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ÖZET

Bu bildiride, İzmir Çiğli - Atatürk Organize Sanayi Bölgesinde faaliyette bulunan DÖNMEZ DEBRİYAJ A.Ş.’nin 1997 yılından beri düzenli bir şekilde yürüttüğü ve başarıyla tamamladığı 2 adet AR-GE Projesi detaylı bir şekilde anlatılacaktır. Firmanın 1997 ve 2001 yıllarında başlayıp, taahhüt ettiği sürelerde başarıyla hayata geçirdiği AR-GE Projeleri tanıtılıp, yapılan çalışmalar ve uygulama yöntemleri, kullanılan teknikler, teçhizat ve sarf malzemeleri, projede incelenen parametreler, deney ve testler, proje sonundaki teknik kazanımları açıklanacaktır. Ayrıca bu AR-GE Projelerimiz için TTGV ve TİDEB’den aldığımız AR-GE destekleri hakkında bilgiler verilecek, destek almak isteyecek firmalar için destek yöntemleri kısaca anlatılacaktır.

AR-GE faaliyetlerinde üniversite öğretim üyelerinden danışmanlık hizmeti alarak, üniversite- sanayi işbirliğine güzel bir örnek olduğumuzu düşünüyoruz. Üniversite- sanayi işbirliğinin önemi ve uygulama örnekleri de bildirimizde açıklanmaya çalışılacaktır.

Anahtar Sözcükler: Alınan AR-GE destekleri, AR-GE’de üniversite-sanayi işbirliği 

Gerçekleşen AR-GE Projelerimiz, ısıl işlem, sementasyon, su verme.

DÖNMEZ DEBRİYAJ A.Ş. VE AR-GE 

I. AR-GE PROJEMİZ

“Düşük Karbonlu İnce Levhalardan Üretilmiş Parçaların Distorsiyonsuz Sementasyonu”

Giriş

Dönmez Debriyaj A.Ş., kuruluşundan itibaren kaliteye önem vererek, en son teknolojiyi uygulamasına ve modern ekipmanlar kullanmasına rağmen, ciddi anlamda ilk AR-GE faaliyetine 1997 yılında, TTGV tarafından da TTGV-038/D numara ve TİDEB tarafından TİDEB-990169 numara ile desteklenen “Düşük Karbonlu İnce Levhalardan Üretilmiş Parçaların Distorsiyonsuz Sementasyonu” başlıklı projesiyle başlamıştır. 

Bu proje 01-08-1997 yılında başlamış ve 15 ayda tamamlanmıştır. 

Projede 7 personel görev yapmıştır. Proje maliyeti 320.045 USD’dir. 

Projeye TTGV katkısı:160.023 USD (%50) ve TİDEB katkısı 33.610 USD (%11) olmuştur.

Projenin tanıtımı 

Üretimde kullanılan ve ince levhalardan üretilmiş olan parçaların düzlemsellik toleransı 

0.5 mm’dir. Bu parçalar, yassı çelik mamullerden, pres tezgahında şekil verilerek üretilmektedir. Bunlar daha sonra sementasyon ve su verme işlemlerine tabi tutulmakta idi. Kalınlığı fazla ve sementasyon derinliği yüksek olan parçalar, su verme işlemi sonunda doğal olarak çarpılmakta idi.Bu çarpılma miktarı, parçanın üründe kullanılmasını engelleyecek boyutlarda olmakta idi. Bu nedenle su verilmiş parçalar, 20 KW’lık özel fırınlarda düzeltme düzeneğine monte edilmiş halde, menevişleme işlemine tabi tutularak düzeltilmekte idi. Böylece düzlemsellik, resimlerde belirtilen toleranslar dahiline çekilmekte, ancak parçaların yüzey sertlik değeri düşük bir seviyeye inmekte idi. Mamül parçaların karşısında çalışan Helezon yayların sertlik değerleri daha fazladır. Kaliteden ve ömürden fedakarlık etmemek için sertlik derinlikleri artırılarak, ek maliyetler getiren çözümde de sorunlar vardı. Bu sorunlar:
•Su verme işleminden sonra aşırı çarpılan yaklaşık %1.5 oranında parça düzeltme işlemine alınamamakta idi.

