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Bu Bu sunumdasunumda, , TemmuzTemmuz
 

20062006’’da da iişşletmeyeletmeye
 alalıınannan

 
Alarko Carrier Alarko Carrier RadyatRadyatöörr

 
FabrikasFabrikasıı

 
EkEk

 TesisleriTesisleri’’nini
 

tantanııtacaktacak
 

veve
 

birbir
 

sasaçç
 

levhadanlevhadan
 

panel panel 
radyatradyatöörr

 
üüretilmesininretilmesinin

 
ööykyküüssüünnüü

 
anlatacaanlatacağığızz..
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Panel Panel radyatradyatöörr
 

üüretimretim
 

ssüürecinderecinde
 

hammaddehammadde
 

olarakolarak
 

"sac" "sac" kullankullanııllııyoryor. . 
HammaddeHammadde, , EreEreğğlili

 
Demir Demir ÇÇelik elik veve

 
BorBor

 
ÇÇelik'tenelik'ten

 
temintemin

 
ediliyorediliyor..

AlAlıınannan
 

sac sac rulolarrulolarıı, , fabrikafabrika
 

sahassahasıındanda
 

stoklanstoklanııyoryor, , ardardıındanndan
 

üüretimretim
 

prosesineprosesine
 alalıınnııyoryor. . 

İİkiki
 

üüretimretim
 

hatthattıı
 

kullankullanııllııyoryor..
İİlklk

 
aaşşamadaamada, , saclarsaclar, her , her ikiiki

 
üüretimretim

 
hatthattıınana

 
servis servis verenveren

 
dilmedilme

 
tesisindetesisinde, , istenilenistenilen

 ööllçüçüdede
 

dilmedilme
 

iişşleminelemine
 

tabitabi
 

tutuluyortutuluyor..

DilmeDilme
 

İşİşlemilemi
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Dilme
 

tesisinden
 

sonra, radyatörün
 yüzey

 
alanını

 
genişletmek

 
için

 kullanılan
 

"konvektör
 

sac”lar
 preste

 
şekillendiriliyor.

KonvektKonvektöörr
 

Sac Sac 
İİmalatmalatıı
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Panel preste, dilinmiş
 

ham sac ruloları
 

panel sac 
haline

 
getirilir. 

Panel Sac Panel Sac İİmalatmalatıı
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Kaynak
 

ünitesinde, panel preste
 

basılmış
 

olan
 

panel 
saclar, ikili

 
sac grupları

 
halinde, punta

 
kaynağında, 

birleştirilir. Böylece
 

içinde
 

sıcak
 

suyun
 

dolaşacağı
 kanallar

 
oluşturulur.

PanellerinPanellerin
 

KaynakKaynak
 

İşİşlemilemi
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Konvektör
 

sacları
 

panellere
 

dikine
 

kaynak
 yöntemiyle

 
kaynatılır.

KonvektKonvektöörlerinrlerin
 

KaynakKaynak
 

İşİşlemilemi
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Kaynak
 

işleminden
 

sonra, “giyotin
 

makas”ta
 

radyatörün
 

her iki
 

tarafındaki
 fazlalıkların

 
kesilir, radyatör

 
kesin

 
ölçülerine

 
getirilir. Burada

 
radyatörler

 birbirinden
 

ayrılır.

KesmeKesme
 

İşİşlemilemi
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Bu aşamadan
 

sonra
 

radyatörler
 

döndürme
 

ünitesine
 

gönderilir. Döndürme
 makinasında

 
alttaki

 
panel sac, üstteki

 
panel sacın

 
üstüne

 
getirilir

 
ve

 
"T 

makinası"nda, radyatörün
 

su
 

tesisatına
 

bağlanmasını
 

sağlayan
 

bağlantı
 parçaları, radyatör

 
üzerine

 
kaynatılır.

ÜÜstst
 

veve
 

Alt Alt PanellerinPanellerin
 

KaynakKaynak
 

İşİşlemilemi
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Diğer
 

bir
 

makinada, radyatörlerin
 

duvara
 

asılmasını
 

sağlayan
 

askı
 

saclarının arka
 panel üzerine

 
kaynağı

 
yapılır. 

