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Emme Manifoldu Uretiminde Gelisen Teknolojik
Uygulamalar

Alper Cetin"', Sami Sayer?

oz

Igten yanmali motorlarda hava emis sisteminin performansi motorun verimli galismasim saglayan temel
girdilerin baginda gelmektedir. igten yanmali motorlarda hava emis sisteminin en énemli elemani emme
manifoldudur. Emme manifoldu, motorun istenilen gorevi yerine getirebilmesi i¢in; motorun her devrinde
yanmay1 gergeklestirecek olan yeterli havay:r yanma odalarma génderen, i¢ten yanmali ve hibrid motorlu
araglarin vazgegilmez bir pargadir. Otomobil iiretiminin her alaninda oldugu gibi, tarihsel siire¢ boyunca
degisen ve artan ihtiyaglar karsisinda, motorlu araglarin genelinde degisen ve farklilagan tiretim yontemleri
ile emme manifoldunun tiretimi de tiretim teknolojilerindeki gelismeye paralel olarak hizla degismektedir.
Bu calismada, gelisen teknolojik siireglerin; emme manifoldunun iretim siiregleri tizerindeki etkilerini,
sagladigr yenilikleri ve bu teknolojik gelismelerin emme manifoldu iiretimini gelecekte nereye tastyabile-
cegine dair bilgiler derlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Emme manifoldu, polimer esasli malzemeler, eriyen ¢ekirdek yontemi

The Innovations of Technological Applications in Intake Manifold
Production

ABSTRACT

In internal combustion engines, the performance of the air intake system is the head of basic inputs that
enable the engine to operate efficiently. The most important element of the air intake system in internal
combustion engines is the intake manifold. The intake manifold, is an indispensable part of vehicles
in internal combustion & hybrid motors that send enough air to the combustion chambers to carry out
combustion at each cycle of the engine, in order to perform the desired function of the engine. As with
every aspect of automotive industry, the production of intake manifolds is changing rapidly in response to
the changing and increasing needs throughout the historical process, with the changing and differentiated
production methods throughout motor vehicles and the development of production technologies. In this
study, the effects of the developing technological processes on the production processes of the intake
manifold, the innovations it provides and the information, about where these technological developments

can carry the intake manifold production in the future, are compiled.
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1. GIRIS

Tarihsel gelisimine baktigimiz zaman otomotiv sektdriiniin hayatimiza girisi 18. yiiz-
yila kadar dayanmaktadir. lk olarak silahlari tasimak iizere hizmete alinmis olan bu-
har giicii ile galisan ancak ¢ok yavas ve islevsiz olan araglarla birlikte ortaya ¢ikmistir.
Ancak, Etienne Lenoir adli Fransiz mucidin Paris’te i¢ten yanmali motorlart kesfet-
mesi, ondan birkag y1l sonra da Almanya’da Gasmotorenfabrik Deutz AG fabrikasin-
da bu motorlarin tiretimine gecilmesi ile otomotiv bir sektdr haline gelmistir.

Bugiinkii anlamda baktigimiz zaman modern bir otomobilin ilk olarak iiretimi ise 1886
yilinda Karl Benz ve Gottlieh Daimler tarafindan gergeklestirilmis ve daha sonra oto-
mobil kullanimi Avrupa’da hizli bir sekilde artmigtir. Bir diger taraftan, Amerika’da
1893 yilinda i¢ten yanmali motor {iretimine baglanmig ve kullanimi gittik¢e artmustir.
Sektordeki en biiyilik hareket ise Amerika’da seri tiretim teknigi ile Henry Ford tara-
findan bu otomobillerin iiretilmesi olmustur.

Bu bilgiler 1s18inda 20. yiizyilin baslarinda otomotiv sektoriintin hizli bir sekilde bir
degisim gecirdigini sdylememiz miimkiindiir.1900’lerin basinda tilkelerin arag iiretim
kapasiteleri oldukga diisiikken, Tablo 1’de degdriildiigii gibi 2000lerin basinda bu say1
¢ok yiiksek rakamlara ulagmistir[1]. Otomobiller sagladiklar1 bir¢ok avantaj ile bir-
likte hayatlarimiza girmis, yagam tarzlarimizi degistirmis ve hayatimizin vazgecilmez
bir pargasi olmustur. Bunlarin sonunca ise otomobil sektdrii birgok endiistri dallart
arasinda lokomotif bir hale gelmistir.

