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Makale Tarihgesi Ozet: Bu galigma, y1llik 600.000 adet {iretim hacmine sahip yiiksek basingl dokiim
Gelis: 08.05.2026 tambur yildizi pargalarinda ortaya ¢ikan kritik kalite problemlerini ortadan
Kabul: 17.06.2026 kaldirmak ve proses giivenilirligini artirmak amaciyla gerceklestirilmistir. Celik

milin merkezlenmesini saglayan bakir burc¢larin asinmasi sonucu dokiim sirasinda
Anahtar Kelimeler  aliiminyum sizintilar1 olusmakta ve miisteri sartnamelerinde kabul edilmeyen

Yapay Zeka, kritik yiizey ¢apaklari meydana gelmektedir. Mevcut sistemde kusurlar operatorler
Kamera Kontrol tarafindan gorsel olarak kontrol edilmekte olup, yiiksek tiretim hacmine bagl
Sitemleri, Makine ~ dikkat kayb1 ve goz yorgunlugu hatali tirtinlerin sevk edilmesine neden olmaktadur.
fmalati, Makine Son ii¢ aylik donemde yasanan 6 miisteri sikayeti, 184 iiriin iadesi ve 2.300
Tasarimi, Proses parcanin yeniden kontrol edilmesi ihtiyac1 problemin 6nemini ortaya koymustur.
Gelistirme Bu kapsamda {iretim hattina tam otomatik ¢apak alma sistemi ile yapay zeka

destekli goriintii isleme ve lazer sensorlerden olusan iki katmanli bir kalite kontrol
sistemi entegre edilmistir. Gelistirilen sistem sayesinde kusurlarin %100 otomatik
olarak tespit edilmesi saglanmis, kalite riskleri azaltilmis ve miisteri
memnuniyetinin artirilmasina katki sunulmustur.

Automated Removal of Burr Problems Caused by Copper Bushing Wear and Integration
of Al-Based Final Inspection System in Sprocket Parts Produced by Die-Casting
Machines

Article Info Abstract: This study was conducted to eliminate critical quality defects and
Received: 08.05.2026 1Mprove process reliability in high-pressure die-cast drum star components with an
Accepted: 17.06.2026 annual production volume of 600,000 units. Wear of the copper bushing used to

center the steel shaft leads to aluminum leakage during the casting process,

Keywords resulting in burr formation on critical surfaces that are not permitted by customer
Artificial specifications. In the existing system, defects are detected through manual visual
Intelligence, inspection, and the high production volume increases the likelihood of human
Machine Design, errors caused by operator fatigue and reduced attention. During the last three
Machine months, this issue resulted in six customer complaints, 184 returned parts, and the
Manufacturing, reinspection of 2,300 components, highlighting the significance of the problem.
Process To address these challenges, a fully automated deburring machine was integrated
Improvement, into the production line, followed by a two-layer quality control system consisting
Camera Control of an artificial intelligence-based machine vision system for surface inspection and
Systems laser sensors for hole inspection. The implemented system enabled 100%

automated defect detection, significantly reducing quality risks and enhancing
process reliability and customer satisfaction.
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1. Giris

Yiiksek basin¢ghi dokiim (HPDC), otomotiv ve makine imalatinda yaygin kullanilan,
yiiksek tiretim hizi ve net sekil elde etme kabiliyeti ile 6ne ¢ikan bir liretim teknolojisidir. Bu
¢alismanin konusu olan tambur yildiz1 pargasi, 900 ton kapasiteli bir Metal Pres marka HPDC
makinesinde Uretilmektedir. Par¢a, merkezinde bir gelik saft ve bunun iizerine dokiilmiis
aliiminyum gévdeden olusan hibrit bir yapiya sahiptir. Uretim, tam otomatik bir hiicre sistemi
icinde gergeklestirilmekte; dokiim sonrasi parga bir robot ile alinirken, bir sonraki dokiim i¢in
kaliba yeni ¢elik mil yine bir robot tarafindan beslenmektedir. Sekil 1°de kalip {izerindeki mil
yuvast goriilmektedir. Sekilde celik yuva ve bu yuvaya bagli olan asinan bakir burg
gorulmektedir.