•Düzeltme amacı ile menevişleme işlemine alınan parçalardan yaklaşık %1 oranında parça işlem sonucu yüzeysel çatlak tespiti ile ıskartaya ayrılmakta idi.

•Üretim başlangıcında her ürün türü için çok sayıda doğrultma aparatı imal edilmekte idi.

•Emek yoğun işlem olması nedeniyle, insan faktörüne bağlı hatalardan partinin bir bölümünün veya tamamının tekrar düzeltme işlemine tabi tutulması gerekmekte idi. İkinci düzeltme işleminden sonra düzeltilemeyen parçalar ıskartaya ayrılmakta idi.

•Menevişleme ile düzeltme sisteminde , ağır çalışma koşulları nedeniyle sık sık revizyon ve komple yenileme işlemi gerekmekte idi.

•Parçaların düzlemselliği konusunda, kalite güvence bölümü tarafından yapılan uyarılar sürekli gündemde idi.

•Kullanılmakta olan sistem ile kapasite artışı sağlanabilmesi için;

⃘Fabrika binası içerisinde yeni alan işgali gerekecekti.

⃘Yeni ürün için çok sayıda doğrultma aparatları imal edilmesi gerekmekte idi.

⃘Artan kapasite ile ilave iş gücü gereksinimi ortaya çıkacaktı.

Hazırladığımız AR-GE Projesi ile, bir çok sorunu ve sakıncaları olan menevişleme ile düzeltme yöntemini ortadan kaldıracak işlem tarzı geliştirilmesi üzerinde çalışıldı. Sertleştirme sırasında çarpılmayı engelleyen ve sertleştirme sonucu düzlemselliğin tasarım toleransları içinde kalan parçalar üretilmesini sağlayan düzenek ve işlemlerin geliştirilmesi amaçlanmıştı. Bu gerçekleştiği takdirde menevişleme ile düzeltme zorunluluğu ortadan kalkmış olacaktı. Düzgün olarak sertleştirilmiş parçalara gerektiği derecede menevişleme uygulanarak, istenilen yüzey sertliği değeri elde edilecekti. 

Sonuçta ürün performansı ve ömrü yüksek olacaktı. Kalite ile birlikte üretkenlik artacak ve böylece işletmenin rekabet gücü yükselecekti.

Yöntem ve bulgular:

Proje kapsamında yapılan çalışmalar ve uygulama yöntemleri

Bilindiği gibi sementasyon işlemi, düşük karbonlu çeliklerin istenilen derinliğe kadar sertleştirilebilir hale getirilmesi için yapılır. Karbon verici ortamda çelik yüzeyinden içeriye doğru karbon difüze ettirilir. Süre ve işlem şartları değiştirilerek karbon difüzyon derinliği değiştirilebilir. Karbon oranı yükseltilmiş kabuk kalınlığı “sementasyon derinliği” olarak adlandırılır. 

Karbon difüzyonu işlemi farklı ortamlarda yapılabilir:

· Katı ortamda sementasyon

· Tuz banyosunda sementasyon

· Gaz sementasyon.

Sementasyonun amacı, kabuk sertleştirme olduğuna göre, sementasyon sonrasında parçalara su verilmesi gerekir.

Su verme (sertleştirme) ortamları:

· Suda

· Yağda

· Sıcak banyoda

Sementasyon işleminin üçüncü ayağı ise malzemedir. Malzeme, sementasyon kalitesi ile sertlik alma ve çarpılmanın en asgari seviyede olması gibi özellikleri ihtiva eden önemli bir faktördür. Özellikle yassı ve ince parçalarda su verme sonrası aşırı çarpılma ortaya çıkmaktadır. İşletmemizde o zaman uygulanmakta olan düzeltme menevişlemesi ile de aşırı sertlik kaybı meydana gelmekte idi. Üretilen bu yassı parçalardaki yüzey sertliğini, efektif sertlik derinliğini ve düzlemsellik toleransını, işletmedeki o dönem mevcut yöntemlerle sağlamamız mümkün değildi. 

