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ONSOZ

Ulkemizde soba tivetimi konusunda faaliyet gisteren igleimeler olduk¢a yaygmdwr.
Ayrica bu tiretim; sag igleme, metal temizieme, emayeleme, dbkiim, metal kaplama
gibi fivetim agamalarimy gerektirmekte ve oldukga gemis yan sanayii iligkilerini
icermektedir. Genellikle orta ve kiicik Glgekli igletmelerden olugan soba wve yan sa-
nayiinin; teknoloji segiminden malzeme teminine, verim ve kalite sorunlarindan pa-
zarlama ve igletme sermayesi davbofarlarina dek wzanan bir gok sorunu bulunmak-
tadir. Teknoloji, makina ve lechizat seciminde, dvetim akigomn, yan sanayi
iligkilerinin dilzenlenmesinde vb. siz komusu sorunlarin coz@imiinde miihendistik bil-
gilerinin kullarnumu gereklidir, Gindmiizde, bilimsel teknolojik geligmelerin biiyik
bir hzla ilerlemesi, dofal gaza déniiglimiin glindeme gelmesi, soba sanayiinde
miithendislik hizmetlerinin Snemini daha da arttirmakiadir.

Oysa soba sanayiinde faaliyet gtsteven idgletmelerin cok biyik béldmiinde
mihendislik hizmetleri gok yetersiz olup miihendislik bilgileri kullamilmamakta
dolaynst ile de yeni gelismelere wyum saflanamamakiadir.

Makina Mihendisleri Odast sanayilesmenin bilim ve teknoloji tretiminin tilkemiz
kalkinmasimdaki yeri ve dnemini her zaman, her kenumda vurgulamakiadir. Soba
sanayiinde dlkemiz ve bolgemiz agsindan yeri ve tmemi bidyikidr. Bu potansiyeli
degerlendiven Odanmz, bu konudaki geligmeleri giindeme getivinek ve sorunlara
cozilm dnerileri dreimek amaciyla SOBA SANAY! KONGRE wve SERGISI'ni
diizenlemigtir. Ulkemiz soba sanayiinin gelisimine kathide bulunacaf wrmut
ettigimiz bu kongreye sunulan bildiriler derlenerek kitap haline getirilmis, kongre-
nin kalwdsg: saflanmaya ¢alisdmuglor.

Kongre'ye degerli bildivilerini sunarak katdanlara, Komgre'nin gerceklegmesinde
katkida bulunan, emegi gecen tim kigi ve kuruluglara, Kongre sirasmda dizenlenen
sergiye katilacak firmalara wve bu Kongre'nin diizenlenmesini Odamz adina
gergeklegtirecek olan Eskigehir I Temsilciligimize simdiden tegekkir etmeyt bir
borg biliriz.

Saygilarimizia

TMWMOB
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TMMOR Makina Mihendisleri Odas1 olarak
22- 25 Kasim 1989 farihleri arasinda Eskigehir'de
SOBA SANAYH KONGRE VE SERGIS! dizenlen-
migtir. Dogal gazin kullanima sunuldugu ddnemde
Ulkemizde wsintna amaayla yaygin bir sekilde
kullamilmakta olan scbamin; Gretim &ncesinden,
pazariama sonrasina kadar kargilagtlan teknik,
ekonomik ve sosyal sorunlann kartisilmasi amac-
lanmaktadur.

Yeni enerji kaynaklarinn kullanima sunulmasi
ve teknolojik gelismelerin bityitk bir hzla ilerle-
mesi sonucunda, gliniimézde winma geregleri de
degisime ve dénisiime ugramaktadir. Toplumumu-
zun biyik bir kesiminin ginlik yagaminda yaygan
olarak kullanilan sobanin: aiie ve lilke ekonomi-
sindeki yeri, insan saghgina ve gevee kirlilifine
etkileri, kalite we verimlilik sorunlan degerlen-
dirilecektir.

KAPSAM

Kongremizde scba sanayinin Glkemiz sanayin-
deki yeri, gelecegi iilke ekonomisine ve toplumun
1sinma sorurlarinn ciziimiine katkisi, tasanm,
hammadde Uretim ve pazarlama sorunlan, ge-
lecege yonelik bilimsel ve teknolojik geligim ola-
naklan tarhgilacakhir.

ETKINLIKLER

Kongre bildirilerinin sunulmas, {zerinde
tartigilmast ve degerlendirilmesi bigiminde
gerceklesacek, panel ve sergi diizenlenacek aynica
kengre qaligmalart kitap halinde yaymnlana-
cakbr.
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Muzaffer YAKIN
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M.Sadik YORTMAMN
MM Bursa Subesi Eskigehir 1l Temsilciligi.
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16,00 ACILIS

Agis Konusmalar
Konuk Konugmalar

Sergi Agihgn

14.00 - 15,00 T, OTURUM
Kigiik ve Orta Olgekli Isletmeler

Oturum Bagkam :
Savag OZAYDEMIR
Hskizehir Sanayi Odast 2. Bagkan

Kiigiik ve Orta Olcekli Isletmeler

Prof. Dr. Tamer MOFTUOGLY

Siyasal Bilgiler Fakidtesi Ofr.Uyesi
Kiigitk ve Orta Oleekli Sanayicilerin
Sorunlar ve KUSGETin Hizmetleri
Mustafa BAKIRCI

KUSGET Bursa Bolge Midiirii
Sanayide Mithendislik Hizmetlerinin
Kullanimimin Onemi

Mak. MUk, A, [hsan KARAMANLI
MMQ Soba Sanayi Komisyonu Bagkant

Zoba Sanayiinin Sorunlar ve

Yan Sanayi {liskileri

Aydin SAHIN 7. Maden:i Egye
Sanatkariar: Federasyonu Bagkani
Gilintimiizde Soha Sanayi

Mustafa TORKKANIK

Eskigehir Sobactlar Dernegi Baghant
Soba Sansyiinde Cahgan Eskischir‘deki
Dékiimbanelerin Genel Durumu

Mak. Mih, Giltekin GONEY

Deniz Dikiim Fabrikast

Mahmet TASGAVRAYAN

Kayseri Sobacilar Dernegi Bagkan:

17.00 - 1800 HL OTURUM :
Eskigehir'de Soba Sanayii

15.30 - 16.30 II. OTURUM :
Soba Sanayii'nin Sorunlar

Oturom Baglam 3 -
Servet AYZEREN ESIAD Bagkam

Oturum Bagkam : |. Suat KUTLU
Eskisehir Ticaret Odas: Bagkan:

Eskigehir'de Soba Sanayi
Estef GONGOR

Eskigehir Sanayi Odasi Yon.Kur.Uyesi
Eskigehir Soba Sanayiinin Genel -
Ekonomilk Duramz

Prof. Dr. Nejat BEREEROGLY

A. U. Idari Bilimler Fakiiltesi Ogr.Uyesi
Dogal Gaz ile Galisan Domastik Cihaz)ar,
Dogal Gaz Sobalar, Kombi Cihazlart

Mak, Miih. Erkan KIRACI

Emayesan Ltd. Sti. Genel Mitdiirii
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_ 10.00.11.00 IV. OTURUM
Uretim Teknolojisi ve Ekonomisi

Oturum Bagkan :

Prof. Dr. Battal KUSHAN

A U. Makina Mithendisligi Bolimii
Bagkan:

Metal Kaplama Teknolojisi

Kim. Mih. Gengiz DNVER

Tilomsag A.B.Teknik Elemont

Soba Tuglalarmin Ozellikleri ve

Imalat Yéntemleri

Kim. Y. MOh. Mustafa GUVERCIN
KiligogluToprak Sanayi Teknik Mudiri
Erom ve Nikel Kaplama Teknolojisi

Ersin CANDEMIR

Endel A.8.

Optimal Linyit Sobas: Tasarinu
Kim.Y.Mih.Ercan GURLOK

Kim. Y. Mih, Atilia GINAR

T.C. San.ve Tic.Bak. Bilim ve Tek.Gen
Md ligo

Giiniimiiz Konut Isttilmasina Batidan
Ornekler ve fIgili Standartlar

Mak. Y. Miih. Fehmi AKDOGAN

Dokuz Bylal UniMak.-Mah. Bal.Ogr.Uyesi

15.30 - 16.30 VIL OTURUM
Soba ille Isitnmada Verim

11.30 - 12.3¢ V.OTURUM
Uretim Teknolojisi ve Ekonomnisi

Otwrum Bagkani:

Mak. Mih. Berham OZTURK

T.8.F.A8. Eskigehir Makina Fabrikos:
Madiira

Soba Berusu Agilim Levhalarimn Kesi-
minde Maliyetlerin Enkii¢liklenmesi
Dr. ¥. Mih. DoJan EROL

AU End Muh, Bslimé Ofr Uyesi
Soba Uretiminde Teknolojik Gelismeler
ve Soba ile Isinmanin Ekonomik
Boyuilar

Mak. Mih. Haseyin UNVEREN

Tirk Demir Dékiim Fabrikelare A.8.
Pres Kahpgiligh Teknolojisi
Mak.¥Y.Mih.A.Turan GONES

Artema A8, Genel Midiirit

Oturum Bagkans:
End. Y. Mth. Hamdi AKFIRAT
Tidomsag Genel Midhirit

Sobalards Yanmadan Kaynaklanan
Hava Kirliligi

Prof.Dr.Ali DURMAZ

Gazi UniMak.Mith Biliim Bagkan:
Tirkiye'de imal Edilen Sobalarin Isil
Verimi

O. Ercan ATAER :
Gazi Uni Mak. Mih. Boliimii Ogr. Uyesi
Mak, Mib, Abuzer K. OZSUNAR

Gazi Uni Mak. Muh. Bslimit Ogr.Uyesi
Linyit Eémiiriniin Sobalarda Optimal
Yerimle Yalulmas

Serafettin GOKTUNA

Enerji Ekonomisi ve Soba Testleri

Prof. Dr. Kemal TANER

AU Mak, Mih, Bol Ofr. Uyesi

17.66¢ - 18,00 VIL.OTURUM
Emayeleme Teknolojisi

14.00-15.00 VI OTURUM
Uretimde Standartlar

Oturum Baglany
Mak. Y. Mih. Ozkan SAIN
ET! Giuda San.A.S. Genel Mudiiri

Soba Standartlar ve Soha Test Metodlan

Mak. Y. MGh, Ismail ADANIR
kCorum Meslek Yikseh Okulu Ofr.Uyesi

Oturum Bagkam
¥rd. Dog. Dr. Ramazan UGURLUBILEK
AU, Makina Mithendislii Bslumi

Emayelenebilir Dékmedemirler ve
Uygulama Yontemleri

Metalurji Mdih. Ege KIRAN

Toprek Demirdokiim San. A.S.

Soifuk Emayeleme Teknolojisi

Kim. Miéh. Aysel AY ICF Emaye Alelye Sefi
Emaye Firmnlarinin Dogal Gaza
Déniigtirilmesi

Mak. Y. Mish. Duran ONDER

Onder Lid.Sti. Miduri
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10,00 - 11.00 IX. OTURUM
Soba Uretiminin Ekonomik Boyutlan

Oturum Baglams:
Prof. Br. Musa SENEL
AU, Mukendislik Mimarlik Fak Dekanu

Soba Sanayiinde Verimliligi Artirma
Yontemleri

Dog¢.Dr.Ekrom ©ZKUL

End.Y .Mih.Salih ERDEM

AU Endustri Mith.Bol.Ogr.Uyesi

Tiirkiye'de Soba Piyvasasiun Analizi
Ali PEYEK Ekonomist

Soba Sanayiinde Uretim Maliyetlerinin
SBaptanmasi ve Kontrolu

Prof. Dr. Rifat USTUN

AU, Idari Bilimler Fak Ogr Uyesi
Soba Sanayiinde Is¢i Saghi ve Is
Giivenligi

Mak. Mih. Girbilz YILMAZ

Makina Muhendisleri Odast
Eskisehir I Temsilcisi

11.00 - 12,30 XOTURUM
Kaliie ve Tiiketicinin Korunmas)

Oturum Baskan:
Prof. Dr. Imdat KARA
AU, Miabh Mim Fok.Dekan Yardimeis:

Tiiketicinin Korunmasinds Kalitenin
Onemi
Orm. Moh, lsmet GZTUNALI
MMO Kalite Komisyonu Baghkant
Soba Sanayiinde Kalite Saglama
Sistemleri
Orm. Moh, lsmet GZTUNALI
MMO Kalite Komisyonu Bagkan:
Soba Kullaniminds Kargilagilan
Sorunlar ve Tiiketicinin Korunmas: I¢in
Yapilmasi Gereken Caligmalar
Yiksel TUREMIS
TURK - I8 2. Bilge Temsileiligi
Taketiciyi Rorume Birosu Baeghan:

.

14.00- 16.30 PANEL
Tiirkiye'de Soba Sanayiinin Sorunlan ve
Gelecep

Panel Yéneticisi: Tilay AKARSOY
Makina Mtihendisleri Odast  Sekreteri

Panelistler;

Celal ASLAN
T.C. Sanayi ve Ticaret Bakanlift
Bilim ve Teknolaji Daire Bagkan:
Ali Riza YILMAZ
Cevre Genel Mudiirlifii Daire Bagkan:
Aydin SAHIN
T. Madeni Egya Sanotharlar:
Federasyonu Baghan:
Egrof GUNGOR
Egkigehir Sanayi Odast
Yonetim Kurulu Uyesi
Metin ATABAY
Eregli Demir elik Fobrikalar: T.A.S.
Erkart GULERGUN
Rarabitk Demir Celik Tsletmeleri
Dikim Fabrikalar: Midieri
Yiksel TOREMIS
TURK - 1§ 2. Bilge Temsilciligi
Tuketiciyi Koruma Biirosu Bogkant
Girblz YILMAZ
Mekina Mithendisleri Odas:
Eskigehir I Temsileisi
Huseyin GUMUS
TSE Makina ve Malzeme
Laboratuvar: Mithendisi

17.00 KONGRE EAPANIS KOKTEYLI

y




KUCUK VE ORTA OLGEKLI
_ ISLETMELERIN ONEMi,
OZELLIKLERI VE GELECEGI

Tamer MUFTOOGLU

Siyasal Bilgiler Failltesi
1.TANIM SORUNU
Kiglik ve Orta &lgekli igletmelerinin bilimse! bir tamimimi yapmak heniiz miimkin
dedildir.Burada bilimsel bir tantm derken,herkesin kabul edebilecegi ve dolayisiyla genel
gegetlilige sahip olan,objektif bir kigik isletme tanimint kasdediyoruz, Bu imkansizlik ve dte
yandan bu igletmelerin tanimeain gerekliligi, bizi konuya pragmatik bir gekilde yaklagmaya
zorlamaktadir.Bu durumda genel gegerlilife sahip bilimsel bir kiigiik ve orta dlgekli igletme
tansmi aramak yerine,farkli amaglar igin farkl tamimiann tiretilmesi gerekmektedir. Yine prag-
matikligin bir geregdi olarak konuya iliskin tanimim mutlak olamayacadimn,degigen
sartlara,zaman ve mekana gére kiglk ve oria digekli islatme taniminin dedisebilecedinin bi-
lincinde olunmalidir,
Yukanda ki agiklamalarimiz gerek dunyanm gesitli ilkelerindeki ve gerekse yurdumuzda
cesitl kurumlar tarafindan yapilan kiigiik ve orta élgekl isletme tamimlanndaki farkhliklar
gbzoniine alindijinda daha iyi anlagilacaktir. Biz burada diinyadaki ve yurdumuzdaki gesitii
tanimiara girmek istemiyoruz. Asadida sadece bizim taralimezdan geligtirilen kigik ve orta
dicekli isletme tanimint vermekle ystinmek istiyoruz. Bu tanimimiza esas aldidimiz amac da
asafidaki sekilde belidemek istiyoruz: Devietin Turkiye'deki kiglk ve orta sanayi yapisinin
gliclendiriimesi amacina yénelik olarak uygulayacagdi gesitli politka ve siratejilerie,uygulama
esasiannin belirlenmesi,ayrica bu kesime yénalik devlet yardimlarinin (subvansiyonlarin)
ekonomik etkinfiginin arttinimast,
Bu tanimda kiiciik ve arta dlgekli sanayi igletmeleri doit gruba aynilmigtir: aile igletmeleri,gok
kilgilk isletmelerkicik igletmeler ve orta blgekli igletmeler.Siniflandirmaya esas alinan
slgltler ise lsletmede istihdam edilen kigi sayis) ve igletmedeki makina parkinin,arag ve
geraglerin degeri olarak balilenmigtir.Ikinci élglit sadece kigik ve orta Sigekli igletmelarin
belirlenmesinde,galigan Kkigi yaninda ikinci bir élgit olarak dikkate alinmigtir.Aile
iglatmelerinin ve gok kiigilk igistmelerin belilenmesinde sadece tek bir Oiglt,igletmeds
caligan kisi sayist dikkate alinmistir.Bu siniflandirmay! asagidaki sekitde gdsierebiliriz.

Isletmenin Olgak lsletmede galigan Izlotmenin Makina
Biiylkidgi Kigi Sayisi Parki, Arag ve
Gereclerinin Degert

1) Alle lsletmeleri Sadece igletme sahibi -
ve Aile bireyleri
2) Gok kiiglk igletmaler| 1-9 -

3) Kiigiik igletmeler 10-49 500 bin dolarlk Ost simar
4) Orta Glgekli igletmeler] 50 - 199 & milyon dolarlik (st sir
51 Biyik Isletmaler 200den cok 5 milyon dolardan gok

Galigan sayisina ve makina parki dederine iligkin olarak konulan st siwrlar "hem Q hem Q
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“ geklinde degil, "ya @ ya Q " geklinde degerlendirimelidir. Ayrica bu tir nicel bir
siniflandirmaya ancak zorunluluk halinde gidilmeti kiglk ve orta Bigekli igletmeler olgusunun
esas itibariyle nitel bir gergedi oldugu hichir zaman gbzden kagmimamalidir,

2.KUCUK VE ORTA OLGEKLI ISLETMELERIN ONEMI

2.1. Deflsen Déinyada Kiglik ve Orta Olgekli Igletmeler

Herseyin sirekli bir degisim iginde bulundugu dinyamizda,bu degigim  slrecinin son
yillarda &nemii diglide  hizlandigi gbriilmektedir. Bu degisim sadece teknolgjide
degil,ekonomik ve sosyal alaniarda da kabaca bir gézlemie farkedilebilmektedir,

Bu hizll dedigim sireci kiiglik ve orta digekli igletmeler lizerinde de etkisini gos-
termektedir. Gerek yurdumuzda ve gerekse diger Ulkelerde bu isletmelere balag tarzi hizla
degismektedir.Kaynagini bilim ve teknolojilerdeki degisikliklerden alan bu dedigim sireci
iginde kiiglik ve orta dlgekli igletmeler agisindan énemli olanlar agadidaki gekilde
stralayabiliriz.

a) Mekanik olmayan teknolojilerin,bilhassa elektronik teknalojilerin gelistirilmesi.bir ¢ok
sektdrde blylk slgekli makinalarin Ustlnligine son vermistir.

b) Wagim,iletigim ve bilgi iglem konularindaki kokli dedisiklikler pazarlama,ire-
tim,ledarik,finansman,planlama.yﬁnelim.muhasebe,stoklama gibi igletmecilik fonksiyon-
lanina yepyeni boyutlar ve imkanlar gatirmistir. Bu degigiklikletin bir gogu kiigik isletmelerin
biyilk isletmeler kargisindaki dezavantajlarinin gogunu artadan kaldirmis veya bu dezavan-
tajlarin sakincalarini azaltic! yénde etkili olmusgtur.

¢) Birgok igletmecilik faaliyetinin insandan makinaya devri sonucunda insantn kel glciiniin
skonomik degeri azalmistirBuna kargibk insanin ydnetme ve girigimeilik kabiliyetlarinin
ekonomik degeri gok yiikselmigtir.Bu geligme insanlarin kendi iglerini kurmalan yéniinde et-
kili olmustur.

d} Ulusal pazarlann yerini diaya pazarlan almakta,talep cesitlenmesi hizla artmakiadir.Bu
geligme sonucunda kilgikk igletmelerin hitap edebilecekleri talep bosluklan ortaya
gikmakta,potansiyel girigimeiler igin yeni ve cazip ig imkanlan dogmaktadir,

e) Toplumlarda hizla yayginlagan demoksatiklesme bilinci,girisimeilik potansiyeline sahip
kisilerin kendi iglerini kurmalannt tegvik edici bir fakiGr olmaktadir.Ayni etki yagamin her ke-
siminde goriilen merkeziyetgilikten,ademi merkeziystgilije ve temsili demokrasiden katilimgel
demokrasiye dogru kay1s igin de gegerlidir.

f} Son yillarda tiim dinyada hizla yayginlagan dzellestirme politikalarinin bir sonucu ola-
rak daha &nce gesitli devlet kuruiuglarinin kendi orgitleri iginde yerine getirdikier bir talum
hizmetler dzellestiriimektedir. Bu geligme potansiyel girigimciler igin yeni imkanlar yaratmak-
tadir,

g) Toplumlarda isadamiiFina,girigimeilige ve serbast meslek sahiplifine bakig agis| clumiu
ybnde dejigmektedir.Bu degigme girigimeiligi cazip bir meslek haline getirmistir.

Yukarida maddeler halinde siraladigimiz bu degisim ve gelisme en glizel iftadesini "Small is
beautiful® (kicik glzeidir) degerlendirmesinde bulmustur, ingiliz yazar Kurt Schumach-
ar'in bu baslikia gikan nli kitabi,sadece kigik igletmelere karg) degigen bir bakig agisin!
degil,hayatin her kesiminde bilyiik tutkusuna ve ideolojisine kargl giinlimizde geligen bir
tepkiyi dile getirmekiedir.

2.2 Kiigiik ve Orta Olgekli Igloetmelerde Nitelik Dedlgimi :
Klgilk ve orta digekli igletmelerin ekonomik,sosyal ve politik alanlarda blyik énem kazan-
maya bagiamasi,bu isletmelerde son yillarda meydana gelen nitelik degigiminin bir sonucu-
dur. Atk ginimlzde kiiGlik isletme denince bagansiz oldugu igin biyimemig,bagarisizhgin
simgesi olarak kiglk olgeklerde kalmaya mahkum,ekenominin kamburu,sirekli yardima
muhtag igletmeler anlagiimamakiadir {(veya anlagiimamalidir). Tam tersine ginimizde
kisgik isletmeler sahip alduklan esneklikleriyle dedisen koslllara siratle uyabilme yetenek-
leriyle dinamik,birokratik olmayan yapilariyla yaraticl,yenilikgi.talep bosluklartn slratle ya-
kalayip firsatlan zamaninda degerlendirebilen igletmeler olarak algilanmahdr.
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Yukarida gizdigimiz kilgitk ve orta 8lgekli igletmeler tablosu ile gegmis ddnemlerin kiiglk
igletme yaklagiminin bagdagamiyacad) ortadadir. Zira diindn slrekli yardima muhtag devlet
yardimlarinin siirekli miigtarisi konumundaki bu igletmaler,giniimiizde ekonomik ve sosyal
dedigimin odak nakialar = olarak bu dedisimin misyonertidini Ustlenmek durumundadirlar.Bu
gelismenin bir sonucu olarak kiglik isletmeler varhklanm aglamakla dedii,yspyeni
galigmelesin strikleyici merkezleri ve dnciileri olarak kendilerini kanitlamak durumun-
dadirlar.

Kicik ve orta tlgekli isletmelerdeki nitelik dedisimini belirloyen baglica unsurlar: agafidaki
noktalarda toplayabiliriz:

a) Kigik ve orta dlgekli igletmelere karsi ganelde bir yaklagim degisikligi séz konusudur. Bu
yaklagima gore kigik isletmeler skonaminin bir sorunu olarak dedil.tam tersine en gligili
yénlerinden biri olarak degerendirimektedir,

b} Kiigilk ve orta Blgekli igletmeler sadece skonomik agidan degil,sosyal ve politik agilardan
da édnemli iglaviere sahiptir.Sosyal agidan bagta istihdama katkis),orta sinif karakteri ve
sosyal gecisi kolaylagtine! dinamik yapisi nedaniyle bu igletmelarin Gnemi 6ieden beri ganis
kabul gdrmektedir,Politik agidan ise bu igletmeler istikrann garantisi ve demokrasinin temi-
natt olarak gérilmektedir.Koalisyoniar tlkesi halya'da demokratik sistemin istikran bu
iilkedeki gligli bir kiiglk ve orta &lgekli igleimelar yapisinin varijina baglanmaktadir,

¢) Kiiglk ve orta Slgekli igletmeslar tablosunda girigimeinin nami gok artrmighir. Ayrica bu
igletmealeri kuran ve bagarill bir gekilde ¢aligtiran girigsimeida aranan niteliklerde de dnemli
degisikilkler ortaya ¢ikrmistir. Eskiden oldufju gibi kiglik bir igletmenin yirGtilimesinde igin
ustasi olmak artik yeierli dedildir. Hatta bu nitelik glinimiizde gok tazla bir Snem tagimamak-
tadir.Buna kargibk yaraticilik, dinamiklik,iyi bir editim,en azindan bir yabanci dil bilme gibi
Szellikler girigimeilikie 6n plana gikmigtir. Ayvica rizikoya girebilme kararhhk,ylritme giich
ve ig takibi gibi girisimeilik nitelildarinin 8nemi artmigtir Artik rizikoya girme cehaletten kay-
naklanan bir casaretin dadil, hesaha ve Kitaba dayanan bir cesaretin Uriind olmalidir,
Girigimci niteliklerindeki bu dedisimin bir sonucu olarak ginimlz kiglk ve orta dlgekl
iglatmeieri,

- Modasi gegmig veya gegmekte olan teknolojiler kuflanan;

- Galenaksal ¢izgide Gretim yapan,

- Sadoca gavresindeki yakin pazarlaria ilgilenen,

-Rekabetten kaginan,

-Igine kapah,kabugunu kirmaya fazia niyetli olmayan,bliylimekten karkan bir table degdil,
tam tersine,

-Carek teknolojide gerek lrstim metodiarinda ve gerekss pazarlama ve finansman Konu-
larinda tim yeriliklere agik, _

- BilyGimaeyi en Gnemli bagari 8igtith olarak kahul eden,bu kKonudaki firsatlarin 1srarh ve inatgl
bir takipcisi olan ve bu konudaki kararlarin: hesaba kitaba dayandiran,

- Demokratik yapida ve kendisini demokratik dizenin temel taslanndan birt elarak algilayan,
- Pazanin! tim dinya pazan olarak algilayan ve dolayisiyla tiim dinya pazarlan konusunda
bilgilenmeye biylk Snem veren; bir tablo saergilemnekledir.