Sekil 1. Kalip tizerindeki mil yuvasi - bakir burg

Miisteri spesifikasyonlari, ¢elik saft yiizeyi ve parganin montaj oturma yiizeyi lizerinde
kesinlikle higbir ¢izik veya capaga izin vermemektedir. Bu gerekliligi saglamak icin, kalip
tasariminda milin yerlestirildigi yuva, ¢elik bir gdvde ve bir bakir burgtan olusan iki pargali bir
sistem olarak tasarlanmistir. Bakir burg, mil besleme islemi sirasinda yumusak yapisi sayesinde
mil ylizeyini ¢izilmelere kars1 koruma fonksiyonu gormektedir. Ancak, bakirin yumusak ve
asinmaya yatkin bir malzeme olmasi, prosesin kaginilmaz bir zayif noktasini olugturmaktadir.
Bu burcun zaman icinde asinmasi, mil ile yuva arasinda istenmeyen bir bosluk olugmasina
neden olmaktadir. Yiiksek basingli dokiim sirasinda, bu mikro bosluktan sizan erimis
aliminyum alasimi, par¢anin s6z konusu kritik ylizeylerinde sert ¢apaklar olusturmaktadir.
Sekil 2’de mil iizerinde ve oturma yiizeyinde olusan ¢apaklar gosterilmistir. Bu ¢apagin
fazlalig1 Sekil 1’de goriilen bakir malzemenin asinmasi ile dogru orantilidir.
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Sekil 2. DOkiim sonras1 mil ve oturma govdesinde olusan ¢apaklar

Sorunu ¢6zmek i¢in ilk aksiyon, olusan ¢apagi gidermeye yonelik olmustur. Bu kapsamda
cesitli capak alma tinitelerinin prototipleri tasarlanmis, liretilmis ve test edilmistir. Ancak, bu
initelerin manuel operasyonla kullanilmasi durumunda, istenen mil ve oturma yiizeyi
kalitesinin siirekli ve giivenilir bir sekilde saglanamadig1 gozlemlenmistir. Insan faktdriinden
kaynaklanan varyasyon, operator yorgunlugu ve kontrol tutarsizligi, manuel prosesin bu hassas
uygulama i¢in yetersiz oldugunu ortaya koymustur. Sekil 3’de 1.prototipe ait tasarim kesit
gorseli gosterilmistir. Mil {lizerindeki capaklar kesici elmasin sag tarafi ile alinirken, oturma
yuzeyindeki ¢apaklar ise kesici elmasin iist yilizeyi ile alinmaktadir.

g

Sekil 3. Prototip 1 manuel ¢capak alma Unitesi
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Prototip 2 tasariminda ise kesici elmasi tutan mekanizmanin manuel bir kola baglanarak
hareket ettirilmesi saglanmis. Parca beslemesi yapildiktan sonra operator bu kol yardimi ile
kesici elmas takimi ilgili yiizeye yaklastirip, capak alma iglemini yapmistir. Seri tiretimde bu
yontem de cok etkili olmamistir. Sebebi ise operator farkliligi ile sikma kuvvetinin farkli
sonuglar dogurmasiydi. Farkli operatorlerin farkli sonuglar aldig: tespit edilerek, bu sorunu
¢Ozebilmek adina yeni ¢oziim yontemlerinin arastirmalar1 yapilmastir.

Bu tespitler 15181nda, kalite giivencesini saglamak i¢in iki temel adimdan olusan radikal
bir otomasyon stratejisi gelistirilmistir. ilk olarak, prosesi insandan bagimsiz hale getirmek i¢in
0zel bir tam otomatik ¢apak alma makinesi tasarlanmigtir. Makinenin c¢alisma prensibi su
sekildedir: Operator tarafindan beslenen parga, bir step motora bagli pnomatik piston kolu
tarafindan sikistirilarak referans alinir. Ardindan, elmas kesici uca sahip ayr1 bir pndmatik
piston ilerleyerek kesme bolgesine konumlanir. Step motorun 360 derece dondiirdiigli parga
lizerinde, kesici ug sabit kalarak tiim gevresel capagi temizler. Islem sonrasi tiim aktiiatorler
giivenli baslangic pozisyonuna doner. Sekil 4’te 3.prototipe ait tasarim kesit gorseli
goriilmektedir. Bu sekilde piston kolu ve yuvasi, kesici elmast ve bu elmasi hareket ettiren
mekanizma goriilmektedir. Sekil 5’te ise capak alma makinesinin nihai izometrik goriiniisii
gorulmektedir.