Zaman igerisinde gelisen teknoloji, miisteri isteklerinin gelismesi ve degismesi; oto-
mobil tiretimini de degigmeye itmis; diger sektorlerde oldugu gibi, otomobil sektdriin-
de de degisim hizli bir sekilde gergeklesmistir.Gelisen ve degisen bu iiretim yontem-
leri araglarin en kiigiik par¢asindan en biiyiik parc¢alarina kadar biitiiniinii etkilemistir.
Tasitlarda; motor, ara¢ performansini etkileyen en énemli elemanlarin basinda gel-
mektedir. Bu sebeple bu degisimlerden motor ve elemanlari da etkilenerek, tiretimle-
rinde yapisal degisiklikler yasanmistir. Motorlara baktigimiz zaman, ¢alisma prensip-
leri kisaca: emme manifoldundan gelen havanin, yanma odalaria gonderilmesiyle,
yanmanin ger¢eklestirilmesi seklindedir. Yani bu hava emis sisteminde yapilacak her-
hangi bir degisiklik motor performansini direkt etkilemektedir. Emme manifoldu da
hava emis sisteminin en basta gelen elemani sayilabilecek bir parcadir ve bu parganin
tiretiminde yapilacak herhangi bir degisiklik, direkt olarak arag¢ performansini pozitif
ya da negatif seklide etkileyecektir.

Emme manifoldu, silindirlerde yakit hava karisimini saglar. Karbiiratorlii bir tasitta
tizerinde karbiirator, benzin piiskiirtmeli araclarda ise tizerinde enjektorler, gaz kele-
begi, sensorlarve motor pargalarini bulundurur. Motordaki yanma islemi i¢in gerekli
olan havayi, emme supaplarina, buradan da silindirin i¢ine aktarir. Farkli performans
ihtiyacina bagli olarak emme manifoldunda degisiklikler yapilabilir. Ancak bu sekilde
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tiim kosullarda ve devir hizlarinda silindirlerin yeterli miktarda hava ile beslenmesine
imkan saglanabilir. Bu da ¢ok yollu emme manifoldu sistemi ile miimkiindiir. [2]

Manifold kolundaki uzunluk degisimi yiiksek ve diisiik devir araliklarinda performan-

Tablo 1. Yillara Gére Arag Uretiminde Yasanan Adet Miktarlarindaki Degigim[1]

(1000 Adet)

Almanya | Fransa | italya | ingiltere | ABD | Japonya | Diger | Toplam
1900 2 3 0 0 4 0 0 7
1905 16 22 0 0 25 0 0 63
1910 13 38 0 14 187 0 3 255
1915 0 0 15 0 970 0 30 1.015
1920 0 40 21 0 2.227 0 94 2.383
1930 71 230 46 237 3.363 1 186 4.133
1940 72 0 0 134 45.135 1 172 4.942
1950 306 358 128 784 8.006 82 914 10.577