Kullanılan yöntem ve teknikler:

İşletmemiz dışında sementasyona tabi tutulmuş parçaları, östenitleyip kalıpta su verme tarzında bir çalışma, işletmede mevcut mufl tip bir fırın ile yürütülemeyeceği görülmüştür. Bu nedenle çalışmaya sementasyon ve sertleştirme yöntemleri araştırması yapılarak başlanmıştır.

Bu çalışmalarda:

1. Parçalarda resimlerde belirtilen düzlemselliği elde etmek

2. Yüzey sertliğinde homojenlik sağlamak

3. Metodun seri üretime ve otomasyona uygunluğu sağlamak

4. Yüzey sertliğini ve efektif sertlik derinliğini resim değerlerinde elde etmek

5. Malzeme değişikliği önermemek

6. Parça yüzeyinin ısıl işlem ortamından etkilenmesini önlemek gibi hususlar hedeflenmişti.

Sertleştirme işlemi için aşağıdaki parametreler incelenmişti:

1-Soğutucu ortamın

· Cinsi 

· Viskozitesi

· Sıcaklığı

· Soğutma hızı

· Parça üzerindeki hareket yönü

· Parça üzerindeki hareket hızı (buhar fazının uzatılması ve buhar filminin kırılması)

2-Parçanın 

· Geometrisi

· Kalınlığı

●Isıtma hızı

3-Kalıbın

· Geometrisi

· Parça yüzeyine temas alanı ve sıkılığı

Deneysel çalışmalar sırasında sürekli sertlik ve boyutlarının ölçülmesi söz konusu olacağından, bu çalışmalar mikroyapı incelemeleri ile desteklenmiştir.

Projedeki teçhizatlar ve sarf malzemeleri

-CAD-CAM Yazılım programları:

-Bilgisayar

-Dönerli, otomatik beslemeli endotermik gaz jeneratörlü fırın

-Kalıplar

-Pnömatik pres

-Su verme yağı

-Kalıp malzemeleri

SONUÇLAR

Proje sonucundaki teknik kazanımlarımız:

1-Su verme kalıplarının tasarımında dikkate alınması gereken tüm parametreler , analiz edilmiş ve bunların su verme işlemine olan etkileri değerlendirilmiştir. Hatasız su verme işlemi için , doğru kalıp tasarımı gerçekleştirilmiştir. 

2-Kalıpta su verme işlemi için gerekli olan su verme presi tasarlanmış ve üretilmiştir.

3-Mufl tipi bir fırın satın alınmış ve değişikliğe tabi tutularak amaca uygun olarak kullanılmaya başlanmıştır getirilmiştir.

4-Parçaların çarpılma olmadan sertleştirilmesi mümkün olduğu için, düzeltme işlemi ortadan kalkmıştır. Böylece parça maliyetinde önemli bir azalma elde edilmiş ve parçalarda kalite artışı sağlanmıştır.

5-Düzeltme uygulanmadığı ve yüzeyde dekarbürizasyon veya önemli bir oksitlenme olmadığından, yüzey sertliği istenen değerlere ulaşmıştır.

6-Firmamızda yılda yaklaşık 100.000kg malzemeye karbürizasyon işlemi uygulanmaktadır. Karbürizasyon fiyatı:0,85 USD/kg dır. Sağlanan ucuzlama:%30 olarak gerçekleştiğinden, sağlanan yıllık kazanım:100000x0,85x0,30=25.500 USD’dir.

