurdaları ihtiva edebilir. 

ISRI Kod 217; PreslenmiĢ (paket) No.1 çelik hurda 1/8 inç‟ten kalın Ģarj kepçesi 

ebatlarının preslenmiĢ 75 lb/ft
3
 yoğunluğunda ham demir veya çelik hurdalardır. Metal 

kaplamaları olmamalıdır. 

ISRI Kod 218; Paket No.2 çelik (preslenmiĢ No.2) 75 lb/ft
3
 üzerinde 

yoğunlukta, Ģarj kepçesi boyutlarında preslenmiĢ en az 1/8 inç et kalınlığında siyah ve 

galvanizli demir ve çelik hurdası yanmıĢ ve sökülmüĢ oto karoseri ve kaportası (en fazla 

% 60 oranında bulunabilir). (Bu yüzden otomobillerdeki kaporta, Ģase, Ģaft ve tampon 

oranına göre hesaplanmıĢtır. Otolarda bulunan miktar dıĢındaki kaplı malzeme kabul 

edilmeyecektir). 

 

ġekil 3.10. Paket hurda 

Talaş Hurda; TalaĢ hurda olarak adlandırılan hurdalar ISRI 219, 220, 221, 222 

ve 223 kodlarına uygun özelliklere sahip olan hurdalardan oluĢmaktadır. 

ISRI Kod 219; Makine atölye talaĢı, yağlı pik talaĢı, demir dıĢı metaller talaĢı 

dıĢında temiz demir ve çelik talaĢı, paslanmıĢ ve topaklanmıĢ talaĢlardan arınmıĢ 

olmalıdır. 
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ISRI Kod 220; Makine torna talaĢı ve demir matkap talaĢı, kod 210 ile aynı 

ancak pik talaĢı bulunabilir. 

ISRI Kod 221; Döküntü talaĢ, temiz demir ve çelik torna talaĢı, matkap, cıvata 

talaĢı, ezme gibi iĢlemlerden geçmiĢ kırpıntılar bulunabilir. Ancak dağınık kaba havaleli 

talaĢlar, pik talaĢı, paslı ve topraklı talaĢ ve demir dıĢı metal talaĢlarından, tufal, taĢlama 

talaĢ ve çapaklarından ve aĢırı yağdan arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 222; Döküntü talaĢ ve pik talaĢı, kod 221'le aynı ancak pik talaĢı da 

bulunabilir. 

ISRI Kod 223; Pik talaĢı, çelik talaĢı, tufal, pas, toprak ve aĢarı yağ bulunmayan 

temiz pik veya temper piki talaĢı. 

 

 

ġekil 3.11. TalaĢ hurda 

 

Briketlenmiş Hurda; ISRI 226 ve 227 kodlarına uygun özellikteki hurdalardır. 

ISRI Kod 226; BriketlenmiĢ pik talaĢı, özellikleri ve yoğunluğu müĢteri 

tarafından tespit edilir.  

ISRI Kod 227; BriketlenmiĢ çelik talaĢı, analizi ve yoğunluğu müĢteriye göre 

tespit edilir. 

Bonus Hurda; ISRI kod 229, 230, 231, 232, 233, 236, 237, 238, 241 ve 249'un 

özelliklerini barındıran, satıcının veya alıcının seçimiyle birden fazla ISRI kodlardan 

oluĢan kompozisyon hurdaya bonus hurda denir. 
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ISRI Kod 229; Kütük, blum ve dövme uç parçaları, sülfür (S) ve fosfor (P) 

miktarları en fazla % 0.05, boyları en çok 48 inç, geniĢlikleri en çok 18 inç ve et 

kalınlığı ¼ inç üstünde olan temiz çelik döküm hurdasıdır. Yolluk, çıkıcı ve besleyiciler 

bulunabilir. 

 ISRI Kod 230; Çubuk uç baĢları ve levha hurdalarının S ve P miktarları en fazla 

% 0.05 ve Si miktarı % 0.05‟in altında olan alaĢımsız çubuk uç baĢları, levha hurdası, 

dövme, çapak, matkap uçları, takım baĢlıkları, vs. et kalınlıkları ½ inç‟in üstü ve eni 18 

inç altı, boyu 36 inçten kısa olmalıdır. 

ISRI Kod 231; 5 feet ve altı sac ve yapı hurdası, en fzala 5 feet (150 cm) 

boyunda kesilmiĢ sac ve konstrüksiyon hurdası. Temiz açık ocak çeliği levhalar, çelik 

yapı parçaları, hadde ve baĢları kırık çelik tekerlekler. Et kalınlığı en az ¼ inç, geniĢliği 

en fazla 18 inç ve boy en çok 36 inç olmalıdır. S ve P % 0.05‟i aĢmamalıdır. 

ISRI Kod 232; Sac ve yapı hurdası, kod 231 ile aynıdır. Yalnızca eni en çok 24 

inç olmalıdır. 

ISRI Kod 233; AlaĢımsız dökme çelik hurdası, S, P en çok % 0.05, boyları en 

çok 48 inç geniĢlik en çok 18 inç olmalıdır. Et kalınlığı 6 mm'in (1/4 inç) üstünde olan 

temiz dökme çelik hurdası. Yolluk, çıkıcı ve besleyiciler bulunabilir. 

ISRI Kod 236; 3 feet (90 cm) ve altına kesilmiĢ sac ve yapı hurdası, S ve P 

miktarları % 0,05 altında olacak. Temiz çelik levha, yapı profilleri, kesik uçlar, 

makasların parçaları, kırık çelik tekerlek parçaları. Hurdaların et kalınlığı ¼ inç‟ten az 

olmayacak, boy 3 feet‟ten fazla olmayacak, geniĢlik 18 inç‟ten az olacaktır. 

ISRI Kod 237; 2 feet (30 cm) ve altına doğranmıĢ sac ve yapı hurdası, 3 feet ve 

altına kesilmiĢ yapı ve levha hurdasıdır. Sadece boyları en fazla 2 feet olmalıdır. 

ISRI Kod 238; 1 feet ve altına doğranmıĢ levha ve yapı hurdası. Kod 238 ile 

aynıdır. Ancak boylar en fazla 1 feet olmalıdır. 

ISRI Kod 241; ġarj edilebilir ingot ve ingot baĢları, kullanıcının isteğine uygun 

Ģekil ve boyutta hazırlanır. S, P miktarları % 0,05‟in altında olmalıdır. Si miktarı % 

0,05‟in altında olmalıdır. 

ISRI Kod 249; ġarj edilebilir platin uç baĢları, kullanıcı isteğine uygun, 

alaĢımsız S, P miktarları % 0,05‟i aĢmayan temiz platin ve baĢlarıdır. Silis miktarı % 

0,05‟in altında olmalıdır. 
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Dökme Demir Hurda; Dökme demir olarak adlandırılan hurda çeĢitleri ISRI 

kodlardan 252, 253, 254, 257, 259, 260, 261, 262, 263, 264, 265 ve 266'nın özelliklerine 

sahip olan hurdalardan oluĢmaktadır. 

ISRI Kod 252; Kupol (döküm) hurdası, kolon, boru levha, otomobil motor bloğu 

ve dökme demir parçaları, tarım ve diğer makine parçalarının demir döküm kısımlarını 

ihtiva eden temiz dökme demir hurdalarıdır. Dökümler maksimum 60x75 cm (24x30 

inç) boyutlarını aĢmamalı ve her bir parça maksimum 70 kg ağırlığında olmalıdır. 

ISRI Kod 253; Dökme demir Ģarj kepçeleri, 60x30 inç ebatlarını geçmeyecek 

Ģekilde ve açık ocağı Ģarj kepçesi boyutlarının uygun parçalar halinde temiz dökme 

demir hurdası, yanmıĢ demir, yatak pabuçları veya soba plakalarından arınmıĢ olacaktır. 

ISRI Kod 254; Ağır (iri) kırılabilir döküm hurdası, Ģarj kepçe ebatlarından 

büyük ağırlığı maksimum 180 kg (500 lb) olan dökme demir hurdalarıdır. Bunlara 

merdaneler, teker merkezleri ve ağırlığının % 10'dan fazlası çelik olan dökme demir 

parçaları dahil edilebilir. 

ISRI Kod 257; KarıĢık döküm hurdaları,  her çeĢit dökme demir hurdalarıdır. 

Ancak yanmıĢ dökme demir hurdalarından arınmıĢ olacak ve boyutları 24x30 inç ağırlığı 

da 70 kg'ı (150 pound) geçmeyecektir. 

ISRI Kod 259; Temiz oto döküm parçaları, temiz otomobil blokları. Kamyon 

Ģaftı, valf, valf yayı, saplama cıvataları dıĢında kalan çelik parçalardan arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 260; AyrılmamıĢ motor blokları, üzerinden çelik ve demir dıĢı 

fitingleri ayrılmıĢ veya ayrılmamıĢ otomobil veya kamyon motorları, tahrik mili ve 

bütün Ģase parçalarından arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 261; Ağırlık düĢürülerek kırılan makine parçaları, üzerine ağırlık 

(armut) düĢürülerek kırılan temiz iri dökme demir makine parça hurdaları. Bütün 

parçalar kupol ocağını Ģarj edilecek büyüklükte olacak ve 50x75 cm (20x30 inç) 

ebatlarını geçmeyecektir. Parça ağırlığı en fazla 70 kg (150 lb) olacaktır. 