1960 2.055 1.370 | 645 1.811 7.905 814 1.889 16.488

1970 3.842 2.750 | 1.854 2.099 8.284 5.289 5.301 29.419

1980 3.879 3.378 | 1.612 1.313 8.010 11.043 9.330 | 38.565

1990 4.977 3.769 | 2.121 1.566 9.783 13.487 [ 12.852 | 48.554

1991 5.035 3.611 | 1.878 1.454 8.811 13.245 12.895 | 46.928

1992 5.194 3.768 | 1.687 1.540 9.702 12.499 [ 13.699 | 48.088

1993 4.032 3.156 | 1.277 1.569 10.898 | 11.228 | 14.626 | 46.785

1994 4.356 3.558 | 1.535 1.695 12.263 10.554 [ 15.540 [ 49.500

1995 4.667 3.475 | 1.667 1.765 11.986 | 10.196 | 16.227 | 49.983

1996 | 4.843 3.589 | 1.545 1.924 11.799 | 10346 | 17.286 | 51.332

1997 5.023 2.577 | 1.815 1.940 12.131 10.975 [ 20.544 | 55.005

1998 5.727 2.954 | 1.693 1.981 12.003 10.050 [ 19.191 | 53.599

1999 5.688 3.180 | 1.701 1.976 13.019 9.985 20.986 | 56.535
2000 5.198 3.351 | 1.738 1.817 12.810 10.145 [ 22.479 | 57.539
2001 5.692 3.629 | 1.580 1.685 11.425 9.777 22.602 | 56.390

2002 5.145 3.693 | 1.427 1.821 12.280 10.258 [ 20.847 | 55.470

2003 5.507 3.620 | 1.322 1.846 12.087 10.286 [ 22.394 | 57.063

2004 5.570 3.352 | 1.142 1.856 11.960 | 10.512 | 24.926 | 59.318

2005 5.758 3.549 | 1.038 1.803 11.947 | 10.800 | 27.100 | 61.994

2006 5.820 3.174 | 1.212 1.650 11.260 11.484 [ 30.425 | 65.025

2007 6.213 3.016 | 1.284 1.750 10.752 11.596 [ 33.413 | 68.025

2008 6.046 2.568 | 1.024 1.649 8.672 11.564 [ 33.068 [ 64.590

2009 5.210 2.043 843 1.090 5.709 7.935 33.745 | 56.576

2010 5.906 2219 | 836 1.393 7.743 9.626 43.161 | 70.885

2011 6.311 2.278 | 790 1.464 8.655 8.399 44.900 | 72.797

2012 5.797 2.011 672 1.576 10.333 9.943 46.379 | 76.710

2013 5.877 1.781 658 1.597 11.066 9.630 49.377 | 79.986

2014 6.051 1.851 698 1.599 11.661 9.775 50.839 | 82.473

2015 6.186 2.015 | 1.014 1.682 12.105 9.278 51.517 | 83.799
2016 6.211 2.133 | 1.103 1.817 12.178 9.204 55.248 | 87.894
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st artirip azaltma davranisi sergiler; diisiik devirlerde uzun boylu ve yiiksek devirlerde
kisa boylu emme manifolduna ihtiyag vardir. Bazi emme manifoldlarinda elektronik
sistem ile otomatik bir sekilde dagitict kanal boyu ayarlamasi yapilarak yiiksek ve
diistik devirlerde ideal performans hedeflenir. [2]

Bu makalede, miihendislik alaninda yasanan gelismeler dogrultusunda emme mani-
foldlarinin iiretim siireglerinde yasanan gelisimler,eriyen ¢ekirdek yonteminin {iretim
alanma etkisi incelenmistir. Bu alandaki teknolojik gelismelerin kullanicilara sagla-
diklar1 yenikler kronolojik olarak ele alinmistir.

2. EMME MANIFOLDU URETiMiNDE YASANAN DEGIiSiM

Uretim teknolojilerine baktigimiz zaman, gerceklesen degisimler miisteri istekleri ile
her zaman dogru orantili olmustur. Kullanim siirelerinde ve konforda beklenen artis-
lar, mithendisleri yeni iiretim metotlarinin gelistirilmesine ve farkli malzemearayis-
larma zorlamistir. Ayrica, gelisen biling ile ¢evreye olan duyarliligin artmasi; bizleri
cevreye karst sorumlu hale getirmis, karbon yayilimi gibi ¢cevresel konular1 da miihen-
dislik birimlerinin dikkate alarak, tiretimlerini bu sorumlulukla ger¢eklestirmelerini
saglamustir.