7-Yüzeyden içeriye doğru sertlik profili, istenen tarzda elde edildiği için, bu parçaların imalinde kullanılan malzemede, değişikliğe gitmek mümkün olmuştur.Yeni yöntemle parçaların uygun sertlik profilinde üretimi mümkün olduğu için, daha düşük sertlikte çekirdek bölgesi verecek olan , daha düşük karbonlu bir çelik, eski uygulamada kullanılan yüksek karbonlu çelik yerine ikame edilmiştir. 

Yeni malzeme %5 oranında daha ucuzdur. Fiyatı 0,336 USD/Kg dır.Yıllık kazanım tutarı, 1999 yılında 1512 USD olmuştur.

8-Bu projede çalışan arkadaşlarımız, kalıp tasarımı ve imalatı, kalıpta su verme düzeneği tasarımı ve imali, fırın konstrüksiyonu ve tadilatı konularıyla çeliklerin ısıl işlemleri konularında bilgi ve deneyim sahibi olmuşlardır.

9-Firmamızda söz konusu AR-GE faaliyeti sonucu, kalitemiz ve dolayısıyla Pazar payımız artmıştır.

10-Yıllık malzeme ıskarta oranındaki azalmaya bağlı kazanım: Sadece firmamıza maliyeti ön planda tutularak yapılan hesap sonucu kazanım: 32.000 USD /yıl’dır.

11-14 değişik tip ince saç parçalarda yeni yöntemle ısıl işlem yapılmaya başlanmıştır.

12-Bu proje sonunda elde edilen deneyimler, çalışanlarımıza yeni AR-GE Projeleri hazırlama cesareti vermiştir. 

13-Proje süresince, Dokuz Eylül Üniversitesi Mühendislik Fakültesi Malzeme ve Metalürji Mühendisliği Bölümü öğretim üyelerinden “Danışmanlık Hizmeti” alınarak, üniversite-sanayi işbirliğine iyi bir örnek olunmuştur.

II. AR-GE PROJEMİZ

“Diyafram Yaylı Debriyaj Baskılarının Üretimi”

Giriş:

01 Haziran 2001 tarihinde başlayan ve 24 ayda tamamlanan II. AR-GE Projemizin adı: “Diyafram Yaylı Debriyaj Baskılarının Üretimi” idi. 

Projede 14 personelimiz çalışmış ve 2003 yılında başarıyla tamamlanmıştır. 

Proje bütçesi 595.462 USD’dir. Bu projemiz de TTGV tarafından TTGV-066/T9 numara ile ve TİDEB tarafından da TİDEB-3010143 numara ile desteklenmeye değer bulunmuş ve desteklenmiştir. 

Projede TTGV katkısı 297.731 USD (%50) ve TİDEB katkısı 127.870 USD (%21) olmuştur.

Projenin tanıtımı

Projenin konusu: Diyafram yaylı debriyaj baskı ve disk tasarımı ve prototip üretimidir.

Projenin amacı:FATİH F200/26 kamyon için diyafram yaylı ve döküm kafesli baskı ve kapalı yay yuvalı disk geliştirmekti.

Projede amaçladığımız teknik hedef:
a)Baskı için fonksiyonel olan parametreleri tespit etmek ve geliştireceğimiz ürünün asgari bu değerlere uygun olmasını sağlamak.

b)Araç tasarımında değişikliğe gerek kalmaksızın, mevcut ürün yerine montaj edilebilir olmasını gözetmek.

c)Mevcut tasarımda karşılaşılan müşteri şikayetlerine çözüm getirmek
d)Yeni üründe ergonomi sağlamak.

e)O sırada ithal edilmekte olan diyafram yayların üretimini, Türkiye’de gerçekleştirmek
f)Üretilecek diyafram yayları, debriyaj baskılarımızda kullanmak.

g)Gerek diyafram yay olarak, gerekse diyafram yaylı baskılar olarak yurt içine ve yurt dışına satmak.