Radyatörün
 

üretimi
 

tamamlanmıştır.

AskAskıı
 

SaclarSaclarıınnıınn
 

KaynakKaynak
 

İşİşlemilemi
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Kaynak
 

aşamasından
 

sonra
 

paneller
 

test 
ünitesine

 
ulaşır. 

Burada, üretilen
 

her radyatör
 

%100 
oranında su dolu havuzlarda sızdırmazlık

 testinden
 

geçirilir.
Testin

 
amacı, önceki

 
üretim

 
aşamalarında, 

enine
 

ya
 

da boyuna
 

herhangi
 

bir
 

yırtılma
 veya

 
kaynamayan

 
nokta

 
olmadığını, 10 bar 

test basıncına
 

dayandığını
 

garanti
 

etmektir. 
Testi

 
aşamalarını

 
başarıyla

 
tamamlayan

 ürün
 

artık
 

birinci
 

ön
 

onayını
 

almıştır.

Test  Test  İşİşlemilemi
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En son aşamada
 

radyatörler
 

boyahaneye
 

yollanır, taşıyıcı
 

baralara
 

asılır. 
Radyatörler

 
DIN 55900’e uygun

 
olarak

 
daldırma, sprey

 
yağ

 
alma, demir

 
fosfatla

 kaplama, pasivasyon
 

işlemleriyle
 

tam temizlendikten
 

ve
 

daldırma
 

yöntemiyle
 astarlandıktan

 
sonra

 
elektrostatik

 
powder coating yöntemi

 
ile

 
boyanır.

BoyamaBoyama
 

İşİşlemilemi
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Boya işleminden
 

sonra
 

radyatörler
 

özel
 

fırınlarda
 kurutulur. Daldırma

 
yaş

 
banyo

 
ünitesine

 
girer

 
ve

 son kontrol
 

testinden
 

geçirilir.
Testi

 
başarıyla

 
tamamlayan

 
radyatörler

 paketlenmek
 

üzere
 

hazırdır.

KurutmaKurutma
 

veve
 

Son Son KontrollerKontroller
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Radyatörlere
 

paketleme
 

bölümünde
 

gerekli
 

ambalaj
 

malzemeleri
 

takılır ve
 etiketleme

 
yapılır. 

Daha
 

sonra
 

paketlenen
 

radyatörler
 

Türkiye’nin
 

dört
 

bir
 

yanına
 

ve
 

dünyaya
 sevk

 
edilmeye

 
hazırdır. 

AmbalajAmbalaj
 

veve
 

SevkSevk
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Alarko panel radyatörleri
 

Alarko Carrier 
tesislerinde, en yeni

 
teknolojilerle

 donatılmış, bilgisayar
 

kontrollü
 tezgahlarda

 
üretilir. 

Korozyona, darbelere
 

ve
 

dış
 

etkilere
 karşı

 
dayanıklıdır.

Özel profili, 33.3 mm hatveli
 

su
 

dolaşım
 kanalları

 
ve

 
geniş

 
ısıtma

 
yüzeyleri

 
ile

 yüksek
 

ısıl verimlidir. 

10 10 YYııll
 

GarantiliGarantili
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Alarko panel radyatörleri
 

10 yıldır
 Türkiye ve Avrupa pazarında

 
satılıyor

 
ve

 kullanılıyor. 
Bu süre

 
içinde

 
müşteri

 
şikayetleri

 %0,023 civarındadır.
Bu veri

 
Avrupa’da

 
ihracat

 
yaptığımız

 firmalar
 

tarafından
 

“Türkiye’den
 

ihraç
 edilen

 
radyatörlerin

 
en kalitelisi”

 
olarak

 yorumlanıyor. 

““TTüürkiyerkiye’’denden
 

İİhrahraçç
 

EdilenEdilen
 RadyatRadyatöörlerinrlerin

 
En En KalitelisiKalitelisi””
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SonSon
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