Emme manifoldlari, ilk olarak 1972 senesinde Porsche firmasi tarafindan yatay si-
lindirli motorlar i¢in polimer esaslt malzemeden[%35 cam elyaflipoliamid (66)] en-
jeksiyon kaliplama yontemi ile seri olarak iretilmistir (Sekil 1). Ancak, iki parcali
iiretimde parca birlesim yiizeylerinin birbirlerini karsilamamasindan dolay: kaynakla
birlestirmedeproblemler yasanmistir. Bu durum emme manifoldu {iretim maliyetleri-
ni olumsuz olarak etkilemistir. Ayrica enjeksiyon kalip maliyetlerinin yiiksek olmasi
nedeniyleemme manifoldlarinda kum kaliptan dékme islemine gecilmistir. Dokiim
yonteminde ilk olarak demir alagimlari kullanilmis, ancak zaman igerisinde perfor-
mans / verimlilik a¢isindan daha hafif olan bir malzeme olan aliiminyum alagimlarina

Sekil 1. ilk tiretilen emme manifoldu[3]
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gecilmistir. Uretim tekniklerinin gelismesine bagl olarak, polimer esasli malzemeler-
den yapilan emme manifoldlari, daha diisiik agirlik ve maliyeti bir araya getirdikleri
icin 1990’larda popiilerlik kazanmaya basladi[3].

Sekli 2°de goriildigii gibi giiniimiizdeki yontemler, 70li yillarda popiiler olan dokiim
tekniklerine gore gelisen iiretim malzemeleri ve teknolojik gelisimlere bagli olarak
hizl1 bir degisim gdstermistir. Enerji verimliligi agisindan artik eski yontemler kulla-
nilmamaktadir.

Ergiyen
; Kaynakli Kabuk
Derriir Dkii Aluminyum Yari mamul Gekirdek Polimer 3DvesLs
emir Dokim B P Polimer . Polimer
Dokim Alliminyum Enieksi Enjeksiyon Takiolaiis
NERSIYOI: Kalip Yontemi ANl
Kalip Yontemi
1970-1989 1989 1998 GUNUMUZ

Sekil 2. Emme Manifold Uretiminin Gelisim Agsamalari [4]

Teknolojik geligsmelere paralel olarak yeni bulunan malzemelerin diisiik sicaklikta er-
gime 6zelliginin olmasi eriyen c¢ekirdek yontemi ile kaliplama tekniklerinin gelisme-
sine katki saglamistir. Bundan dolay1 giinlimiizde eriyen ¢ekirdek yontemi emme ma-
nifoldu tiretiminde yaygin olarak kullanilmaktadir.Bu siiregteki temel mantik, diigiik
sicaklikta ergiyen bir metalden (Bi) emme manifoldu hava kanallar1 geometrisinde
magalar olusturulur. Olusturulan bu macalar enjeksiyon kalip igerisine yerlestirilerek,
cekirdek yiizeyleri polimer esasli malzeme ile kaplanir. Enjeksiyon kalibindan alinan
triiniin dis kismt polimer esaslt malzeme ile i¢ kisimdaki hava kanallari ise metal
(Bi) ile doldurulmustur.Metalin polimerden daha diisiik sicaklikta erimesinden dola-
y1, hava kanallarindaki metal farkli tekniklerle 1sitilarak eritilir ve geri kazanilir. Bu
tiretim metoduyla polimer esasli malzemeden tek pargali emme manifoldunun elde
edilmesi saglanir.

Eriyen ¢ekirdek yonteminin proses adimlari Sekil 3’te gosterilmistir. Bes adimdan
olusan proses siralamasina baktigimiz zaman; 6nce maga gorevini gorecek gekirdek
metal olusturulur daha sonra enjeksiyon yontemi ile polimer esasli malzeme kaplanir.
Prosesin dordiincii adiminda indiiksiyon akimi kullanilarak ¢ekirdek eritilerek, bos-
luklu yapr agiga cikar. Cekirdek eritme yontemlerinden biri olan indiiksiyon akimi
yerine konvensiyonel ergitme teknikleri de kullanilmaktadir. Endiiksiyon akimi ile
ergitme teknigi proses verimliligi ve g¢evreye olan etkisi agisindan daha ¢ok tercih
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edilmektedir. Sekil 4’te MANN+HUMMEL firmasi tarafindan eriyen c¢ekirdek yon-
temi ile tiretilen ilk emme manifoldu gosterilmektedir. Emme manifoldunun disinda
pompa ve su sayact govdeleri gibi endiistriyel liriinler de son 15 yildan uzun bir siire
icin eriyebilen ¢ekirdek teknigi kullanilarak tiretilmektedir.