ISRI Kod 262; Temiz oto dökümleri, kırılmıĢ, yağlanmamıĢ, temiz oto blokları, 

çelik Ģaft mili dıĢındaki, valf, valf yayları ve saplama cıvatalarını ihtiva eder. Demir dıĢı 

metal ve metal olmayan tüm parçalardan arınmıĢ olacaktır. Ocak Ģarjına uygun ebatlarda 

kırılmıĢ en büyük parçası 70 kg veya altında olmalıdır. 

ISRI Kod 263; Temiz oto dökümleri, yağlanmıĢ kod 262 ile aynı olmalıdır. 
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ISRI Kod 264; Dökme demir hurdaları, otomobillerin, demir yolu arabalarının, 

lokomotiflerin dökme demir parçaları, dökme demirlerden, dökme çelik ve diğer 

maddelerden arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 265; Kırık ingot kalıpları (kokil) ve altlıkları, dökme demirden 

yapılmıĢ kokil ve altlıklarının kırılmıĢ parçaları maksimum ebatları 60x90x150 cm 

(2x3x5 feet) olmalıdır. 

ISRI Kod 266; KırılmamıĢ kokil ve altlık parçaları, dökme demirden yapılmıĢ ve 

kırılmamıĢ kokil ve altlıklardır. 

Demiryolu Hurdaları; Bu tür hurdalar Amerikan Demir Yolları Birliği Satın 

Alma ve Malzeme Bölümü tarafından sınıflandırılmıĢ olup, demiryolu lokomotif, vagon 

aksamları, yol hurdaları (ray, travers, selet, vs.) ve demiryollarında kullanılan her türlü 

demir ve çelik malzemelerinin hurdalarını kapsamaktadır.  

ISRI Kod 2; Çelik dingil (aks), yekpare demir yol arabası veya lokomotiflerin 

maksimum 8 inç çapındaki sürtünme yatakları, teker yatakları arasındaki kam yatakları, 

milinden arındırılmıĢ olacak tekerlekler arasındaki mesafeden kısa dingiller ilave 

edilmeyecektir. 

ISRI Kod 2A; Akslar, kod 2‟nin aynısıdır, ancak dingil çapları 8 inç çapın 

üzerinde olmalıdır. 

ISRI Kod 3; Akslar, 8 inç çap ve altındaki rulmanlı dingil yatağı. Tekerlekler 

arasındaki mesafeden kısa dingiller ilave edilmeyecektir. 

ISRI Kod 3A; Akslar, kod 3 ile aynı sadece, çap 8 inç ve üzerinde olacaktır. 

ISRI Kod 4; Çivi, travers somun, cıvatası ve lokal yıkayıcılar ray bağlantıları. 

ISRI Kod 5; Bağlama plakaları (çelik) 

ISRI Kod 6; Ray bağlantısı, dirsek ve/veya birleĢtirme çubukları. Çelik 

hurdalarıdır. 

ISRI Kod 9; Yastıklar ve/veya yük vagonu kenarları Ģasi putrelleri, kesilmemiĢ 

dökme demir. 

ISRI Kod 11; Dökme çelik No.2, çelik döküm parçaları 20 cm (8 inç) ve altında 

geniĢlikte ve 5 feet veya üzerinde uzunlukta parçalardır. 

ISRI Kod 11A; Dökme çelik No.1, 18 inç veya altı geniĢlikte, 5 feet‟ten fazla 

uzunlukta çelik parçaları, kırılmıĢ vagon kenarları ve yastıkları dahil edilecektir. 
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ISRI Kod 12; Dökme demir No.1, dökme demir hurdası, kolonlar, borular, 

levhalar (plakalar) veya çeĢitli döküm hurdalarıdır. Soba plakaları, yatak pabuçları ve 

yanmıĢ hurdalardan arınmıĢ olacaktır. Ocak Ģarj ölçülerine uygun olmalıdır. 24x30 inç 

ebatlarında ve bir parçanın ağırlığı 150 lb'den fazla olmamalıdır. Yabancı maddelerden 

arınmıĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 13; Dökme demir No.2, kod 12 ile aynı, ancak bir parçanın ağırlığı 

150 lb üzerinde ve 500 lb altında olmalıdır. YanmıĢ demirlerden arınmıĢ olacaktır. 

ISRI Kod 14; Dökme demir No.4, YanmıĢ dökme demir hurdaları, ocak (soba) 

çubukları, soba parçaları veya çeĢitli yanmıĢ dökme demir hurdaları. 500 lb üzerindeki 

parçalar, silindirler (merdaneler) tekerlek merkezleri veya bütün diğer döküntüler 

(dövme çekiç örs ve örs kütüklerinden arınmıĢ olacaktır). 

ISRI Kod 15; Dökme demir No.4, yanmıĢ dökme demir hurdaları ocak 

çubukları, soba parçaları ve çeĢitli yanmıĢ demir hurdalarıdır. 

ISRI Kod 16; Dökme demir yatak pabuçları, her türlü yatak pabuçları içerebilir. 

Ancak alaĢımlı olanlardan arındırılacaklardır. 

ISRI Kod 17; Cer, kanca, demiryolu vagon veya lokomotif bağlantıları ve 

kancalar ve/veya kilitleri, oluĢmuĢ diğer temiz bağlantı elemanları. 

ISRI Kod 18; Demiryolu makası, çapraz kesilmemiĢ çelik çaprazlar (toka) ve 

demiryolu makası hurdalarıdır (kesilmemiĢ olmalıdır). Manganez dikkate 

alınmayacaktır. 

ISRI Kod 18A; Manganezli ray bağlantı çaprazı (frog) ve manganezli demir 

yolu makas ucu içerir. Herhangi bir parçası kesilmemiĢ olmalıdır. 

ISRI Kod 23; (Font döküm) Demiryolu vagon ve lokomotifleri, otomobillerin 

font döküm parçaları ve/veya çeĢitli font döküm parçaları içerir. 

ISRI Kod 24; Eritmelik çelik, demiryolu hurdaları No.1. ¼ inç ve üstünde et 

kalınlığında, 18 inç ve altı geniĢlikte, 5 feet maksimum uzunlukta temiz ham demir ve 

çelik hurdasıdır. Boru uçları ve 1/8 ile 1/4 inç arası et kalınlığında 15x15 inç 

ebatlarından büyük olmamalıdır. Demir çelik malzemeler dahil edilebilir. Kesilen bir 

parça Ģarj kepçesinde yatay olarak durabilecek boyutta olmalıdır. 

ISRI Kod 27; Ray, çelik No.1, standart kesitli raylar, orijinal ağırlığı 50 lb/yard 

veya daha ağır olmalıdır. Çubuk ve profil üretimi için yeniden haddelemeye uygun 

olmalıdır. Eğiri büğrü olmamalıdır. Makas parçası, çapraz bağlantı elemanları, yardımcı 
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raylar ve kırık flanĢlar, vs. gibi kısımları ihtiva etmemelidir. Kaynaklı raylar dahil 

edilebilir. Ancak bir uçtan itibaren 9 inç altındaki yerde kaynak olmamalıdır. 

ISRI Kod 28A; Ray çelik No.2, kesilmiĢ ray ucu, standart ray kesitinde, orijinal 

ağırlığı 59 lb/yard ve üzerinde 18 inç ve altındaki boylardır. 

ISRI Kod 28B; Ray, çelik No.2, kesilmiĢ ray ucu, 28A ile aynı boyda 2 ft ve 

altında olmalıdır. 

ISRI Kod 28C; Ray, çelik No.2, kesilmiĢ ray baĢı, 28B ile aynı sadece boy 3 ft 

ve altında olmalıdır. 

ISRI Kod 29; Ray, çelik No.3, standart T kesitinde, kuĢak ve/veya siper ray 

hurdaları, gergi ve makaslardan arınmıĢ olmalıdır. KesilmemiĢ olmalıdır. Manganez 

ihtiva etmemeli, döküm, kaynak veya her türlü destek çubukları içermemelidir. Sadece 

köĢebent çubuğu bulunabilir. 

ISRI Kod 30; Sac hurdası No.1, 3/16 inç‟in altı et kalınlığında, variller, lama 

demiri, büyük kepçe veya kürek (ağaçtan arınmıĢ) hurdaları yanmıĢ metal ve kaplamalı 

malzemelerden yastık ve benzer yaylardan arınmıĢ olacaklardır. 

ISRI Kod 31; Sac hurdaları No.2, galvanizli ve kalaylı malzemeler ve/veya gaz 

damıtma kabloları ve/veya diğer demir çelik malzemeleri içerir. 

ISRI Kod 32; Çelik takımlar, teklife göre sınıflandırılır. 

ISRI Kod 33; Çelik, manganez, her çeĢit manganezli ray, yardımcı ray, çapraz, 

ray makası içerir. KesilmiĢ veya kesilmemiĢ olabilir. 

ISRI Kod 34; Çelik yay, kangal (coil) ve/veya helezon Ģeklinde minimum et 

kalınlığı ¼ inç olarak kesilmiĢ, sökülmüĢ veya birleĢik halde çelik ray hurdalarıdır. 

ISRI Kod 34A; Çelik yay, sadece kangal içerir. 

ISRI Kod 35; Konstrüksiyon (yapı) demir ve çelik hurdaları, kesilmemiĢ 

olmalıdır. Demir ve çelik karıĢımı her türlü köprü yapı ve ekipmanı hurdalarıdır. 

KesilmemiĢ ve sökülmemiĢ olmalıdır. Fren çubuğu, çelik vagonlar, kesilmemiĢ kasalar, 

komple Ģase takımı, çapraz plakalar ve/veya diğer aynı özellikteki çeliklerdir. 

ISRI Kod 36; Tekerlekler, belirli ölçülerde kesilmemiĢ bütün lokomotifler. 