2.3." Kiigttk Giizeldir" Fakat Kader Qimamalidi

Kiagik ve orfa olgekli igletmelerin ekanomiik, sosyal ve politik acilardan sahip oldugu
dnem,tlim Ulkslerde bu kesime karg! genel kabul gdren asafidaki  yaklasiml ve
degerlendirmeyi beraberinde getirmigtir.

Saglam ve sihhatli  bir kiglk ve orta dlgekli iglstme yapisi ekenemik geligmenin,politik istik-
rarin ve sosyal bangin vazgegilmez garl,bagta gelen glvencesi ve temel tagidir, Dolayisiyla
bu kesimin glglenarek varigini sitrdtirmesitoplumun selameti aqisindan biiyik dnem
tagimaktader.

Bir Glkede gigll kir klchk ve oria Gigekli isletmeler kesiminin varlig) ve sirekliligi gok
énemlidir. Kicilk ve orta dicekli igletmeter kesiminin bir toplumsal yapt unsuru olarak tamami
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igin gecgerli olan bu deferlendirme,tek tek isletmeler igin gegerlilijini kaybstmekiedir.Tam
tersine tek ek iglatmelerin giicienerek bu kesimden aynlmalart tegvik edilmelidir. Bunun
saflanabilmesi igin devlet tegvikleri ayaklan Uzerinde durmay) beceremiyan bagansiz
igletmelare dedil, tam tersine,bliylime sirecinde kendisini kanitlamig olan,biylime potan-
siyeline sahip kiiglik igletmelere ydnlendirimalidir.Fakat kigiik igletme bir tegvikleri alabil-
mek igin dnce kandisini gegmigteki performans ile kamtlayabilmelidir. Zira bilyiimek her
isletmenin dedil.basanl olamn hakkidir. Fakat kiiGik isletme dnce bilylimeye layik oldudunu
gecmisteki perdormanst ile kanitlayabilmelidir.Bagarisiz olanlar ekonomik agidan tegvike
dedilancak sosyal agidan kerunmaya ve yardima konu olabilifler. Bu koruma ve yardim ise
ancak efjitim,saglik gibi belirli alanlarda faaliyet gbsteren igletmelere sadlanabilir.Geri kalan
iglatmalar ekonominin acimasiz sinavlanns bagarmak zorundadir,

Bu acidan kiigiik ve orta digekli isletmaler kesimi bir ayiklama(seleksivon) koridoru olarak
kabul edilebitir. Bu koridor gliclil ve sthhatli bir yapiya sahip olmalidir.Fakat bu koridorda bu-
lunup da basartarini kanitlayantara kiiglik Glgekten oria dlgede ve orta Slgekten biiylik
blgede gecebilmenin yoliart agilmalli bu konuda imkanlar sadlanmaliciy. Hatta bu gegis tegvik
adilmelidir, Zira bilyiimek tek tek igletmeler igin en dnemli bagan &lgiitil, bagka gelen
girigimeilik amacidir, Bu amacin getgeklegtiriimesi yolunda tek tek igletmslerin
yarigmatan,hem mikro seviyede by igletmelesin ve hem de makro seviyede ulusal ekonomi-
nint performansini yokseltecektir,

Ote yandan bir bitin olarak kiiglik ve orta ciqekl: igletmeler kesiminin giglendirilmesi igin
yeni igletmelerin kurulmast tesvik edilmelibu amagla piyasaya girig kelay-
lagtiriimalidir. Bunun igin alinmasi gareken baglica E)nlemler agadidaki sekilde belirlenebilir.

a) Serbest meslek sahibi olmanin igadamliginin ve girisimciligin énemi vurgulanmali,gencgler
bu yonde tegvik edilmelidir.

b) Yeni bit igleime kurma konusunda kargilagilan mevzuat engeller ortadan kaldinlma-
I piyasaya girig rasyonellegtirimelidir.

¢) Yeni bir igletme kurmak i¢in gerekli sermaye ihtiyacinin kargiianabilmasi yolunda etkin -
nansmar teknikleriyollar! ve araglan geligtirimelidir.

3.TURKIYE'DE KUGUK VE ORTA OLCEKLI ISLETMELERIN GELECEGI
Yurdumuzdaki kiiglk isletmelerin  yukanda g¢izdigimiz gagdas kiglk ve oria olgekli
igletmeler tablosuna uydudunu stylemek zordur. Maalesel yurdumuzda kiigik ve orta
8lcekli igletmelorin sorunfary dendiginde akla hemen finansman darbogdazi gelmekta-
dir.Finansman darbodazindan anlagilanlar ise hep aynidir: Duglk faizli,6damasiz devrasi ve
vadesi uzun kredi temini. Halbuki bu tir sorunlar esasinda hastalifin asil nedenleri
defjil,sadece hastaligin sinyalleridir.Bagka bir deyigle hastalifin yOkselen ategle kendisini
hissettirmesidir.Asit sorun nite! ve nicel agllardan girisimeilik yetersizligh,pazara donik alma-
ma, yliksek maliyetler,yetersiz kalite yeterince yenilikler ortaya keyamama gibi bagka alan-
lardayatmaktadir. Abartifi bir senarye ile her isteyen girisimeiye istedigi sartiarda istedigi ka-
dar kradi verilse, fazla bir seyin dedismeyecedi garislindeyiz. Zira bu igletmealare istediklari
kredilerle hangi projeleri finanse edeceksiniz diye soruldudunda,biiyiik cogunlukla ya hic
cevap alinamiyacak ya da bir takim hayali projeler siralanacaktiy, Bu itibarla dnemli olan hu-
sus ekonomik agidan anlamh uygulanabilir (fizib!) projeler Uretmektir.

Bu agilardan yurdumuzdaki sevindirici geligme,son yillarda kiiglk ve orta &lgekdi
igletmelerimizde gdzlenan olumlu tutum ve davranig dedigikliklaridir. Ug yili aghin bir sireden
beri yurdumuzun gesitl blgelerinde yaptigimiz aragtirmalarda bu degigikiik agik bir gekiide
goraimektedir. Bu degisiklixierin baghcalan anan pazar bilinci,ulusal ve uluslararasi fuar ve
sergileri zivaret, bilgilenmeye karst iigi ve bir Gretim fakidri olarak bilginin Gnemini kavra-
ma,yatinm dncesi aragtirmalar {yatinm planiamasi veya preje hazirlama,fizibilite galigmaltan}
ve mali planlann igletmecilikte tagidigl Snemin gérillmesi gibi noktalarda foplanabilir.
Tiirkiye'de kilglik ve orta 8lgekli iglatmelarin gelecedi muhakkak ki nce bu igletmelerimize
baglidir. Bu igletmelerimizin gsterecekleri performans ne kadar yliksek olursa,yurdumuz-
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daki kiiglk ve oria digekl isletmelerin gelecedi de o oranda patlak olacaktir.Parformansi
yikseltmenin yolu ise,Bnce bu isletmelerin darbogazlarini belirlemek ve ikinci adimda bu dar-
bogazlardan gikig yallarn aramaktir.

Bu konudaki géruglerimizi agsagidaki noktalarda toplamayi uygun buluyaruz,

a) Girigimeiligin nicel ve nitel ybnlerden geligtirilmesi. Yurdumuzda girigimcilik nitelklerine sa-
hig olan insanlarimiz sahaya indirilmeli ve bu insanlanmizin girigimeilik niteliklerinin
geligtirilmesine galrgiimahidir. Girigimeilik niteliklerinin geiigtiriimesi 6zellikle pazarlama ve fi-
nansman alanlan kapsamalandir,

b) Bir yatinma girismeden dnce yatinm dncesi fizibilite calismalanna(yatinm planlamas,proje
hazifama ve degerlendirme} &nem verilmelidir Fizibilite raporu hazilamanin amact tesvik al-
mak dedil,yatinimin yapilmayacadina karar vermektir,

¢) Sadece yatinm &ncesinde dedil.yatinm gergeklestirilip lretime gecildikten sanra da
sirekli piyasa arastirmas| yapimaldir.piyasalarda meydana gelen dedisikliklere zarmaninda
uyumn sadlanmahdir.

d) Yeniliklere agik olmalichr.Bu igletmelerimizin bilhassa yeni Griinler {{irin innovasyonu) ve
yeni pazarlar (pazar inngvasyonu) konusundaki potansiyeli gok yiksekdir.

&) Diger isletmelerle gesitli alanlarda ishidigine girmek suretivle bu igletmelerimizin rekabet
glelinli Snemii dlglide arhirmak mimkind(ir.Bu baglamda diger igletmelerle ortakiklar kurui-
mas| veya yeni artak girisimlerde bulunulmasi da iizerinde &nemle duruimasi gereken baska
bir afternatiftir.

fy Finansman ihtiyacinin kargilanmasinda ortakhk alternalifi {izerinde bilhassa durul-
malidir.Bu alternatif bilhassa biyime dénemlerinde biyik dnem kazanmakiadir,

g) Uretim derinliginin arttinlmasindan ziyade dikey ighdlimi derecesinin arttirimasi gersk-
mektedir.

h) Bilgilenme (enformasyon) konusundaki agigin bilincinde olmak ve bu agigin kapatiimas:
igin gerekli dnlemleri almak. Biigilenme konusunda yaptlacak harcamalar bosuna harcama-
lar clarak gériimemelidir. Bilgi de,aynen malzeme ve makina gibi bir Uretim fakidridir. Do-
layisiyla bilgilenmenin de bir maliyeti vardir.Bu maliyet bilgiden elde edilecek faydanin altinda
kaldid stirece bilgilenmeye devam adilmelidir.

k) Kigik ve orta dlgekli isletmelerimiz bdlge ve iilke diizeyinde halta uluslararas) dizeyde
drglitlenerek gikarlanni korumalidir,

Son olarak yurdumuzdaki kiiglik ve orta dlgekli isleimelerin giglendiriimesi konusunda,
"Devlet Ne Yapmalidir”?

sotusuna lligkin gdriglerimizi de agadidaki noklalarda toplamak istiyoruz:

a) Istikrar Politkasi, Bu politika hem ekonomik ve hem de politik ve sosyal istikran kapsa-
yacak bigimde dederlendirilmelidir.

by Subvansiyon Dedil Enformasyon. Devlet anti-subvansiyoncu bir politika giitmeli, sub-
vansiyon harcamalari yerine bol miktarda bilgi {iretmelidir. Devietten subvansiven almasini
becerenler dejil,bu bilgileri en iyi sekilde kullanarak piyasalarda basarili olabilenler kazangh
gikmaldir.

¢) Deregulasyon,&zeltestirmek ve Mimkin Oldudunca Piyasalastirmak.

d) Piyasalarda Etkin Bir Rekabet Dizeni Clusturmak.Piyasalar rekabet dizenini bozucu te-
kelci unsurlardan anndinlmalidir.Devlet bu konuda anti-tekel drgiileriyle etkili cimali, bir reka-
bet hukuku diizeni ile kurallarda istikrar saglanmalidir,

e) KiT Zamlarinda Belirlilik

f) Kredi Saglanmasindan Teminat Sorununa Destak,

q) Adi,Etkin ve Bagimsiz is Kurmay: Ozendirici Bir Vergi Sistemi

h) Kalite Glivencesi Destedi

k} Devlet fhalelerinde kiigiik ve Crta Olgekli Isletmelere Pay Aynimas:,

1} Subvansiyonlarda Yayginlik Degil Etkinlik.

m) Vasili eleman Ihtiyacinin Kargilanmast,

=12 -



n} Bilgi,Dangmanlik ve Egitim Hizmetleri Destedi.

p} Bagimsiz Is Kurma Ozendiriimeli ve Tegvik Edilmelidir,

r) Koruyucu {Protekiif) Devlet Anlayigindan Etkin {Prodlktif) Devietgilige Gegis.

Belki burada serulmas| gereken bir bagka dnemli soruda gudur;

"Yurdumuzdaki KigUk ve Orta Olgekli Isletmelerin Giglendirfimesi Igin Deviet Ne Yapma-
mahdir 7"

Bu sorunun hep birlikte distinlimesinde blyik yararlar gériiyoruz. Biz sadece bu konuda
énemli buldugumuz birkag noktaya parmak basmakla yetinmek istiyoruz.

a) Deviet burokrasi yapmamaldir.Blirokraside rasyeneliegtirme biirokrasinin azaltdmasini da
beraberinde getirecektir.

b) Devlet subvansivonculuk yapmamalidir. Subvansivon politikasinda subvansiyonun
yayginlagma edilimi dikkate alinarak,subvansiyonlar asgari dizeyde tutulmall ve somut me-
selelere yonelliimelidir.Ayrica subvansiyon belirli bir sire igin uygulanmal,bu siirenin
agllmamasina ¢aligilmalidir.Subvansiyonda siirekli kamuoyu baskisi altinda clan Hilkimetler
degii,bagimsiz kuruluglar etkili almahdir,

¢) Sorunlann ¢bziimi sorunlarm sahiplering birakilmali,masa basgi gizdmlerden kaginmalidir.
Girigimcilarimizin bilinglendirmeye degil, bilgilenmeye ihtivac) vardir. Bu konudaki devlet pali-
tikast:

"BILINGLENDIRMEK DEGIL BILGILENDIRMEK"

seklinde cimalichr. Buna karsilik paolitika ve kurallarda istikrarin saglanmasiyla,deviet bu
isletmelera en etkili katkiyl saghyacaktr.
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KUOGUK VE ORTA OLGEKLI
SANAYICHERIN SORUNLARI VE
KUSGET'IN HIZMETLERI

- Mustata BAKIRCI
Kiisget Bursa Bdlge Midiri
KUSGET-Kigik Sanayi Geligtirme Tegkilah Genel Midiirltigi Hikimetimiz ile Birlegmig Mil-
letler Kalkinma Programt arasinda imzalanan Milietieraras: Andlasma Gergevesinde Kasim
1983'de Sanayi ve Ticaret Bakanlift semsiyesi albinda kurulan,"Kamu Tizel Kigitigine” haiz,
iglemlerinde dzel hukuk hikimlerine tabi yar dzerk bir kurulugtur,
KUSGETin amac biitin dinyada emsalleri gérildiigii Uzere ve dzellikle iilkemizin idrak et-
mekte cldugu siratli sosyal ve ekonomik gelisme ddneminin geredi olarai yurt sathina
yaylimig ve toplam isyerlerinin % 95'ini olusturan KUGUK SANAYICH kitlesine;
HAMMADDE SEGIM! ve kullammindan URUN PAZARLAMASINA kadar tOm igletme fonk-
siyonlarimin gergeklestirimesinde kargiastig IDARLMALL TEKNIK  ve TEKNOLOJIK prob-
lemlerinde DANISMANLIK yapmak,YONLENDIRIC] ve DESTEKG! olmaktir.
Bu hizmetlerin layki vechile verilebilmesi igin KUSGET'in kiigik sanayicilerin yogun olarak
bulundudu bdlgelerda, geligtirme merkezlerinin kurulmas: dagérilmiigtir.Bu merkezlerde
kiigiik sanayicilerin minferiden satin almaya mali gliciniin yetmedigdi veya almasinin rantabl
"olmayacadi kalite kontrol,test ve analiz cihazlan ve makinalan bulunmakta ve tecribeli dina-
mik,safjdas teknalojlyi yakinen takip eden profesyonel kadrolar istihdam ediimektedir,

KUSGETIN HIiZMETLERI

YATIRIM
URETIM

—— DANISMANLIK
EYE')NETIM

—— DESTEKLEME

L TEKNOLOJ

| KALITE

L PAZARLAMA
— 15 TEMINI

— ENFORMASYON
L EGITIM

L YONLENDIRME

— GAGDASLIK
— VERIMLILIK
L KARLILIK

KOSGET amagian dodrultusunda gergeklestiracedi faalivetlerini nlimiizdeki yillar iginde
kuracadi yeni merkezler vasitassyla yurt sathina yaymak ve biitiin kli¢iik sanayicilere stkin
ve verimli devlet destedinin en glizel Grregdini sunmak plan ve gabasi igindedir,

Diinya genelinde belirli zamanlarda daha giddetlenerek hissedilen ekonomik krizler ve olum-
suz gartlara kargin sihhatli geligen ve kalkinan ekonomiler igin teklif edilen anahtar
coziimtarden birisi kigik o6lgekli igletmeleri desteklemek we kuvvetlendirmekten
gecmektedir. Ginki kiigiik dlgekli iglstmeler:

- Daha az yatinmila daha qok Kigiye  istihdam imkan vermekiedir.
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KUSGET KOCUK SANAYI GELISTIRME TESKILATI
GENEL MUDORLUGU TESKILAT SEMASH
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- Daha gok kisiye mesleki ve teknik egitim varmektedir.

- Yapilar itibariyle ekonomik dalgalanmalardan daha az etkilenmektedir.

- Talep degisikiiklerine ve gesitliliklerine daha kelay uyum gosterebiimektedir,

- Teknolgjilk yeniiiklere daha yatkindirlar,

- Bblgelerarast dengel kalkinmay: saglariar,

- Galir dadiimindaki garpikiiklary asgariya indirirler,

- Ferditasarruflan tegvik eder, y&nianditir ve hareketlendirir,

- Bilyik sanayi isletmslerinin vazgegilmez desteklayicisi ve tamamiayicisidiriar,

- Politik ve sosyal sistamlerin denge ve istikrar unsurudurlar.

Yukanda saytlan &zellikleri nedeniyle kilgitk ve oria digeklii igletmelsr,llkemizde ve dijer
tilkelerde devletin gdz ardi edemiyecadi bir topluluk gdrinimi Kazanmaktadir,

Bayla igletmeler topiulugunun,ydnlendirimesi ve bigimlendiritmasi halinde, iiraten ve tiketen
kesimin, direkt olarak dlkemizin kazangh gikacadini hepimiz bilmekisyiz.

Bitindigi gibi,soba Ureticiterinin blylk gogunlugu kiigik ve orta boy isletmelerdir. Toplam
Uretim igindeki paylar,esas itibariyle igletme sayilart ile istihdam etiikleri galgan sayilan;
biyik dlgekli igletmelerle kiyas edilemiyacek gériinimdedir, '

Soba sanayii ig kolundaki kilgik ve ortaboy igletmelerin kendilerine Szgll sorunlar oidudu
bilinmektadir. Bu serunlar biraz gensllestitilerek aragtinldifinda,bitin iskollarindaki kigik
ve oriaboy Isleimeleri etkileyen temel soruniara ulagmamiz mimkin olacaktr.Biz KUSGET
olarak, genelde kigik sanayicilerin sayisal ve istihdamda gok onemli yere sahip oldukiar
igin,ontann sorunlanni ve giziim yollarnt dile getirmeye galisacage,

KUGUK SAMAYININ SORUNLARI VE GOZOM YCLLARI

Malzeme tedarikinde kargtlagilan zorluklar,mevzuat ve bilhassa vasith ig glel ile kredi fi-
nansman yetarsiziiginden dodan problemleri belitmek yerinde olacakr Kiiglik sanayicile-
rine biitlin meseleleri temelde maddi sebeplere dayanmakitadir.Bu durumda sanayicilere veri-
lon kredi imkanlannin artinimasi ve kiglk sanayicilerin korunmas:t yerinde bir tedbir
clacaktir. :
Kiiglk sanayide Uretim,geneilikle az miktariarda ve Uretim tiirli sik sik degigkenlik arz eder.
Seri Uretim metodlart uygulamak ve verimli imalat yapmak kiglik sanayinin meveut galigma
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tarzinin disinda kalmaktadir, Béylece Uretim,az ve digik kaliteli olarak gergeklegmektedir.
Kalite disiikligi sanaywnin en ciddi meselelerinden biridir. Kalite ile beraber Urinin da-
yanikiihigt ve verimide azalmaktadir. Uretlen mamuliin kalitesinin artmasi,uygun malzeme
kullanmi, uygun va hassas makina ile iglenmesikalifiye iscinin ilgi ve becerisi ve alslle stan-
dardizasyon ile ilgilidir.Bu faktorlerden gok az1 kiiglk sanayide meveultur. Ayrica bu sana-
yide imalatin kalite kentrolide istenildigi gibi yapilmamaldadir.

Kiigiik sanayiciler iretim faaliyetierinde ne iiretilecegini segmekte zoriuk gekerler ve o
sirada gevralerinde karli gérinen imalatt kopya ederler.Tabi olarak kisa siirede o imalat
tiriinde arz fazias ortaya gikar ve Uretim ¢ikmaza girer.Bu konuda kiiglk sanayicilere yol
gbsteriimesi gerekmeakiedir.

Bu imalatgl grubun bir diger problemi de Uretimi igin gerekli oldugunu zannettigi alet ve maki-
nay! verimii kullanip kubanamayacagin disiinmeden, sahip olmaya caligmasidir. Neticade
kitglik partiler halinde yapilan tretim,makinanin devaml kullammr ve ahl makina kapasitesi
ortaya gikmaktadir,

Ayni zamanda kigilk sanayiciler yonlendirimediginden dolayt gereksiz gogalmakta ve bir-
birlerinden habersiz,iptidai metodiarla kalitesi diiglk ve maliyeti yiksek olan,verimsiz bir i-
malat gabasina girmekiedirler Minferit faaliyetlerinl birakip.imalatta organizasyona gitmele-
sinde hilyik fayda gémekteyiz.Yatinmlarini ve glglerini birlegtirerek bilylik kuruluglar ha-
linde teskilatlanmalari ve Uretimlerini verimli bir gekilde sirdiirmeleri arzu edilen bir
gelismedir. Fakat kigilk sanayicilerde bdylesine birlesip koliektif ¢ajisma istedi ¢ok
zayiftir Bu yolda  tegvik edici tedbirler ainmasi ve sanayicilerin bu yénde egitilmesi yerinde
olacaktir (En azindan sali ve pazarlama sirketierini kurabilmede tesvik edilmeli).
Egitim,gerek {ireticiler gerekse 1iketiciler igin gerekli clmalktad . EGitim, ireticilerin faaliyet-
ferindeki verimi blylk 8lciide etkilerken tiketicilerinde sahibi olduklar mamilii; alet ve
makinayt dogru kullanmalarini sadlayacak k&t kullanmanin yaratacag bakim,zorluk ve
masraflarinl azaltacaktir.

Bakim ve onanm,uzmaniasmadan uzak,vasifsiz elemanlar tarafindan yapllmakta,alet veya
makinanin Smrini kisalimakia biyik masraflar ve zoiluklar getirmektedir.Organize ve
birleserek kurulmug giglil isletmelerin gergeklegmesi halinde, imalat ile beraber imalat gon-
ras) hizmetlerde dizenli bir gekiide yUritilebilecektir (Yukarida satig ve pazarlama
sirketlerindan bahsetmig idik).

Kiigik sanayicilerin Grettiklari mamiileri pazariarken, karsilastiklan gesitli giigllkier bulun-
maktadir. Dagintk bigimde yUriitdkleri imalatlannin nerede satilabilecegini araglirmak igin
zaman, bilgi ve finansmani yoktur.Bu sebeple de siparigle imalat yapmayi tercih etmekiedir.
Ayrica kilgik sanayi isletmeleri Giretim yeri sotunu ile de karg kargiyadirlar_Bir kismi orga-
nize kiiglk sanayi sitelerinde yerlegtirilebildikiari halde,blyik ¢ogunlugu Uratime misatt ol-
mayan yerlerde.imalatlarini zor gartlar alinda gergeklestirmaye caligmaktadiar.Bunun so-
nucu olarak imalat kalitest negatif yénde etkilenirken,galisanlarin i glivenligi bilingsiz bir
sekilde dikkate alinmamaktadir,

Gozim tneriler! ise gdyle siralanabilir:

- Kigilk isletmelerde ucuz ticari ve yatinm kredileri kullandiridabilmesi,garekli ¢aligmalarin
yapilmasi,

- Banzer iretim kollarinda ortak dagitim ve degerendirme sirketlerinin kurulmasi,

. Hammadde tedarikinde xolayliklar saglanarak kurulacak ortak dagitim sirketleri
eliyle,hammadde ve ara mallann ucuz.kaliteli ve isteniien zamanda tedarikinin saglanmasi,
-Kigik ve orta Sigekli  igletmslerin yénetici ve sahiplerini igletme ve igletmecillik konusunda
seminer ve konferansiarla editilmesi,

- KUSGET Bélge ve Merkez Midirlikierinin yurt sathinda yayilarak kiigiik ve orta digekli sa-
nayicilerin prablemlerine ve onlarin geligmelerine yardimc olunmasi,

. Gene KUSGET'ce gergekiestirmeye caligilan bilgi-lletigim ajinin butin yunt sathinafkaza-
lar dahil) yayginlastinlarak kiigik sanayicilerin gincel sorunlarina aninda cevap verilebil-
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mesinin saglanmasi.

-KUSGET Bursa Bélge Miid0#ligh tarafindan Bursa'da gergeklestirilen girak ve kalfa
aditimi ile, isbaginda yapilacak egditimlerin Kii¢lik sanayicilerimizin yogun oldugu illerde de
ger¢eklestirilmesi.

KUSGET'IN BUGUNKU DURUMU YE BOLGE MUDORLUGU OLARAK VERDI-
&iMmiZ HIZMETLER

Genel MUdiUHU30 Arkara'da olan Bdlge ve Merkez birimlerini bir enformasyon sistemiyte
bagiayan bu kurulugun iik birimi GAZIANTEP Balge MUdUrigidiy. Kasim 1983'de Sanayi ve
Ticaret Bakanli§i'nin semsiyesi alinda kamu tize! kigilide kavusturulduktan sonra,dnce
ANKARA-Mamak'ta Dokimhane Geligtirme Merkezi, ANKARA, Ostim'de Bélge Midurlogo,
daha sonra ISTANBUL, BURSA Bbige Midiriikleri ile KONYA Merkez MUdUrligh kurul-
mustur.