Biitiin bu avantajlarin yani sira, eriyik ¢ekirdek yontemi ile ultra kompleks pargalarin
iretimlerini tek parga halinde tiretmek miimkiindiir. Diger yan parcalarin da tek parca
iiretime eklenmesi ile gelecekte tasarruf oranlarinda artig gerceklesecektir.

Giintimiizde iiretim verimliligi agisindan ergiyen ¢ekirdek metoduna alternatif olarak
yart kabuk teknolojisi de emme manifoldu iiretimlerinde kullanilmaktadir. Bu yon-
temde, iki farkli enjeksiyon kalibinda iiretilen manifold yiizeyleri hizli kaynakla bir-
lestirme teknikleriyle birlestirilerek tek pargali tiriin haline getirilir.

Bu teknigin ergiyen cekirdege gore baz1 dezavantajlar1 vardr. iki parcali yapi olacagi
icin, sadece basit geometrideki yapilarin {iretilmesini saglamaktadir. Ergiyen kabuk
teknolojisinde ulasabilecegimiz degisken geometri bu teknikte uygulanmast zordur.
Ergiyen teknikte birlesme noktasi olmadigi i¢in mekanik mukavemet par¢a geomet-
risine gore dengeli dagilmistir. Ancak yarim kabuk teknolojisinde kaynakla birlesme
oldugu i¢in, kaynak birlestirme ylizeyleri mekanik mukavemetleri kismen parcanin
diger bolgelerine gore daha diistiktiir.

Adim 3.
Enjeksiyon kaplama

&\

Cekirdek ergitilir
STt VoV

Adim 2.
Ergiyen ¢ekirdek yerlestirilir

Adim 1.
( Cekirdek dékiiliir Adim 5.

S =P

Sekil 3. Eriyen Gekirdek Yonteminin islem Adimlari [9]
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Sekil 4. Eriyen Gekirdek Yontemi ile ilk Defa Seri Uretilen
Emme Manifoldu (1989) [9]

Giliniimiizde konvensiyonel iiretim yontemlerinden olan eriyik ¢ekirdek yontemi ile
ultra kompleks pargalarin iiretimlerini tek parca halinde tiretmek miimkiindiir. Kon-
vensiyonel iiretim tekniklerine alternatif olarak gelistirilen ve son yillarda giderek
endiistriyel alanlarda yayginlasan, Segici Lazer Sinterleme (SLS), Direkt Metal La-
zer Sinterleme (DMLS) veya Segici Lazer Eritme (SLM) gibi {iretim tekniklerinin
yakin gelecekte konvensiyonel iiretim araglarmin yerinin almasi 6n goriilmektedir.
Kullanilan yontemler veya malzemeler tizerinde gelisen teknolojiler sayesinde emme
manifoldu iiretimi de yillar icerisinde degisikler gostermistir ve gdstermeye devam
edecektir. Ozellikle son dénemlerde iiretim teknigi olarak, ii¢ boyutlu yazicilarin go-
galarak tiretim alanlarinda kullaniminin artmasi ile gelecekte ii¢ boyutlu iiretimlerin
diger tiretim yontemlerinin yerini almasi beklenmektedir. Ayrica malzeme alaninda
baktigimiz zaman zaman, hafif ve performansi yiiksek olan kompozit malzemelerin
bu alanda kullaniminin artacagini séylemek miimkiindiir.

Sekil 5. SLS Yéntemi ile Uretilen Emme Manifold [8]

\
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Ornegin, Sekil 5’te gosterildigi gibi Ford firmasi son teknoloji iiretim y&ntemlerin-
den biri olan ve {i¢ boyutlu baski yontemleri arasinda bulunan SLS Yontemi (lazer
sinterleme) ile emme manifold tiretimi saglamaktadir [8]. Bu teknikler, yeni bulunan
malzemeler ile birlestirilerek emme manifold iiretimi alaninda daha hizli ve az mali-
yetli iretimlerin 6niinii agacak, kullanim 6mrii ve karbon emisyonu gibi kullaniciy1 ve
cevreyi ilgilendiren konularda iyilestirmeler saglayacaktir.