Sekil 4. Prototip 3 tam otomatik ¢apak alma Unitesi kesit gorinimi
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Sekil 5. Prototip 3 tam otomatik ¢apak alma Gnitesi

Capak alma isleminin kendi basina nihai kaliteyi garantilemeyecegi ongoriilmistiir. Bu
nedenle, iglemin basarisin1 ve diger kritik boyutsal 6zellikleri dogrulamak amaciyla ikinci bir
otomasyon istasyonu planlanmistir. Bu istasyon iki modiilden olusur: Yapay Zeka Destekli
Gorsel Muayene, Mil ve oturma yizeylerinde kalan mikro capak veya ciziklerin tespiti icin
derin 6grenme algoritmalart ile egitilmis bir kamera sistemi. Lazer Sensorli Metroloji, Tambur
yildiz1 kollarina delinmis 6 adet montaj deliginin konum, ¢ap ve dairesellik gibi geometrik
toleranslariin yiliksek hassasiyetle (=pum seviyesinde) kontroliinii saglayan lazer profil sensor
sistemi.

Bu makale, bakir bur¢ asinmasi kaynakli kronik bir tiretim hatasini, yalnizca tedavi eden
degil ayn1 zamanda tedaviyi dogrulayan tam kapali ¢evrim bir otomasyon sistemi ile nasil
yonetilebilecegini detayli bir vaka c¢alismasi olarak sunmayir amaclamaktadir. Gelistirilen
sistem, manuel proseslerdeki varyasyonu tamamen ortadan kaldirarak, %100 kontrol orani ile
miisteri spesifikasyonlarinin kesintisiz karsilanmasin1 miimkiin kilmaktadir.

Literatiirde benzer parcalara ait c¢esitli otomasyonlu kontrol mekanizmalari
bulunmaktadir. Imalatin1 gerceklestirdigimiz parca i¢in bu kontrol mekanizmasi ilk defa
yapilmistir. Benzer bir uygulama jant son kontrol kisminda endiistriyel robot kullanilarak
robotun 6.cksenine kamera baglanarak gerceklestirilmistir. Kameradan alinan anlik jant
gorselleri veri tabanindaki “OK” jant gorselleri ile karsilastirilip jantin uygunlugu tespit
edilmistir. (Wei-Lung Mao ve ark., 2022)

Bagka bir literatiir arastirmasinda se¢imi yapilan, ilgili linitede kullanilacak kameralarin
Ozelliklerine gore sistemde olusan dogru siiflandirmalarinin oranina kamera se¢iminin etkisi
oldugu tespit edilmistir (Maksymilian Maslanka ve ark., 2025).

Baska bir literatiir arastirmasinda ise deodorant iiretici bir firmanin deodorantlarin
tizerindeki etiketlerin dogrulugunu tespit edebilmek adina Cognex In-Sight 2800 kamera
sistemini kullandig tespit edildi (Linda Wilson, 2024).