Zaman iginde,sirag: geldikge diger illerimizde kurzlmaya ve hizmet sunmaya devam edacek-
&r.

BURSA BOLGE MUDURLUGL olarak verdigimiz hizmetler:

-Algif Yonetim Damismanhg,

Aktif yonetim darigmanhidi igletmenin her tlrll isletme ve ydnetim sorunlarini yerinde ince-
leyerek,teshis edilmesi ve analiz yapiimasi pratik ve kaliet ¢ézOmler getirilme-
si,mlessesenin ihtiyaglarina ve blinyesine en uygun sistemlerin kurulmasi,geligtirimesi ve
uyguianmasidir. AKTIF YONETIM DANISMANLIGI; BSige Midirigimizin elemaniarina
kendi bransian disinda miesseselere, AKTIF YONETIM DANISMANLIGI verebilmeleri igin
HIZMET Gl EGITIM veriimis; ve veriimeye devam etmektedir. Bu sistem sayesinde
miessesenin yetkilileri ve gdreviileri ile birlikte galigilarak igletmenin verimliligi ve kari filllan
artinimaktadr.

TEKNIK VE LABORATUVAR  HIZMETLERI

1- Qretimde kullanilan kalip,mastar ve aparatlarin konstriksivonunda gerekli degdisiklikler
dizeltmeter yapilarak,

2- Bunlann yapiminda kullanidmasi gereken malzemelerin segiminde yol gosterilerek,

3- Uretimde rantabl galigmay! sajlayacak en uygun yerlesim plani hazifanarak,

4~ Yeni ve modern tezgah ve makinalann alimi igin yurtici va yurtdigl firmalardan katalag ve
teklifler istenip.iclerinden en uygun olani sagerek,

5- Uretilen rinlerin kalitesini yikseltmek amaciyla yapilan calismalarda;

£.1. Uygun hammaddenin segilmesinde yol gbsterilerek,

5.2. Ozellikle kauguk oto pargalan Ureten Kuruluglara uygun hamur kangimlarinin hazirlan-
masi vulkanizasyon kosullar gibi konularda bilgi yardimi yapilarak,

5.3, Metal ve dokim pargalarinin analizieri Ankara Dokiimhane Geligtirme Merkezinde
yaptirilaraic.

5.4. Mevout olan Kauguk-Plastk Laboratuvar galigmatarimizla,bu igkolundaki kiicik ve
orta &lgekli sanayicilere,kalite ve istikrara ydnelik testler yapilmakia,Standardizasyon
caligmalannda kendilerine yardimel olunmakta ve detayl olarak tiiketen kesimin korun-
masini saflamakiayiz.

Laboratuvarimiz dnimizdeki yillarda, metalurjik bir kisim tastleri yapabilmenin yaninda,
dofal gazia ilgili gerekli test cihazlanna sahip olup,soba sanayii ve bu iskolundaki tim sa-
nayicilerimize hizmet edebilecektir.Ayrica dedal gazla gahgabilecek soba ile igili bilgiler ve
dékiiman ile dizaynlar,bu igkolundaki sanayicilerin hizmetine sunulabilecektir,
DANISMANLIK HIiZMETLERIMiZ

Kiigik ve orta Sleakli sanayiciye damgmanlik hizmetleri ise,

1- Firma adina Birokrasi ile yaptigimiz galigmalar,

a-Kredi ahiminda

b- Patent iglemlerinde

¢- Fiziibilite hazirlanmasinda
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d- Calisma ruhsat alinmasinda,

o- Eredli ve Zonguldak fabrikalarindan damir gelik tahsis ahminda

2- TSE ve TSEK caligmalarinda

a- UrettiGi arlnin TSE 'ye uygunlugunun aragtimimas

b- TSEnin kalte bazina ulagtirmal igin yapilan galigmalar

¢- TSE aliminda evrak dilzenlenmesi ve yol gésterilmesi,

3- Egitim faaliyetierimiz

a- Seminerter tertiplemek veya uzman kuruluglara tertipletmak,

b- Yayin (dergi) ¢ikartip yayinlatmak

4- Firmalann istekleri dogrultusunda veya firmaya yapilan organizasyondaki gemaya uy-
gun vasiita eleman yetigtirmek,

a- Nezaretgiler igin Balge MGdUrligl binasinda editim vermek,

b- Beceri Kazandirma Kurslar tertiplayarek vasifh eleman yetigtirilmesi.

5- Verdidimiz diger hizmatler

a- Urinbazinda piyasa aragtirmasi,

b- Uretim,verimiilik,satig ve karliligin aragtirimast,

¢-Organizasyon ve bilgi akiginin geligtiriimesi,

d- kalitenin geligtirimesi

e- Giderletin ve maliyetlerin asgariye mdmimesl

f- Yénatici kadronun egitiimesi,

g- Yeni projenin fizibilite ve etidierinin yapilmasi,degeriendiriimesi,biitin yénetim fonksiyon-
larinda etkin bir denetim sajlanmas.,

SONUG

Mal ve hizmet iGretiminde bilyik ve kiigiik sanayici rasyonal bir gekilde birbirlerini tanimal ve
tamamlamalidifar Bunun icin ki kesiminde hangi alaniarda saglikh ve sirekli bir calisma ya-
pacaklari net olarak tespit edilmelidir.Burada sunulacak goriglerin i51§1 aliinda gérev yerleri-
mize déndigliimiizde ,uzmanlik dahndaki galigmalanmiza hemen baglamaly\z.

- 18 -



SANAYIDE MUHENDISLIK
HIZMETLERININ KULLANIMININ
ONEMI

A. fhsan KARAMANLI

MMO Soba Sanayii Komisyanu Bagkan
1. TEKNOLOQJI YAR:ISI
Elektronik kempditiirerde kultanilan bag parmak Liyikliglndeki entegre mikro devrelerin
bilgi tutma kapasitesi 1970'de 3 Kbyte iken, 5 yida 32 Kbyte artarak, 1.048.576 Kbyte
ylkselmigtir. Buna kargiik mamul boyutiarm:n ayni kafdigi ve fiatin 20 yilda %90 oraninda
diigtigind balitmek gerekir [1].
Digital Equipment firmasinin imal ettidi bir elektronik devrenin imali igin gerekli siire 5 y
énceki 100 saat diizeyinden 20 saate digmisti,
Elektronik kol saatleri ik giktigi 1970 yilinda tanesi 1000 dolara satilirken, 1985'de 2-2 dolara
kadar digmiistir, lstatistiklere gére bu 15 wil iginde mamullerin satigt yaklagik 75 kati artar-
Ken, satig gelirieri sadece 7-B misli artmigtir.
Saatler dahil gesitli cihazlarda kullarfan LCD {nitelerinin fiati son 12 yil iginde 13 dolardan,
yarim dolara kadar dilsmistiir,
Japanya'da TOYADA Machine Works Ltd. ve TOSHIBA Machina Co Ltd. tarafindan imaij edi-
lon yiiksek hassasiyetli tezgablarda, kiresel hava yatad kullamlarak 0,01 - 0,005 Mm mer-
iebesinde hassasiyet elde edilmektedir [2].
1977'deki yaygin kani, |aboratuvarda ilk insan insilin molekiliniin 1982'de yaratilacagi
bigcimindeydi. Bu 1979'da yapild1 ve 1982'de pazarlandi. Aym dbnemde yine yaygin kan illkc
interfaron maolekillerinin 1987°de kuilanilabilecedi merkezindeydi bu 1879'da gergeklesti [3].
Bir proje 1000 ton agirhginda ve 3-3 km#lik alana sahip yansiticilann yoringeye
yerlestirimesiyle yeryizeyinde 90.000 km2lk alanin 100 dolinay siddetinde aydinlatilacad
lzerine. -
Bilim ve miithendisligin bir gok dali igin paha bigilmez bir dederi olan CMT yazi fetkeni Salyut
uzay istasyonlarinda elde edilebiliyor. Kadmiyum, civa ve tellirden clugan bu yazi iletkeni
istaniien dzellikierde iiretebilmek, yaryiiziinde 8 ay siirerken uzayda 130 saat olmaktadir,
Biit{in bu &rnekler teknolojinin akil almaz bir hizla geligtijini binlerce somut Brneginden bir
kagidir. Ancak bu gefismenin boyutlan ¢ denli geniglemigtir ki artik * bilimsel ve teknolojik
geligme * den degil " bilimsel ve teknolojik devrim " den sdz edilmektedir.
Asadida ABD ve Kanada hikiimetlerince yayinlanmig iki dékiimandan alinan iki paragraf dik-
kat gekicidir.
" ABD halkt gunu biimelidir ki; bu ¢ada uygun bilgi, editim ve becerilere sahip olmayan birey-
ler yalnizca bu yeteneklerinin eksikligi dofayisiyla refahtan pay almamakla kaimayacak, ayn
zamanda milli hayatimiza tam kattima sansina da sahip olmayacaklardr,
* Kanada'nin yeni ekonomisinde, isleri eski uslllerle yapmak artik miimkin degildir. Bir
endlistriye rekabet glicli kazandiran bir gok unsur-dodal kaynaklara yakin pazarlara ve
genig vasifsiz isglcl kaynaklarina ulagabilme gibi - artik fazla anlam tagimamakiady. Bun-
dan bdyle dederli olan bilgi ve beceridir, * {4}
Buradan da agikga anlagilacad gibi artik diinya da bilgi toplumlan olugmustur ve bilgi topiu-
munun Urettikleri de kugkusuz onun kaynagi olan bilimin yol goslenmhgmde yiksek teknolgji
Uriinleridi.
Yiksek Teknoloji;
1- Bilgi toplumu,
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2- Bilgi ile desteklenmis kaynak,

3- Kaliteli hizmet gerektiriyor.

Gelismis Uikelerle diger idkeler arasindaki en dnemli fark bilgi toplumuna erigme farkidir. Iste
bu dokuyu elde eden llkeler ieknoloji yanginda adeta depar atiyorlas.

Genet halde ekonomik gii¢ olarak diinya iilkelerini su 3 baglk altinda inceleyabiliriz;

- Hammadde ssasina dayzal, Uretimi standartlagmug, Kigi bagina disiik katma deder yara-
1an, dinya ekonomik isbélimilnde daha gok digiik icret dilzeyindeki dlkelerin payina
diigen sinai dallar

2- Omek partiler halinde Gretim modeline uyan dallar, MUhendislik sanayilerinin Gnemf bir ke-
simi bu kategorideki mallarin iiretim ve talep hacmi, Uretimin gerekiirdigi bilgi ve beceri
dizeyi ylksek, tretim siireci standartlagmames.

3- Enformasyon aguhkh {bilim / bilgi temeline dayanan) sanayilar.

3 gruba aynlan diinya iilkeletinde 3 gruba dahil olan Ulkeler;

1+ En cazip ve karl alanlarda yogun teknolojik geligmeyi sOrgiriyorlar.

2- Gizden dilgen veya karhligi kalmayan ya da gevreyi agin kirleterek yarardan ¢ok zarar
getiren alantardan gekiliyorlar.

3- Endistriyel Uretimle verimliligi sirekli artinyarlar [5].

{Ozetle gelismig iitkelerle teknoloji yarisinda aradaki tark geligmiglerin iehine agiliyor, Farke
kapatabilmenin biricikk yolu bilgi toplumuna ulagmanin yoluyla aymdir. Bu da bilimin rehbar-
figine tam anlamiyla glivenmekien geger.

Cegitli tarum ve kriterlere gbre yapilan siniflandirmalar topluca dejerlendijinde yiksek tek-
nolaji firmalarinin spekiilatif durumlar diginda su ortak &zelliklere sahip olduklart
gorizimekiedir.

1- Orialamanin Gstlinde bilimsel aragtirma ve mihendislik kadrosu.

2- Hizla artan satig geliri ve karik oranl,

3- Hizla artan ihracat.

4- Kalitiye igglicli ve yiiksek Ucretler.

Iste geligmig Glkelerin en dnemli sir demiyslimde silahlan birinei gikia verilen ve teknik ele-
man istihdam) diyebilecedimiz kaliteli isggic kullanimindan gegmaktedir.

2. TEKNIK ELEMAN VE TEKNOLOJI

Teknik elemanlann sanayide istihdam noktalarina baktigimizda mihendislerin genel olarak;
1- Uretim Mihendisligi - Meveut tesislerin igletilmesi.

2- Projelerin gergeklestiriimesi - Yeni Uretim alanlarinin kuruimas.

3- Yatinm mallare imalat - Teknolojik bilginin makina ve tazgah Uretiminde kulanimas,

4. Aragtirma - Geligtirme - Yeni teknolojik bilgilerin yaratilmasi

daltarinda calistdl gériimektedir, Burada 6nemii olan siralamadir ve mishendisler bilgi, birikim
ve deneyimlerinin yodunluguna gére Uretim mihendisliginden Ar - Ge mihendisligine dogru
gecis - teorik - olmalidr.

Bu mihendislik hizmetlerinden herhangi birini detaylayacak olursak; Mihendis,

1- Yatinm éncesi teknik ve ekonomik editlerini ;

2- Yatinm 6ncesi etidierde olumiu sonuglar alinmasi halinde beiiri mithendislik digéilerine ve
teknoloji kaynaklarindan saglanan di§er bilgilere dayanilarak yapilan ve dogruya en yakin
isgilik tahminteri, finansman kaynaklar v.s. igeren aynntil yapiabilirik etiidiarini

3. Ana {retim teknolojisini sadlayan ve tesisin ana ekipmanlannin ézelliklerini gésteren
mihendislik hizmetfarini

4- Tirn akipman ve malzemanin aynntill durumlan ile mimari, ingazt ve montaj planlarini
igeren aynintill mihendislik hizmetlerini

5- lkma! hizmetlerini

6- Bakim - onarim personelinia editimini

7- Ingaat ve montajinin yapilmas:

8- Isletmeye alma, deneme Gretimi ve gerekli kontrollerin yapilmas
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9- Tesis devreye alindiktan sonra gikabilecek aksakliklann giderilmesi [6]

hizmetlerini vermelidir,

Bu denli karmagik yapida slbetieki konusunda uzman elan bir mithendis grubuna, onlarn
ekip olarak verecekleri hizmete ihtiyag vardir. Bu da, hizmeti beklayen gingimcilerin

- Kurumlagmay '

- Prafesycnel yénetimi benimsemelerini gerektirmektadir [7].

iste bizim gibi Uikelerde en tnemli problemlerden biri de budur. Endiistriyel faaliyet gosteren
kuruluslanmiz ne zaman ki bu ki kurall hayata gegirirler, isie @ zaman kendilerinden beklen-
meyen bir performans gésterirler. Ne yazik ki, bu anlayis dedigikliji yani kurumlasma
Ulkemizde dnemi yoteringe Ravramamig bir olgudur, Kurumlagma girigimeiletin sadece her-
hangi bir yapida Ticari Sirket olarak yapilagmalar dedildir. Kurumiasma bir poiitikalar manzu-
mesidir. Burada sinai faaliyetin ginldk, ayiik, yillik, yénlendiriimesi enfiasyonist ortamda ko-
runma ilkeleri, pazar durumunda meydana gelecek daralmalar ve geniglemelerde izlenscek
yollan, tcret politikas:, teknoloji segimi ve blylime stratejilerinin tespiti gibi oldukga kar-
magik bir fonksiyonel yapiy) anlayacak, takip edecek yorumlayacak ve karar verecek meka-
nizmanin kurulmasi demektir. Bu ise ancak ve ancak profesyone! bir kadroyla mimkdndir.
Bizce milhendisier bu kadronun geKirdegdini tegkil etmekiedir.
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SOBA SANAYIININ SORUNLARI
VE YAN SANAYIl ILISKILERI

Aydin SAHIN
Tiikiye Madeni Esya Sanatkarlar Federasyonu Genel Bagkan

1. GIRIS

Ulkemizde bircok sekidrde oldugu gibi, soba sanayisini meydana getiren kisiler veya firma-
lar arasinda, gerek teknik ve gerekse yapisal defigiklikler bulunmaktadir. Ayrica bu
saktdriin sorunlanm, yakinen etkileyen bagka bir faktérde, cografi iklim va haikin 1sinma in-
tiyacini sadladig bolgesel yakit threridir.

Her ne kadar temelde ana sorunlar bir olsa da, degigkenlik géstaren fonksiyonlara rastlamak
mumkiin olmaktadir. Bu nedenle saba sanaviinin sorunianni, dedigik dlgekler de, ayr ayn
itade etmek daha dogru olacak kanisindayim. O bakimdan sorunlar éncesinde, soba
treticileri kimlerdir sorusunu irdeleyip daha sonra sektdriin her bazinda sorunlara deginmek
istiyorum.

2. ULKEMIZDEKi SOBA URETICILERI

Ulkemizdeki soba Ureticileri istindam agisindan yodunluk olugturdugu bilinen bir gergektir,
Bu istihdami yaratanlar en ufak bir atélyeden, gelismis bir fabrikaya kadar uzandigina gore,
iiretenferi ayn ayri tanimlamak ve bu tanimlann igJinda sorunlar irdelemek gerekmekiedir, ©
halde tlkemizdeki soba Ursiicilerini Ug bilumde dederlendirebiliriz.

a- Kiigiik Ureticiler,

b- Oria ve Fason Igletmeler,

c- Biyiik igletmeler,

2.1. Kilgik Ursticler

Yurdumuzun hemen her bdlgesinde gérilebilen bu Ureticiler, Uretimlerinde ybresel ve
yakitsa! nedenlerden en gok sikilenen kesimi tegkil ederler. Urettikleri sobazlar, genelde
yakit ve sqpayl meydana getiren hammaddenin, en ucuz sekilde degerlendiriimesi amacina
yoneliktir. Oretilen sobalarin ekonomik degerleri fazla almamasina ragmen, ydrenin dar gelirl
insanlarinin ihtiyaglarnini genis gapta kargiarlar. Emek yogun olarak basit bir talam aletlerie
Uretim yaparlar.

2.2. Orta ve Fason igletmeler

Selkdériin en yodun kesimi ofarak tanimlaniriar. Uretimleri gerek bdigese! ve gerakse ulusal
niteliktedir. Ulkke kaynaklannda bulunabilen yakitiara gére Uretimlerini dizenlemiglerdir.
Daha gok makine (pres, kalip, dokim v.s.} yardimi ile Uretim yaparlar. Yan sanayi ile mutlak
iligkileri vardir. Bu kesimde bir b8limD Uretici fason olarak gahigmaktadir. Sadece montaj
atélyeleri ite bliylk liretim yapan kuruluglarda mevecuttur. Pazar konularinda, hayatiyatlerini
idame ettirmek igin teknolojik geligmelere derhal adapie oluriar.

2.3. Blylk igletmeler

Sekidriin bu kesimi firetim merkezleri agisindan az sayida olmalarina ragmen pazann biyuk
bir bétiimtnii elde tutariar. Bu kesimde soba lretimi iki sekilde gergeklegir. Isletmeler ya ana
konularindan dolay1, sobayi yan Uriin olarak Uretirler ya da sadece soba Oretiminden dolay,
soba ile ilgili diger mamiilleri Uretirler. Bir bagka deyigle birisinde soba Uretimin turevi,
digerinde ise soba ile ilgili diger ekipmaniar, scbanin ilrevi olarak imal edilir. Bu tdr
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igletmelerde sagin kesilmesi, pikin dakiimesi veya emaye boyanin yaplimast ayn ayn yer-
lerde yapidig gibi, hepsinin birden bir igletmade Oretildiji de bilinmektedir. Bu tdr Gretim mer-
kezleri yurdumezun balli bélgelerinde kXUmelegmis halde bulunmakiadir (Bursa, Eskigehir,
Kayseri gibi).

3. SOBA SANAYININ SORUNLARI

Sektdrin yapisal agidan irdelenmesinden scnra gensl anlamda ana sorunlann neler
oldugunu fesbite galigalim. Kanimizca sorunlar kaba hatlariyla beg bélimde toplamak
mimkOndiir :

- Hammadde Sorunu,

- Finansman Sorunu,

- Teknolojk Sorunlar,

- Yan Sanayiden Dogan Sorunlar,
= Pazarlama Sorunlars,

3.1. Hammadde Soruniari

Sobayi meydana getiren 5Jelere bakildiginda dint ana hammaddenin adirik kazandigini
gbrmekteyiz. Bu hammaddeler

a- Sac,

b~ Pik,

c- Ates Tugdlasi,

d- Emaye Boyasi,

Bu sorunlan sektdriin i ayn béliminde ayr ayn irdelsrsek.
3.1.1. Kigik lgletmelerdeki Sa¢ Temini

Kiglik igletmelerin kullantldigii sag, giinlisk ihtiyaclarina gére duzenledigi igin parekende yani
tabaka alindifindan, pahall simanin diginda temininde pek sorunlart yoktur. Kald) ki standart
bir imalatlan olmadid igin, ne bulurlarsa onunla imalatlarin yapmaya caligirlar.

3.1.2. Orta ve Fason Igletmelerde Sag Sorunu

Bu kesimde sac¢ sorunu dev boyutlarda kendini heman gdsterir. Hepinizin bildigi gibi Eregls
Demir Celik fabrikalan, Uretimde tekel oldugundan satg sartlarini kendine gére
dizenlemektedir. Bu durum tabiattyla sag talebinde bulunan, sanatkar ve kigik sanayicileri
olumsiz ybnde etkilemektedir. Bir trnek vermek gerekirse, seri Oretim yapacak olan scba
{ireticisi 0.80 mm. ile 2. mm arasinda sag kullanldijinda dikkate alirsak, lretiminide kig mev-
simi bitiminde yapacagina gire, Eredliden ikinci Ug aylik siparig bagdlantisi yapmas) gerek-
mektedir. Bu kesimde en az soba lireten 50 ton sag siparig verse, ortalama 1200 TlLAg. lik
bir sagi sadece %18 peginaty 10.000.000 TL.y! bulmaktadir. Bu glnkd piyasa ekonomisinde,
banka faizletinin yiksek diizeyde seyreimesi, pesgin olarak yatinlan paralarin, esasta sag
fiyatlann %2,5 daha arttirdil gergedini oriaya kaymakiadir. Bu durum esasen kit sermaye-
siyle, ayakta kalmayy beceren igletmeleri zaman zaman sitintiya sokmaktadir. Bu konuda
federasyon olarak gok micadele verilmig olmasina ragmen netice alinamamigtir. Hatta
htikimet nezdinde yapilan ig girigim sonucunda genel midirtik peginatian bir siparig
baglantis) dedilds, igletme sermayesi gibi gérdiklerini ima etmiglardir. Bir bagka deyigle
peginatlar Eragli igin sermayae iratlar gibi kabul edilmekiedir. Sanatkar ve kiiglk sanayisinin
Uratiminden 3 ay 6nce bu sokilde para vermeye zorlamak soba sanayiinin en dnemli sorun-
larindan biridir,

Diger taraftan iretim planlamast yapan bir sanayici, sagini istedigi ve planladigi bir ayda ol-
masi pek olas) degildir. Hepiniz bilirsiniz ki soba Uretiminin blyik bir bdilimd, yaz ve bahar
aylarinda yapiimakta, dolayisiyle kiga hazirhikh olunmaktadir. O halde sekiérde saga bu ay-
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larda hayati ihtiyag vardir. Eregli'nin Uretim planlamasi ve sag tevzii, maalesef bir kargasa
igindedir. Sagin Eredli'den zamaninda alamayan sanatkar ve kigik sanayici, setbest pi-
yasadan temin etme yoluna gitmekts, kifoda 500 - 600 TL.yi bulan primierle sag temin atmek-
tedir. Bu durum maliyeti arthrdid) gibi dreticinin kar marjini da belli élgide asadiya
cekmektedir. Sorun bununia bitmermektadir, Bir Greticl pazariadid sobanin sipariglerini yaz-
dan almakta, fiyatint da giiniin raigine gére vermektedir. Bu arada keyfekeder ve higbir ge-
rekgesi olmayan sag zamlar, Ureticinin sermayesinin gittikge erimesine yol agmaldadr.
Eregli saga, déviz endeksli zam yapmaya devam ederse, saninm bu sorun daha biyik bo-
yut kazanmaya devam edecektir. Surasi bilinmelidir ki bitingsizee uygulanan bu zam paliti-
kasi, soba kalitesini olumsuz yénde etkilemekiedir,

3.1.3. Biyik lgletmelerde Sag Sorunu

Yukarida belirttigimiz sorunlarla, blylk igletmelerin sag sorunu, bilyilk boyutu diginda he-
men hemen aynidir, Tanimlamalar sivasinda sobanin tirev olarak Gretildigi isletmelerdes so-
run, dolayh olarak yansitiididindan daha az gibi géézikebilir. Soba ile iigii ekipmanlarini tiirev
olarak, ilretiidigi merkezlerde ise daha fazla goriimesi dogaldir.

3.1.4. Pik Sorunu

Ilk Uretici grubunu saymazsak, diger iki grupta pik sorunu sag kadar dediise de ona yakin
benzerlikler ihtiva eder. Pk sorununun saca oranla bir alternatifi vardyr ki o da hurdasinin
tokrar degerlendiriimesidir. Hurda pik de, ddkiimler sirasinda sorunlanni beraberinds getir-
mektedir. Hurda pikler arasindaki serlik tarkhliklar, pikte atese dayanikhlik ve efsafgiz
ddkiGmler gibi sorunlar yaratmaktadir. Delayisiyle dékiimierin deforme ve Kirilmig clmasi,
tretimleri olumsuz yonde etkiledigi bir gergektir. Uretilen sobalardaki pik pargalan, dékim
analizlerinden ve analiz laboratuariarindan yoksun olarak iiretilmektedir.

3.1.5. Atese Davanukit Tugla Temini ve Seorunlari

Tamamen yurt igi Uretimle kargilanan ve Ulkemizde birkag b8lge de liretimi yapilan atege
dayanikli tugla, soba Gretiminde temini agisindan, problemi olmayan hammadde clarak
gdrmek mimkindir. Bu konuda tek sorun, tuflalann yiilksek sicaklikta callamasi ve
dikiimesidir. Kok ve Linyit sobalarinda yanma odalannda, meydana gelen sicaklik yaklagik
1500 °C oldugundan tudlalann hazidanig ve pigirimesinds daha &zel bir itina gdsterilmelidir,
Saba Ureticilerinin mamdillerini daha kaliteli ve sobalardan daha fazla isilverim alabilmele-
rinde Bnemli bir etken alan tudla, bu nedenle hayati dnem arzetmektedir.