3. EMME MANIFOLDU URETIMINDE KULLANILAN
MALZEMELERDE YASANAN DEGiSIMLER

Teknolojik gelismelere paralel olarak emme manifoldu iiretiminde metal alagimlarin-
dan polimer esasli malzemelere kadar genis bir yelpazede farkli malzeme gruplart ile
iiretim gergeklesmistir. Bircok sektérde oldugu gibi otomotiv sektdriinde de miisteri
beklentilerine bagl olarak iirtin 6zellikleri giderek artmistir. Artan miisteri beklentile-
rini karsilamak i¢in miithendisler teknolojik gelismeleri de kullanarak yeni malzeme-
lerin gelismesine katki vermislerdir. Teknolojik gelismelere bagli olarak mithendislik
plastiklerinde de 6nemli gelismeler olmustur. Basta otomotiv ve havacilik sektorii ol-
mak tizere mithendislik plastiklerinden poliamid tiirevleri ve polimer esasli kompozit
malzemeler endiistrinin bir¢ok alaninda yaygin olarak kullanilmaktadir.

Bu kapsamda emme manifoldlari, 90’11 yillarin baginda ilk olarak %35 cam elyafli-
poliamid 66 polimer malzemeden iiretilmistir.Eriyen ¢ekirdek yonteminin tiretim tek-

Sekil 6. Emme Manifoldunda Akustik Probleminin Oldugu Bolge
Kirmizi ile Gosterilmistir. PP Bazli Malzeme Kullanildigi Zaman, PA
Bazli Uriine Gére 10-15 Desibel Daha Iyi Ses Yalitimi Saglanir [5]
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nolojisine kazandirilmasi ile emme manifoldlari hem termoset hem de termoplastik
esasli malzemelerden iiretilmistir. Termoset malzemelerin termoplastiklere gore daha
yiiksek sicakliklara dayanikli ve mekanik mukavemetleri yiiksektir. Ancak termoset-
lerin geri doniisiimlerinin olmamast, proses siiresinin uzun olmasi ve 6zgil agirliginin
fazla olmas1 bu malzeme grubunun en énemli dezavantajlaridir. Bu durum iiriin mali-
yetini olumsuz yonde etkilediginden emme manifoldu iiretiminde termoset malzeme-
lerin kullanimindan vaz gegilmistir. Mithendislik plastiklerinden olan poliamid 6 ve
66 (PA 6, PA 66) igerisindeki katki maddelerine bagli olarak 100 °C — 200 °C kullanim
sicaklik araliginda kullanilmaktadir. PA6 ve PA 66’ nin yiiksek sicakliklara dayanimi,
asimnma direncinin yliksek olmasi mitkemmel maliyet performans dengesinden dolay1
otomotiv sektorii basta olmak iizere birgok sektorde kritik pargalarin {iretiminde tercih
edilmektedir. Emme manifollar1 90’11 yillarin basinda %35 cam elyaf takviyeli poli-
amid 66 (PA 66 GF35) malzemeden tiretilmistir.

Termoplastik malzeme grubu igerisinde PA6 ve PA 66 bulundugu ortamdan oldukga
fazla nem alan malzemelerdir. Malzemenin nem almasi ile birlikte {iriiniin mekanik
ozellikleride 6nemli 6l¢iide degismektedir. Bu nedenle PA 6 ve PA 66 malzemelerin
proses oncesinde iyi bir sekilde kurutularak malzeme igerisindeki nem oraninin kiit-
lece % 0.2 altinda olmas1 gerekir. Enjeksiyon sonrasinda da iiriiniin 6zelliklerine ve
kullanim ortamina gore nem aldirilarak sartlandirilmasi gerekmektedir. Bu durumda
iiriin tiretim maliyetlerine olumsuz yonde etkilemektedir.