h)İthal ederken ödediğimiz dövizi yurt içinde bırakmak
i)İhraç ederken de yurdumuza döviz kazandırmak
j)Diyafram yaylı olarak üreteceğimiz baskılarımızın performansını %100 kontrol altında tutmak ve müşteri memnuniyeti koşulunu yerine getirmek için baskı test cihazı tasarım ve üretimini gerçekleştirmek.

k)Diyafram yaylı baskılarla birlikte kullanılan disklerin performansını kontrol altında tutmak için disk test cihazları tasarım ve üretimini gerçekleştirmek

l)Diyafram yay performanslarını %100 kontrol altında tutmak üzere yay test cihazı tasarım ve üretimini gerçekleştirmek.

m)Disklerimiz için bir ömür test cihazı tasarım ve imalatını gerçekleştirmek

YÖNTEM

Kullanılan yöntem ve teknikler:

Bu projede en önemli konular, diyafram yay malzemesi ve ısıl işlem yöntemidir.

Diyafram yay malzemesi çok özel bir yay çeliği olacaktı. Malzeme kalınlığı tiplere göre 2,2 mm ile 5,4 mm arasında olacaktı.

Diyafram yay imalatı için operasyon sırasını şöyle tespit ettik:

1-Pres kalıbında min. 194, max. 395 mm dış çapında dairesel parçaların imalatı

2-Yuvarlatma işlemi yapılması

3-Tavlama.

4-Su verme ve şekillendirme. 

5-Parçaların yıkanması, temizlenmesi.

6-Meneviş işlemi

7-Parmak uçlarının indüksiyonla sertleştirilmesi işlemi

8-Gerginlik giderme tavlaması
9-Kumlama operasyonu

TTGV tarafından da desteklenmiş olan ve 1999 yılında başarıyla tamamladığımız “Düşük Karbonlu İnce Levhalardan Üretilmiş Parçaların Distorsiyonsuz Sementasyonu” isimli AR-GE Projemizle kazandığımız ısıl işlem deneyimlerimizi bu projemizde uyguladık.

Yüksek karbonlu yay çelikleri, cidarda karbon azalmasına (dekarbürizasyon) karşı çok hassastır. Tane büyümesine karşı eğilimleri düşüktür. dağılımı sağlanmasına katkıda. Vanadyum, en güçlü karbür oluşturucudur. Preste düz halde elde edilen diyafram, bir tavlama fırınında ısıtılırken, fırına özel gazlar vermek gerektiğini tespit ettik.

Kalıp tasarımlarını bünyemizde bulunan CAD-CAM yöntemi ile yaptık. Kalıpların imalatı da kardeş firmamız Dönmez Oto Yedekleri Ltd. Şti. tarafından yapılmıştır.

Bulgular

Projede incelenen parametreler

Projede 

· Malzeme cinsi ve özellikleri

· Şekillendirme kalıpları

3-Isıl işlem teknikleri ve parametreleri

· Fırın sıcaklığı

· Fırında kalma süresi,

· Fırın atmosferini nötr halde tutmak için fırına verilmesi gerekecek azot gazının debisi ve gerekli ön şartlar

· Soğutma sıvısı nitelikleri 

· Meneviş işlemi şartları

4-Boyutsal ölçülere bağlı parametreler

· Kalıp

· Çap

· Açı

· Diyafram yay kuvvet alanı

· Ömür testi 

yapılarak incelenmiştir.

Projede yapılan deneyler ve testler

Projemizde aşağıdaki deney ve testler yapılmıştır:

1. Geometrik kontroller

2. Metalografik yapı analizleri

3. Sertlik kontrolleri

4. Zone bölgesi sertlik kontrolü ve tolerans sınırları

5. Yüzey pürüzlülüğü

6. Çatlak kontrolleri

7. Diyafram yay ömür testleri

8. Diyafram yaylı debriyaj baskılarının 

· Balans testi

· Baskı kuvveti testi

· Paralelsizlik testi

· Ayırma mesafesi testi

· Pedal kuvveti testi 

9. Debriyaj diskleri için ise 

· Tork ve histerizis testi

· Esneklik testi

· Ömür testi

yapılması planlanmış ve herbiri için ileride anlatılacak test cihazları tasarımı ve imalatı gerçekleştirilmiştir.