3.1.6. Emayeden Dogan Sorunlar

Sekidrde hammadde ithalati olan tek yan rlin emayedir. Emaye tiritleri ferro-silis ve ferro-
fosfor gibi maddeler disaridan ithal ediimektedir. O nedenle maliyet agis:ndan gok gabuk
degigikliklerle kargi kargiya kalinmaktadir. Buna ragmen son yillarda, blyidk bir gelisme
gosteren teknolojik olarak Ost noktada bulunan emaye kaplamasi, maalesaf bir gok Oretim
merkezlerine layik oldudu sekiide islenmemektedir. Boya ve kaplama maliyetinin yiksek of-
masl, gereken kaplamay: engellemamekie bu da lreten veya Uretict firmaiarinin pazarini
olumsuz ytnde etkilemekiedir.

3.2. Flnansman Sorunu

Her Ug bSllimil beraber incelsdigimizde, finansman sorunu her kesimde sldugu gibi soba sa-
nayiinde de mevcuttur. Hatta biylk igletmeler, bliviyen igletme sermaye inliyaglarniny,
yiksek faizlt kredi kullanmak yoluyia kargilamaya galismaktadirtar. Bu sekibrde finansman
masrafian, maliyete en gok etki eden nedenlerden biri haline gelmistir. Ginkil hammadde
bily ik oranda pesin olarak sagdlanmakta, pazarlanma esnasinda ise 1 ile 4 ay gibl 6demeler
yapimaktadir. Aradan gegen zaman sermaye agisindan fevkalade darbojazlar yaratmak-
tadir. Bir scbanin Gretiminin baglangict olan sag ahgi ile pazarlandid daha dodru deyigle tek-
rar nakte donbgtigl gln aras) en iyi ihtimalle 4 ay en uzun 8 aydir. Bunun anlami guduor.
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Soba ireticileri koydullar sermaye ite dretlikleri sobalari tekrar nakte gevirdiklerinds, hem
yasamiarini idame ettirmek zorunda, hem de eskalasyon farklanni kargilamak zoyundadir.
Aksi takdirde sermayelerini eritmekie, bunun paralelinde Gretim hedeflerinde dilsiise
gegmektedirler. Bu da her imalat sekidrinde oldugu gibi imalatgr agisindan tehlikeli bir durum
olarak dedertandirilmaelidir.

3.3. Teknolojik Sorunlar

Birinci b&lim #rsticiler daha ¢ok gelensksel ve yéireye bajiml olduklanndan ¢ajdas tekno-
lojlere adapte clmalarn gibi sorunlar yoktur. Orta ve bilyik igletmeler soba teknolojisinde za-
man zaman tiketiciye gerek albenisi bakimindan ve gerekse i1sif verim agisindan,
iretimierine birgok ilavelar yaptidi gdzlenmeakdedir. Her yeoni geligme veya ilave, plyasada tu-
fuldugu zaman, sektdriin bélimieri arasinda model transferleri cok gabuk yapilmaktadir.
Esasen soba teknolojisi, doyum noktasina dogru hizia yUriimekiedir. Bugiin prototip bir
soba tretilse, bugiinkd sobalann ozeliiginden pek farkl bir 6zellidi olacad! kanisinda degitiz.
Teknolojik aragtirmalarin devaminda fayda gdrmekle beraber, bundan bdyle scbalarda az da
olsa dig gorinilg dedigikligi yanminda, 151l verimi artisnel ufak tefek dizayn degisikligi
yapilabilece§i gorisiindeyiz. Esasen son yillarda soba teknolojisindeki sistematik
degisiklklati, soba varim yénetmalijine ve soba standartlarina baglamak en isabetli karar al-
acaktir. Soba teknolojimiz diinya pazarlari igin henliz yeterli degildir. Ama biylik engel,
gelitirilen bazi verimli soba tiplerinin patent hakla yoluyla bir kag firmanin elinde kalmasidir.
Garek ig ve gorek dig pazarlarda teknolojik rekabet crtami yaratmak igin, Sanayi ve Ticaret
Bakanhdi patent haklarint satin almasi ve lireticiterin kullanimina agmasi, en isabstli karar ol-
acaktir.

Ulkemizde soba draticilerinin teknolojlk agidan dar bogaziarindan biride, standart bir yakitin
kullandmamasidir, Kok sobalarn, linyit sobalar, hafta odun sobalannda kullanilan yakitlarin
kalori deJarleri farklilik gdstermektedir. Ayrica Tirkiye'de'ki tiiketicinin alim glicl ve
bilgelerde kullanlan dedigik yakitlar, yakitin kalorisine gre soba almayt engellemekiedir,
Bu acilardan bakildifindz, soba (reticiteri iiretimlerinde yalut kalerilerinin ortalamasini baz al-
makta, bu da sobalarin kullamim émriinde dedigiklikler yapmaktadir. Bir 6nemli hususta
blyik Uretim merkezlerinde her soba Ureticisinin faydalanabilecedi ve soba ile iigili
Sletimlerin yapilabilecegi, kalorimetrik odalar kisaca bdlgesel test merkezlerinin clma-
masidis.

3.4. Yan Sanayiiden Docgan Sorunlar

Soba ireticiterin biyik bir bdilimid sagin preslenmast, plkin kaliplara dékilimasi, atege ds-
yanikh tuglanmin temini ve sobalann emaye ile kapianmasini ayr ayri Uretim merkezlerinde
yaptirirtar. Standardizasyonu tamamianmig soba Uretimlerinde, kalibin aginmasi, pikin ve
tudlanin efsafina gére hazirlanmamasi, emayenin gerektifince sirlanmamasinun sikintisi son
mamil Greticisinin sirtina ylklenmekiedir. Soba standart, kanimizea fason veya bell soba i-
malatl yapan bu markezlerden baglatdmalidir. Gerak tiketiciyi korumak agisindan ve gerek-
se kaliteli saba tretmek agisindan, ana ve yan triin maddelerine de bir standart getiriimeli-
dir. Koordinasyonu saglayan Oretim merkezleri kendi i¢ blnyelerinde kalite kontrol
miiessesesini galigtirmas), genelde meseleye pek gozim getirmez. Kalitesiz bir atese da-
yanikl tuglay), siz almazsaniz bir bagkasi alacad( varsayimindan hareketle, yan sanayi ve
yan sanayinin kullandidi hammaddede Kkalite sorununu bagta ¢dzmek zorunludur. Bu husus
2on mamii} dreticlteri bakimindan, sorun olarak kargimiza gikmaktadir.

3.5. Pazarlama Sorunilan

Kis aylarinda her {retici kendi gapinda i pazardan az veya ¢ok nasibini aldi§ bilinen bir
gorgektir, Ote yandan bazi bliyik (retim merkezleri ise kapasitenin altinda pazar bulmak-
tadir. Bunun toplumun alim giicil yaninda, birgok sebepleri vardir, Ulkemizde sobalarin
toksticlys ulagmas), bazt pazarlama girketleri ve Oreticiletin dodrudan dodruya toptanet
veya yar toptanciya sevkedilmasiyle olmaktadir. Kanimizea Glkemizde imalat agid) yok gibi-
dir. Tiketicinint talebi ilik alig veya yeniloeme suretiyle clmaktadir. Bunun dtesinde az da olsa,
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dis goriniis nedeniyle de bazi dedigiklix talepleri gérilimektedir. (ikemizde soba talebi bir
milyonun Ustiindedir. Bu talebi olugturan baglica fakiérler gunlardw.

- Eskiyen Sobalarin Yenilanmasi (Yaklagik %70)

- Evlanmeler Nedaniyle Hane Arigi {Yaklagik %15)

- Kente Gog, Ogrenim Nedenlerle Aiie Bilinmeleri (Yaklagik %5)

- lsitma Sistemlerinden Sobaya Gegts ve Digerleri (Yaklagik %10)

Yukanda gdriildiga gibi soba pazan her yd %10 fle 30 arasinda artan taleple kargi kargiyadir.
Soba sanayii Glkemiz igin yeterli mi degil mi bu tartigilabilir. Ik bakista bu pazarda paylar,
soba Gretim yodunlugu, kaliteli olugu, 1siiverimin yliksekligi ve her torili aliclya cevap verme-
siyle dogru orantili olmalidir. Ama ne varki optimal bir sobarin, nasil olmasi gereltigi bilin-
cinde oimayan bircok tiketicinin karsisinda, kaliteyi olumsuz etkileyen maliyeti ddglrdcd
tedbirler {malzeme tasarrufu gibi) rekabeti bir dl¢lide sinirlamalkdadir. Bu da engok orta
Blgekli igletmelerin ig pazardaki problemlerini artirmakiadir. O nedenle dretilen sobalarin, ka-
lite kontrolleri ve standarta uyguniugu, sikica takip ediimeli, haksiz rekabet dnlenmelidir.
Acikea belirtelimki kaliteyi yikselen ulusal sanayisi icin dis pazara agimak zor degildir.
Suras! bilinmelidirki dinyada tek soba kullanan Ulke Tirkiye degildie. D1 pazara agilmak (bil-
hassa A.B.D. Beneliix ve bazi Orta Dogu iilkeieri) baganli olmak igin kalite standardizasyo-
aunun yaninda sekidriin tegvik tedbirleriyle desteklenmesi saritir.

4. SONUC

Yukanda izah etmeye galishgimiz sorunlann yaninda, tabiatiyla yan sanayii ile olan
iligkileride beraber iglemeye galigtk. Gorinen gudur ki; 3 Ekim 1983 tarihi ve 18180 sayib
Resmi Gazete'de yayinlanip yiriirlige giren soba verim yénetmeli§i ve TS4900 soba {kah
yakit) standart), sekidrde ileriye dbnik biiylk geligmeler sagiamigtir. Tedbirler ve tegvikler
yoterl midir? Tabiiki hayr. Ulkernizde soba ile ilgili federasyonun ve bakanligin énderliginde
birka¢ sempozyum veya seminerler diizenlenmis konunun her gekliyle tarugiimas; imkans
yarablmigtir. Bugiin burada bir baska rnegini yagadifimiz bir toplant| daha yapmakiay:z.
Bunun antami sudur : soba dort tarafl teneke kutu durumdan gikmig, Uzerine bilimsel etddler
yapilan ve tarigifabilen tiiketim maddeleri arasina girmigtir, O halde basta ilgili bakanlikiar
TUBITAK, TSE, MTA, Odalar ve Federasyon gibi kuruluglar, sakidrii, dig pazarlara
agilabilen, kaliteyi hammadde merkezinde denetleyip imalat siresince takip edebilen, tek-
nolgjik geligmeleri derhal iiraticilere yansitan, Kaliteyi ve verimi arttiricl sobalann iretilmest
igin teknik, ekonomik tedbirler ve tegvikler zincirine ddnik galigmalann) aralksiz devam et-
tirmaiidirler.
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GUNUMUZDE SOBA SANAYI

Mustata TURKANIK
Eskisehir Sobaciar Dernegi Bagkan

Tiirkiyemizde 1sinma ihtiyacl ve hatta yiyecek maddelerinin pigirme ihtiyacinin biyiik bir
bélimi haisn sabayia gideriimekiedir. Kaloriferli yapilarin huzla arimasi ve dodalgaz tesisleri-
nin yaplimaya baslanmasina ragmen &nimizdeki uzun senelerde de soba ihtiyaglan elektrik
enerjisinin pahali olmasi nedeniyle yayginlagamamaktadir. Bilakis kirsal kesimde soba ih-
tiyacinin uzun seneler devarm sdecedi gézlenmektedir.

Bu gergeklerin 1gi§inda saba iretimi &nemini korumaktadir. Tiirkiye'de soba ve soba borusu
fretim ihtiyac tesbiti yapiimamistir.Uretim atdlye ve iabrikalan rasigele yapilmaktadir.Son
senelerde gok miktarda olan imalathaneler huzia yal olmakiadir.Bunun an miesser sebebi
enflasyendur. Zira bu kiiglk imatatgilaririn sermayeler her gegen glin erimekte ve bu durum
soma ve aksesuar imalatini tekellegtirmektedir, Tlrkiye'de bayaz esya Oreten dev firmalar
soba Uretimine el atmigtardir.Buniarin Urettigi sobalar gok pahah clmaktadir. Alim gicl zaten
zayiflamig olan halkimiz bu sobalar alamamakta veya aimakta zoriuk gekmektedir. Takriben
800,000 soba ve altl milyonun Uzerinde boru, dirssk ve aksesuar Uretilmektedir

Tirkiye'de soba ihtiyacinin % 4Q°nt, boru ihtiyacinin % 60'ni ilimiz bretmektedir. lsi cihaz-
farinin &nciijtigling yaplhig ilimiz soba fabrikasinda 1s1 cthazlan.Sits, Tag, Emeyesan gibi ifti-
har ettigimiz fabrikacilar vardir.Otuzu agkin atblyede seksen civarinda dokim hane ve nike-
lajhanelor vardir. Scba lrstiminds kiigiit imalatgilar daha yenilkgi olup halkin alabilecegi
daha ucuz sobaiar Oretmekie ve hem fiyatta hem kalitede rekabet yaparak halka daha fay-
dali olduklari kanisindayiz. Soba Uretiminde malzeme temin edilme sikintis1 devam etmekte-
dir. Soma imalinde kullanilan H-2 plk ve istenilen kalinlikla sagt temin edemiyen kigiik ima-
latginin kradiye ihtiyaglan vardir.Ayrica pazarlamada birtakim zorluklar vardir.Sobada
kullanilan ates tuglalar istenilen kalitede degildir. TSE soba imalatinin standardi Gzerinde ve-
rimli galigmalar yapmaktadir.

Yuri sathinda iklim farklarindan dolay1 soba ve 1sinma geregleri ihtiyac) da degigik oimak-
tadir, Ege ve Akdeniz bélgelerinde Katalitik ve kovali sobalarla ihtiyag giderilirken dogu ve ig
anadolu béigelerinde tuglal ve daha gok 1si veren sobalara ihtiyag duyulmaktadir.

Amasya ili civarl kendileri igin daha verimii olan tuglall ve kovall sobaiara kuzine tipi firinlar
ilave ederek degdisik bir scba yapmiglar bu sobalatla hem 1siniyerlar hemde hamuriu yiyecek-
lerini pigiriyorlar.Ayni zamanda sobanin Uzerinde davaml sicak su bulunduruyor ve yemek-
lerinide pisirebiliyorlar. Bu titr soba imalatinin tegvik ediimesi gerekmekiedir,

Ulkemizde her tir sabanin imalat miimk{in iken Japonya gibi gok uzak llkelerdan o iilkenin
iklim ve yapilarina has Uretilen gaz sobalaninm ithal edilerek halka gok pahali satilmasini za-
rarl ve mibisriflik olarak garmekteyiz. Baz firmalarn turba diye Urettigi i yaprst daha fazla
donamimli sobalarn hava Kiriiligini azamiye indirdigi gérdlmektedir, Soba dretimi yeni ve hid-
rolik prester ve imaiata 6zel birgok yeni aletlerie tretim yapiliaaktadir. Buna ragmen bilingli
ustalarin nezaretinde yapilan sobalarin daha kaliteli oldugu kesindir. Bu sebeple ¢irak ve
usta yetigtiriimesi geregi giiz ardi1 ediimemelidir.

Soba imalatg(larinin bagh bulundugu Tiirkiye Madeni Egya Sanatkarlan Federasyonu ve Sa-
nayi ve Ticaret Bakanhgi yetkilileri bu konu {zerinde galigmaktadirlar. Bu caligmalann daha
koordineli bir sekilde yapiimasinda fayda var.gdrisOndeyiz.

llimiz Makina Mihendisleri Odasr'nin konuya verdigi énemi haziladid bu kongre ve sergiden
dolayt soba imalatgilan adina tegekkilr eder hepinize saygilar sunarim,
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SOBA SANAYIi'NDE CALISAN
ESKISEHIR'DEKI
DOKUMHANELERIN GENEL
DURUMU

Giiltekin Glney
Deniz Dékim Fabrikas:

Soba imalatinda gagitli dékim pargalann bulunmas bu konuyu dskiim yniinden de ele alip
incalemeyi gerektirmektedir. Eskigehir'de soba imalathanelerinde son yilarda Gnamli
gelismeler bliyimeler gdrdimesine ragmen, bu sektdre bir yan sanayi olarak dokiim pargatan
iireten dikimbanalerin gelisemeyip ilerleyen teknolojiye ayak uyduramamalar {iziicl bir du-
-rumdur va sebeplerini bulmak zorundayz.

Halen gehrimizde soba pargaian dékiimi yapan ellinin (zerinde ddkiimhane bulupmakta olup
bu sayr gegen yillara gére azaimig bulunmaktadsr. Bu kuruluglar gensllikle 3-5 isginin bulun-
dudu ve tamamen Emek-Yodun bigiminde galisan kiiglk isietmeler seklindedir, Bir kag
bilyilk soba dokiimhanelerinde de yine emek-yodun bir galisma sekli gbze garpmakiadir,Bu
dékimhanelerin biylik godunlugu soba satig sezonuna uyacak sekilde mevsimlik ¢alisma
yapmakiadir.Bagka bir deyigle dedisik dokiim pargalarina adapte olamamaktadirlar, By
igletmaelar Kdgik olmalarina ragmen blyik sorunlan meveuttur. Bu koneda diisiincelarimi
Kisaca arzediyorum.

1-  lsletme sermayeleri yiksek enflasycnun da etkisiyle qok yetersiz bir seviyeye inmis
olup, en énemii dokiim hammaddesi olan pik ve kok temini ve stoklanmasini yapamamak-
tadirlar.Bir godu sadece bir dokimlik hammaddesini dahi elinde bufunduramamakta, ancak
dokiim yapacad giinde ve geneliikle hurdacilardan pahall elarak temin edebilmektedir. Yani
isler ancak giinliik yiriiebilmektedir.lsyarieri de gogunlukla kiralik olmaktadir

2- Dékiimhaneler her tiril tegvik ve destekten mahrum olarak kendi hallerine terkediimis
bulunmaktadir. Bundarin dijer sorunianyla ne sehrimizdeki sanayi kuruiuglarn,ne meslek
tegelckitlleri ve ne da iigili resmi kurumiar ilgilenmektedir,

3- Pik ve kok femininde zaman zaman tikanikiiklar oimak ta ve Uretim kaybi dogmaktadir,

4- Maliyet hesaplamalarinda yanhshklar yapiimakta ve biraz da sermaye yetersizlifii gibi
sebeplerle déktimbaneler disik fiatla ddkim yapmaktadirlar. Burada sunu dizilerek ifade
etmek istivorum, Dékiimhanslerin bu zordanmalanndan istifade etmek isteyen bazi soba
imalathaneleri dokiUm birim fiatlarimi, maliyetlerinin de altinda tesbit ederak parga
déktirmektedirler. Dékimeindn hammadde alacak parasi yeksa birim fiata bakmaksizin 3-5
kurugluk bir avansla veya kendisine verilen hammadde kargihgt bu isi yapmaya razi oimak-
tadir. Bu uygulamalar scnunda Eskisehir'de dokiim sanayii gBkerse bunun zarann evwela
soba imalathaneleri gracektir.

5- Soba sanayiine galigan dokiimhaneler gok digik olan birim fiati dengelemek igin genel-
likle girak veya vasifsiz is¢i galismaktadir. Ve bu durum da geligmelerini ve dedigik bagka
dokiim iglerine adapte oimalann 8nlemektedir. Dékiim sektériinde lyi iggi yetigememek-
tedir. Bu ise uygun malzeme ile dékiim yapilamamaktadir. Dokimhane na kalitede dékiim
yapligini hig bilmemekiadir,

§- Eskisehirde dkim sekiori gerilemektedir. Dékiimhaneleri yonlendirecek gerekli bilgi ve
teknoloji akimi sagliyacak maddi destek iemin edebilecek bir kuruluga biylk ihtiyag
vardir.Bu kurulug érnedin Universitenin ve ilgili resmi kuruluglarin da katkisiyla Sanayi Odasi
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blnyesinde kurulabiiir,

Bu konuyu bu gekilde dzetledikten senra oldukea énemli gdrdigim bir difjer hususu da ar-
zetmek istiyorum.Soba imalinde kullaniian dékiimlerde nasil bir ddkim kalitesi an uygun
olabilir?

Bu soruya bir cevap bulabilmek igin yUksak sicaldiklara maruz diskme demirlerin gdsterdigi
6zellikleri kisaca arzetmek istiyorum, Ddkme demirler yiksek sicakliklara maruz kaldig) za-
man bilindigi Gzere gigme.kabuklianma, ¢atlama edilme gibi bazi istenmiyen Szellikler
gbsterabiliter.Bunlara kisaca deginelim:

Jigme olay! dikme demir icinde bulunan demir karbiir bilegiminin coziilerek grafije
dénigmesi sirasinda meydana gelen hacimsal bilyimeden kaynaklandigi gibi,yilksek
sicakliklarda olugan ig oksidasyondan veya periyodik 1sinip soguma sebebiyle dogan ig
gatlakliklardan sebeblenir.Dokme demirin hacimindaki artig olarak tarif adilebilir,

Yilksak sicakliklara maruz dékme demirde uzun bir periyot sonunda ylizeyde kabuklanmalar
meydana gslebilir.Havada tesekkil eden bu kabuk muhtelif demir oksitlerin  kari-
simuidir. Yzeye yapigik ve gatliyabilen tipte olabilir. Her iki tipte de oksitlenme sirekli davam
aderek derinlere iteder.

Dékme demirlerde kritik sicakhk dedigimiz 720 Derece civarinda meydana gelen kristal yapt
deisimi hacimsal bir dejigmeye (x ve B demir kafes sistemlari) sebep olmalktadir ve periyo-
dik olarak devam eden tsinip sojumalar bagka bir deyigle genigleyip daralmalar ¢atlamalarin
mangeidir.

Sicakliklar yikseldikge dokme demirin gekme, basma,kayma gibi mukavemet degerlerinde
de Gnemli digmeler meydana gelir, )

Yukarida kisaca defjindigimiz bu istenmeyen ézellikler dékme demirin kimyasal analizini
kontroi etmek suretiyle kismen énlenebilmektedir, Ve hatta yiksek alagimh dékme demir uy-
gulamalarinda mikemmael neticeler alinmaktadir,Fakat sehrimizde kurulu bulunan soba
dékiimhanelerinin tamam) kupol ocag dedigimiz kok ile galigan eritme ocaklarin kullanmak-
tadirlar. Bu tip ocaklarda alagim kontrolu ¢ok zordur. Ayrica ne iiretici ne de tilketici mal-
zeme analizi ile ilgilenmektedis, bagka bir deyisle dékiimde sadece sekil tzerinde durulmak-
tadrr.

Buna ragmen gehiimizde soba imalinde dékiim kalitesini bir adim daha ilatiye gétirebilecek
bir iki basit uygulamanin hala mimkin olabilscegini disinmekteyim.

1-  Ddkme demire % 0.5 craminda Krom katilmasi perlitik bir dokiim yapisi temin aderek oksi-
dasyon ve kabuklanmalarn azaltabilecegi gibi demir karbirlerin yiksek sicakikiarda
gbzllmesint 2orlagtiracag) igin gigmeleri de kisman Bnleyebilecektir,

2- Belirli oranlarda {Brnedin % 10-I5 demir hurda kullanmak suretiyle dokme demirin karbon
miktar: biraz digiiritlerek yine yukaridaki faydalar temin edebilacedi gibi mukavemet
degerleri de yiiksalecektir.

3- Silisyurn ve Fostor degerleri de kolay dikiim y8ninden mutiaka kontrol edimelidir,

4- Dékimlerdeki ince kesitlerde,agin sertlikleri nlemek bakimindan,dikme demirlerin
agllanma konusunda dékiimhaneler mullaka adapte clabiimelidir,

Dékme demirde agifanma kenusuna dékiimhanelerimiz heniiz yabanel durumdaditar. Bu ko-
nuda yanlendirici kuruluglarin pratik uygulamal konferansiar yapmalan gerekmaktadir,
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ESKISEHIR SOBA SANAYIi

Esref GUNGOR
Eskisehir Sanayi Odast Yénetim Kurulu Uyesi

1. ESKISEHIR SANAYIININ KiSA DEGERLENDIRILMESI

Eckigshirde sanayinin gelismesinde an biyik rold deviet igletmelari oynamigtir. Bu
isletmalerin kurulmasl, yetigtirdigi insan giicil, il halkinda sanayi bilincinin geligmesine neden
olmus, burada yetisen kisiler il sanayinde énemi bir kaldirag gorevini Dstlenmislerdir,
Bunlardan ilki 1984'de Berlin - Bagdat demiryolu yapimi sirasinda kurulan ve 1928'de devlet-
lestirilen, bugiinkli Tilomsas, o ginkii Cer Atdlyesidir. llin buglinkll sanayi yapisi iginde
agihikli sektdr durumundaki Metal Egya ve Mekanik imalat Sanayiilarinin niivesini bu kurulug
olugturmugtur. Giink( 0 zamanki yapi itibariyle sanayii, tanmsal yap) ve dodal kaynaklarin
paralelinde bir gelisme gdstermis, yaunmlar un sanayii ve kiremit tugla Oretiminde
yodunlagmistir. Cer Atdlyesi lle baglayan ve daha sonra yine devlet eli ile yapian degisik
sektdrlerdeki biiylk yatinmlar ilin sanayi gehresinin de{]igmesine etki aderek, yani sanayi
dallannin ortaya gikmasina neden olmusgtur,

Ozeliikle Matal Esya ve Makina imalat Sanayil, ilde sivrilen sanayi dah niteligini kazanmigtir.
1970 yiilardan itibaren bélgede devreye giren Organize Sanayi Balgesininde etkisiyle
yatinmlarda gérillen artigiar ve bunlar iginde Matal Egya ve Makina Imalat Sanayiilerindeki
yogunlagma ilin geleneksel sanayi yapistna yeni boyutlar getirmigiir,

1986 yIli itibariyle I} Gayri Safi Yurtigi Hasila {GSYIH) kginde sanayinin payl %27, ticaratin
payl %17 ve tarimin pay %18'dir. li GSYIlH's) iginde sadece Imalat Sanayiinin pay: ise
o, 2:4%diir. 1978'de yapilan bir caligmaya gére imalat Sanayiinin pay: %20 idi. Eskigehirin yunt
genelinde GSYIH igindeki pay %1.35 alup, yurt genelindeki siralamaya gire 16. il durumun-
dadir.