2. Materyal ve Yontem

Bu calismada sunulan entegre otomasyon sisteminin gelistirilmesi, her biri spesifik
fonksiyonel gereksinimlere gore titizlikle secilmis donanim bilesenlerinin sinerjisine
dayanmaktadir. Kritik yiizeylerdeki ¢apagin mekanik olarak giderilmesi i¢in tasarlanan tam
otomatik iinitede, yliksek asinma direnci ve uzun Omiir saglamak iizere 12 mm genisliginde
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karbdr (tungsten karbir) kesici uclar kullanilmistir; alternatif olarak diisiiniilebilecek yiiksek
hiz geligi (HSS) uglara kiyasla, karbiir aliminyum dékiimde daha diisiik siirtiinme katsayisi
sunar ve keskin kenarini ¢ok daha uzun siire koruyarak bakim araliklarin1 uzatir. Hareket
sisteminde, guvenilirlik ve endustriyel uygunluk nedeniyle SMC marka pnématik
pistonlar tercih edilmistir; bu pistonlar, benzer hidrolik sistemlere gore daha temiz, daha hizli
ve daha az karmasik bir kurulum saglarken, pargay1 hassas bir sekilde 360° dondiirmek icin
secilen 0.75 kW step motor, servo motor alternatiflerine kiyasla daha diigiikk maliyetle yiiksek
konum tekrar1 ve agik donglide kararli tork kontrolii imkami tanimaktadir. Final kontrol
istasyonunun delik dogrulama modiiliinde, Keyence LR-TB2000C model lazer mesafe
sensorleri kullanilmistir. Bu sensorlerin 60-2000 mm'lik genis 6l¢iim menzili ve yliksek hizi,
sabit bir kurulumda ¢ok cesitli par¢a varyasyonlarina uyum saglarken, noktasal 6l¢iim prensibi,
3 mm gibi kiiciik deliklerin i¢ yilizeyinden giivenilir yansima alinmasina olanak verir. Muadili
olan ve genellikle daha ucuz olan endiiktif veya kapasitif sensorler, metal varligini tespit
edebilse de deligin gerg¢ek capini veya tam agikligimi 6lcemez; LR-TB2000C ise mesafe tabanli
calismasi sayesinde tikanmis veya eksik delikleri kesin olarak ayirt edebilir. Yiizey muayenesi
icin ise Cognex In-Sight SNAPP akilli kamera sistemi se¢ilmistir. Bu se¢imin temel nedeni,
"all-in-one" tasarimidir: islemci, I/O, ag iletisimi ve lensi tek bir sikilagtirilmis gévdede
birlestirir, bu da geleneksel PC tabanli goriintii isleme sistemlerine veya daha basit sensorlere
kiyasla kurulumu biiyiik 6lgiide basitlestirir ve fiziksel ayak izini kigultur. SnAPP, Cognex'in
gugli In-Sight yazilimiyla birlikte gelir; bu yazilim, geleneksel OpenCV tabanli 6zel yazilim
gelistirmeye (Linda Wilson, 2024) kiyasla, gerekli olan 6rnek tabanli desen esleme (PatMax)
ve kontur analizi araglarina hizli ve kod yazmadan erigim saglar. Basit bir alan tarama (area
scan) kamera yerine SnAPP'in se¢ilmesi, entegre islem giicii sayesinde, par¢a donerken gergek
zamanli olarak yiiksek kare hizinda goriintii yakalama ve analiz etme kabiliyeti saglamistir. Bu
donanimlar, merkezi bir PLC tarafindan yonetilen bir kontrol mimarisi altinda entegre
edilmistir. Operasyonel akis su sekildedir: operatdr tarafindan yiiklenen parca 6nce 6 adet
Keyence lazer sensorii tarafindan delik biitiinliigli agisindan aninda taranir; gecerli sonug
alinmasi halinde, bir servo motor parcay1 dondiiriirken Cognex SnAPP kamerasi mil ve oturma
yiizeyinden siirekli goriintiiler alir ve bu goriintiileri, ¢capakli, ¢izikli ve tozlu 6rnekler de dahil
olmak {izere kapsamli bir goriintii veri setiyle dnceden egitilmis modeldeki kabul kriterleriyle
karsilastirir. Her iki modiil de geger sonug verirse parca kabul edilir; aksi takdirde, hata tipi
operat0r arayiiziinde siniflandirilarak gosterilir ve parga proses disina atilir. Sekil 6’da imalat
esnasinda yapilan kamera gorsel tanitma, hata tespit — 6gretme islemi gériilmektedir. Kurulan
basit bir diizenek ile kameralarin uygulanacak proses iizerindeki hata tespiti i¢in uygulugu
Olctilmiistiir. Sekil 7 ve Sekil 8’de ise nihai tasarimin gorselleri goriilmektedir.
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Sekil 6. Cognex kamera parca uygunluk kontrol demosu

Sekil 7. Parca kontrol tnitesi
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Sekil 8. Parca kontrol unitesi