ISRI Kod 38; TalaĢ hurdası No.1, her türlü ağır demir ve çelik, demir yolu 

aksları veya büyük dövme parçaları ve/veya ray talaĢları, ağırlığı 75 lb/ft
3
‟ü 

geçmemelidir. Toz, toprak ve diğer yabancı maddelerden arınmıĢ olmalıdır. AlaĢımlı 

çelik hurdaları alıcı ve satıcı arasındaki anlaĢmaya göre ilave edilebilir. 
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ISRI Kod 38A; TalaĢlar, delme ve matkapla elde edilenler No.2, dökme çelik, 

font demiri, diğer metal talaĢlarıyla karıĢıktır. 

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

ISRI Kod 42; Tekerlekler 3. kütle dökme çelik, dövme, pres veya haddelenmiĢ 

çelikten araba (vagon) ve lokomotif tekerlekleri (bandaj ve mono blok). 42 inç çapından 

büyük olmayacaklardır. (Teklife göre iĢlem yapılabilir.) 

ISRI Kod 45; Tahrip olmuĢ çelik vagonlar. Çelik gövdeli taĢıtlar, taĢımaya 

elveriĢli boyutlarda, sökülmüĢ ve kesilmiĢ (özel) Ģartlar uygulanabilir. 

ISRI Kod 45A; Tahrip olmuĢ çelik vagon kenarları ve konteynır tipi vagon 

çatıları: Maksimum boy ve maksimum geniĢlikte kesilecek. Kullanılmayan elveriĢli 

ölçülere pres ve makasla kesilebilir. 

 

3.1.5.4. Rusya (BDT) Hurda Sınıflandırma Sistemi 

Rusya ve komĢu ülkelerinde kullanılan hurda sınıflandırma sistemine GOST adı 

verilmektedir. Bu sınıflandırma kriterleri ikincil demir çelik ürünlerini kapsamaktadır.  

I. Karbon Miktarına Göre;  

a) Çelik hurdası ve döküntüleri,  

b) Demir hurdası ve döküntüleri 

II. Ġhtiva ettikleri alaĢım elemanlarına göre;  

a) Karbon Ġçerenler,  

b) AlaĢımlılar 

Sınıflandırmadaki bütün hurdalar için aĢağıdaki gibi bazı teknik özellikler verilmektedir; 

 Askeri hurda ve döküntüleri yalnızca sınıflarına göre ayrı tasnif edilmelidirler. 

 Yeniden eritilecek hurda ve atıklarda zararlı maddelerin bulunması yasaktır. 

 Hurdaların yanmamıĢ veya asitle korozyona uğramamıĢ olması gerekmektedir. 

 Ġzabede kullanılacak hurda ve döküntü hurdaları tehlikeli radyoaktif atıkları ihtiva 

etmemeli, insana ve çevreye zarar verebilecek maddelerden arınmıĢ olmalıdır. 
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Çelik hurda ve döküntüleri ; 

Paket No: 1 - 1A, 1B; Etli hurda ve döküntü hurdasıdır. Tel, öngörülen ağırlığın 

%1'ini geçmemelidir. Kirlilik miktarı ağırlığın %2'sini geçmemelidir. Ölçü ve boyutlar, 

bir parça hurdanın ebatları 300x200x150 mm'den büyük olmamalıdır. Et kalınlığı 

6mm'den az olmamalıdır. Dökme yoğunluğu 1000 kg/m
3
 'ten az olmamalıdır. 

Paket No: 2 - 2A, 2B; Kompozisyonu, etli hurda ve döküntü hurdasıdır. Tel, 

öngörülen ağırlığın %1'ini geçmemelidir. Kirlilik miktarı ağırlığın %1'sini 

geçmemelidir. Ölçü ve boyutlar, bir parça hurdanın ebatları 600x350x250 mm'den 

büyük olmamalıdır. Et kalınlığı 8 mm' den az olmamalıdır. Diskarte edilen ingotlar, 

blumlar, ham çelik ve ağır hadde ürünlerin daha büyük ölçüleri alıcının isteklerine göre 

belirlenir. Büyük çaplı (iç çapı 150 mm'den büyük olanlar) borular boyuna ikiye 

kesilmeli ve ezilmedir. Dökme yoğunluğu 900 kg/m
3
 'ten az olmamalıdır. 

Paket No: 3 - 3A, 3B; Kompozisyonu, etli hurda ve döküntü hurdasıdır. Tel, 

öngörülen ağırlığın %1'ini geçmemelidir. Kirlilik miktarı ağırlığın %1,5'ini 

geçmemelidir. Ölçü ve boyutlar, bir parça hurdanın ebatları 600x350x250 mm' den 

büyük olmamalıdır. Et kalınlığı konusunda kesin bir ifade yoktur. Sac metal kangallar ve 

haddelenmiĢ Ģekiller, daha büyük ebatlar alıcı ve satıcı arasında özel anlaĢmalar ile 

belirlenir. Boy 1000 mm' yi geçmemelidir. Büyük çaplı borular boyuna ikiye kesilmeli 

ve ezilmelidir. Dökme yoğunluğu 700 kg/m
3
 'ten az olmamalıdır. 

Paket No: 4 - 4A, 4B; ġarj edilebilir ingotlar olmalıdır. Kirlilik miktarı ağırlığın 

%0,50 'sini geçmemelidir. Bir ingotun ebatları ve ağırlığı alıcı ve satıcı arasında 

belirlenir. 

Paket No: 1 - 5A, 5B; Kompozisyonu, lop (iri) hurda ve döküntü hurdalardır. 

Kirlilik miktarı ağırlığın %3,0 'ünü geçmemelidir. Et kalınlığı 6mm' den az olmamalıdır. 

Paket No: 2 - 6A, 6B; Sac ve kesitli çelik hurda ve döküntüler, beyaz eĢya, tel, 

yapı malzemeleri gibi ölçü dıĢı hurdalar ve döküntülerdir. Tel halata müsaade edilmez. 

Toplam kirlilik miktarı ağırlığın %2,0'sini geçmemelidir. Kaplamaların oranı %1'i 

geçmemelidir. Ölçü ve boyutlar, bir parça hurdanın ebatları 3500x2500x1000 mm' yi 

geçmemelidir. Daha büyük parçalar alıcı ve satıcı arasında anlaĢmalar çerçevesinde 

iĢlem görebilir. Et kalınlığı 6mm'den az olmamalıdır. 

Paket No: 2 - 7A, 7B; BriketlenmiĢ çelik talaĢıdır. Dökme demir, pik ve demir 

dıĢı metal talaĢları içermemelidir. Ölçü ve boyutlar, briket ebatları için herhangi bir 
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sınırlama konulmamıĢtır. Bir briketin ağırlığı 2 kg'dan az 50 kg'dan fazla olmamalıdır. 

Briket dökme yoğunluğu 4500 kg/m
3
'ten az olmamalıdır. Isıtılarak yapılan briketlerde 

5000 kg/m
3
'ten az olmamalıdır. Dağılan briketlerin talaĢ miktarı ağırlığın %5'ini 

geçmemelidir. 

Paket No: 1 - 8A, 8B; Hafif çelik ve döküntülerden yapılan pakettir. TalaĢlara 

müsaade edilmez. Galvanizli, kalaylı, demir dıĢı metallerden arınmıĢ olmalıdır. 

Ġstenmeyen tehlikeli atık miktarı %1'i geçmemelidir. Ölçü ve ebatlar, her paketin ölçüsü 

2000x1000x710 mm'den büyük olmamalıdır. Yoğunluğu 2000-2500 kg/m
3
'tür. Bir 

paketin ağırlığı en az 100 kg olmalıdır. 

Paket No: 2 - 9A, 9B; Hafif çelik ve döküntülerden yapılan pakettir. Ağırlığın 

%20'sine kadar talaĢlara müsaade edilir. Paketlerin patlamaması için önlem alınmalıdır. 

Toplam istenmeyen zararlı atık maddeler miktarı, galvanizli, kaplamalı, emayeli ve 

demir dıĢı hurda miktarı %2'i geçmemelidir. Kaplamalı metal miktarı diğer demir dıĢı 

metallerin %0,1'ini geçmeyecektir. Ölçü ve boyutlar, her paketin ölçüsü 2000x1000x710 

mm'den büyük olmamalıdır. Yoğunluğu 1800-2500 kg/m
3
'tür. Bir paketin ağırlığı en az 

100 kg olmalıdır. 

Paket No: 3 - 10A; Hafif çelik ve döküntülerden yapılan pakettir. Ağırlığın 

%20'sine kadar talaĢlara müsaade edilir. Paketlerin patlamaması için önlem alınmalıdır. 

Toplam istenmeyen zararlı atık maddeler miktarı, galvanizli, kaplamalı, emayeli ve 

demir dıĢı hurda miktarı %2'i geçmemelidir. Kaplamalı metal miktarı diğer demir dıĢı 

metallerin %0,1'ini geçmeyecektir. Ölçü ve boyutlar, her paketin ölçüsü 2000x1000x710 

mm'den büyük olmamalıdır. Yoğunluğu 1500 kg/m
3
'tür. Bir paketin ağırlığı en az 100 

kg olmalıdır. 

Paket No: 4 - 11A; Hafif çelik ve döküntülerden yapılan pakettir. Ağırlığın 

%20'sine kadar talaĢlara müsaade edilir. Paketlerin patlamaması için önlem alınmalıdır. 