2. SOBA SANAYIININ GELISIMI

lide 6zel sektér yatinmlanmin yavag yavag kipirdanmaya bagladig 1950-1260 yillannda
cografi konumu, ekonomik harsketlilii, kamu kesiminin dinamizmi bagta olmak iizere dijer
etkenler Eskisehirt niifus gceken bir il durumuna getirmistir. Eskisehir 8zsliikle Bulgaristan
ve Romanya'dan go¢ eden Kisilerin yerlegtigi baghca illarden biri almustur,

lste soba ve kuzine Uratimine bu kigilerce kiiglik atélyslerde, bu yillarda baglanilmigtir. Soba
Gretimi igin garakli bilgi ve beceriye sahip, bu kigilerin getirdigi kuzine tipi soba daha sonra
biitiin tlkeye yayllmistir. Bu olaylann etkisiyle Eskigehir scbalanna olan talep artigi firma
digeklarinde blyimeyi ve Orlin gesitliligini beraberinde getirmig, bu Konuda bir sanayi dak
clusmasina yol agmistir.

ik yillarda kisgilk atélyelerde yapilan liretim artik fabrika niteliginde Orta ve Blyik Olgekli
isletrnalerde yapilir hale gelmigtir. Buglin Organize Sanayi Bolgesi'nde 284.7 bin m2'si agik,
§7.9 bin m2'si kapall olmak iizere 12 kuruiug soba, kuzire, boru ve dijer Grinleri
Uretmektedirler.

3. ESKISEHIR'DE SOBA IMALATININ DURUMU VE ULKE ICINDEKI YERI
3.1. Eskigehir'de Soba imalat¢iiarimin Durumu

Eskigehirde sobaciiar g ayn maslak érgiitine Oyeditler

1- Sanayi Odasi

2- Ticaret Odas)

3- Sobacilar Dernegi

Bu aragtitma Sanayi Odasrna lye sobacilar kapsamakiadw. Dolayisiyla Eskigebir soba i-
malat dendigi anda, verilen rakamlarin sadece Eskigehir Sanayi Odasr'na iiye sabacsiara ait
cldufu gézdnine alinmalidir.
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Eskigehir Sanayi Odasi'na itye soba imalalgilan ™ Diger Metal Egya Sanayii " meslek grubu
alt bashginda ioplanmis olup, 22 Gyeden olugmaktadir, Bunlardan sadece soba imal eden
bye sayis| 6'dir. Soba ile birlikte soba aksesuarlan (boru, dirsek, tabla, ekonomizer, ayna,
kova, kurutmalik vb,} Ureten firma sayisi 12'dir. Sadece boru ve dirsek lreten firma sayist
ise 4'dir. Ddkimhanssi olan firma sayisi 7, emayeleme tesisi olan firma saysi 12'dir. 2 firma
sadece soba, boru ve dirsek imatat: yapmaktadir. Bu firmalardan 11 adedi, yani %50'si Ano-
nim Sirket, 3 adedi Limited Sirket, 1 adedi Kollektif $Sitket gseklinde faaliyet
gdstermektedirler. Kalan 7 firma ise sahis isletmesi olarak sinai faaliyetini slirdOrmektedir,
Bu firmalardan Halk Bankasi 1989 kriterine gdre 6 tanesi 50 ve daha yukar) iggi istihdam
eden Blylk Olgekli; 16 firma ise Kigik ve Orta Olgekli igletmediv.

Sarmaye girketleri (A.S. ve Litd. Sti.) olarak faaliyet gstarenler toplam imalatin %30"n top-
fam cironun %93'tnd gergeklestirmeitadirler.

Eskisehir Soba Imalatgilarinda mevsimlik veya gegici diye adlandirdifiimiz iggiler harig
sUrekli 1045 kisi istihdam edilmektedir. Bu sayi 6-11 ci aylar arasinda yaklagik 2000'e
tirmanmaktadir, Bu firmalar agagida sayilan Gretimleri yapmaktadir.

- Gagitli blyUkitklerde kovall soba

- Gogitli biyUkliklerde tuglal soba {yuvarak)

- Gesitli biytkliklerde tuglalt scba (dértkége)

- Tuglah kuzine

- Kovall kuzine

- ©4dun sobasi

- Termosifon

- Dékme demir soba

- LPG Sobasi

- Dodjalgaz scbasi

- Boru {(mubtelif boylarda 33 ¢m, 50 cm, 70 cm)

- L dirsek

- Akordion dirsek

- Kuzine ve soba tablasi

- Ayna {boru aksesuar)

- Kurutma askisi {boru aksesuari)

- Ekenomizer (cimri}

- Soba kovass

- Kémiir kovass

- Ateg tuglasi

Firmalardan 12'si Qrganize Sanayi Bdlgesinde toplam 215.000 m2 lik agik, 46.000 m?2 kapall
alanda, 10 firma yogun olarak Bursa yolu, Kigilk Sanayi ve Baksan Sanayi Sitesinde
65.000 m2 agik, 14.000 m2 kapal alanda imalatini siirdirmektedirler.

3.2. Tirkiye'de Soba Imalati ve Eskigehir'in Yeri

VI. Beg Yillilk Kalkinma Plani Alt Komisyonu tarafindan hazirlanan raporda sadece isitma
amach olan ve pigirmeye mahsus olmayan sobalarin sinflamasi kati yakitli, sivi yakith ve
gaz yakith olarak yapilmistir.

Tirkiye'de kurulu kapasite (Tek Vardiya)

Ana Mal Kapasite Birimi 1933 1988

1. Dskim Soba Adet f yil 110.000 160.000

2. 5a¢ Soba Adet / yd 320.000 460.000
TOPLAM 430.000 620.000

Kaynak : Soba Alt Komisyonu Raporu, Kasim 1988, Sayfa : 4
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Eskigehirde

Ana Mal Kapasite Birimi 1988

1. Dikdm Soba Adet / yil 4000

2. Sag Soba Adet /yil 488.000
TOPLAM £03.000

Rakamlardan da anlagilacag! gibi Eskigehir saba imalatgilart illke genelinde kurulu kapasite-
nin %45°ini tegkil etmektedir. llimizde kuzine imalati da énemii boyutlardadir. Ancak soba i-
malat) yapan (reticiler aym zamanda kuzine imalati da yaptiklanndan kuruiu kapasite hesabi
yapmak oldukga zordur, Zira kuzine imalat fazlalaghdr an soba imalati ona paralel olarak
dugmektedir. Yine de kuzine imalat kapasitesinin 60,000 Adet/yil oldugu tahmin etmekteyiz,
3.3. Kapasite ve Kullarmm Orani

Kapasite Kullanimi; Ulke Genelinde,

Kati Yakit Sobasi 1884 1985 19388 1987 1088
1. DSkiim Soba 91 86 66 68 75
2. Dékiim Soba 72 70 73 74 76
(Ag.y.)

* (Yukarida sadece tanima uygun sobalanin kapasite degerleri verilmistir. bunun diginda
bblgeset alarak faallyet gdsteren yiizlerce kilgik lireticinin Urettigi basit sobalarin 1988 yili
tibariyle yaklagi 500.000 Adet / yii kapasitesi oldugu tahmin edilmektedir, )

Eskisehirdeki Kapasite Kullamm Crami ise,

1984 1985 1987 1988

1986

Saba

78 &2 86 72 7%

Kaynak : E.5.0.
olarak degigiklik géstermekiedir. i
3.4. Eskigehir'de Uretilon Soba ve Yan Urlnlerinin Yillar itlbarlyle

Dagilimi

Tablo 1.
Uritn Ady (Ad/ yil) YILLAR

1984 1988 1888 1087 1388

Soba 120.400 148.600 205.000 228.000 322.500
Kuzine (Kovali+Tuglah) 17.800 32.800 33.000 59.000 64.350
Boeu 971.800 { 1.505.000 | 3.559.000 | 3.630.000{ 3.823.000
Dirsak 318.300 413.400 956.800 792.000 214,000
Tahla 96.300 106.300 292.900 250.000 230.200
Ekonomizer {cimri) 17.500 13.100 13.800 12.000 17.200
Kémiir Kovasi 43.000 45,400 102.500 33.800 55.500
Ayna 84.400 83.000 174.700 214,000 180,200

Kaynak : E.S.0.
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Yillik soba tiiketiminde saghkh bir rakam bulabiimek oldukea glictiir. Bilindidi gibi lkemiz de,
gehirlegme oran) geligmig bati Ulkelerine oranla digiik oldufundan isinma ihtivac bliyik
dicde sobalaria karsilanmakiadir. )

kemizin yillik soba talebi 1,2 - 1,4 milyon adet civarindadir. Bu talebi olugturan baghca
faktsrier

- Eskiyen scbalarin yenilenmesi (%70}

- Evlenmelar nadaniyle hana artig {%15)

- Ogrenim, kente gég gibi aile botinmeleri (%5)

- Diger 1sitma sisteminden sobaya gegis ve diderier|

Bu denli karmagik faktérlerin bulundugu bir dedigkenlik artaminda kesin veya oldukga dogru
sayilabilecek talep tahminini yapmak giigtir, Ancak biz 1,2 milyon adetlk talebin 380.000
adedinin Eskigehirdeki soba sanayicileri tarafindan Uretildi§ini yani litkemiz ihtiyac ofan her
100 sobadan 32'sini Urettigimizi tahmin etmekieyiz.

4. ESKISEHIR SOBA SANAYIiNIN SORUNLARI

4.1, Hammadde

Sobada kullanilan ham ve yardimel maddefer gbyle belirlenebilir :

1. Sag

2. Pik

3. Ates Tudlasi

4. Kok Kémiiri

5. Emaye hammaddeleri

6. Ambalaj maddeleri {Oluklu mukavva, naylen torba, kraft kagtt vb.}

Burada en biiyik problem kolayca anlagilacag gibi sag - pik - kok kémiiriindedir, Bu l¢linin
tratiminin tek elde olusu, ithalatinin Delirli ellerde clmas: nedeniyle her zaman en biiylk so-
rundur. Teminde clan gegici rahatlamalar diginda soba imalatgilan malzeme bulma konusun-
da blylk zorluklarla kargilagmakiadir.,

Sehrimizde yapilan bir aragtirmada {dayanikls tiketim mallan dahily yassi mamul tilketiminin
aylara gére dagilimindan da gériilecedi gibi Uretim, yénetim ve pazarin yapisi geredi soba
saktdriinde de sag tajebinin an disik oldudu 12. ay ile en yiksaek oidudu 2. ay arasinda
%40 oraninda bir fark vardir.

Tablo 2. Eskigehirde Yassi Mamul Talebi

AYLAR

Toplam Yassi
Mamiil Talebi | 2325| 2851 | 2811] 2770] 2720] 2323] 2324 | 2174{2176] 2164] 2334]2019
{ton/ay)

Soba Imalat-
cilan Talebi
{ion/ay)

1102 (1587 [1527 | 1486 [1436 }1039 |1039 | 880 | 892 | 880 | 105C | 735

Kaynak : E£.5.0.

Sehrimizde toplam 0 - 1,6 mm arasinda sag ibtiyac) 29186 tonil'dir.

Bu: miktarin yaklagik %27'si, yani 8200 ton‘u 0,40 mm kalnh§inda saclart olugturmaktadir,
21.000 tonfyil'l ise 0,4 - 1,5 mm aras! sagtir. Bu mikiarin %401 ithal, %60 Erdemir veya
Istanbul piyasasinda temin ediimektedir, Soba imalatgilannin talebi ise 2,2,4,5 ci aylarda art-
makta, 8,9,10'uncu aylarda miktar olarak diigmektedir. Bu dalgalanma imalatgilan gi¢ du-
rumda birakmakiadir.
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Bu konuda ortaya ¢ikan problemler; .

1- Sag, pik, kok sipariglerinin ilgili Ureticiler tarafindan uzelllkia sag kullanimmin antig aylar-
da kargllanamamas!,

2- lthal mallardaki denetimin geragince yapiimamasi,

ana baglklan attinda sayilabilir.

Pik malzeme sobanin dékiim parcalarinen imalinde kullaniimakiadir. Dokiim pargalar; tamiz-
leme, taglama ve delme iglemine tabi tutuimaktadirlar. Ozelikle delme igleminin yapilabilmes!
igin dékimin yumugak olmas istenmektedir. Bu nedenle sekitrde ¢aligan ddkimciiler ve
sobacilarin tercihi H, pki dir. Ancak H, piki her zaman kolaylikla temin edilememektedir.

4.2. FINANSMAN SORUNLARI

Soba sekibriiniin en balirgin 6zalligi mevsimlik olugudur. Belli bir dlgedin altindaki Ureticiler
bu oigudan cldukga yodun bir gekilde stkilenmektedir. Asagida Uretim agamalarinin aylar
ftibariyle durumu gosterilmigtir.

ESENNNNNEE
- T NN
=TT
= IR
SREE
Stok §§§§ TR

Bu Uretim durumundan agikga gériilecedi Uzers 2, 3, 4, 5 ve 6 ol aylar soba sektdrl blylik
dlglide sadlam kaynaki igletme sermayesine ihtiyag duymaktadir.

Giniimizde faiz oranlarinin gok yiikssk olmasi, Kigiik ve Orta Oloekli isletmelerin bankalar-
dan bagka finans kaynaklarimin bulunmamasi enlan giig durumda birakmaktadir. Enflasyon
oraniryn yiksek olugu ve dogru tahmin edilemamesi nedeniyle de yeni yatinm imkanlarini
zoriagtirmaktadir, '

Ayrica girdilerinin biiylik bir bSIiminGn KIT dritnleri olmass ve bunlarinda strekli fiyat artigi
baskisi altinda bulunmasi, firmalarin Uretimle ilgili gelecege ydnelik planlama yapmalarini an-
gellemalkiadir.
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4.3. Verimlillk ve $Standarda Uyguniuk Sorunlan

Bizce bu kongrenin can alici noktas) vetimii saba ve standart soba Orstimidir. Zira verim
1sinmanin ekonomisi demektir ve bagta Glke enerji kaynaklarinin optimum Kullanmas: ile
tilksticinin korunmasina kKadar genig zalan kapsamaktadir. Bilindigi gibi filkemizde standart
ve verimlilik konusunda iki kurulug ¢aligmaktadir. Bunlardan biri TSE digeri MTA'dIr. lsil Ve
rim Test Sonuglan scba verimlilifinin ig agicl olmadi§im géstermekiedir. Difer yandaa son
yillarda soba imalatinda bilylk arhiglar oimasina ragmen, hala TSE'den beigeli mamui sayis!
toplam Uretinifer g8z6nine alind:jinda oldukga diislktir. Bunun dzellikle Eskigshirli saba
lreticileri agisindan ©nemli nedeni vardir, TSE nezdinde standardta istedigimiz
degigikliiklerin yapilmasi igin girigimlerde buiunuimusgtur,

5. ESKISEHIR'DE SOBA SANAYIiNIN GELECESI

Eskigshir'de soba imalatirin bagarisinin altinda baglangig yillarnda takliitgilik, geligmesinde
ise arastincilik yatar. Glinkd il ylian takip eden yillarda Uretilon, kullarama verilen ve dene-
nan sobatarin sayis| oldukga fazladir. Koval kuzineye geciste de kovall sobadan bir eginlen-
me oldudu aciktir. BOtdn bunlarin altinda tlketicinin istekleri dogsultusunda, bilimsesl
gergeklerin 151§Inda, yrlarn deneyimiyle driln geligtirme cabalan yatmaktadir, Amag daha
yliksek sl verim, daha biylik anma glicl ve halk arasinda yaygin deyimiyle uyuyan soba
Gretmektir. Ote yandan dlkemizde yakit gesitliliginin, dogalgazinda girmesiyle artmasi nede-
niyla Eskigehir'de LPG ve Dodlalgaz sobalari verimli ve ucuz olarak iiretilecektir. :
Nitakim bu konuda 2 fiima Uretime baslamig, 1 firma ise Gretme hazihiindadir.

Kisacas! gelecekle Eskigehir soba sanayii Grin ¢esitlligini ve miktar dikey olarak
arttiracaktir,

Tuglah sobalarin en biyiik sorununun kullanilan ates tudlast oldugunu gdren Ureticiler,
yillarca tudla lreticilerine ilettilderi istekiari kargilanamayinca, ateg tuglasi imalatina da
gacmiglardir, Son ikl yilda bu konuda iki firma faaliyete gegmistir. Bundan béyle sekiérin
icinden ¢tkmig ates wdlas imalatgianmn dretecekleri kaliteli Griinlerle tuglal sobalann en
bliylk problemi alan tugla kinlmasi - gatlamas - erimesi de san bulacaktr.
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ESKISEHIR SOBA SANAYININ
GENEL EKONOMIK DURUMU

Prof.Dr.Necat BERBERQGLU
A.U.1dasi Bilimler Fakiltesi

ESKISEHIRDE IMALAT SANAYil VE SOBA SANAYii

Cumhuriyetin ik yillannda Eskisehir'de sanayi, tim llkede eldudu gibitanmsal ve dogal kay-
naklara dayalt olarak geligmeye baglamistir. Hk olarak ddnemin digiilerine gére bliyik
sayilabilecek Slgeklerde un, tudla, kiremit fabrikalart kurulmugtur. Berlin - Bagdat demiryolu
yapiminda temeli * Cer Atdiyesi " olarak 1894 yllinda atilmis alan kurulug 1928'de deviet-
legtiriimis ve birgok isim degigikligt ile bugiiniin " Tllomsas ™ adl kurumuna dénigirken,
Eskigehir'de imalat sanayiinin temalini olugturmugtur, Nitekim bu kurum Eskigehirin en
dnemli sanayi kurulusu haline gelirken, yetigtirdigi nitelikii ig giici ile Eskisehirde sanayinin
geligmesine oldugu kadar sanayi bilincinin ve ézel girigimelligin yerlegmesinde dnamli bir ro
oynamigtir.

Eskigehir sanayinin bugiinkl énemli kuruluglarindan birini olugturan Hava kmal Bakim Mer-
kezi'nin Cumhuriyetin ilk yillannda {(1926'da) kurulmasi, bunu 1833 yilinda $eker Fabrikasinin
izlemesi ve daha sonrada Seker Makina Fabrikasinin galigmaya baglamas) Eskigehirin nite-
likli isglic ve 6zel girisimai agisindan Tirkiyenin en 8nemli ve avantajii ili almasi sonucunu
dodurmugtur.

Eskisehir sanayinin kuruiusunda sahip oidugu bu avantajla, Turk sanayindeki Ostinligoni
1950 yillarda da kolaylikla sirdUrmigtir. Eskigehir'de yaklagik timi yukanda sézind
ettigimiz sanayi kuruluglaninda yetigmisg nitelikli isglich ve girigimciler tarafindan kurulan
biiylk bay sanayi tesislerinin sayitan 1850 - 1960 déneminde 20, 1960 - 1963 ddneminde ise
12 olmustur.

Bdylece 1983 yilinda Eskisehir Sanayiinde 49 blylk isletme faaliyeite buiunur hale gei-
migtir.

Bu isletmeler degurduklari yan sanayiler ile Eskigehirde klgik ve orta boy sanayiinin
geligmesine ortam hazirlamigtir. 1985 yilina gelindiginde sanayi igyerleri sayisi agisindan
perscnsl, tezgah sayis), Uratim ve yaratifan katma deger agilarindan orta ve bliyik sanayi
bilyilk bir Ustiinlige sahip hale gelmigtir.

Isyeri Sayisi % Personel Sayisi % Tezgah Sayisi %
Kiig. San 6817 98.0 19.770 42.1 8158 44.8
Orta ve 2.0 27.167 57.9 10044 55.2
Blyik §. 135

Toplam 7052 10Q.0 46.937 100.0 18202 100.0

Yukatida géroldugl gibi Eskigehirde kiiglik sanay! igyerleri sayisi, foplam igyeri sayisinin
%98%ina ulagirken, istthdam ve tezgah sayisi agisindan kiiciik sanayiinin pay: sirayia yak-
lagik %42 ve %45 olabilmektedir,

Kiglk, orta ve biylk sanayi bigimin dadiimin gérdigimiiz Eskigehir Sanayii dncll ve kay-
nak kuruluglann yani Tulomsas, H.1.B.M. ve Seker Fabrikasinin imalat sanayiinde yer almasi
nedeniyle imalat sanayiinin agirlikh oldugu bir yapi sergilenmektedir.

Bu yapiy! inceleyebilmek igin Eskigehir Sanayi Odasina liye kurufuglan gézden gegirecek
alursak; ESO'nun 1968 yilindaki kurulugunda liye sayisinin 78 iken 1987 yilinda 262 ye
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ulagh@ini agagidaki gibi oldugunu tesbit edebilirsiniz.

ESO UYELERI

Maslek Gruplar - Uye Sayisi
1. Madencilik Konusundaki Uretim i8
2. Un ve iglenmis Unlu Grinler 15
3. Sekerleme, Gikolata, Igki vs. Gida 15
4. Dekuma, Tekstl, Hazir giyim, Deri 18
5. Orman, Kagit, Mobilya 23
8. Kimya, Petrol, Komiir, Kauguk, vs. 16
7. Pigmis kilden Yap Geregleri 15
8. Gimento, Algl, Kireg, Seramik vs, 15
9, Metal Ana Sanayii 15
10. Matat Egya Sanayii 15
11. Diger Metal Esya Sanayil 19
12. Makina ve Gereg imalat Sanayii 30

13. Tanmsal Makina ve Gereq“ﬂretim Sanayi 15
14, Eleldrik Makina ve Gerag Uretim Sanayi 19
15. Diger Imalat Sanayii 16

TOPLAM 262

Bu tablo Eskigehirde sanayiinin daha gok imalat sanayiinde yogunlagtigini kolaylikia
gdstermeldedir. Aynca ESO'nun 262 iyesinin 91'inin gergek 171'inin de titzel kigi oldudu bi-
lindijinden Eskigehir Sanayiinde sirketlegmeye ve biylmeye &zen gdsterdikleri
digiiniiiebilmektedir, _

Eskisehir Sanayiinin imalat sanayiinde yoduniastiginin bir bagka gdstergesi de 1986 yilinda
Eskisehir igin hesaplanan GSYIH'daki (Gayri Safi Yurt Igi Hasila) paylan olmaktadir, Bu he-
saplama Eskisehirde yaratilan GSYIH'da Sanayiinin payinin %31.9 oldugunu, bu oramin
%24.8"nin ise sadece imalat sanayiince yaratildidini gdstermektadir,

Eskisehir GSYiH'deki Paylar 1986
Sektorler % Pay
Imalat Sanayii 24.82
Madencilik ve Tagocakethd 2.66
Elektrik - Su - Gaz 4,42
Tarm 13.32
Ticaret 18.99
Diger Sekidrler 35.76

Eskigehir'de 8ncii sekidr oldudu agikga ortaya gikan Imalat Sanayinin Eskigehir agisindan
tagidig1 &nemin gok bliyik oldugu ortadadir. Ozellikle son 20 yildir Eskigehir Sanayii igin

heryerde sbz0 edilen duraklamanin bir Olgiide imalat sanayiinin Eskisehirde 6nci olmas: ve
bu sektdriin Steki sektdriere oranla gok daha fazla katma deger yaratmast nedeniylfe daha
az rahatsizlik verdigi diigliniilebilmektedir. Daha agik bir deyisle, Eskigehir Imalat Sanayiinin
énel sektdr olmasi Eskigehirde 20 yildir gériien genel duraklamanin yarattigi rahatsizhd
azaltmaktadir denilebilir.

Soba Sanayiinin'de iginde yer aldiji imalat sanayii hernekadar Eskigehirde tnci ve Hici
saktor olma konumunu sirdiirsade Eskisehirin szl edilen son yillarda Glke ekonomisindeki
agwhginl kaybetmesini tek bagina dnleyememistiv. Nitekim zaman iginde imalat sanayii
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iginde yer alan birgok ali sekidrde Eskigehir Turkiye birinciligini veya dnde geime dzelliini
kaybetmistir. Buglin Turkiyedeki ilk 500 biyiik firma siralamasina bakacak olursak, bunlarin
iginde Eskigehirde bulunan kuruluglar hizla erozyona u§ramaktadir. Eskigehirlilerin
sayllamayacak ama Bozlylk ve Sogit gibi yakin ydrelorde bulunan kuruluglann bu listede
giin gectikee daha fazla yer almalan ise bir siire sonra Eskigehidileri avutamayacaktir.
Nitekim Eskigehit'le Igili bir galigmadan ahnan bir tablonun 6zeti aynen asagjrdaki gibidir.

Turkiye'deki ik 500 Biyik Firma lginde Eskigehir
Firmalarinin Siralamasi

Firma Adr 1980 1987
Tilomsag 56 225
Eti Gida a1 -
Eskigehir Seker Fabrikalart 62 .
SUmerbank Basma 149 232
Kitka Baraks 159 118
Biksan 224 -
Eskigohir Cimento 260 382
Seiar Makina 298 -
Eskisahir Yam 329 -
Kiligodiu Toprak 342 -
Yasin Gakir Un - 419 -
Eston ’ 426 496
Oto San 18 17
Argelik 24 7
Tiirk Damirdokim - 66
Tam Cida - agg
Miihendislar Un - -
Simerbank Bozlyik Seramik - 440
Kanatl Un 471 -

(1981)
Haliser - 432
Cicisan 353 -
{1983)

S6git Seramik - 332
Sérmag - 449
Vitra - 469
Demirer Kablo - 431
Toprak Seramik 341
Toprak Seniteri - 121
Toplam Firma Sayisi 14+2 17

Tabloda 1980 yilinda Turkiye'deki 500 biiylik firma siralamastina 14 firmanin girdigi, ayne lis-
teye 1981 ve 1983 yillarinda iki Eskigehir Firmasinin daha katildi§s ve béylece sayinin 16'ya
ulagtify gozlenmektedir. Dikkatle bakilirsa bunlanin sadece bir iki tanesinin Eskigehir il
sinirlan diginda bulundugu anlagtimaktadir. 1987 yilindaki siralamada ise toplam 17 Eskigehir
ve covrasine ait firmanin bulundugu gdrilmektedir. Ancak bunlarin sadece 6 tanasinin
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Eskigehir ili sinirlar iginde bulundugu soylenabilmektedir.