Arastirmacilar ve miithendisler poliamid malzemelerin neme kars1 duyarl olmalarin-
dan dolayi farkli malzeme arayislari igerisine girmislerdir. 2009 yilinda Volkswagen
firmasi ile “Borealis” firmasi, 1.4 ve 1.6 benzinli motorlarda, termal avantajlar1 daha
iyi olan, nem emilimi daha diisiik ve yogunlugu daha az polipropilen (PP) kullana-
rak, ara¢ performansini olumlu yonde gelistirmeye yonelik bir ¢calisma yapmiglardir.
Bu ¢aligmanin sonucunda parca basina 2 kg hafifleme saglanmistir. Bu da poliamid
malzemelere gore %15°lik bir hafifleme saglamistir. Bu enddistriyel uygulamada, po-
liamid esasli malzemeden polipropilen esasli malzemeye gecilmesi ile arag¢ akustik
performansinda da iyilesme saglanmistir. Sekil 6°da gosterildigi gibi, emme mani-
foldlarinda PP bazli malzeme gecilmesi ile PA bazli irtinlere gore 10-15 desibel daha
iyi ses yalitimi saglanmistir [5].

Proses olarak ele aldigimiz zaman, enjeksiyon prosesi dncesinde poliamid malzeme-
nin kurutulmast ve enjeksiyon sonrasinda da sartlandirilmasi gerekirken, polipropilen
nem almadigi i¢in proses 6ncesinde boyle bir kurutma ve sartlandirma islemine gerek
duyulmamaktadir. Uretimde saglanan bu avantaj, PP esasli malzemelerin kullanimini
PA tipi malzemelere gore daha avantajli hale getirmistir. Polipropilenin, daha diisiik
sicaklikta proses edilebilmesi, liretim ekipmanlarinin daha az asinmasi bu malzeme-
nin tercih edilme nedenleri arasinda yer almaktadir. Tiim bunlar géz 6niine alindi-
ginda toplamda PA’dan PP’ye gecildiginde %20 gibi yiiksek bir oranda iiretim mali-
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yetlerinde avantaj saglanmistir [6]. Emme manifoldu iiretiminde cam elyaf takviyeli
PP kompozit malzemelerin kullanimi otomotiv {ireticileri arasinda giderek yayginlas-
maktadir [7]. Sekil 7°de PP malzemeden yapilmis emme manifoldu gosterilmektedir.

4. SONUC

Gliniimiizde miisteri beklentilerinin artmasi, rekabetin hizlanmasi ve yeni bakis agi-
lari, mithendisleri iiretim tekniklerinde degisimlere zorlamaktadir. Tiikketimde yasa-
nan artis, sanayide de daha kisa ¢evrim siirelerinde iiretimi gerektirmektedir. Eriyen
cekirdek yontemi basta emme manifold iiretimi olmak {izere i¢i bos polimer esasl
malzemelerin tiretiminde giderek yayginlagsmaktadir. Yakin gelecekte konvansiyonel
tiretimlerinin yerini tasarim ve lretimde esneklik saglayan 3D ve SLS firetim yon-
temleri alacaktir. 3D yazici sektoriinde yasanan gelismeler de {ireticilere piyasadaki
normal makinelerden 300-400 kat daha hizl1 ve 10 kat biiyiikliiklerde son {iriin alma
olanaklar1 sunmaktadir [10].

Uluslararas1 Motorlu Tasit Ureticileri Dernegi (OICA)’ nin 2018 verilerine gore Tiir-
kiye global arag tiretiminde 1.550.150 motorlu arag ile 34. sirada yer almaktadir [11].
Otomotiv treticileri ve otomotiv yan sanayicilerinin bu pazarda yerlerini alabilmeleri
ve mevcut durumlarin iist seviyelere ¢ekebilmek igin, teknolojik gelismeleri yakin-
dan takip ederek iiretim teknolojilerini ¢agin gereklerine uygun olarak giincellemeleri
gerekmektedir.
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