AR-GE departmanımız, bu projede bulunan ve aşağıda açıklanan test cihazlarını tasarlamış, imal ettirmiş ve şu anda başarıyla kullanılmalarını sağlamıştır. Bu test cihazları, Türkiye’de ilk kez tasarlanmış, imal ettirilmiş ve kullanılmaya başlanmıştır. Bu bakımdan da ayrıca gurur duyuyoruz.
1-Baskı Test Cihazı: 

20.000 USD bedele mal edilen cihaz, otomatik, yarı otomatik ve manuel olarak çalışabilmektedir. Test cihazımızda, 215mm ile 430 mm çap arasındaki tüm debriyaj baskılarının en önemli 4 fonksiyonu olan

· Pedal kuvveti

· Rulman kuvveti

· Paralelsizlik

· Ayırma miktarı ,

 %100 olarak ölçülebilmekte, bilgisayarlı, grafik ve rapor verebilen, RED –KABUL ayırımını yapan bir cihazdır.

2-Disk Tork, Esneklik ve Liberasyon Test Cihazı: 

40.000 USD bedele mal edilen cihazımız, TÜBİTAK, TTGV ve TÜSİAD tarafından düzenlenen V. Teknoloji Başarı Ödülleri yarışmasında finale kalmıştır. Cihazımız ticari vasıtalarda kullanılan 215mm ile 430 mm çaplar arasındaki tüm debriyaj disklerinin :

· Tork değerlerini

· Esneklik miktarını

· Sıkılı ve serbest disk kalınlıklarını

· Liberasyon tork değerlerini, bilgisayar ortamında test eden, sonuçlarını raporlayan ve istendiğinde esneklik (kalınlık-kuvvet) grafiği ile açı –tork grafiğini verebilmektedir.

Belli başlı üniteleri ve özellikleri şunlardır:

a-Servo motor:7,4Nm, 3000d/d, 2,3 KW, NUM marka, Fransa’dan ithal edilmiştir.

b-Torkmetre:5649 Nm kapasitelidir. Özel olarak Amerikan S.HIMMELSTEIN firmasına 15 haftada imal ettirilmiştir.

c-Açı Enkoderi:0,2 derece okuma hassasiyetine sahip, HG22 1800 TTL model Alman HÜBNER firması tarafından özel olarak 7 haftada imal edilmiştir.

d-Mesafe Probu:Esneklik, kalınlık ve liberasyon testinde kullanılan +,-25 mm stroklu,0,003 hassasiyetindeki LVDT’ler, İngiliz SOLARTRON firması tarafından imal edilmiştir.

e-Load-Cell:Baskı kuvvetini tespit etmek için kullanılan 50 KN kapasiteli, 1 m V/V hassasiyetinde, 0,5 doğruluk değerindeki load cell’ler, Alman HBM firmasından alınmıştır.

f-PLC Ünitesi: Fransız MODİCON firmasından temin edilmiştir.

g-Hidrolik ünite: MERT Teknik firması tarafından imal edilmiştir. Baskı kuvvetini tam kontrol altına alabilmek için, oransal valf kullanılmıştır.

3-Diyafram Yay Performans Test Cihazı:

21,000 USD bedele mal edilen, 50Kn actuator, 2 adet mesafe sensörü ve 5000kg Load cell kullanılmış bu cihazımızda, 215mm ile 430mm çaplı baskılarda kullanılan diyafram yayların 

· malzeme kalınlığı

· yay açısı

· Gidiş ve dönüş yönündeki baskı kuvvetleri bilgisayar kontrollü olarak ölçülmekte, raporlanmakta, kuvvet-yol grafikleri monitörde görülüp, çıktısı alınabilmektedir.