Sonug olarak s8zU edilen listedeki Eskigehirli firmalar maalesef yerlarini gevre kasabalarda-
ki firmalara birakmgtir diyebiliriz.

Eskigehir sanayii bu gekilde kan kaybedarken, dofaldir ki imalat sanayii de glin gegtikge
gug kaybstmektadir,

Bugln adeta Eskigshirin TOrkiye'de dncll olabildidi, bagka bir deyigle, prima olma durumunu
koruyabildii tek imaiat sanayi alt sekidri clarak Soba sanayii kalmigtir diyebiliriz. Ancak
soba sanayiinin tek bagina Eskigehir imalat sanayiini ve Eskigehiri ayakta tutmastn bekle-
meak miimkiin dedildir. Buna rajmen soba sanayiinde halen varolan dinamizmi arttirmak, bu
sektdrdeki Grin ¢egidini, Urin kalitesini ylkseltmak ve biylece bu sekidrde Eskigehiri fir-
maiann Tirkiye pazanndaki payini artiirmak hem soba sanayicilerina ham de Eskigehir's th-
mal adilamiyacek katkilar saglayacakur.

1983 yihnda DFT tarafindan yapilan bir caligmada Eskigehir il merkezinde ysralan imalat sa-
nayii konusundaki kuruluglann yaklagik %52'sinin fim Tirkiye'ye Uretim yaptid, yakiagik
%33'Unlin Eskigehir ve gowre illerinin pazarlarina yéneldiji belirtimektedir. Buradan
Eskigshir imalat sanayii dretiminin yaklagik %85'inin Tm Tiitkiye ve gevra illerin pazarlarina
yonaldidi anlagiimaktadir. Geriye kalan %15'lik bdlimiin ise sadece gok kigik bir b&Iomi
sadace il merkezindeki pazara yénelmaekia bunun digindaki bolom ise ilgeler de pazarian-
maktadir.

Bu tablonun aynen soba sanayii iginde gegerli olduju sdylenebilir, Glnkli agagida kisaca
Bzotlendigi gibi Eskigehir soba sanayi Gretimi tim llke soba Gretimi igerisinde ok Snemii bir
yar tutmaktadir. Bu kadar bilylk ¢apta dretimin tim {lke éigedine pazarlanacag agiktir.
Nitekim Eskigahirde ESQO tarafindan soba sanayii ile ilgili clarak yapilan anket sonucunda
Eskigehir'de 1sinma araglars toplam iiretim miktarinin {(Scba+Kuzine) 1888 yilinda 400 bine
yaklagtidr anlagiimaktadir, Bu dretimin 325 bininin soba'dan olugmasi ve tiim Tirkiye igin
1988 yih soba iiretiminin 500-600 bin civarinda.olmasi bu gergsgi ortaya gikarmaktadir. Hig
kugkusuz burada verilen soba Uretim rakamian hem Eskigehir hem de tiim Tiirkiye geneli
igin, milhendislik formasyonu geraktiren ve belli bir kalite standardina sahip olan soba
tirierini kapsamakiadir,

Bu rakamlar Uzerinde tartigilabilecek tek konu Tirkiye soba Orstim rakamlar igerising sivi
yakith sobalann katdmig olmasidir (Boruly, gazyadi sobalar gibi). Her nedensa €. beg yillik
Kalkinma Planini 6zel intiyag komisyonu raporunda ki bu tir sobanin iretiminin az cldudu ve
ihmal edilebilcedi belirtilmigtir. Oysa 5. Plana ait ayni raporda sivi yakit sobalar tiretimi ka-
pasitesinin dokiim kah yakit sobalart ilretim kapasitesinin 2 katl oldugu agikianmaktadir,

Biz Eskigshirde sivi yakit sobas: iretilmedidini ve Tiirkiye'de stz konusu soba Orstiminin
onemsiz saylamayaca§int varsaysak bile Eskigehir Soba sanayinin Tirkiye Soba Sanayiin-
deki payinin en az %50-60 oldudunu kolaylikla iddia edebiliriz.

Ayni iddia, imalat sanayiinde ve soba sanayiinde iddial iki ilimiz olan Bursa ve Kayseri'deki
soba Uretim kapasitesi miktadanm Eskigehir ile kargilagtirdiimiz zamanda kolaylikla savu-
nabilmektadir. Glnk{ Bursa'da yilda 10 binin izarinde soba Uretimi yapan 6 Kuruiugun kapa-
site toplamy 110 bin civarina ulagmaktadir. Yukarida belinildidi gibi fiili soba + kuzint: Gratim
miktari 400 bine ulagan Eskigehir'd s Uretim kapasitesinin sézi edilen iki i toplaminin gok
gok Uzevinde oldugu sdylenebilmektedir,

SONUGC ve DEGERLENDIRME

Bu agiklamalar Eskigehir Soba Sanayiinin Tirkiye Soba sanayiinds 8ncli oldufunu ortaya
koymak igin yeterlidir. Ancak bu énclllk hig kugkusuz Eskigehir Soba sanayiinde hergeyin
milkemmel olmasi anlamim tagimamaktadir. Bu sekidr tipk dleki imalat sanayi alt sektériari
gibi genet ekonomik polittkadan etkilenmekte ve Glkenin genel ekonomik gidisi ile genel
ekonomik sorunlarindan payimi eksiksiz olarak almaktadir.

Nitekim soba sanayicilerinin varcldugunu ifade ettikleri ve bizim tesbit edebildidimiz soba
sanayiine iligkin soruntann $nemlileri gunlardir :
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1. Hammaddenin yetersizligi ve hammadde teminindeki gigliikier.

2 Sermaye vetersizligi ve kredi maliystlerinin yiiksekligi

3. Isgliciiniin kalifiye olmamas)

4. Pazariama ve tanitim gabalarnnin yetersizligi

5. Uretimin mevsimlik oimasi

6. Yeni teknolojilerin uygulamaya girememesi

7. Yeterli {irlin farklilagtirmasinin olmamas) {farkh soba tiireri Oretilmesi)

8. Uretimin gegitlendirimemasi (Sobanin yaninda ayni tesisie bagka ma! Uretimi)

9, Tliketicinin bilgilendiritememesi

Sayilar ¢ogalilabilcek olan bu sorunlann ilk g tanesi ESO tarafindan yapllan ankette
Esk|§eh|r|| soba sanayicilerinin timd tarafindan vurgulanmigtir. Oteki sorunlar ise, soba sa-
nayinin durumuna ve bu sekiériin rakiplerine bakildiji anda kolaylikla farkedllmektedlr Bu
sorunlann timi ¢dzUlebilir, ancak bu gdzumler igin ayrnintll galigmalar yapilmasi gerektigi
actktir. Biz bu teblig sinilar iginde 36zl edilen sorunlara ve gbzimlierine kisaca deginslim.
Buradaki ilk sorun, sekidr hammaddesinin kamu tarafindan Urstilmesi nedeniyle ortaya
¢lkmakia ancak arganize olunarak ¢ézilecek gibi gbziikmektedir.

Sermaye yetersizligi ve kredi maliystlerinin yiiksekligi ise sadece bu sektérde dzgi bir so-
run olmayp tim dlike ekonomisi lizerinde etkili almaktadir. Bunun g&ziimii de sermaye biriki-
mi yoluyla veya bagka yéntemierle daha fazia 6zkaynak kullanimini gerektirmektedir.
lsgiiciniin kalifiye olmamas| ise Szellikle Eskigehir igin garpic bir sorun olarak
d0sinilebilmektedir. Ginki Eskigehir Turkiye genelinde en yogun kalifiye isglictiniin bulun-
dugu bir il niteligi tagimaktadir. Nitelikli isgiciinin bol bulundugu ilimizde soba sanayiinin
gektigi kalifiye iggiich stkintisinin 8nlanebilmasi igin Snarilacek tek yol olarak hizmet igi mes-
loki egitim yapmaktir.

Pazarlama ve tanitim cabalarinin yetersizligi tlke diizeyinde simdilik yeterl tsknolojiyi igeren
en yuksek bir satin alma ve kullanma maliyeti gerektirmeyen scba tirlerinin bir tirli Ulkede
yayginlasamamasi sadece pazarlama ve taniim cabalarinin yetersizlijine baglanabilir.
Ornedin TV'deki bazi rakamlarda kat kaloriferinin 1sinma konusunda sobadan daha ekono-
mik oldugunu iddia eden reklamlar bir iktisatgiyt ve bir soba sanayieisini digUndirmelidir.
Oysa, kaloriferin tesis ve kalkinma maliyetinin scbadan ¢ok daha fazla oldugu
tartigilamayacak kadar agiktir.

Soba sanayiinde Oretimin mevsimlik olmasi, Tlrkiyede en kit olan ve kithgindan yakinilan
sermayenin yilin belli aylannda atil kalmasi anlamini tagidi§i igin son derece dneml: bir sorun-
dur, Bu sorunu agmak igin soba sanayiinds, yeni teknolojilerin devreye girmesi, mimkin
pldugunca Urlinlerin farkilagtinlmas! ve efer mecbur kalinirsa ve mimkin clursa soba
tiretiminin yapilmadigi aylarda Uretim tesislerinde farkh mallar dretilmelidir.
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DOGAL GAZ IiLE CALISAN
DOMESTIK CIHAZLAR
DOGAL GAZ SOBALARI,

KOMBI CIHAZLARI

Erkan KIRACI
Emayesan Ltd.§ti.

1. GiRis

Dogal gazin kullanim alanlan bilindigi gibi hammadds olarak amonyak Uretiminde,endiistri
tesislerinde ve yakit olarak termik santraller ve 1sitma sektdriidir, Diger bidyik kuilanim
glanlarindan biri de domestik cihaziardir. Dodal gazin ik kullanim alanlanndan bir olan Ku-
zey Amarika (ABD ve Kanada) ilielerinde 1980 yvilinda gazin % 43.7 "si domestik sektérde
kullznilmigtir, Ayni aran Avrupa Ulkelerinde % 24.8 meriebesindedir.

Bugiin birgek Avrupa Ulkesi baganyla dogal gazt kullanmaya baslarigte. 1960'h yillarda
baglatilan daditim adi yapimi buglin neredeyse bu iilkeleti tamamen kaplamig durumdadir il

yibarda % 30" luk bir kullanim varken, bugilin bu oran % 70 olmustur ve egilim bu oranin art-
masi yonindedir. Kullanimin evierde bu derece yayginlagmasinin nedeni domastik 1sinma
amagll cihazlardaki biylk geligmeler olmustur. Bu cibazlarin kullanimindaki pratik-
lik,sagladigi konfor, kullammindaki ueuzluk bu sektdrin geligmesine neden olmuigtur.

Dogal gaz ile kullanilan 1sinmaa ve 1sitma amagh cihazlan géyle siralamak miimkiindiir,
A- Gaz radyattrieri veya sobalan

B-Kombi cihaziarn, kat kaloriferieri

C-Sotbenier

D-Katalitik ve radyznt kaloriferleri

2. GAZ RADYATORLER|I VEYA SOBALARI

Bu cihaziar iki tip clarak imal edilirer.

a-Baca baglantill {Konvensiyonel) isiticilar

b-Kapal yanma odali tsiticilar {Balanced Fiue)

Baca baglantih 1siticilarda yanma havasi, cihazin monte edildi§i mahalden alinir ve yanma
Uriinleri baca vasitasiyla disan verilir,. Yanma prosesinde kullanidan hava sirekli olarak
araliklardan giren taze hava ile sadlanir, Gevre havasindaki oksijen devamli normal seviye-
sinde  kalir {Volumetrik olarak % 20.93). Karbonmonoksit miktan da arimaz normal sevi-
yesinde kalr {Volumetrik olarak yaklagik % 0.038}.

Kapall yanma cdall isiticilarda ise yanma havasi digarrdan ghnir, yanma Orinleri digariya
aiilsr. Bu iglem cihazin arkasinda bulunan i¢ ice iki kere boru vasitasiyla sadlanir. Yanma
odasl dis hava ile Gyle baglanmistir ki, cihazin monte edildigi odaya kargi izole edil-
migtir.Oave CQO, ylzdeleri normal seviyelerdedir,

Gaz radyatérlerini meydana getiren ana elemanlar suntardir:
1-Dig gdvde
2- Termostatik gaz valfi

-4 -



3- Pilot bridl&ri

4- Ana briilsr

5- Yanma ocdasi veya eganjir
6- Piezo gakmak

Dogal gazin yanmasi sonucu higbir partikilh veya siilfir olugmamasindan dolay silfir asidi
nedeniyle kofozyon sdz konusu olmamakla birlikte, yliksek oranda su buhan ihtiva etme-
si korozyon ydniinden cihazda géz éndne alinmalidir,

Bilindigi gibi slilfUr havadaki su buhari ile birlegtiinde sblflirik asit olusmakta bu da asit
yagmurianina sebep olarak doaya zarar vermektedir. Diger taraftan insan sagiidina da
éliimevaracak sekilde etki atmektedir,

Yanmis ve yanmamg gazlan ileten Gnitelerde sizdirmazlik saglanmalidir. DIN 3258'de belir-
filen kurallara gére  kontrol yapilmalidir,

Alev emniyeti, alevin stabil ve keslksiz olmast saritir. Ateglome otomatik olarak
vapilmakia briildr herhangii bir sekilde séndiiginde ana gaz girisi otomatik olarak kesil-
maktadir. (Flame failure device)

Riizgar nedeniyle briildriin sénmemesi i¢in gerekli emniyet saglanmalidir.

Gaz radyatdrleri kanutlarda tek odaya monte edildigi gibi, kaloriferli konutlardaki gibi hatbir
odaya radyatdr yeting momte ederek birbirinden badimsiz olarak ve istenilen yerin istenildigi
zaman 1sitimasi da mdmkdndir,

Isitici, ayarlanan sicakhia ortamt isithg) an brilor sénerek ortam sicakht ayarlanan
steakliin altina ininceye kadar kapal kalmakta,bdylece ortam gereksiz yere agin
isitimayarak yakit tasarruiu saglanmaktadir.

Dier taraftan kiiglk bir servis hizmeti ile dogal gaz radyatsrlerini LPG (tip gaz) ie de kul-
lanmak mimkin clmaktadir,

3. KOMBI CIHAZLARI, KAT KALORIFERLER!

Dodal gazin kullamim kolayhginin anlagiimasi ve gaz daditim sebekesinin yayginiagmasi ile
Avrupa'da hizla yayllmaya baglayan digjer bir domestic cihazda hem "mahal 1sitmas’® hem
de "sicak kullanim suyu® saglayan kombi siticilandir.

Genel olarak 10.000 ile 25.000 kealh kapasiteli olarak imal ediimektadir. Bu cihaziarda agik
ve kapall yanma odall alarak imal ediimektedirler.

Cihaz gofbenler gibi duvara monte edilmekte béylece dnemli slgide yer tasarrufu saglan-
maktadir.

ki ayriisitic) esanjorl bulunmaktadir. Birinci esanjor de mabal 1sitmasi igin radyatdrlere
giden su sitilmakta, sicak kullansm suyu vanasi agildiginda radyatorlere giden devre kapa-
narak sebekeden gelen soguk suyu ikingi esanjiirde 1sitarak musluktan sicak su akmasini
saglamaktadir. Cihaz yaz aylarinda sadece sicak kullanim suyuu eide etmek iginde kullanim
dzellijine sahiptir.

Oda termostatina cihaz badlanmak suretiyle oda 1sisin istenilen sicaklikia sabit tutmak
mimkiindur. Ayrica cihaz gnlik veya haftalik programianabilit. Boylece giiniin istenilen
saatlerinde cihazin galigmas), istenmeyen saatierde galismamasi temin edilerek dnemli
dlgiide yakit tasarrufu saglanabilir,

Cihaz kapali genlesme deposu ile donatildidi igin ayrica genlesme deposu yapimina ihtiyag
yoktur,
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DiJer bir mahal rsiticisi ise atmosforik brildril kat kalorifer kazanlandir.Genal olarak 5000
ile 50.000 kealfh kapasiteli imal edilmektedir.

Bu tip kazanlar dogeme lizerine monte edimektedir. Yaygin sekilde bacaya badlanmaktady. Bu
tip kat kaloriferterinin sicak kullanma suyu temin eden sicak su depolu tipleri de meveuttur, Ci-
hazin iizetine monte adilebildigi gibi aytt bir yare monte etmekte mimkiindi,

Sekil 1. Kombi kat kaloriferi le kat 1sitmasi ve sicak kulianma suyu hazifianmasi
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Sekil 2. Dojalgaz radyatsrii Duvar tipi (Balanced Flue)
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METAL KAPLAMANIN DUNU
BUGUNU

] Cengiz UNVER
TULOMSAS Genel Miidiir g

1. GIRIS

Bir &lke ekonomisinde metal kaplamacih@inin énemi biyiiktir, Agir sanayiden hediyelik esya
sanayine kadar hemnen her sahada kullaniimaktadw. Demir, piring, bakir, zamak gibi ana alt
metallerin nikel, krom, ginko, kadmium gibi metallarde kaplanmalarr artik cladan hale gel-
migtir. Bunu yaparken uygun kalite ve ucuza mal eime Glke ekonomisi yénlinden ¢ok
dnemlidir.

Sicak, parlak nikel kaplamalarla ilgili galismalar ik olarak 1910 yilinda baslamistir. kinci
Dinya Savagindan sonra nikel kaplama teknigi gok geligmistir. Bilindigi gibi nikel kaplama
banyolarinda organik parlaticilar kullandmadigindan yapilan kaplamalar pastanmaya karst
sen derece dayamil olurdu. Giinkli banyeda paslanmaya edilimi arttiran maddeler bulun-
muyordu. Parga bir Watts banyosunda kapianiyor ve firgalanip kullaniiiyordu tabaka zaman-
la matiagiyor ama uzun sire paslanmiyordu. Tlrkiyede ilk metal kaplama iglemini
Istanbuldaki yabanci azinliklar baglatmigtir. Ginimizde nikelaj piyasasinda ara polisajlaria
sofuk olarak yaptlan bakir, nikel ve Uzerine kromajla sicak galigan banyolara nazaran ko-
tozyon ybniinden gek daha iyi Szellige sahip oldugu bir gergektir. Fakat soduk banyolardaki
maliyetin gok daha fazia oldudu da bir gergektir ayrica sojuk banyolarda yapiiacak olan ara
palisajlardan sonra saglikll bir temizlik islemi yapiimazsa kaplama zamanla ya da hemean kal-
kacaktr. Bu yiizden sojuk kaptama devri kapanmigtir.

Karazyena mukavim iyl kalite kaplama yapiimadi§: takdirde en fazla malzeme bir yil iginde
paslanacak demektir. Tirkiyemizde genside piyasada 8-10 mikron nikel kaplama yapiliyor,
Yapilan hesaplara gére yiida 45.000 ton demir metali nikel ile kaplanmaktadir. Sacin kg. fi-
yatini 800 TL kabuf edersek 36.000.000.000 TL. deferinde dernit malzeme bir yilda ka-
planiyor demektir. Bir mafzemanin mamul hale gelmesi igin en az malzeme fiyatinin 4-5 kati -
masraf clur hal boyle clunca 36.000.000.000 x 4 = 150.000.0C6.00G TL. bir maliyst olur.
Kaplama yapilan malzemenin kaplama hatasindan dofay 1/3 hurdaya gittigini dilslinsek bils
£0.000.000.000 TL. bir kayip olacaktw. Ulkemizde ileri ve gagdag teknolojileti on iyi sakilde
uygularsak daha kisa zamanda ekonemimizin dzidge ckacadna inaniyorum.

2. KORGCZYON

Bir metalin gavresi ile kimyasal veya elekrokimyasal reaksiyona girmesiyle tahrip olmasidir,
2.1 Bashca Korozyon Cegitleri

1. Taneler arasi korozyon

2. Genel korozyon

3. Catlak korozyon

4. Gukur korozyonu

5. Gabvanik korozyon

6. Gerilim gatlama korozyonu

2.2. Korozyon Ortami Cegitleri

1. Atmosferik korozyon (Endistri havas:, deniz hatas gibi)
2. Sulu ortamda korozyon

3. Toprakta korezyon,

Atmoster denilince genelde iki tip atmosfer ortam! vardir,
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1. Oksitleyict atmosfer {Agik arazi, deniz havasi gibi}
2. Redikleyict atmosfer (Sehir ve endistri havasi yad ve kémirin yanmasiyla olugan
yiksek orandaki kikiridicksit oldukga etkendir).

KOROZYONA KARSI KORUNMA

Pasif Korunma Aktif Koruma
1. Metal kaplamalar 1. Crtam degigtirilir
2. Anorganik kaplamatar {Emaye boya fosfat) 2. Uygun malzeme segimi
3. Organik kaplamatar (plastik, lastik) 3. Elekirokimyasal ydntermnler

4, Liygun kontriiksiyon

3. METALIK KAFLAMALAR

Metaller (¢ ana nedenden dolayi kaplanirlar

1. Korozyona Karg! mukavemet

2. Dekoratif amagla

3, Metal Yizeyinin sirtinme mukavemetinin artinlmas)

3.1. Metalik Kaplamalar Prensip Olarak Ikiye Ayriirlar

3.1.1. Kaplanacak Metalden Daha Soy Bir Metalle Kaplama

Ormek olarak demir ve geligin bakir, nikel, gimils ile kaplanmas! gibi. Bu tir kaplamada kap-
iama siki olmalidir, Eger parga Gzerinde gdzenekler ve gizikler oimus ise kiiglik anod bilyik
katot ¢ifti olugur ve gukur korozyonu meydana gelir. Bu tir kapiamaya katedik kaplama de-
nir,

3.1.2. Xaplanacak Metale Oranla Daha Az Soy Olan Metalle Kaplama

Demir ve ¢elije gbre anodik olan kaplama ¢inko ve kadmiumu 8mek verebiliriz. Dermire karg
anod olarak davraniriar gézenek ve ¢izgilet problem tegkil tmez ¢linkl korozyon esnasinda
&nce kaplama harap olacakiir.

Sanayide kullanilan birtakim kaplama sistemleri vardir {Cu + Ni + Cr) (Ni + Cr) gibi bunlar ge-
rek dekoratif ve gerekse korozyona mukavemet olarak en uygun sistemlardir. Ayni zaman-
da ekonomiktir. Nikelaj - kromajda parlaklk son derece Snemliidir. Parlaklik, 15131 geldigi yéne
aym gekilde génderebiliyorsak fiziki olarak olayl agiklamig oluruz. Bu ise ancak pirlzsiiz,
diiz bir yiizeyle mimkOndir. Kaplamacitikta iyi bir polisaj, 1si§in yanstimasina yardime) ele-
mentler ve ylzeydeki gukurlann doldurulmasi ylizeyin iyi parlamasini safjlayan fakidrierdir.
3.2. Nikel Kapiama

Celik, ¢inko d6kim ve diger demir digi metallere yapilan nikel kaplamalar kerozyon yaninda
dekoratif amacla yapilir. Bir gok hallerde Ozerine krom kaplanir, boylece zamania nikelin par-
laklik va ranginin dedigmesi Snlenir. Nikel kaplamalar mat, yan patlak, 6zeilikle parlak olarak
yapildidi gibi sivah clarakta yapilabilir. MGhendislik amaciyla yapiian kaplamalar ise mat ve
kalindir. Nikel hidrojene gire daha aktif bir metal olmasina ragmen ylzeyinin pasiflegerek
gUrimesinin durmasi nedeni fle atmosferik korozyona direnglidir fakat demir nikele gére
daha aktif bir metal igin demir Uzerine yapilan nikelin gozeneksiz olmas! ¢ok Gnemlidir.
Gilniimizde nikel banyslannda nikel tuzu olarak nikel slfat (NiSO, &H,0 . H,0) ve tampon-
lama maddesi clarakia berik asit {H;BO,) kullanilir. Ayrica birgok banyolarda ilave otarak
nikef klorir (NiCl, . H,0) konulur. Nikelkiorlir, nikei siilfat, borik asitten olugan banyolara
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Watts banyolari denir. Watts banyolan diginda uygutamada dnemli bir yar tutan sffomat ve
fiuobarat banyolar vardir. Silfamatl banyolaninin yiksek kaplama hizi, digiik ig gerilimi
vardir. Nikel banyolarinda iletkenlii arirmak igin klorlirler (Amonyumsafyum, nikel gibi) kul-
fanilir, KlorGrler anod gdziimesini yardime! olurlar. Sivah nikelde ise ginko ve tiyosiyanat i-
yonlan bulunur. Bir Watts banyosu drnedi agadida verilmistir.

Ni 804 . 8HoO oo, 240 g/
NiClp . 7HoO e 20 g/t
H3803 S~ ¢ | gl'l‘l.

Nikells iigili bazy noktalart incelemeye galigalim.

3.2.1. Katodik Akim Verimi

Gergekte ayngan nikel miktarlanmn teorik olarak ayrigsan nikel miktarlanna oraninda katodik
akim verimi danilir bu verim gergekte %95-99.5 arasidir.

3.2.2. Anodik Akim Veriml

Anod pasif bir tabakayla &rtliimilg ise ¢bziinme yavaglayacak hatta duracaktir bu durumda
anodik akimi verimi sifir atacaktiy. Buna géra gergekte ¢bz0nen anod miktarinin teorik olarak
giziilen nikel miktarina aranina anodik akim verimi denilir.