Toplam istenmeyen zararlı atık maddeler miktarı, galvanizli, kaplamalı, emayeli ve 

demir dıĢı hurda miktarı %2'i geçmemelidir. Kaplamalı metal miktarı diğer demir dıĢı 

metallerin %0,1'ini geçmeyecektir. Ölçü ve boyutlar, her paketin ölçüsü 2000x1000x710 

mm'den büyük olmamalıdır. Yoğunluğu 1200 kg/m
3
'tür. Bir paketin ağırlığı en az 100 

kg olmalıdır. 

Çelik halat ve tel - 12A, 12B; Kangal halat ve telle bağlanmıĢ ve kesilmiĢ halat 

teller. Ġstenmeyen atık miktarı %5,0'i geçmemelidir. Ölçü ve boyut, kangal çapı 850 
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mm'yi uzunluk da 500 mm'yi geçmemelidir. Kangal ağırlığı en az 20 kg olmalıdır. Tel 

halat çapı en az 20 mm ve boyu da 800 mm'yi geçmemelidir. 

Çelik talaş No: 1 - 13A; Ufak çelik talaĢı ve keza zımbaların atıklarıdır. Toplam 

atık ve yağ miktarı %3'ü geçmemelidir. Ölçü ve boyut, talaĢ ve zımbaların spirallerinin 

boyu 50 mm'yi geçmemelidir. 100 mm üzerindeki spirallerin miktarı %2'yi 

geçmemelidir. Toplam ağırlığı %0,2'yi geçmemelidir. 

Çelik talaş No:2 - 14A, 14B; Ufak çelik talaĢları sarılmıĢ talaĢ topraklarından ve 

sarılmıĢ tel ve zımbalardan arınmıĢ olmalıdır. Toplam istenmeyen madde miktarı %3'ü 

geçmemelidir. Ölçü ve boyut, talaĢ ve zımbaların spirallerinin boyu 100 mm'yi 

geçmemelidir. 200 mm üzerindeki spirallerin miktarı %2'yi geçmemelidir. Toplam 

ağırlığı %0,2'yi geçmemelidir. 

Helezon (Bukleli, Sarmal) çelik talaşı - 15A, 15B; Bukleli çelik talaĢıdır. Lop 

hurda ve döküntülere müsaade edilmez. Toplam atık miktarı ve yağ miktarı %0,3'ü 

geçmemelidir. Ölçü ve boyut ile ilgili herhangi bir koĢul yoktur. 

Demir Döküm Hurdası ve Döküntüleri ; 

No:1 - 16A, 16B; Demir döküm parçalarıdır (Makine, tüp parçaları gibi). 

Ġstenmeyen atık madde miktarı %2'yi geçmemelidir. Ölçü ve boyut, en büyük boyut 300 

mm'yi geçmemelidir. Ağırlık 0,5-20 kg arasında olmalıdır. 

No:2 - 17A; Kompozisyonu, demir döküm kalıp (kokil) ve altlığı hurdalarıdır. 

Ġstenmeyen atık madde miktarı %2'yi geçmemelidir. Ölçü ve boyut, en büyük boyut 300 

mm'yi geçmemelidir. Ağırlık 0,5-40 kg arasında olmalıdır. 

No:1 - 18A, 18B; Demir döküm parçalarıdır. Ġstenmeyen atık madde miktarı 

%3'ü geçmemelidir. Ölçü ve boyut, her kokil ve altlığın ağırlığı 4000 kg'ı geçmemelidir. 

No:2 - 19A; Kokil kalıp ve altlık hurdalarıdır. Ġstenmeyen atık madde miktarı 

%3'ü geçmemelidir. Ölçü ve boyut, her kokil ve altlığın ağırlığı 20000 kg'ı 

geçmemelidir. 

No:2 - 20A; BriketlenmiĢ pik talaĢıdır. Çelik ve demir dıĢı metal talaĢları 

karıĢmamalıdır. Toplam istenmeyen atık madde miktarı %2'yi geçmemelidir. Ölçü ve 

boyut konusunda koĢul yoktur. Briket ağırlığı 2-20 kg arasında olmalıdır. Dökme 

yoğunluğu 5000 kg/m
3
 olmalıdır. BoĢaltma anında dağılan briket miktarı %5'i 

geçmemelidir.  
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No: 21A, 21B; Pik talaĢıdır. Toprak ve döküntü hurdadan arınmıĢ olmalıdır. 

Ġstenmeyen atık madde ve yağ miktarı %2'i geçmemelidir. Ölçü ve boyut hakkında koĢul 

yoktur. 

Yüksek fırın ilaveleri - 22A, 22B; Paslı çelik, pik hurda, döküntü iĢlemi talaĢı 

pelet, granül paslı ve sinterlenmiĢ çelik, demir talaĢı cürufu hurdalarıdır. Ġstenmeyen 

empürite miktarı ve cüruflu malzeme miktarı %5'i geçmemelidir. Ölçü ve boyut, bir 

parçanın boyutları 250x250x250 mm'yi geçmemelidir. Çelik talaĢ spirallerin boyu 100 

mm'yi geçmemeli, fakat 200 mm'yi bulan miktar talaĢ miktarının %3'ünden az olması 

durumunda tolerans sağlanabilir. Parça ağırlığı için koĢul yoktur. 

Büyük boy yüksek fırın ilaveleri - 23A, 23B; Paslı ve sıcak veya asitlik 

yönünden kaçmıĢ çelik ve demir hurdası cüruf yığınıdır. Demir dıĢı metal hurdası ve 

döküntülerinden arınmıĢ olmalıdır.  

Tufal - 24A; Haddeleme, dövme ve kontüni döküm esnasında oluĢan tufallerdir. 

Tufal içinde kırıklara müsaade edilmez. Ġstenmeyen madde miktarı %5'i geçmemelidir. 

Ölçü ve boyut için koĢul verilmemiĢtir. 

Kaynak Cürufu - 25A; Bekletme fırınlarındaki cüruf ve kaynak esnasında 

meydana gelen cüruflardır. Ġstenmeyen madde miktarı %5'i geçmemelidir. Boyutlar için 

koĢul yoktur. 

Eritilen metallerin üzerinde olumsuz etkisi bulunmayan safsızlıklar zararsız 

olarak kabul edilmektedir. Örneğin tahta, odun, kitap, kağıt, kumaĢ vb. gibi istenmeyen 

maddelerden belirli miktarda bulunanlar izabe edilen metal kalitesine etki etmezler. 

Eritilen metallerin kalitesi üzerinde olumsuz etkisi bulunan safsızlıklar zararsız 

olarak kabul edilmemektedir. Örneğin renkli metaller, kükürt (S) ve fosfor (P) ihtiva 

eden malzemeler, lastik gibi istenmeyen maddelerden belirli miktarda bulunanlar izabe 

edilen metal kalitesine etki ederler. 

Ġstenmeyen paslı metal, mekanik çarpma sonucu pas tabakası ayrılan hurdalardır. 

Minimum parça ağırlığının altında olan hurda parçaları miktarı, kütlenin (yığının) 

%10'nu geçmemelidir. 

Demir çelik ve döküntü hurdalarının içerisinde ayrılması mümkün olmayan ve 

zor eriyen dökme (pik) demir, kütlenin (yığının) % 5'ini geçmemelidir. Krom oranının 

en fazla   % 0,1 olduğu 08kp, 08, 05kp, 0810, 08ps ve 08Fkp marka çelik hurdanın diğer 

karbonlu çelik hurdadan ayrılması gerekmektedir. 
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Fosfor oranı % 0,3 - 2,0 arasında olan PF1, PF2, PF3 marka fosforlu dökme 

demir hurda ve atıklarının alaĢımlı olmayan diğer dökme demir hurdalarından ayrılması 

gerekmektedir. Elektrik ark ocakları için kullanıcı istekleri doğrultusunda No:1, 2, 3 

paketlerinin ebadı 600x600x600 mm boyutlarını geçmemelidir. Dökme (dökümhane) 

prosesinde kullanılan hurda paketler 360x360x500 mm boyutlarını geçmemelidir. 

 

3.1.5.5. Avrupa Çelik Hurda Sınıfları 

Temizlik ve Güvenlik 

Patlamaya neden olabilecek maddelerden, yanıcı veya patlayıcılardan, ateĢli 

silahlar ve mühimmatlardan, çevreyi ve sağlığı tehdit edebilecek maddelerden, 

radyoaktif maddelerden arındırılmıĢ olmalıdır. Demir dıĢı ve metal dıĢı malzemeler, 

toprak, aĢırı pas gibi temizlik belirten faktörlerden arınmıĢ olmalıdır. Kolay tutuĢabilir 

metalik olmayan malzemeler, kauçuk, plastik, kumaĢ, ahĢap gibi maddelerin önemsiz 

miktarları ihmal edilebilir. Beton, çimento dolu borular, lastik tekerler gibi elektriği 

iletmeyen büyük parçalar olmamalıdırlar.  

Artık ve Diğer Metal Elementler ; 

Bakır; Gözle görülebilir metal bakır olmamalı, sarılı (bobin) elektrik motorları, 

bakır kaplı malzemeler, rulman yatakları, sarma ve radyatör petekleri olmamalıdır. Tel, 

yalıtılmıĢ tel, kablo boruları ve diğer pirinçle karıĢmıĢ maddelerin önemsiz miktarları 

ihmal edilebilir. 

 Kalay; taĢıyıcı kabuk, halkalar (pistonlar) gibi bronz elementler olmamakla 

birlikte, kalay kaplı malzemeler, teneke kutular (kola kutusu) vb kalay içeren hiçbir 

malzeme olmamalıdır. 

 KurĢun; burç (mafsal), rulman yatağı, kablo uçları, kurĢunlu teneke, teker ( disk, 

diĢli), lehim malzemeleri, piller vb. kurĢun içerikli maddeler bulunmamalıdır. 