4-Disk Ömür Test Cihazı:

19.500USD bedele mal edilen bu cihazımızda, 215mm ile 430 mm çaplı debriyaj disklerimizin ömür testleri yapılmaktadır. 22 KW, 110 rpm, 1900 Nm çıkışlı bir AC motor redüktör grubuyla, resim değeri açı kadar döndürüp, bırakmak suretiyle ve bu hareketi standartlara göre 1.200.000 defa tekrarlayarak yapmaktadır. PLC kontrollü cihazda disk açıları sistemdeki bir enkoderle ölçülmektedir. Motor sürekli dönmekte olup, sağa sola hareketi, sisteme konulan bir krank-biyel mekanizması ile sağlanmaktadır. Cihaz manuel ve otomatik olarak çalışabilmekte, 5 değişik kademeli hız elde edilebilmekte, istenilen devirlerde döndürme imkanı bulunmaktadır.

KAYNAKLAR

1. Alban E.L.,Easterday.R.J., Zamborsky D.S. (1988 - Ninth Edition, Volume 4, Heat Treating))Metal’s Hand Book, USA
2. Topbaş, M.A., Prof. Dr. (1998)Çelik ve Isıl İşlem El Kitabı 

3. Tekin, E. Doç.Dr. (1986) Mühendisler için Çelik Seçimi 

EK:1

TTGV- TİDEB DESTEKLERİ VE AR-GE FAALİYETLERİMİZLE SAĞLADIĞIMIZ KAZANIMLARIMIZ

1-Ülkemizde, sektöründe ilk kez diyafram yay üretim teknolojisine sahip firma olduk. İthal ettiğimiz diyafram yayları Avrupa dahil yurtdışına satar hale geldik.

2-Test ekipmanlarımız ve ölçüm yeteneklerimiz gelişti, müşterilerimize daha güvenilir ve rekabet edilebilir ürünler sunmaya başladık.TTGV-TİDEB destekleri sayesinde 4 değişik test cihazının tasarım ve imalatı gerçekleşmiş ve kullanılmaya başlanmıştır.

3-TTGV ve TİDEB destekleri, yeni AR-GE projeleri için bize cesaret veriyor.

4-TTGV-TİDEB destekli AR-GE projeleri vesilesiyle almış olduğumuz danışmanlık hizmetleri, firmamızın üniversiteler ile işbirliğinin gelişmesini sağlamıştır.

5-TTGV-TİDEB destekli AR-GE projelerimiz sayesinde Sertlik Ölçme Cihazı, Bilgisayarlı Metal Mikroskobu, Yüzey Pürüzlülük Cihazı gibi yetenekli ekipmanlara sahip olduk.

TTGV DESTEKLERİ HAKKINDA KISA BİLGİLER

Sanayi kuruluşunca gerçekleştirilen, araştırma ve geliştirmeye dayalı, teknolojik yenilik içeren, sanayide uygulanabilir ve ekonomik değeri olan, en fazla 24 ay süreli projelere, proje bütçelerinin en fazla %50 destek verilir. Proje süresince firma harcama yaptığını belgeler ve TTGV aylık bazda ödeme yapar. Geri ödeme, proje bitiminden sonra 4 yıl içinde faizsiz ve USD olarak yapılır.

Daha detaylı bilgi için www.ttgv.org.tr adresine başvurabilirsiniz.

TİDEB DESTEKLERİ HAKKINDA KISA BİLGİLER

Doğrudan başvurulmuş ve desteklenmeye karar verilmiş olan veya TTGV tarafından desteklenme kararı verilmiş olan AR-GE projeleri, en çok 3 yıl süreli ve harcamaların en çok %60’ı oranında, 6 aylık dönemler halinde ve HİBE şeklinde destek verilir.

Daha geniş bilgi için: www.tideb.tubitak.gov.tr adresine başvurabilirsiniz.
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