3. Bulgular ve Tartisma

Gelistirilen tam otomatik capak alma iinitesinin uygulanmasi, liretim verimliligi ve
kalitesi lizerinde doniistiiriicii bir etki yaratmistir. Sistem devreye alinmadan 6nce, manuel
capak alma operasyonu sirasinda yasanan insan kaynakli varyasyonlar (6rnegin, uygulanan
baski kuvvetindeki tutarsizlik ve el titremesi), kesici karbur ucun gelik mil yizeyini ¢cizmesine
ve mil dibinde istenmeyen kanallar (galeler) olusturmasina neden olmaktaydi. Bu kritik hata,
parcalarin geri doniistiiriilememesi nedeniyle dogrudan hurdaya ayrilmasina yol agmaktaydi.
Istatistiksel verilere gore, bu manuel proses sirasindaki hurda orami %15 ila %20
bandinda seyretmekteydi. Celik saftin bir sarf malzeme olmasi, her bir hurda parcada hem
malzeme hem de is¢ilik maliyeti kaybir anlamina geliyordu. Ayrica, ¢izilen mil yiizeyi i¢in
aparata sik sik miidahale gerekmekte ve bu da planlanmamis proses duruslarma neden
olmaktaydi. Uretim hiicresinin bir biitiin olarak ¢alismas1, bu duruslarin tiim hattin verimliligini
diistirmesi anlamina geliyordu.

Tam otomatik {initenin devreye alinmasiyla birlikte, tiim bu olumsuzluklar ortadan
kaldirilmigtir. ~ Sistem, operatoriin ~ fiziksel —kuvvetinden ve becerisinden tamamen
bagimsiz olarak caligmaktadir. Pndmatik pistonlar ve step motorun sagladigi tekrarlanabilir
hareket profili sayesinde, kesici u¢ her parcada ayni kontrollii kuvvet ve yoriinge ile hareket
etmekte, boylece mil ¢izilmesi riski sifira indirilmistir. Bu sayede, ¢apak alma kaynakli hurda
orani %0'a yakin bir seviyeye ¢ekilmis, malzeme israfi ve ilgili maliyetler radikal bir sekilde
azaltilmistir. Prosesin insan miidahalesine gerek kalmadan siirekliligi, durus siirelerini
minimize etmis ve iretim hattinin genel verimliliginde (OEE) gozle goriiliir bir
artis saglamstir.

Otomasyon Oncesi donemde, nihai kalite kontroli operatorlerin gdérsel ve manuel
muayenesine dayanmaktaydi. Bu subjektif ve yorucu siireg, kaginilmaz olarak insan hatasina
acikti. Sonug olarak, deligi eksik, ¢apakli veya ¢izikli parcalar miisteriye sevk edilebilmekteydi.
Bu durum, ciddi miisteri sikayetlerine ve firmanin tedarik¢i olarak giivenilirligine ve itibarina
zarar veren olumsuz geri bildirimlere yol agmustir. Entegre kontrol istasyonu, bu kalite krizine
kesin bir ¢6ziim getirmistir. Cognex In-Sight SnAPP kamera sistemi ile yapilan yogun demo
testleri, sistemin mil ve yuva yuzeylerindeki ¢izik, mikro-capak ve yabanct madde (t0z) gibi
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kusurlari, insan goziinlin 6tesinde bir tutarlilikla tespit edebilecegini gdstermistir. Bu demo
basarisinin ardindan, sistemin mekanik tasarimi ve prototip iiretimi tamamlanarak hataya
entegre edilmistir. Lazer Modulli (Keyence LR-TB2000C): Delik kontrol modiilii, takim
kirilmas1 veya delinmemis delik gibi makro hatalart %100 dogrulukla tespit etmektedir.
Sensorlerin ayarlanabilir ON/OFF seviyeleri, herhangi bir kismi tikaniklig1 da giivenilir sekilde
yakalayacak sekilde kalibre edilmistir. Makine Gortisii Modili (Cognex SnAPP): Egitimli
model, ¢izik ve ¢apak tespitinde %99'dan yiiksek bir dogruluk (accuracy) ve duyarlilik (recall)
oranina ulagsmistir. Sistem, operatdr ekraninda hatalar1 kategorize ederek ("MIL CIZIK",
"YUVA_CAPAK") gosterir, boylece kok neden analizi yapilmasina da olanak tanir.

Sistemin en 6nemli ¢iktis1, miisteriye gonderilen hatali par¢a oraninin (PPM) sifira yakin
seviyelere diisiiriilmesidir. Paketleme Oncesinde kurulan bu "insansiz kontrol kapis1”, hatali
urinun sevk edilme riskini tamamen ortadan kaldirmistir. Bu durum, miisteri sikayetlerini
aninda sonlandirmis ve firmanin, yiiksek kalite standartlarina ve siireklilige olan bagliligini
somut bir sekilde kanitlayan giiglii bir giiven sinyali olusturmustur.