 Krom, nikel, mobilden, manyetik olmayan parçalar, motorlar ve kamyonlar için 

tahrik parçaları, akslar, diĢliler, krom, nikel, mobilden içeren makine parçaları, 

paslanmaz çelikler yığın içerisinde bulunmamalıdır. 

Eski Hurda ; Sınıf E1 ve E3' ün içinde bulunduğu hurda tipleridir. 

 Sınıf E1; 150x50x50 cm boyutlarını aĢmayan ölçülerdeki, et kalınlığı 6mm'den 

fazla kalın eski çelik hurdalarıdır. Eğer büyük yığın yoğunluğu istenir ise boyutun 

maksimum 1 metre olması tavsiye edilir. Hafif taĢıt hurdaları bu kapsamda olabilir fakat 
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araç gövde hurdası ve iç teçhizat dahil edilmemelidir. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi 

elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,5 ton/m
3
 

olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum %1,5 'tir. 

Sınıf E3; 150x50x50 cm boyutlarını aĢmayan ölçülerdeki, et kalınlığı 6mm'den 

fazla kalın eski çelik hurdalarıdır. Borular ve içi boĢ kesitler içerebilir. Hafif araçların 

gövde hurdası ve tekerleri dahil edilmemelidir. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi 

elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,6 ton/m
3
 

olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum %1,0 olmalıdır. 

 Yeni Hurda ; Sınıf E2, E6 ve E8' in içinde bulunduğu hurda tipleridir. 

Sınıf E2; Et kalınlığı 3 mm'den fazla kalın yeni çelik hurdalarıdır. Direk Ģarjı 

sağlayacak biçimde hazırlanmalıdır. Ortak anlaĢma müsaade etmedikçe kaplamasız çelik 

hurda olmalı, yeni ürün bile olsa nervürlü inĢaat demirleri ve ticari çubuklardan 

arındırılmıĢ olmalıdır. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi elementlerden, kirden 

arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,6 ton/m
3
 olmalıdır. Kirlilik oranı 

maksimum %0,3 olmalıdır. 

Sınıf E8; Et kalınlığı 3 mm'den fazla kalın yeni çelik hurdalarıdır. Direk Ģarjı 

sağlayacak biçimde hazırlanmalıdır. Ortak anlaĢma müsaade etmedikçe kaplamasız çelik 

hurda olmalı, Ģarj zamanında problemlerden kaçınabilmek için limitsiz metal Ģeritlerden 

arındırılmıĢ olmalıdır. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi elementlerden, kirden 

arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,4 ton/m
3
 olmalıdır. Kirlilik oranı 

maksimum %0,3 olmalıdır. 

Sınıf E6; PreslenmiĢ veya sıkıca balyalanmıĢ yeni ürün ince çelik hurdalardır. Et 

kalınlığı 3mm'den azdır. Direk Ģarjı sağlayacak biçimde hazırlanmalıdır. Metalik bakır, 

kalay, kurĢun gibi elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu 

minimum 1,0 ton/m
3
 olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum %0,3 olmalıdır. 

 Değirmen ( Dilimlenmiş-Kesilmiş) ; Sınıf E40' ın içinde bulunduğu hurda 

tipleridir. 

Sınıf E40; Değirmen çelik hurdalardır. Herhangi bir doğrultusu 20 cm'i aĢmayan 

parçalar yığının %95'ini oluĢturmalıdır. Kalan %5'i ise 100 cm'i aĢmamalıdır. Direk Ģarjı 

sağlayacak biçimde hazırlanmalıdır. Hurda rutubet, düĢük dökme demir ve çöp yakma 

fırını malzemeleri (özellikle tenekeler) aĢırı miktarda olmamalıdır. Metalik bakır, kalay, 



37 

 

kurĢun gibi elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,9 

ton/m
3
 olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum % 0,4 olmalıdır. 

 Çelik Talaşı ; Sınıf E5H ve E5M' in içinde bulunduğu hurda tipleridir. 

Sınıf E5H; Kaynağı bilinen birçok karbon çelik torna talaĢıdır. Direk Ģarjı 

sağlayacak Ģekilde hazırlanmalıdır. Serbest kesilmiĢ biçimde hazırlanan talaĢlar açıkça 

tanımlanmalıdır. TalaĢlar demir dıĢı metaller, tufal, öğütme tozu ve aĢırı derecede oksitli 

veya kimyasal endüstriden olan malzemelerden arındırılmıĢ olmalıdır. 

Sınıf E5M; KarıĢık birçok karbon çelik torna talaĢıdır. Direk Ģarjı sağlayacak 

Ģekilde hazırlanmalıdır. TalaĢlar demir dıĢı metaller, tufal, öğütme tozu ve aĢırı derecede 

oksitli veya kimyasal endüstriden olan malzemelerden arındırılmıĢ olmalıdır. 

 Yüksek Artıklı Hurdalar ; Sınıf EHRB ve EHRM' nin içinde bulunduğu hurda 

tipleridir. 

 Sınıf EHRB; Ağırlıklı olarak inĢaat çubukları, ticaret çubuklarından ibaret olan 

eski ve yeni çelik hurdaları tanımlar. Direk Ģarjı sağlayacak Ģekilde hazırlanmalıdır. 

KesilmiĢ, değirmen veya paket Ģeklinde olabilirler fakat aĢırı beton ve diğer 

konstrüksiyon malzemeler barındırmamalıdırlar. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi 

elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,5 ton/m
3
 

olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum % 1,5 olmalıdır. 

Sınıf EHRM; Eski ve yeni makine parçaları ve aksamlarını kapsar. Direk Ģarjı 

sağlayacak Ģekilde hazırlanmalıdır. Demir döküm parçaları içerebilir. Metalik bakır, 

kalay, kurĢun gibi elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu 

minimum 0,6 ton/m
3
 olmalıdır. Kirlilik oranı maksimum % 0,7 olmalıdır. 

 Kırpılmış Hurdalar ( Parçalanmış) ; Sınıf E46' nın içinde bulunduğu hurda 

tipleridir. 

Sınıf E46; Kırma tesisinde iĢlenmiĢ hurdalardır. (Çöp yakma fırını hurdası). Atık 

yakma fırını olan fabrikalarda doğrudan iĢlenmekte olan evsel atıklardan oluĢan 

hurdalardır. Parça boyu 20 cm'i geçmeyen parçalar ve kısmen kalay kaplı kutular 

içerebilir. Direk Ģarjı sağlayacak Ģekilde hazırlanmalıdır. Hurda yüzeyinde aĢırı rutubet 

ve pas olmamalıdır. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi elementlerden, kirden arındırılmıĢ 

olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,8 ton/m
3
 olmalıdır. Boyut olarak maksimum 20 

cm olmalıdır. Ġçerik olarak minimum % 92 Fe içermelidir. Kirlilik miktarı belirlenirken, 
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hurdaya yapıĢmıĢ olan değil de mıknatıs tarafından boĢaltıldıktan sonra kalan ağırlık 

dikkate alınır. 

 

ġekil 3.12. Çöp yakma fırın hurdası ( Sınıf: E46) 

 

 E1&E2 Karışımı ; (Sınıf JBF-E1/2 MIX) 150x50x50 cm boyutlarını aĢmayan 

ölçülerdeki kalın ve ince eski çelik hurda karıĢımlarıdır. Direk Ģarjı sağlayacak Ģekilde 

hazırlanmalıdır. ĠnĢaat çubukları, ticaret çubukları, silisli yataklar, kalay kaplı ve çöp 

yakma fırın hurdasından arınmıĢ olmalıdır. Metalik bakır, kalay, kurĢun gibi 

elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 0,75 ton/m
3
 

olmalıdır. 

 Dökme Demir ; (Sınıf JBF-CAST) 1000 kg üzerinde olmayan parçalar ve 

yanmıĢ hurdalar hariç bütün dökme demir içeren hurdaları kapsar. Metalik bakır, kalay, 

kurĢun gibi elementlerden, kirden arındırılmıĢ olmalıdır. Yığın yoğunluğu minimum 

0,90 ton/m
3
 olmalıdır. 
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ġekil 3.13. Dökme demir hurda 

3.2. Yöntem 

 Türkiye'nin demir-çelik hurdası konusunda dünyadaki en büyük ithalatçı olması 

sebebiyle, çok çeĢitli bölgelerden ülkeye değiĢik hurda cinsleri gelmektedir. Bu avantaj 

ile gerek gemi üzerinde, gerekse fabrika sahalarında değiĢik hurda çeĢitlerini inceleme 

ve tanıma olanağı bulunmuĢtur. Demir-çelik hurdası toplama, iĢleme ve ticareti yapan 

birçok yerli ve yabancı firma ile görüĢülüp, konu ile ilgili uyguladıkları prosesler 

detaylarıyla incelenmiĢtir. 

 Hurda kalitesi, impürite oranı gibi parametreleri belirleyen ve raporlayan yerli ve 

yabancı kuruluĢların çalıĢanları ve temsilcilerinin tecrübelerinden yararlanılıp, 

uyguladıkları test ve yöntemler, uygulanma Ģekli, uygulanma yeri gibi konularda fikir 

alıĢveriĢinde bulunulmuĢtur.  

 Elektrik ark ocaklı tesislerin hurda satın alma sorumluları, hurda hazırlama 

mühendisleri ile gerek satın alma sürecinde, gerekse üretim sürecinde yaĢanan sıkıntılar, 

karĢılaĢılan sorunlar ve çözüm biçimleri ile ilgili görüĢmeler yapılıp, ellerinde bulunan 

istatistiki bilgiler ve veriler incelenmiĢtir. 