3.2.3. Borik Asit

Katot PH'ini belii bir degerde tutmak igin kullanilir gUnk( nikel banyocian belitli bir PH sinirlan
igerisinde galigir. Watts banyolarinda PH=4 civarninda borik asitin énemi &zeliikle disik PH
dadir. Zira bu PH'larda metalle birlikte hidrojen iyonuda rediklenir ve katot civarinda hidrok-
sit iyon kensantrasyenun arlarak nikel hidroksit gikmesine neden oiur. Nikel banyalar hafif
asitiktir. Fazla asitik bir banyoda hidrojen gikisi artacaktir neticesinde ise katodik akim veri-
mi diigecektir. Bir mikidet sonra ise eriyimi hidrojen iyonu yoninden fakirlesecektir. Ve PH
ylkselmeye baglayacakiir. Fazla bir sapma clmasa bu durum zamanla kendilijinden naor-
male déner. PH yliksek ise anodlar pasiflagir normal bir ¢éziinme olmaz anodik akam verimi
diiger yilksek PH'lar uygun bir asitle (H,S0, gibi} diiglk PH'iar ise daha ziyade nikel karbo-
nat ilavesiyle normale donistiraldr. PH ayarinda PH's 0.2 Onite digDrmek igin garekli
{H230,) miktart

Gézeltinin HaBOg lgeridi 40,9 7 ot. ise

Cozoltinin PH degigimi M1 /100 It kin M1 /100 l. icin
5.4 don 4.8 25 4.4
4.8 dan £.8 2.4 4.0
4.6 den 4.4 2.3 a3
4.4 den 4.2 . 1.8 2.6
4.2 den 4.0 1.4 1.3
4.0 dan 2.8 1.0 - 1.3
3.8 den 36 0.8 0.8

3.2.4. Akim Yoguniugu

Katodun yizeyinden birim olarak gegen akima denilir. a/dm?2 ile élgllir. % 100 bir alum veri-
minde 1 faraday {26.8A/saat)'de 29.35 gram nikel ayrigir. Bu nikel miktari 1 dm2fik ylizeye
dagitihrsa yaklagik 330 mikronluk bir tabaka kaliniigi elde edilir, Kaide olarak 1A/dm2 akim
yojunlugunda saatte 12.4 mikror nikel aynstirlir. Ayrigan kaplama miktan zaman ve akim
miktars ile orantih eldugundan akim younlugu aririlirsa zaman kisaltilabilir. Nike! kaplama
gbzeltisinde nikel iyonlarinin konsantrasyonun artmasi katot potansiyelini azaltir dolayisiyle
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aynit voltajda katotdan daha fazia akim gegigi mimbkdn olur.

3.2.5. Anod

Bir nikel ne kadar saf ise ¢bziinmesi o kadar zor ve dolayisiyle pasiflegmasi o kadar kolay
alur aneddaki safsizliklar pasiflegmaeyi dnier.

Ginitmiiizde gt tip ancd vardir.

3.2.5.1 Haddelenmig Karbon Anodlar

%0.25 karbon, %0.25 Siligli nike! ancdlardir. Bilegimdeki karbon ve silis ¢dziinmeyi kolay-
lagtine &zellikle organik parlaticdarin kullandifi gdzeltilerde tarcih edilirier 4.5'dan diigik
PH'larda kullanmak uygun olur.

3.2.5.2. D6kim Anodlar

Haddelermig anodlar gibidir.

8.2.5.3. Haddelanmis Depclorize Ancdlar

Bu cins anodiarda ¢Bziinmaenin kolay olmasi nikel, nikef oksitle biriilde haddelanir.

Tane sinirlannda bulunan nikel oksit giziinmayi kolaytagtinr.

3.2.5.4. Eloktrolitik Levha Anodlar

Giinlimiizde engok kullanilan tiplardir Kiglik pargatanmig gekillerde kulianibrlar. Bu kigik
pargalar titanyum sepetlere yerlegtiriiirler.

3.2,6. THanyum Sepatlar

Titanyum goi kolay pasiflesir. Bu pasif tabaka gok dayanikhdir. Ancak gok yikksek voltajlar-
da dayaniklixgin yitirir, Watts ve Koriir banyolaninda gok rahat Kulianihedar, flubofat banyo-
lannda ise ¢dzlilrler bu yiizden Kuilanilmaziar. Bu titan sepetierinde anct torbalanna koy-
mak biylece baz pislikderin kaplamaya zarar vermesini dnlemek ydninden faydalidir,

3.2.7. Organik Pislikler

Bir middet gerek kaplanilan mallarla gerekse parlaticilann pargalanmasiyla banyomuz kir-
lenacektir. Bu pislikier pargalar {izerinde istenmeyen durumiar yaratiriar, parga Uzesinde
pdtler, pittingler olugur boyiace ser, kinlgan haita kabuk kabuk soyulan kaplamalar alusur.
Boyle durumlarda pisliklerin giderilmesi igin bazi metotlar vardis.

3.2.7.1. Aktif Karbonla Muamale

Bununla yainiz organik pislikler giderilabilir normal gartlarda 2-5 grat. kullanilir. Bu iglem igin
bagka bir kabta gfzelti 18181 85-70°C gikanhr. PH= 5-5, § yapilir, har litreya 2-5 gr aktif karbon
atilir, kangtinkr 12 saat banyo dinlendirilir sanra filire adilir.

3.2.7.2. Aktif karbon - psrmanganai kombinasyonu elekirolit 65-70°C 1sdilir PH= 2
disglriliir ayn bir kabda hazirlanmig clan 0,30 g/lt permanganat gdzeltisi banyoya ilave edifiv
bir kag saat baklstilir, Sonra banyonun PH'Y yikseltiir 5 - 5,5 getirilir {zerine 2-3 gr/it, aklif
karbon ilave yapidir 10-12 saat bekletilir filtre edilir.

3.2.8. Metallk Pislikler ve Selektit Temizleme

Katoda asiian pargalarin kaplama aninda gdzilmeleri, ya da bagka banyciardan nikef banyo-
larina taginmalar sonucu yabanc) metaller banyoda olusmakiadir en fazia gdrilien metalik
ise demir, balr ginko, kursundus, Bu pislikler diglk akim yojunlugunda bertaral edilebifir-
ler. Bunun igin cluklu bir sa¢ kulfanilir burada dikkat sdilecek husus clukianin fazla dar ve
kégeleri dar agi1 tegkil etmemesidir. Aksihalde ddsiik akimda derin yarierin nikel kaplanmas:
imkansizlaglr demir sriyerek banyoya geger. Yine keskin késelar anoda yakin oldugu igia
meetalik pislik yerine nikelia kaplanir. Burada ikinci 6nemli bir husus akim kesilmelarinde ka-
dodun disan alinmasidir. Béyiece yabancs metatlerin takrar gariye gegmesi Gnlenir.

3.2.8. Korozyona Direncll Nlkel Kaplamalar

Nikel kaplamalar iginde atmosferik direnci en digik olantar kilkiirt igaren (%:0.04 - 0,08) par-
lak nikel kaplamatardir. Kikin icermeyen yanparlak, mat kaplamalar daha dayamklidir. Son
yillarda galigtirilen gok kath nike! kaplamada prensiby daha aktif kOkirtiil nikelin daha asil
kilkiirtsz nikeli korumas! (Katodik) geklindedir. Boylece galik lzerine kaplanmis bir
ginkonun Kendisini feda ederek aittaki ¢eliji korumasina benzer gakilde cift kath nikeldede
{istieki parlak nikeide olusan her hangi bir gbzenek alttaki yan parlak nikel ile ana malzemeyi
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korumus olur. Yan pariak - parlak rikel orani 3/1 seklindedir, Gok katli nikel kaplamalarda ko-
rozyon direncinin daha da arindmasi igin g katl nikel kaplama yapilmigtir. Bunda prensip
sirasiyla dnce klikirsliz bir yar parlak kaplama, sonra 1,5 - 4,5 mikron kalinliginda yiiksek
kikiinla (%0.15.8) parlak nikel, en son olarakta normal kikirtll (0.04 - 0.08.5) bir nikel
kaplama yapilir. Buradaki yiksek kikiitli ara tabaka (stteki pariak nikelde olabilecek ko-
rozyon ¢hzinerek yana yaymaya galigilacag! yar parlak nikelle gegigini &nler. Gok kath ni-
kel kaplamalann korozyon direnci mikro ¢atlakly, ya da mikro gecigini dnler. Gok kath nike!
kaplamalarin korozyon direnci mikre gatlakl, ya da mikro porbzii krom kaptamalarla
aririlabilir, Elde edilen gatlakiar alttaki nikelde genig bir alani ortaya gikardigindan korozyon
belirli moktalarda yogunlagmaz tim yiizeye yayilir bu ise birim alana diigan korozyon hizini
digiirir.

Mikro gatlakl kromla kaph ok kath nike! kaplamalarda bakir alt metal olarak kullanilisa ko- -
rozyon mukavemeti daha arttinimig olur,

3.2.10.Nlkel Banyoclarindaki Hatalar ve Sebepleri

1. Nikel soyuluyor veya pul pul dékiillyor,

Sebebi yad alma banyosu hatall, dekapaj islemi hatak, akim kesiliyordur, metalik pisliler
var, banyoda uzun siire akimsiz kalyor,

2. Kinlgan kaplama :

Sebebi : Organik pishkler {aktiv kémirle muamele et, selektiv temizlome) yabanci metaller
olabilir, fazla parlatic! olabilir {PH = 3,5 - 3,7 diiglirilfiir selektiv temizleme yapilir).

3. Yanma oluyor

Sebebi 1 Alum yogunlugu ¢ok yiiksek, metal ve borik asit miktar gok digik, PH ok yiiksek,
sicaklik gok diglktiir.

4, Kaplama gdzenekli

Sebebi : Organik ve metalik pislikler var, nemlendirici konsantrasyonu diiglik, filtre pompas)
hava kagirabilir,

§. Dumanl Kaplama

Sebebi : Banyoda pislikler var

6. Portakal kabugu gdriinimii kaplama

Sebebi : PH dederi gok yiksek, banycya yad kanigmig (Selektiv temizleme yaj), fazla par-
latici, metalik pisiikler.

7. Dugik akim yodunluklarinda esmer kaplama.

Sebebhi : Metalik pislikler, organik pislikler, fazla parlatict.

3.3 Krom Kaplama

3.3.1. Kiom kaplama gok sert olup mekanik yiklemelere karg) mukavemati yiiksektir. Le-
himlenemez, yapigma kablliyeti azdir, slriinme katsayisi digiktir. Sertligi 850-1200 Hv dir.
Genelde 0,02 - 0,4 mm kaplanir. Elektro gerilim dizisinde ¢inko - demir arasinda yer alir. Fa-
kat korozyon koruyuculugu bunlardan yiiksektir. Nedeni yizeyinde bir miiddet sonra bir ok-
sit filminin tegakkill ve béylace yiizeyin pasiflesmesidir. Yiksek sicakiga dayaniklhdi.
300°C’e kadar her hangi bir dedisim olmaz scnra sertligi 840°C’e varincaya kadar yavag
£40°C'den sonra aniden dlger.

Kullanildigi yerler olarak, 8lgli aletleri, gesitli kaliblar, matkap, freze gakisi, ayrica
gunimizde vygulanmakta olan gaptan diigmis makina pargalannin gapa getiriimasi gibi.
Krom kaplamanin yapist elektrelitik sicaklidina, bilegimine, katodik akim yodunluguna
baghdir. Elektrolitin bilegimi ve sicakhd sabit tutulup akim yodunlugunun artinimasiyle
dincelik sirasina gére su tabakalar olugur, yumusak st beyaz, yan parlak, parlak ve sert
nihayet grimsi tabakalar olugur. SiitGmsi tabakalann tane blylkligl parlak sert tabakalarin
tane biiylkligiyle kiyaslanamayacak kadar farkh olup daha biyiktiir. Sert kromla parlak
krom aslinda ayni seydir, tek farki sert kromun daha kalin yaptimasidir. Her banyo bilegimi
icin maksimum sertligin elde edilebilecedi sicakik - akim yedunludu bagintisi vardir. Yabanc
asit konsantrasyonu artmasi serilikte dismeye neden olur. Krom banyolarinda kullanilan

skimin biyik bir lasmi H' (Hidrojen) iyoniannin HZ haline, Cr+€ iyonlarinin Cry+6 e
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rediiklenmesine harcandijindan akim verimi cldukga distkior ve kogullara gdre %30-10
oraninda degdigir. Banyo sicakhginin artmasiyle akim verimi artar sert kromda kaplanan
pargalar 180-200°C'de Szellikle yagda 2-3 saat 1sd isleme tutulurlar béylece parganin hidro-
jen gazi gevrakligi giderilir. Kromun Kaplandiktan sonraki tagianmasi da dnemlidir. 15-20 me-
tre saniyelik bir tag hizi uygundur.

3.3.2. Parlak Krom

Parlak kromun tek basina bir demir malzemeyi korozyondan korumasina olanak yokiur,
Cinkl elektrokimyasal dzellikleri buna kafi degildir. (Cu+Ni) veya duble nikel ara tabakasi
tagekidl ettirilerek maximum korozyon mukavemett sadlanir. Son yillarda korozyona muka-
vemet duble nikef iizerine ¢atlakeiz ve mesametsiz, mikro ¢atlakii, mikro prézlt (Meamath)
krom tabakasi sistemiyle arbiridmigtir. Ashinda ¢atlaksiz krom kaptama yapmak en idalidir.
Ancak krom gavrek hir metaldir. Hafif mekanik bir zorlamada ya da 151 dedisiminde kaplama
Uzerinde minfetit yerlerde gatlakiar clugmaktadir. Boylece lokal eleman teskifi ile krom
yUzeyi eriyen katot, serbast kalan nikel tabaka ise eriyen anod olmaktadir. Krom tabakada
catlak sayisi ne kadar az ise korozyonda anedik akim yoguniudu o denli yiiksek olmakta do-
layisiyie ana alt metal daha kisa zamanda korozyona ugramaktadir. Eksi yillarda iki kadema-
{i kromla catlak tegekkiil stlirilirdir. Bu ise yiksek bir maliyet olusturuyerdu bugiin ise tek
krom banyosunda gatlaklar olugturuiuyor. Gatlak sayisi santimetreye 400-800 arant! olmalt
400 agadl olmamasina dikkat etmelidir,

Krom banyolannda ¢dziinmeyen anodlar kullaniir. Anod malzemasi olarak (%5-8) antimuanh
kurgun kulianmak uygundur. Ancdda esas olarak O, tegekkiil eder ve anod yizeyine sikica
yapigan iyi elekirik iletkeniidi olan kahverengi renkte kurgun siper oksit {Kursun dioksit)
tasekkil eder. Sayet anodda sart renkte kurgun kromat tegekkill etmigse bu elektrigi ivi ilat-
maz kaplamada promlemler gikar anodu gikarip firgalamak lazimdir,

Parlak krom banyolarinda G0, miktan sert kremdan daha fazladir. Bu ise parlak kromda giri-
fit pargalarin daha iyi kromlanmasint saglar.

Yardimer asit olarak genellikle Hz804 bazenda HF, HaSFg kullanilir. Banyonun Ha80, orans
Kromik asitin % 0.8 - 1.2 kadardr. Ayrica %3 civannda Cr+ iyonu bulunur. Crd fazla olmasi
kaplamay bozar. Cr+3 iyonu Konsantrasyonu diigiirmek igin bazen banyo 1.5 . -2 A/dm? akim
yoJunlugu ile galistinhr Cr+3 iyonu konsanirasyonun artmasini 8nlemek igin biylk ancdla
caligimabidir anod - katot oran; en azindan 1/1%k clmasinda fayda vardir.

Banyolar sert kromda 20 - 22 Be de parlakta ise daha yilksek bombede futulur, Banyonun
Be 1 arttirmak igin 100 I'lk bir banyeda 1.5 kg. CrO4 artinimahdir,

Kromlardaa sonra i¢ pargalar) 80.70°C sicak suda yikanir.

Bir sert krom &rnedi agagida gasterilmistir,

Cr O3 coveverrevrvnrmeenennn. 250 grilt
HeSC4 i, 2.0 griit

Crd e 70 3 - 5
S1caklK v e, B8 00
Afam yodunludu ................. 50 A/ dm?

Bir parlak krom &rnedi agagidaki gibidir.

Crlg cvvieiccveccceseennnn. 400 griit
HsS04 viiiinciinrnnnienns 4 gl
Crd o iicccstiens 0 325
Sicakhii v 40°0

AR yoGunludy e 185 - 20 A/ dm?2
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3.3.21. Parlak Kromdaki Hatalar

1. Homojen, mat kaplama

Sebebi : Elektrolitik sicakhdr qok disilk, elekirk kesilmesi, slektroitte gok fazla Cr3+ veya
demir var.

2. Kahverengi lekeler

Sebabi : Yardime! asit konsantrasyonu digik

3. Kaplama ylizeyi piriizIi

Sebebi : Pasif nikel tabakas sicaklk dilglk, yabanci asit konsantrasyonu disik.

4. Ni - Cr; veya Cu - Ni - Cr tabzkalan kaloyor

Sebebi : Cu veya Ni' kaptama 8ncesi ya§ alma, nikel elekirolitin PH' yikeek.

5. Delk cevresinde kaplanmamig kisimtar

Sebebi : Deliklarde gok kuvvetli hidrojen gikig (delikler lastik yada plastik tapalarla kapatilir)
6. Kenarlarinda kaplanmamig kisimnlar

Sebebi : Pargalar birbirine gok yakin asifmis.

7. Pargalar kismen kaplanmig

Sebabi @ Eloktrolit sicakhd) yiksek, is parcasinin ya da anodun kontadi iyi degildir. Yabana
asit miktarn gok yiksek veya dlisik Cr3+ konsantrasyonu gok yiksek, sarl anod &riisl, ni-
kel tabakasinin kismi pasivanyosu, kaplama gerilimi yetersiz (bir dakika yiksek amperajda
gahg)

8. Sitimsit hemojen kaplama

Sababi : Elektrolit sicakhgl ¢ok yiksek, elektrolitin Cr3+, demir miktan gok ¢ok yliksek,

8, Kroem kaplama hizi cok dlglik.

Sebebi : Banyo sicaklify yikssok, banyodaki yabanet asit digik veya yikssk, banyodaki
demir ve Cir3+ yiksak.

Genalde parlak nikel banyosunda takib edilecek iglem sirasi @

1. 80-90°C kalevi ya§ alma 5-10 dk

2. Bicak su galialamasi

3. Sofuk su ¢alkalamasi

4, Iphibitorli bir asitte bazlama

5. Su galkalama _

6. Katodik yag alma 85°C 2 gk.

7. Anodik yad alma 85°C 2 dk.

8. Su galkalama

9. % 5 H,80Q, ile dekope

10. Su galkalama

11. Nikel kaplama

12. Su galkalama

13. Aktiflestirme = (Oksalik asit gibi bir asit clabifir)

14. Krom kaplama = 0.3 - ¢.4 mikron

4, KAPLAMA SiSTEMLERI {DIN 50967)

Bu sisternlerde kullansian rumuziarnn manalar: nedir.
b : Parlak niket

p : Mat yada yar parlak nikel

d : Duble yada tri nikel

r ; Normal parlak krom

f: Gatlaksiz krom

me : Mikro gatiakli kram

mp : Mikro porézli
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Demir Uzerine (Ni + Cr} Kaplamalar

Korozyon mukavemet derecesi

Kaplama sistemi

4

fefNi 30d Crme
feiNi 30 d Crmp
fo/Ni 40 d Ce v

te/iNi 30 P Crme
fe/Ni 30 P Crmp

fe/Ni 25 d Crme
fe/Ni 26 d Crmp
fe/Ni 30d Crr

fe/Ni 25 p Crma
fefMNi 25 p Crmp
fe/Ni 30 p Crr

fe/Ni30 b Crme
fe/Ni 30 b Crmp
fe/Ni 40b Crr

fe/Ni 156 p crme
feMi 15 permp
fefNiz0perr

feiNi 15 b Crme
fe/Ni 15 b Crmp
ferMNi20b Crr

fe/di 10D Grme
fedii 10 b Crmp
feMi10bCrr

(5) bzel taleb

feiNis bCrr

Bemir Uzering (Cu + Nf + Cry Kaplamalar

Kerozyon mukavemet derecesi

Kaplama Sistemi

4

fe/Cu 20 Ni 25 d Cr me
fefCu 20 Ni 25 d Gr mp
fe/Cur 20 Ni30d Crr

fe/Cu 20 Ni25p Crme
fe/Cu 20 Ni 25 p Cr mp

fe/Cu 20 Ni 26 b Crme
fe/Cu 20 Ni 25 b Crmp

fe/Cu 15 Ni 20 d Crme
ferCu 156 Ni 20 d Cr mp
fe/Cu 15 Ni20d Crr

fe/Cu 15 Ni 20 p Gr Mc
fe/Cu 15 Ni 20 p Crmp
fe/Cu 15 Ni25pCrr

fefCu 20 Ni 20 b Cr vic
fe/Cu 20 Ni 20 b Cr mp
fe/Cu 20 Ni30 b Crr

fe/Cu 20 Ni 109 Crme
fe/Cu 20 Ni10b Crmp
fe/Cu20Ni 105 Crr

1

fefCU 1O NiS B Crr

S (Ozel wwlep)

fe/CuBNis b Crr
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Zamak {izerina Nikal - krom kaplama
Zamak pargalar evvela bakir aratabakasiyle kaplanir bu kaplama en az 8 mikron kalinlidinda
siyanirll bakir banyosundan elde edilir.

Korozyon mukavernet derecest : Kaplama sistemi

ZrfGUB NI 30 d Crme
2Zr/Cu 8 Ni 30 d CrMp
ZnfCUBNid0d Crr

ZVCu B Ni 30 p Grme
Zn/Cu B Nidop Crmp

IVCuBNi25d Crme
ZvCuB8Ni25d Crmp
ZovCu 8NidCrr
ZvCu8Ni 25p Crme
ZnVCuBNi 25p Grimp
Zn/CuB8Nid0p Crr
ZCu8Ni30b Crme
ZWCuBNid0b Crr
InfCuBMNi 40 b Crr
ZVCUBNi15p Crme
Z/Cu 8 Ni 15p Crmp
InCuBNi 20 p Crr
ZnWCuBNi15b Crme
ZvCuBNi 15b Grmp
ZnCu8Ni20b Crr
ZWCuBNi 10b Crme
1 Z0/CuBNi 10D Crmp
ZrvCuBNi10b Crr

KAYNAKCA:

1. Handbuch Der Galvanotechnik Band il (Herausgegeber Von Dr.Heinz W.Dettner und
Dr.Johannes Elze)

2. Praktische Galvanotachnik (Ein Lehr-Und Handbuch)

3. Taschanbuch Der Der Metallschutzes

4. CAKIR, Prof.Dr.AF., Seminar Notlar
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SOBA TUGLALARININ
OZELLIKLERI VE IMALAT
YONTEMLERI

Mustafa GUVERGIN
. Kiligoglu Toprak Sanayii
1. GlRig
Sobalarda kullanilan tudlanin dzellidinin en Snemlisi, 1sitma ve sofuma esnasinda tuglanin
gatlamamasidir. Piyasada yapilan bu tudlalar maalesef bu ézelligi tagimamakta ve gerek
soba imalatgilan, gerek kullanicilar sik sik gikayet etmektedirlar. Ve bu gatlama konusu bir
tll gdzlllememektedir. Bu itibarla Makine Mihendislari Odasina, bana bu kenu ile ilgili bir
teblig hazirlama gérevi vermesinden dolay! kendilerine tegekkiir aderim.

Sobada kuflanilan tudlalann en dnemli gérevieri soyle siralanabilir ;

- Sobanin sag kisminin direk ategle terasini dnlemek, yani sagin mrinit uzatmak,

- Sobanin ani soumasini Gnleyip, isitma stiresini uzatmaktir. Soba tudtalannin bnyelerine
. gegmeden dnce, halen Torkiye'de yilda yaklagik 406.000 adet tudlali soba imal ediimektadir.
Bir schada da yaklagik 30 kg tugla kullamimakta ve buradan Tirkiye'de yilda 12.000 ton
wgla ihtiyac oldugu sdylenebilir. Sobada kullanilan tuglalarin temel ézelliklerin dijerlari; ol-
dukga poréz, 1s1 depoiama kabiliyelli ve termal gok dayamimi yiiksek olmalidir. Piyasada ha-
len kulianilan tuglalarin peroziteleri max %16 olmaktadir, Bu ise diiglik gézikmektedir. Bu
degerin %201ere kadar olmasi idealdir,

Genel bir kural olarak seramik GrOnler rnedin tugla, ani 1siima ve ani sodutmalar kargisinda
biinyelari dayaniksizdirlar. Gatlamalar gistarirler. Dolayesiyle, ¢atiamadan dayanim
goslerenlere termat soka direnglidir denir. Tabiiki bununda bir sinin vardir,

Baz wglalar 5 defada isitip sogutmada gatlar, bazilan da gok daha yilksek sayilarda callar.
Bir saramigin biinyesini wsitip sogutsak ve bu iglem yavag olsa dahi fugla blinyesi iginde bir
takim gerilimler olugur. Bu gerilimierin olugumunun nedenleri tek tok agikianmig olup seramik
kitaplannda meveuttur. Burada detaya girmeden sunu befiimek faydal olacak kanaatinde-
yim. Bir seramik maddenin genlesme katsayis: ile &lastik modillinin biyik olmas) ayrica isi
iletim katsayisinin kliglk elmasi o maddenin termal gok dayanimin: ylikseltir. Yani kolay ko-
lay 151 degigimleri kargisinda gatlamaz. Bu temel g 8zelligi en iyi tagiyan hammaddeler
kiregli olan hammaddelerdir, .

2. HAMMADDE VE URETIM YONTEMI

2.1. Hammaddeler ve Kompozisyonlari

Soba tuglasi imalatinda agagida tablo halinde verilen hammaddelerin biri veya bir kag tanesi
karigtiriarak kullan;lr,

Table 1. Hammaddenin Agirikea % Kompozisyonu

OKSITLER KOMPQZISYON
t 2 3 4 & 6

S0, 47.86 5755 43,48 42.46 41.03 58.61
Al20, 11.90 29.70 10.46 9.81 10.69 2767
Fedn+ Ti0s 5.08 2.53 5.10 4.88 4.20 2483
Cal 2530 9.95 5.10 4.38 37.50 1.37
MO 1.91 0.25 1.42 1.86 214 0.28
RC 3.65 - 4.00 1.66 1.64 089
H,G 4.64 0.02 350 a.62 3.1¢ 8.15
TOPLAM “160.060 1G0.00 10612 99.95 100.00 100.C0
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Ham Madde deposu

Kit

Kabi 6gitme
{cansli kinc)

Kiregli Kil
Kaba ¢gitme
{cenali kine)
% 50 - 60
H.0
M KSER — . Gerekirse 6§Unmiis
ilaveler yapiiir

{Kuvars, kireg, samot)
Titresirali elek

Pervanesi yavag dénen
havuz

Filter Pras

Vakum Pras

Sekillendirme Presi

Rotusiama

Kurutma

Pigirme
800° - 1600°C

Sekil 1. Yag Metod
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Bazt durumlarda kullantan killer gok plastik ise o zaman kangim igine ince kuvars kumu ve
kireg tagi da ilave atmek olagandr.