Genel degerlendirme ve endiistriyel katkisina bakildiginda ise sistemin en Onemli
ciktist, miisteriye gonderilen hatali parca oraminin (PPM) sifira yakin seviyelere
diistiriilmesidir. Paketleme oncesinde kurulan bu "insansiz kontrol kapis1", hatali {iriiniin sevk
edilme riskini tamamen ortadan kaldirmistir. Bu durum, miisteri sikayetlerini aninda
sonlandirmis ve firmanin, yiiksek kalite standartlarina ve stireklilige olan bagliligint somut bir
sekilde kanitlayan gii¢lii bir giiven sinyali olusturmustur.

Bu basari, dogru miihendislik bilesenlerinin (karbiir, pnomatik, step motor, lazer
profilometri, akilli makine goriisii) amaca uygun se¢ilmesinin ve bunlarin birbiriyle uyumlu bir
kontrol mimarisi altinda entegre edilmesinin bir sonucudur. Bu yaklasim, benzer karmagik ve
kritik tiretim hatalarinin yonetimi i¢in endiistriye bir sablon sunmaktadir.

Literatiirde ¢esitli kontrol mekanizmalar1 bulunmaktadir. Yapilan proje parcaya 6zel bir
kontrol mekanizmasidir. Ilgili parganin iiretimini iilkemizde birgok dokiim firmasi
yapmaktadir. Bu firmalarda tiretim esnasinda robotlu otomasyon kullanildig: bilinmektedir
(Wei-Lung Mao ve ark., 2022), fakat son kontrol asamasinda gozle kontrol yapildig:
bilinmektedir. Yaptigimiz ¢alisma bu parganin iiretimini yapan diger dokiim firmalarimiz i¢in
de faydal1 bir igerik olacaktir. Uretim verimliliklerine katk1 saglayacaktir.

Jant prosesinde hat sonu son kontrol i¢in robotlu bir kontrol mekanizmasi gelistirilmistir.
Bu kontrol mekanizmasinda kontrol sirasinda endiistriyel robot koluna baglanan kamera ve
1s1klandirma ile birlikte robot Oniine gelen jantin belirli agilarda fotograflar ¢ekilerek “OK™
olarak belirtilen gorseller ile karsilastirma yapilmaktadir. Bu karsilastirma neticesinde bir
sonuca ulasilir. Burada yapilan c¢alismanin dogrulugu sisteme tanitilan, c¢ekilen gorsellerin
coklugu ile alakalidir. Makine Ogretme isleminin tamamlanmasi ile birlikte dogru sonug
alinabilmektedir. Burada gorsel tanitma, sisteme uygulama hususunda bizim kullanacagimiz
sistemden ¢ok daha zor ve maliyetlidir (Wei-Lung Mao ve ark., 2022).

4. Sonugclar

Bu calismada, yiiksek basingli dokiimle iiretilen tambur yildiz1 parcalarinda bakir burg
asmmmasindan kaynaklanan kritik capak problemini kdkten ¢ozmek iizere, tam otomatik bir
capak alma {initesi ile ¢cok sensorlil bir final kontrol istasyonundan olusan entegre bir sistem
gelistirilmis ve bagariyla uygulanmigtir. Sistem, SMC pnomatik silindirler ve step motorla
saglanan yiiksek tekrarlanabilirlikteki hareket sayesinde, manuel prosesteki %15-20'lik hurda
oranini sifira yakina indirgemis ve iretim verimliligini artirmistir. Nihai kalite guvencesi,
Keyence LR-TB2000C lazer sensorlerinin delik biitiinliigiinii %100 giivenilirlikle kontrol
etmesi ve Cognex In-Sight SnAPP kamera sisteminin yapay zeka destekli goruntu analizi ile
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mil ve oturma yiizeylerindeki cizik/capagi %99'un iizerinde dogrulukla tespit etmesiyle
saglanmistir. Sonu¢ olarak, bu entegre yaklagim miisteri sikayetlerini tamamen ortadan
kaldirmus, sifir hata teslimatini operasyonel hale getirmis ve benzer proses varyasyonlarinin
yonetimi i¢in endiistriye drnek bir sablon sunmustur. Gelecek c¢alismalarda, toplanan veriler
kullanilarak bakir bur¢ dmriiniin tahmin edilmesi ve sistemin diger kritik parcalarin kontrolii
icin genisletilmesi planlanmaktadir.
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