 Tez çalıĢması; çeĢitli firmaların kendi bünyesinde edindiği tecrübelerin, 

firmaların sağlamıĢ olduğu teknik veriler ve istatistiki bilgilerin, birçok yurtiçi ve 

yurtdıĢı firmasının mevcut durumda uyguladığı proseslerin, konu ile ilgili yapılmıĢ 

önceki çalıĢmaların incelenmesi ile gerçekleĢtirilmiĢtir. 
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4. ARAŞTIRMA BULGULARI VE TARTIŞMA 

 

4.1. Yaşanan Sıkıntıların Tespiti 

Türk çelik sektörü, rekabet gücünü arttırmak için yoğun bir gayret göstermekte, 

üretim teknolojisi, üretim yöntemleri, satıĢ ve lojistik konularında sahip olduğu altyapıyı 

sürekli bir Ģekilde yatırım yaparak iyileĢtirmekte,  hammadde tedarikinde  ve üretim 

aĢamasında yaĢadığı sıkıntılara hızlı çözümler bularak proseslerini iyileĢtirmektedir. 

Demir-çelik hurdası ile ilgili ithalat ve üretim aĢamasında karĢılaĢılan birçok problem 

bulunmaktadır. Bu problemlerin baĢında ithal edilen hurdanın kirlilik oranlarının yüksek 

olması, bu yüksek oranın net olarak belirlenememesi, hurda kalitesinin belirlenmesinde 

yaĢanan problemler ve bu problemlerin sonucunda meydana gelen maliyet artıĢı, verim 

düĢüklüğü, kapasite kullanım oranlarının azalması gibi problemler gelmektedir. Sektöre 

yardımcı olunabilmesi açısından öncelikle sıkıntılar tespit edilmelidir. ÇalıĢmamız 

neticesinde tespit edilen sıkıntılar ve bu sıkıntılara yönelik çözüm önerileri aĢağıda 

maddeler halinde sunulmuĢtur. 

 

4.1.1. Hurda Kirliliği (Empürite) 

Demir-çelik hurda ithalatı ve üretimi aĢamasında karĢılaĢılan en büyük 

sorunlardan biri hurda kirliliğidir. Hurda içerisinde bulunan taĢ, toprak, cüruf, çamur 

gibi maddeler kirliliği oluĢturan ana maddelerdir. Kirlilik oranı yüksek olarak ithal 

edilen hurdalar, kirlilik oranının net olarak belirlenememesi ve üretim aĢamasında kirli 

hurdanın verimi düĢürmesi, enerji sarfiyatını arttırması ve maliyeti yükseltmesinden 

dolayı büyük problemlere yol açmaktadır. 

         

 ġekil 4.1. Temiz hurda - Verimi yüksek        ġekil 4.2. Kirli hurda - Verimi düĢük 
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4.1.1.1. Hurda Kirliliği - İthalat Aşaması 

Kirlilik oranı yüksek olarak ithal edilen hurdalar, daha üretim aĢaması 

baĢlamadan maliyetleri yükseltmekte, kaliteyi düĢürmekte ve çevresel sorunlara yol 

açmaktadır. Hurda kirlilik oranının görsel muayene ile belirlenmesi, net sonuçlar 

vermemekle beraber, alıcı ve satıcı taraflar arasında ihtilaflara yol açmaktadır. Hurda 

kirlilik oranı belirlenirken, yalnızca görsel muayene yöntemi kullanılması, oran 

belirleyebilmek için değiĢik deney ve muayene yöntemleri geliĢtirilmemesi bilimsel 

verilerden uzak sağlıksız ve kiĢiye özgü sonuçların ortaya çıkmasına neden olmaktadır.  

 

Çizelge 4.1. Kalite oranı belirlemede sapmalardan dolayı oluĢan kayıp 

İthal edilen hurda 40000 ton olsun; İthal edilen hurda 40000 ton olsun; 

Gerçekte Kirlilik Oranı  ; % 2,0 yani 800 ton Gerçekte Kirlilik Oranı  ; % 1,1 yani 440 ton 

Görsel Muayene Sonucu; % 1,5 yani 600 ton Görsel Muayene Sonucu; % 1,0 yani 400 ton 

FARK                             ; % 0,5 yani 200 ton FARK                             ; % 0,1 yani  40 ton 

Hurdanın 350$/ton olduğu düĢünüldüğünde  

KAYIP                            ; 70000 $  

Hurdanın 350$/ton olduğu düĢünüldüğünde  

KAYIP                            ; 14000 $  

 

 Çizelge 4.1.'de görüleceği üzere görsel muayene sonucunda miktar net olarak 

tespit edilemediğinde küçük sapmaların bile büyük kayıplar yaratacağı ortaya 

çıkmaktadır. 

 

4.1.1.2. Hurda Kirliliği - Üretim Aşaması 

Hurda kirliliği üretim aĢamasında verimi düĢürdüğü gibi, çevresel sorunların 

ortaya çıkmasına da sebep olmaktadır. Kirlilik sonucunda ortaya çıkan cüruf gibi 

atıkların bertaraf edilmesi iĢlemi ise ayrı bir maliyet ve çevresel problemdir. 

Toprak, taş, beton vb: Eriyerek cüruf içine karıĢır, enerji tüketimini artırır, 

üretim hızını düĢürür, cüruf bazikliğini sağlamak için ilave kireç kullanımı gerekir. 

Demir dışı metaller: Alüminyum, bakır, çinko, kurĢun gibi metaller çelik 

kalitesini düĢürür. Bazı metaller oksitlenerek cüruf içine karıĢırken, bazıları da çelik 

içinde kalır. 

Plastik, lastik, ağaç, vb: Çelik kalitesini düĢüren ve ilave temizlik prosesleri 

gerektiren kükürt ve fosfor gibi kirlilikleri artırır. Ayrıca, duman, gaz gibi çıktıları artırır. 
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Çizelge 4.2. EAF cüruf bileĢimi–Normal (TaĢkın, 2014) 

EAF CURUF 

BİLEŞİMİ 

CURUF 

Wt - % 

CURUF 

Wt - Kg 

KAYIP 

Wt - Kg 

CaO 35,0 52,5 52,5 

MgO 7,0 10,5 10,5 

FeO 28,0 42,0 32,7 

SiO2 16,0 24,0 24,0 

MnO 6,0 9,0 9,0 

Al2O3 5,0 7,5 7,5 

Diğer 3,0 4,5 4,5 

TOPLAM 100,0 150,0 138,6 

 

Çizelge 4.3. EAF cüruf bileĢimi – Kirli hurda (TaĢkın, 2014) 

EAF CURUF 

BİLEŞİMİ 

CURUF 

Wt - % 

CURUF 

Wt - Kg 

KAYIP 

Wt - Kg 

CaO 30,0 78,0 78,0 

MgO 5,0 13,0 13,0 

FeO 35,0 91,0 70,8 

SiO2 16,0 41,6 41,6 

MnO 6,0 15,6 12,1 

Al2O3 5,0 13,0 13,0 

Diğer 3,0 7,8 7,8 

TOPLAM 100,0 260,0 236,3 

 

 Çizelge 4.2. ve 4.3. incelenip karĢılaĢtırıldığında, elektrik ark ocağı ile çelik 

üretiminde normal proses ve kirli hurda ile üretim prosesi sonucu ortaya çıkan cüruf 

miktarının kirli hurda kullanıldığında çok daha fazla arttığı ve buna bağlı olarak kayıp 

miktarının yükseldiği belirlenebilir. 

Cüruf hacmi artışı: Fazla cürufun ergitilmesi EAF Elektrik enerjisi tüketimini artırır. 

(100 kg/ton cüruf artıĢı için için yaklaĢık 40 KWh/ton) 

EAF Elektrik Enerjisi Artışı:  Normal proses: 350 KWh/ton çelik 

                                                    Kirli hurda için: 415 KWh/ton çelik 

 Normal proses Ģartlarında hurda verimi %87,4 iken, topraklı hurda elemesiz 

olarak kullanılırsa cüruf miktarının artması, enerji miktarının artması gibi etkenlerden 
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verim %81,1'e düĢmektedir. Hurdanın içindeki toprak elendikten sonra proses 

baĢlatılırsa verimin % 85,4 olduğu görülmektedir (TaĢkın, 2014). 

 

Çizelge 4.4. Çelik üretim maliyeti mukayesesi (TaĢkın, 2014) 
 1 2 3 

 

2-1 

ÇELİKHANE (KÜTÜK) 
NORMAL 

USD/TON 

ELEMESİZ 

USD/TON 

ELEMELİ 

USD/TON 

ELEMESİZ 

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 

Üretim Giderleri 46,00 50,53 46,00 4,53 

ĠĢçilik 6,50 7,31 7,00 0,81 

Elektrik 42,00 48,86 42,50 6,86 

Doğalgaz 2,50 2,81 2,50  0,31 

Tesis Genel Yönetim 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 

 

 Çizelge 4.4.' te görüleceği üzere, topraklı hurdalar elemesiz olarak 

kullanıldığında maliyet 222,49 $/ton olurken, hurda elenerek kullanılırsa maliyet 187,56 

$/ton olmaktadır. Farkın 34,93 $/ton olduğu ve hurdanın elenmesinin maliyete çok 

büyük katkı sağlayacağı öngörülmektedir.  

 Çizelge 4.5. ve Çizelge 4.6. incelendiğinde, topraklı hurdanın elemesiz ve 

elemeli kullanıldığı durumlarda maliyet artıĢlarının verim kaynaklı ve proses kaynaklı 

çok büyük oranlarda değiĢtiğini ve bu değiĢimlerin toplam maliyet ile mukayesesi 

yapıldığında kaynak israfının yaklaĢık tüm sektörün yıllık iĢçilik giderine denk geldiği 

görülmektedir. 
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Çizelge 4.5. Maliyet artıĢı mukayesesi (TaĢkın, 2014) 

 BİRİM 
NORMAL 

PROSES 

TOPRAKLI 

ELEMESİZ 

TOPRAKLI 

ELEMELİ 

EAF VERİMİ % % 89,0 % 82,4 % 89,0 

HURDA VERİMİ % % 87,4 % 81,1 % 85,2 

MALİYET ARTIŞI $/Ton Çelik 0,0 47,0 12,1 

Verim Kaynaklı $/Ton Çelik 0,0 31,1 10,3 

Proses Kaynaklı $/Ton Çelik 0,0 15,9 1,8 

     

MALİYET ARTIŞI $/Ton Hurda 0,0 38,1 10,3 

Verim Kaynaklı $/Ton Hurda 0,0 25,2 8,8 

Proses Kaynaklı $/Ton Hurda 0,0 12,9 1,5 

 

Çizelge 4.6. Toplam maliyetlerin mukayesesi (TaĢkın, 2014) 
İthal edilen hurda; 20 Milyon ton/yıl, yaklaĢık % 70'i toprak içeren tipte. 

Topraklı hurda elemesiz 

kullanılırsa;  

20.000.000 ton/yıl x 0,7 x 38,1 $/ton = 533.400.000 $/yıl 

Topraklı hurda elemeli 

kullanılırsa;  

 

20.000.000 ton/yıl x 0,7 x 10,3 $/ton = 144.200.000 $/yıl 

 

Elemesiz kullanımda kaynak israfı yaklaşık tüm sektörün yıllık işçilik giderine denktir. 

(35.000 kiĢi, 2900 TL/ay) 

 

 

4.1.2. Hurda Kalitesinin Belirlenmesi ve Sınıflandırma 

Ġthal hurdalar görsel muayene yöntemi kullanılarak fiziksel özelliklerine göre 

sınıflandırılmaktadır. Sınıflandırma kriterleri olarak et kalınlıkları, ebatlar, yoğunluk gibi 

özellikler dikkate alınmaktadır. Hurda sınıflandırmasındaki kriterler her ülkeye göre 

değiĢmekte olup, genellikle büyük hurda ihracatçısı ABD'nin hurda sınıflandırma 

sistemi olan ISRI kodlar kullanılmaktadır. 
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       ġekil 4.3. Yüksek kaliteli hurda                   ġekil 4.4. DüĢük kaliteli hurda 

 

Kirlilik oranını belirlemede olduğu gibi, kalite oranı belirlenirken de yalnızca 

görsel muayene yöntemi kullanılmaktadır. Bir yığının hangi oranda yüksek et kalınlığına 

sahip hurda içerdiğini belirlemede görsel muayene yöntemi yetersiz kalmakta, net 

sonuçlar ortaya çıkmamakla beraber tıpkı kirlilik oranında olduğu gibi taraflar arasında 

anlaĢmazlıklar doğmaktadır. Sınıflandırma tamamen tecrübe ve tahminler sonucu 

oluĢturulmakta, bu durum kiĢiye özgü kalite oranlarının ortaya çıkmasına yol 

açmaktadır.  

 

Çizelge 4.7. Kirlilik oranı belirlemede sapmalardan dolayı oluĢan kayıp 

İthal edilen hurda 40000 ton olsun; 

Gerçekte Kalite Oranı     ; 75/25 yani 30000 ton / 10000 ton 

Görsel Muayene Sonucu ; 80/20 yani 32000 ton /  8000 ton 

FARK                             ; % 5 yani 2000 ton 

Kaliteli hurda ile kalitesiz hurda arasındaki fiyat farkının 5 $/ton olduğu düĢünüldüğünde; 

KAYIP                            ; 10000 $  

 

Çizelge 4.7. incelendiğinde hurda kalitesi belirlenmesinde tıpkı kirlilik oranında 

olduğu gibi görsel muayene sonucu miktarın net olarak tespit edilemeyeceği, küçük 

sapmaların bile büyük kayıplar yaratacağı ortaya çıkmaktadır. 

 

 

 



46 

 

4.1.3. Bakır Oranının Belirlenememesi 

Sıcak Ģekillendirmede kırılganlığa sebep olduğu için bakır miktarının %0,5 

oranını aĢması pek istenmez. Bakır oranın yüksek olması sünekliği ciddi oranda düĢürür. 

Yığın içerisinde yüksek oranda gelen bakır, ciddi problemlere yol açtığından çoğu firma 

yığın içerisinde elle ayırma yöntemi ile bakırları ayırmaya çalıĢır. Hurda ithal edilirken, 

sözleĢmelerde bakır oranı için cezalar yazılsa da, yığın içerisinde oran belirlenemediği 

için cezaların uygulanabilirliği pek bulunmamaktadır. 

 

 

ġekil 4.5. Bakır hurdası 
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5. SONUÇLAR VE ÖNERİLER 

 

5.1. Öneriler 

5.1.1. Akıllı Hurda Vinci Uygulaması   

Demir-çelik hurdası kalitesi ve impürite oranı belirlenmesi konusunda mevcut 

durumda yalnızca görsel muayene yöntemi kullanılmaktadır. Kalite parametresi olarak et 

kalınlığı, yoğunluk gibi özelliklere bakılmakta, impürite oranı için tahmini değerler 

raporlara girmektedir. Daha net sonuçlar verebilecek, hurda vinci ile entegre halde bir 

sistem kurulmalıdır. Demir-çelik hurdası genellikle hurda vinçleri ile yüklenmekte, 

tahliye edilmekte ve elleçlenmektedir. Vinçlerin uçlarında bulunan polipler, taĢıma 

iĢlemlerinin yanında teknolojik olarak geliĢtirilerek, bilimsel sonuçların alınması 

sağlanabilir. 

 

ġekil 5.1. Akıllı polip uygulaması 

 

 No 1: Mekanizma gövdesi               No 2: Mekanizma ayakları 

 No 3: Vinç kantarı                            No 4:  Üst vakumlama sistemi 

 No 5: Sensörler                        No 6: Alt vakumlama sistemi 
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 Mekanizma gövdesi (1) üst kısmına yüklenen veya tahliye edilen metal hurdanın 

ağırlık miktarını ölçebilmek için vinç kantarı (3) yerleĢtirilir. Vinç kantarında (3) tespit 

edilen değerler anlık olarak veri toplayıcıya aktarılır. Mekanizma ayakları (2) üst 

kısımlarına (ayakların açılma miktarlarını algılayabilen) konum sensörleri (5) 

yerleĢtirilir. Sensörlerde (5) algılanan veriler veri toplayıcıya aktarılır. Mekanizma 

ayaklarının (2) hareketini (hurdayı tutmak için sıkılması) sağlayan hidrolik 

mekanizmanın anlık basınç verileri veri toplayıcıya aktarılır. Ayarlanabilen vinç çene 

baskısında, vinç kantarından (3) ve konum sensörlerinden (5) gelen veriler, sırasıyla 

ağırlık ve hacim miktarları vereceğinden, anlık ve toplam görünür yoğunluk değerleri 

elde edilir. Hurda yoğunluğu göz önüne alınarak hurda kalitesi hakkında yazılım sayısal 

değer önerecektir. Mekanizma gövdesi (1) alt kısmına ve mekanizma ayakları (2) uç 

kısımlarına ızgara biçimli ve bir vakum motoruna bağlı çalıĢan, hurda içinde bulunan 

toz, toprak gibi maddeleri hava yolu ile emerek, bir bölümde toplayabilen üst 

vakumlama sistemi (4) ve alt vakumlama sistemi (6) monte edilir. Hava yolu ile emilen 

kirlilik miktarı belirlenerek veri toplayıcıya aktarılır. 

 Ağırlık Ölçümü : Vinç polipinin üst kısmına eklenecek vinç kantarı ile 

yüklenen, tahliye edilen veya elleçlenen hurdanın ağırlığı bulunduğunda, bilgisayar 

ortamına sonuçların aktarılabileceği bir entegre sistem ile, ağırlık miktarının anlık 

öğrenilmesi ve herkesin kolaylıkla bunu takip edebilmesi sağlanabilir. Bu Ģekilde alıcı 

ve satıcı arasında genellikle ihtilaflara yol açan ağırlık miktarının net olarak tespit 

edilmesi konusu çözüme kavuĢturulabilir. 

 Vakum Sistemi : Vinç polipine eklenecek ızgara biçimli bir vakum sistemi ile 

yükleme, tahliye veya elleçleme yapılırken hurda içinde bulunan toz, toprak gibi 

kirlilikler rahatlıkla temizlenebilecektir. Vakumlanan toprak bir yerde depo edilerek net 

kirlilik oranına ulaĢılabilecek, ayrıca iĢletmeye temiz hurda gönderilerek maliyet, verim, 

kalite gibi konular iyileĢtirilebilecektir. 

 Sensörler: Poliplerin ayağına yerleĢtirilecek sensörler ile polipin açılma oranı 

belirlenerek, hurdanın hacmi hesaplanabilecektir. ( Hurdanın arasında kalan boĢluklar 

ihmal edilerek, ortalama hacim hesaplanabilir.) 

Ağırlığın ve hacmin bilinmesi sonucu hurdanın yoğunluğu hesaplanabilir ve kalite oranı 

net bir biçimde belirlenebilir. Zaten uygulanmakta olan bir proses daha da geliĢtirilerek 

zaman kaybı yaĢanmadan ve ek bir seperasyon iĢlemi gerektirmeden iĢletmeye temiz 
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hurdanın ulaĢtırılması sağlanabilir, kirli hurdanın yaratmıĢ olduğu sorunlar giderilebilir. 

Kalite oranı, bilimsel veriler kullanılarak belirlenip, kayıpların önüne geçilebilir. 

Ağırlığın, kalitenin ve kirlilik oranının  bu test yöntemi ile belirlenmesi sonucu ihtilaflar 

giderilebilir. 

 

 

ġekil 5.2. Akıllı hurda vinci açık ve kapalı hali 

 

 

ġekil 5.3. Hurda tahliye iĢlemi 
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5.1.2. Eddy Current Seperatör Uygulaması 

Eddy Current Seperatörler, atık malzemelerden demir dıĢı metal olanlar (dia 

manyetik), nötr malzemeler (cam, taĢ, plastik, ahĢap vb.) ve demir parçalarının yani 3 

farklı malzemenin tamamen ayrı kaplara ayrılmasını sağlar. Endüstriyel atık olan dia 

manyetik malzemeleri (Al, Cu, pirinç vb.) geri kazandırılarak çevreye olan zararın en 

aza indirilmesini sağlayan ayırıcı türdür. 

 

  

  ġekil 5.4. Eddy current seperatör        ġekil 5.5. Eddy current seperatör çalıĢma Ģekli 

 

Eddy Current Seperatör; iletken, yüksek frekans ve değiĢken manyetik alan 

içindeyken akımın indüklenmesi teorisine bağlı olarak çalıĢır. Eddy Current Separatör, 

iki tür rotora sahiptir. Bu rotorlardan biri hassas ya da özel ayrımlar için yüksek 

mukavemetli rotor ve daha az karıĢık olan malzemelerin ayrımı için standart bir rotor 

kullanılmaktadır. Manyetik rotor çalıĢırken, yüzeyinde yüksek frekanslı değiĢken 

manyetik alan üretir. Dia manyetik malzeme, yüksek frekanslı değiĢken manyetik alan 

içine girdiği zaman, metalin içinde eddy akımı oluĢur. Ġtme kuvveti dia manyetik 

malzeme yüksek frekanslı değiĢken manyetik alan dıĢına iterek geri kazanılmasını 

sağlar. 

Eddy Current Seperatör sistemi hali hazırda birçok  Avrupa firması tarafından 

kullanılmakta olup, Türkiye'de yaygın bir Ģekilde kullanılmamaktadır. Bu seperasyon 

iĢlemi tanıtılıp, kullanılması sağlanarak demir-çelik üretiminde kalite ve verim 
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arttırılabilir. Manyetik ayrıĢtırma ile demir-çelik hurdası Ģarjı sonrası istenilen 

kompozisyon kolaylıkla yakalanırken, ayrıĢtırılan malzemelerde istenildiği Ģekilde 

değerlendirilebilir. 

 

 

ġekil 5.6. Seperasyon sistemi (TaĢkın, 2014) 

 

5.1.3. Elementsel Analiz Uygulaması 

Hurda kalitesinin belirlenmesinde dikkat edilebilecek bir diğer kriter ise, yığının 

elementsel yapısıdır. Yığının elementsel  analizi, XRF sistemleri veya benzer tekniklerin 

hurda yığınına uyarlanması ile bulunabilir, kalite oranı bu veriler ıĢığında belirlenebilir. 

XRF, herhangi bir X-Ray kaynağından salınan X ıĢınları malzemedeki elektronlara 

çarparak onları yerlerinden uzaklaĢtırırlar. Bu çarpıĢma sonucunda boĢalan yere bir üst 

veya daha üstteki yörüngelerden elektron doldururlar. Bu doldurma esnasında da atoma 

özgü enerji seviyesine sahip ikincil bir X ıĢını salınır. Bu olaya X-Ray Fluoresans kısaca 

XRF denir. Her elementin kendine özgü bir enerji seviyesi spektrumu olduğundan 

elementler birbirlerinden kolayca ayrılabilirler. 
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Hurda kirliliğine sebep olan bakır, alüminyum gibi maddelerin oranlarının 

önceden belirlenip önlemler alınması, çelik kalitesinin artmasını ve üretimde fire 

oranının azalmasını sağlayacaktır. Örneğin; Outokumpu (Finlandiya) firmasının 

geliĢtirdiği X-MET ve ARC-MET cihazları hurda analizi ve sınıflandırmada geniĢ bir 

uygulama alanı bulmakta ve kullanım kolaylığı sağlamaktadır.  

 

                 

ġekil 5.7. XRF cihazı çalıĢma prensibi                         ġekil 5.8. XRF cihazı 

 

5.1.4. Görüntü İşleme ile Sayısal Veri Elde Edilmesi Uygulaması 

Sayısal görüntü iĢleme, bilgisayarla bütünleĢik olarak birçok endüstriyel 

uygulamalarda kullanılabilen bilgisayar çalıĢmasıdır. Görüntü iĢleme teknikleri ile 

sayısal görüntü verileri kullanılarak iyileĢtirilmiĢ veya daha farklı görüntüler elde 

edilebilmekte ve nesne tanıma iĢlemleri gerçekleĢtirilebilmektedir.  

Görüntü iĢleme ile sayısal veri elde edilmesi yöntemi birçok endüstriyel alanda 

kullanılmakta olduğu gibi hurdanın analizini yapmak için de uyarlanabilir. Kendi ıĢık 

kaynağı bulunan kamera matris kullanılarak modüle edilmiĢ bir kızılötesi ıĢık yayan led 

ile yansıma süreleri hesaplanabilir. Nesnelerin yüzeyinden yansıyan ıĢık dalgaları 

kamera görüĢ açısına göre tespit edilir. Daha sonra tahmin edilen görüntü derinliği D (x, 

y) ve iki görüntü imajını A (x, y) her bir piksel konumu genliğini belirlemek için, 

hesaplanan faz kayması arasında yansıma sinyali oluĢturulur. Bunun yanı sıra sayısal 3B 

derinlik bilgisi D (x, y, z) olarak hedef yüzeyine ait her vokselin derinlik konumları 

çıkarılır. Hurda yığınlarından alınacak görüntüler bilgisayar ortamında değerlendirilerek 
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sayısal veriler elde edilebilir. Matematiksel veri akıĢını sağlayabilecek bu tip deneyler 

objektif sonuçlar vereceği için, taraflar arasında yaĢanan anlaĢmazlıklar kısa sürede 

giderilebilir. 

 

 

ġekil 5.9. Algılayıcı ile nesnenin derinlik bilgisi görüntüsünün yakalanması 
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5.2. Sonuçlar 

Yıllara göre üretim ve tüketim artıĢları incelendiğinde Türkiye'nin dünyanın en 

önemli çelik üreticilerinden biri olmaya devam edeceği öngörülmektedir. Demir-Çelik 

hurdası ithalatında dünyanın en büyük ithalatçısı olan Türkiye'nin, hurda konusuna daha 

çok önem vermesi gerektiği, daha çok çalıĢma yapılmasını desteklemesi gerektiği, ''satıcı 

güçlüdür'' mantığından uzaklaĢarak, ileriye dönük projeler üretmesi gerektiği tespit 

edilmiĢtir. 

Demir-çelik hurda ithalatı konusunda yaĢanan sıkıntılar araĢtırılırken, hurda 

sınıflandırma konusunda birçok ülkenin kriterleri bulunmasına rağmen Türkiye'nin bu 

konu hakkında kriterlerinin olmamasının büyük bir eksiklik olduğu sonucuna varılmıĢtır. 

Genellikle kullanılan ISRI ve GOST kriterlerinin ticari değerler belirlenirken 

uygulanabilirliğinin çok az olduğu belirlenmiĢtir. Öncelikli amaç hurda sınıflandırma 

konusunda ülkemize ait ve diğer sınıflandırma kriterlerinden daha kullanıĢlı kriterler 

belirlemek, ithalat iĢlemlerini bu kriterlere göre yapmak olmalıdır. 

Teknolojik geliĢmeler yakından takip edilerek, diğer sektörlerde uygulanan bazı 

deney ve metotların demir-çelik hurdası için uyarlanabileceği, hali hazırda uygulanan 

proseslere eklenecek ek proseslerle iyileĢtirmeler yapılabileceği, ihtilafların giderilip, net 

sonuçların alınabileceği metotlar geliĢtirilebileceği görülmüĢtür. 

Bu çalıĢmada toplam hurda ağırlığının, toplam hurda hacmine bölünmesi ile elde 

edilecek hurda yoğunluğunun, kalitenin belirlenmesinde ve objektif sonuçların elde 

edilmesinde büyük kolaylıklar sağlayacağı görülmüĢtür.  

Demir-çelik hurdasının toz, toprak gibi kirliliklerden arındırılarak 

kullanılmasının üretim maliyetlerini çok yüksek oranlarda olumlu bir Ģekilde etkilediği 

görülmüĢ olup, hurdanın ithalat aĢamasında kirliliklerden arındırılarak ithal edilmesinin 

verim, maliyet gibi parametreler konusunda demir-çelik sanayisinin elini güçlendireceği 

belirlenmiĢtir. 

Hurda konusunda öncü olabilecek muayene yöntemleri ve bunların uygulama 

standartları oluĢturulması,  objektif değerlendirmelerin ve matematiksel verilerin elde 

edilmesi ile raporlamalar yapılması, dünya genelinde hurda konusunda söz sahibi ülke 

olma yolunda adımların atılması gerektiği sonucuna varılmıĢtır. 
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