Bunun ayarlanmasi kenuyu bilen bir seramikgi tarafindan yapilmas gerektigini dneririm.
Yapilan son karigimda CaCOj3 miktan %20 - 35 arasinda olmas) gerektigini kesin clarak fade
stmek isterim. Yani olugan blinysnin analizi sonucunda CaO % 10-20 arasinda olmahidir.
2.2. Harman Hazirlama

Ganel bir kural olarak seramik sanayiinde hazirlama bétiimii igin makine segimi, Kullamiacak
hammaddelere gbre segilir. Hammaddeler yumugak ve suda gézilebilirlerse bagka ekipman,
sernt va suda gbzlinemeyeceklerse bagka ekipman segmek gerekir. Bu kural soba tugla imali
iginde gecerfidir. Agadida anlatilacak 1. metod yumugak ve suda ¢dzilebilscek harmmadde-
lere gdre olacaktir.

Yag Metod : Kil ve kiregli killer nce tak tek geneli kincilarda kinlir ve depolanir, Balirlenan
regeteye gore hizh dénen bir mikserde % 50-60 su ile kangtinlirlar. Mikserin dénme hiz) yak-
lagtk 300 - 400 d/d olmah. Bu sulu kangim 1 cm2 'sinde 60-70 delik olan titresimli eleklerden
gecirilir (8 DN veya 18-20 Mesh).

Biylece sUspansiyonun kaba kisimlan elek Ustinden alinir ve atilir. Elekten gegen
slispansiyon daha yavag dénen havuzlarda toplanir, Bu kangimin fazla suyunu uzak-
fagtirmak i¢in sdspansiyon filter presten gegirilir. Ve uzaklagan su yeniden kullandabilir. Fil-
ter preslerdan alinan kekler %18.21 HpO igerir. Bu kekler vakum prastan gecirilerek soba
tufla kabplarinda gekillenmeye hazir hale gelmig olur. Buna ilk gekiflendirme denir. Sayet
kullanilan hammaddelerin bazilar suda ¢dziinmezierse bunlar tek tek dJutmek igin bilyal)
degirmenler kullanilir. Ogitme sonucunda elekierden gegen iiriin havuzda beklayen
karigimla karngtirilir, Tabiiki tim bu iglemier tartimlt ve regeteye gdre olacakhr. Yukanda an-
latilan hazirlama gekline yag metod denir.

Kuru Metod : Killer bazi durumlarda %10 dan fazla su igerirler, bu durumda killeri kirmak
igin % 6-10 a kadar tambur kurutucularda kurutulur, Sonra geneli kineilarda kaba bir gekilde
Bgutilorer.

Devamla daha ince 6§UtIp kuru kangtiriar. Ve kangimin iyi olmast igin bir mikiar su ilavesi
gerakir. Bundan sonta vakum presten gegecek gekilde yaklagik son sulari %20 olacak
sekilde su ilavesi yapilir. Vakum presten gecirilen maddenin Ga gekillendiriimesi yapimug olu-
nur.

Sekillendirme Kurutma - Pigirme : Soba tiplerine gére kullanilar tuglafar 3-4 gesittir,
Bunlann sekillendiriimelerinde prasler kuliandir. Vakum presten gekilen 6n sekillendirilmeli
vakumlu pres edilir ve {irlin presten alinir, rotiglanir kurutmaya konulur. Mamul kuruduktan
sonra kamara veya bagka tip firinlarda 800 - 1000°C civarinda pigirilir.

Bu tarzda imal edilen soba tu@lalan termal gok direngler yiksek ve 1s1 depolama dzelligi ol-
dukea iyi olacakiir,

Yukar:da belirtilen imalat yontemlerini, agagida belirildigi gibi dzetlemek mimkiinddir,
KAYNAKGCA

1. The Chemistry And Physics Of Clays (Alfired B. Sharle - Rex W. Grimshaw)

2. Industrial Ceramics {Felix Singer - Sonja Singer)

3. Tha Technology of Ceramics And Refractories (P. P. Budnikov)

4. Refractories (F. H. Nortan)
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{906 - 1006 °C)
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SOBACILIKTA PARLAK
DEKORATIF KAPLAMA

A. Ersin_ CANDEMIR
ENDEL A.S. Uretim Mudiri

Bu glnlerda kullanilan parlak dekoratif kaplamalarimiz genelde (zerine gok ince bir tabaka
flag krom tatbik edilmis parlak nikelden olugmaktadir.Parak Nikel kaplamanin uzun ve yo-
rucu geligtiriime seridvenini aniatmadan 6nee bu konuda fazla bilgisi cimayan bazi okuyucu-
fanmiz igin aelektrolitik kaplama konusunda basit bazi bilgiler vermekte yarar goriyorum.
Sisteni anlatirken konumuz Nikel kaplama oldudu igin kulianilan drmeklerde genelde niket
banyosu aniatilacaktir.Elektrolitik kaptama,baz metalin anotdan (polizif kutup) katoda {ne-
gatif kutupjuygun bir alekiratitik iginde taginmasidir, Kullanilan olay elektro kimyasal bir re-
aksiyondan bagka birgey degildir.Nikel banyolarinda kullanilan anot % 99.999 safliktaki nik-
el katod ise (zerine kaplama yapmast disiniilen metaldir.Elekirclitik olarak da Nikel
klor(sr,Borik asit ve ana tuz olan Nikel sulfat kuliznilmaktadir. :

“ -+

e
AKIM
KAYNAG

Sekil 1.

Sekil 1'de elektrolitik kaplamann gok basit olarak nasil olustugu gdsteriimektedir. Niket Sul-
faftan olusan elekirolitk iginde bulunan serbest sulfat iyonlar negatif yidkli olduklars igin
" anct tarafindan gekiiier. Sifir deerlikli saf nikel metali suifat iyonlart ile birtegersk +2
defere ylkseltgenir ve Mike! sulfatt olugturur. Katot etrafindaki Nikel sulfat solusyonu isg
negatif yikl0 katot tarafindan cekilir ve nikel metali +2 dederlikli halinden O degeriikii hale in-
dirganir. Yani saf nikel metali kaiot {izerinde agida qikar.Bir difer deyigle sulfat kdki clayda
hammal rollind Ustlenir ve anottan katoda nikel metalini tagir, Bu olay uzunca bir siire devam
ettigi zaman gerekli kaplama kalinhig: olugur.Genelde dekoratif nikel kaplamada dakikada 1
mikron kaplama alinmast normaldir.

Tabiidirki Kaplama olayinin kimyasi veya mekanigi yukanda anlatildid kadar basit degildir.
Kaldiki dekoratif kaplama'bakir+nikel+fiash kromdan olugmus kompozit bir kaplamadir ve
piyasada tatbik edilen muhtelif tipleri ve dedisik kompezisyonlar mevcutur.Gok genis bir
tayf iginden segme imkan: var iken ve bu segimi etkilemesi gersken faktérler olarak
1.maliyst 2.dekoratif zellikler ve 3.korozyona mukavemset olmasi gerekirken genelde
tilkemizde bilgi eksikligi ana segict faktdr olarak kargimiza gikmaktadir. Piyasada kapla-
macilik vo de dzsllikle soba kaplamaciliJ) babadan ogula,ustadan girada gegen ve kulakian
dolma bilgilerle tatbikatr yapilan ve maalesef parlatici satan firmalarca ydniendirilen bir ig
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kolu durumundadir.

Sihhatli bir dekoratif kaplama elde etmenin birinci sarti kaplamay) tatbik edecegimiz ylzeyin
kimyasal kalitede temizienmesidir.Daha parlak ylizeyler elde edebilmek igin alt metalin me-
kanik ydntemlesle parlatiimasina intiyag vardir. Bu mokanik parlatma {polisaj) sirasinda par-
fatmaya yardime olarak agir yaglarlz baglanmig gesitli kabalidarda abrasiv malzemeler kui-
lanilir. Bu yaglann par¢a Gzerindeki kalintilare kaplama kalitesine tesir adan eikenlerin
baginda gelir. Godu kez sadece elektrolitik alkali temizlemenin diz akimli tipini kullanan kap-
lamacilarimiz oyunu bagindan kaybetmekiedirler. Bu tip temizleme sadece halif yaglara etki-
fi olabilir.lyi bir temizleme igin parga izerinde bulunabilecek yaglarin ve Kirliliklerin ok iyi
taninmasi ve gerekli isebuhar fazh 6n solvent yikama,sicak alkali temizieme veya periyodik
ters akimli (PRC-Pariodic Reverse Current) alkali temizieme kuliantimas yoluna gidilmelidir.
lyi bir temizleme eide ediidikten sonra parga iizerine tatbik edilecek kaplamanin ginsinin tes-
bitine sira gelir. Maliyet,korozyona dayanikliik ve dekoratif goriinig arasindaki denge gok
iyl kurulmal ve kaplama cinsi ile kaplama kalinhgr optimum dederlerde tesbit edilmeli-
dir.Kaplanacalk parganin iizerine 6nce dekoratif nikeli baglayacak ve de bir miktar dizeitme
yapabilecek bakw kaplamanin tatbik edilmesi gerekmektedir. Soba kaplamacilginda bakir
kutlanimi eski yillarda meveut olmasina kargin son on yilda sicak patlak nikel kaplamanin
soba piyasasina uyarlanmasini miteakkip terk edilmigtir. Evet sicak kaplamalarta bakirsiz
parlak kaplamalara erigitmis ancak bakirin baglaytci ve koruyucu Szelligi gazard) edilmigtir.
Yani daha az masrafla ve emekle daha parlak kaplamalar elde edilmig ancak kaplamantn ko-
rozyona dayanikliliindan kullanilan parlaticllardaki karmagik organik malzemelerin
olugturdugiu gbzeneider nedeni ile biyik fedakariikiar edilmistir. Buglin maalesel esefle su
gercagi gormek durumundayiz: Sobacdanmiz,scbalar satig yerlerini terk edinceye kadar
pariak tutma gayreti igindedirier. Benden sonra tufan zihniyati terk edilmeli ve hele 1992 AT
ye hazirlandigimiz bu glinjerde bu konuya daha ciddiyetle egilmaliyiz.

Bakir kaplamatarin asidik v kalevik olmak iizere iki degisik tipi bulunmaktadir.Ozel isteklere
géra biri ils ince ve parlak kaplamalar digeri ile de kaimn dizgin anczak mat kaplamalar elde
edilir.

Nikel kaplama giinimiizde ara dolgu ve son kat parlak kaplama olarak iki gekilde uygulama
alani bulmaktadir.Yan parlak (semi-bright) kaplama olarak igindeki silfUrsliz ikinei sinmif par-
laticilar nedeni ife yiksek korozyon mukavemestine sahip olan bu kaplama 1.sinif korozif or-
tamlarda bakir yerine parlak nikelin atina kulianiir. Hem dizeltici (leveling) stkist hemde ko-
rozyon mukavemeti olmasina ragmen Turk kaplama endistrisinde belki de lyi tanimadidr icin
radbet gbrmemigtir.

Pariak dekoratif nikel kaplamanin can damar) flash krom altina tatbik edilen sicak parlak nik-
ol kaplamadir.ilk parlak nikel kaplamanin kayitlarina 8 Aralk 1908 tarihinde Sikagoda US
patent 808.837 numarayla Edward C.Broadwell tarafindan alinan bir patentde rastliyoruz,
Patent kayitiarinda aromatik sufforik asitlerin kuilanildigi befittiimeltedir.Ancak ticari anlam-
da baganl olarak nitelendirebilecedimiz ik parlak nikel Aiman Schioetter laboratuarlarinin
1830'arda lanse ettigi ve parfatic aromatik polysulfamatiann kullanildi§i parlak nikel banyo-
Jaridir.lginde nemlendiriciler bulunmadigd: igin parlak nikel ézelliklerini tam manasi ile
yansiimamakla birlikte parlak nikel Uzerine galigan firmalar dogru iz lizerine yénlendirmig ol-
masi bu konuda itk almanin serefini Schlostter firmasina vermekiedir.Bu olaydan sonra Ame-
tika'da hem Marshaw hem da McGean firmatar -5-disiiphonic asidi ana tagwyicr olarak kul-
lanarak biyik ticari bagariar elde adince Schioetter patendi piyasanin ana diizenleyicisi
olarak kald1. Tarihi olarak ik ticari parlek nikel bagarnsinin 6diilind ise Hanson vaan Winkle
sirketinin kobalt % 12 nikel % {8 ve formaldehyde alagim banyosuna verilmigtir. Soba ve
firin piyasasi ilaltll alti kaplamasi olarak hala kullanilan bu kaplama yiksek sicakliklardaki
dengeiiligi ve dayantklihg ile baganli olmugtur.

Bu gin Dinya parlak nikel piyasasinda fider durumunda clan Harshaw firmasi kim-
yacdanndan Arthur DuRose kumarinin nikel banyolarindaki duzeltici etkisini tesbit etmesi
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sonucu daha dnce bahsettigim yaripariak nikel banyosunun ortaya gikmasini saglamigtir,
Amerikan otomobif endistrisinin vazgegilmez kaplamast olarak taninan ve ticari adr Per-Flow
olan yan parlak nikel kaplama,korozyona siper dayariklilig) yanisira polisaj izlerini 8rierek
dizeltme yapmasi ile tercih ediimektedir. Parlak nikel konusunda yén verici olarak rol alan
girketler Harshaw, MaGean Chemical Co., Udylite ve Hanson van Winkle Co. oimasina
karsilik Tilrkiye'da parlaticilan kullansimamaktadir. .

lyi bir ara kaplama (asidik bakir, siyaniidi bakir veya yan parlak nikel gibi) tzerine 5-6 mik-
ron kalnliginda son derece parlak nike! kaplamalar miimkindir. Eger ara kaplama yok ise
parlak nikelin minimum 15-20 mikron kaplanmasi gerekir.Bu dederler diginda da parlak kap-
lamatar elde edilebilir ancak gok geylerdan fedakarlk edilmig olur.

Nihayet bu kompozit kaplamanin en istinde ve pastanin kaymag( olarak nitelendirebi-
lecedimiz krom kaplamaya gelince kaplama kalinhgi olarak mikronun kesitleri ile
konusmamiz gerekir. Krom kaplama kalinligi gogu kez 25 mikron ile 2 mikron arasinda
dedisir. Alt nikel tabakasinl tamamen drten va parlak nikefin parlakiigint kapatmayan bir krom
kaplama bagaril olarak nitelendirilebilir. Gene organik kimya bilimcilari igin icine girmis ve
kaplamay! kolaylagtiriel kaknlagtiner birgok katkilar piyasaya sUrmiglerdir. Ancak baganl
bir krem kaplama uygun bir sicakik yeter akim yogunlugu ve yeterli anot ylzeyi ve dizayn
ile ¢ok rahat saglanabilir.Krom kaplamanin en kritik oiay! banyo icindeki krom ve suliat
otaninini1/100'den sasmamasidir.Gok karmagsk kimyasal analizler gerekiiren sulfat ve kro-
miik asit tayin olay! ancak tam teskilatl laboratuarlarda yapilabilmekiedir, Bir gok kaplamaci
ustamiz bu eksiklii tecribeleri ile kapamaya galigmakta ve baryum karbonat ile banyodaki
sulfat taziasint gdz terazi el mizan gokiiirerek kaplama yapmaya ugragmaktadir. Son
ylilarda piyasaya bu iglemi uzun sire geciktiren ve suifat oranini dengede tutan Florarla
"Seif regulasyonlu” banyolar sunulmugtur. Buaun yanisira otomobil tampon kaplamasinda
kullanilan mikrogatiaki kiom banyolari da henliz Turkiye'de taninmamaktadir.

NETICE

Soba kaplamaciligj yapan kaplama atélyelerimiz maalesef soba sanayiinin en hmal edilmig
balim0d0r. Kullandiklan tim  hammaddelerin ithal ediimesine karsin bir dernek veya koope-
ratif kurarak daha lyi sartfarda malzeme temin etme ydniine gidememekiedirler. Bu tip mal-
zemenin ithali ancak soba imalatinda miesseselegmig kuruluglarin maddi imkan sinirlanna
girmekte ancak onlarnda girdiklerinde gok kilghk pay tuttudu igin onlarca da gogu kez bu
igo tavassut edilmemektedir.

Kaplamacilarin en biiyik ikinci sorunlan egitim eksikliginde yatmaktadiy. Anadolu Universite-
sinde bu konuda yapilan galismalarin Akademik seviyede olmas) piyasa kaplamacisini
editecek tek kurulug giraklik egitim merkezinin kaplamacihk kenusuna herhangi bir egiliminin
olmamas( ve herseyden dnce bu konuda editim verecek kisilerin bulunmamasi Tirk kapla-
maciliginin geligmasini engellemektadir. Saninm bu konuda yapiirbilecak en olumiu yak-
lagim kaplamacilara patlatict ve malzeme satarak firmalari bu kenuda zarlamak olacakdr,
Detincs bUyitk sorun ise teknik yardim ve laboratuvar hizmetleridir. Laboratuvar hizmetleri
gerek Universitemiz gerekse bazi bilyik firmalarimiz déner sermayelert kanaliyla temin
sdilse de blirokratik engellerin goklugu ve eldedilecek netileceleri tefsir edebilecek teknik
yardime: kigiterin yoklugu konuyu bliylk soruntar arasina sokmaktadir.
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SOBA BORUSU ACINIM
LEVHALARININ KESILMESINDE
MALIYETLERIN
ENKUCUKLENMESI

‘ Dojan EROL
Anadalu Universitesi Endistri Mihendisligi BSIUmi

1. PROBLEMIN TANIMLANMASI

Sekil - 1'de & degisik soba borusu igin agimm boyutianni igeren bir levha grubu
goriillmaktedir, E§er harbir ¢esit dikdérigan fevhadan 1'er adet garekiyorsa, bunlarin belli
boyuttaki bir stok plakadan kesilmesi kalaydir. Oysa herbir gesit dikdértgen pargadan bir-
den fazla ve farkh miktartar gerekiyorsa, bu isin kolay olmadi@ konuya yakin kisilerce iyi bi-
linmektedir. Béylesi durumlarda kesme igleminin, maliyeti enkiiclikleyecek bir plana gore
yapilmasy diiglindlmelidic, Béytelkle burada problemin, kesmeyi yénlenditecek planlann
haziranmast ve bunlann miktarlarinin tesbit edilmesi cldudu anlagilmaktadir.

8x4 Boyutlu Levha
{Ana malzema)

1x2 - 2x3 Boyutiarinda ve herbirinden belirdi
mikiariarda istenen levhaiar

2 1 3
4

I Kesme {Dilme) Plan:

S\ .

Sekil 1. [ki Boyuilu Dilme Problemi
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2. ONERILEN c¢OzZOM YAKLASIMI

Onerilen sezglsel ¢bzim vaklagiminda; istenan herblr dikddrigen parcanin bir zeligi
gbzénlne alinarak parga listesi hazirlanmasi), yaklagimin baglangicin oiugturur, Bu
agamada, sézgelimi alani en bilylk oian veya talep miktan en fazla olan pargaya éncaiik
taninarak bir parga aday listesi diizenlenmesi, problemin siralama ve gizelgeleme yaklagim:
i'e ale alinmasiyla ilgilidir. Gézim yakiagimi, kesme planlannin tiretilmesi, tiretilen kesme
planiarinin uygulama gizimierinin hazirlanmas) ve bir karsitagtirma yapilmasi olarak iig teme!
asamaya sahiptir .

2.1. Kesme Planiarinia Tdretllmes!

Bu g¢8ziim agamasinda, aday listesinin ilk pargasinin anz malzemeye miimkdn konum ve
miktattarda yerlogiminden sonra; elde edilen alt alanlara da yerdegim denemalet yapslarak
kesme planiar tilratilis,

Alt alanlar, ilk parganin yerlesimi sonrasi ana malzemenin kisa ve uzun kenarlarina cekiien
paralel gizgiler yardimi ile elde edilir. Béylece elde edilan 4 alt alana da ana malzemeye
oldugu gibi parga yerlegimlen yapilaralg herbir dikdatgen parganin falebi kargilanr, Al alan-
larin olugturulmass, ik parganin ana malzemeye paralel konumda yerlestigi duruma gére
Seakil 2'de gosteriimektedir.

L~ -
| " — |
LW, Ly W,
Az A,
{8 (b}

Sekil 2. a- Kisa Kenar Paralelinin Alt Alaniar
b- Uzun Kenar Paralelinin Alt Alanlan

2.2. Uygulama ¢€izimlerinin Hazulanmasi

Bifgisayar yazicisindan elde edilen kesme planlannin, giyotin makasiarda kesme iglemine
uyarlanmasi icin bu kesme planlannin uygulama cizimleninin hazilanmasi gerekmektadir.
Boylelikle hangi parcaya ne sekilde ulagilacag: bilinebilecedi gibi, kesme sayisi, kesme ma-
fiyeti, malzema kullanim etkinligi vb. denetienebilir sireg maliyetiorinin tahmini mirmkin ola-
bilmekiedir.

2.3. Kesme Planlarimin Kargilastinimass

Mimkiin tiim 8nealikiare gire tiratilen Kesms planlannia bir tableda, fire oranlan ve danetia-
nebilir maliyetier yénlyle karsilagtirmasi yapilarak karar vericiye sunulmasi, &nerilen sezgi-
sel yaklagimin son agamasidy, Bu agamada, uygulama icin en iyi kesme planlan grubuna
karar veritebilir,

3. SEZGISEL GOZUM YAKLASIMININ ISLEM ADIMLARI

Gozim yaklagiminda kasme planlanm flireten ve onlar bazi maliyet bilegeniarine gfire
kargllaghran iglemler agadidaki sekilde zetlenebllir :

Adws 1. Mimkin bir 8ncelik kural benimsenerek parga aday listosi dizenlenir.

Adim 2. Listenin itk adayinin ana malzemeye yerlegimi gerceklestivildikten sonra alt alan-
lanmin boyudlar hesaplanr.
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Adim 2. Alt alanlara, ontanin da miimkin ait alanlarina aday parca yerlegtirmeleri yapilir.

Adim 4. Aq ve Ag ile Ag ve A, alt alaniarina yapilabilmig yerlegtimelerin toplam alanlar  he-
saplanarak kargdagtirilip en bliyiik olant ahmir. Esitiik halinde, geride kalan alanlardan bo-
yutlarr kulianilabilir olanlar tercih ediiir.
Adim 5. Bir kesme plani tiredigi bildirilerek bunun miktari, kendisinde bulunan ve en kiiglk.
talep miktarina sahip pargaya gére belirlenir. Ayrica, bu planda bulunan pargalarin miktar-
larina gdre, kargtlanamamig talep miktarlarl da hesaplanir.
Adim 6. Kargllanamamig talep miktarina gére aday listesi gincallegtirilerek Adim 2'ye
doniliir. Kargilanamamg talep miktarlan sifir oluncaya kadar 2-6 adimlari tekrarlanir.
Adwm 7. Diger tincelik kurallan igin 2-6 adimlan tekraslanir,
Adim 8. Benimsenen tncaliklere gére tiretilen herbir kesme plam kidmesi, denstlenebilir
sireg maliyetleri ydniyyle bir tabloda kargiagtirthr. Bu gekilde, karar vericiye birdan gok
¢bzim seganedi imkan yaratilir,
4, UYGULAMA "
Onerilen ¢62(m yaklagiminin bir bilgisayar pregrami hazidandiktan sonra bu program, 25
degigik plaka ve 1140 plaka sayisi igin gahstinidijinda oldukga doyurucu dizeyde kesme
planian tiretilebildigi gorlimisgtir. 14 degisik tip dikdérigen parga verilarinden haraketle aide
edilon kesme planlan ve bunlann uygulama gizimleri jie kargilagtirma tablosu agagida veril-
maktadir.

KESME PLANLARI

Veriler

L = 2400 Birim
W =1220 Bidm

Sia L W R L.W.R

No

1 1370 1010 41 58731700

2 1270 1010 M 52590700

3 1320 960 =] 103310400

4 1010 B850 2 53833000

5 bt 53] 590 8 46444800

& 1370 300 42 17262000

7 1010 350 1B 5656000

8 1320 250 B4 27720000

2 960 328 i6 4992000

10 370 200 2 11508000

1 800 250 5 12600000

12 850 200 8 10920000

13 325 250 18 1300000

7 350 200 1% 1120000

728 £06538600

COZOM ....: Alan dncalikli

PLAN 16 Adet PLAN 16 Adet
1 Fire 109100 2 Fire 220600
1970 x 1010 x 1 P 0 1379 x 1010 X 1 P 0
1370 x 200 x 1 P 3 1370 x 200 ¥ i P 3
010 x 650 x 1 p 4 1010 x B850 ¥ 1 P 4
850 X 200 X 1 P A 680 x 200 x 1 P K]
1010 x as0 x 1 P 43 o960 x 325 x 1 P 49
380 x 200 x 1 P 344
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PLAN 9 Adet PLAN 1 Adet

] Fire 01350 4 Fire 321100
1370 x 1010 x 1 P i 1270 x 1010 X 1 p 0
1370 x 200 x 1 P 3 1370 x 200 x i P 3
1010 x BEO x 1 P 4 1010 x 650 x 1 p 4
850 ¥ 200 ¥ i P o 850 x 200 x i P A
800 x 350 x i P 43 800 x 250 x 1 P 43
95 x 250 x 1 P 434 325 x 050 x 2 D 432 |
PLAN 2 Adst PLAN 1 Adet

5 Firs 335100 8 Fire 418350
1270 X 1O x i P 0 1270 x 1010 »x 1 P [+
850 x 200 % 3 P 3 850 x 200 ¥ 3 p 3
1010 x 650 x% 1 P 4 1010 x 650 x 1 P 4
600 x 250 x 1 P 43 600 % 250 x 1 p 43
325 x 280 % 2 D 432 325 x 253 X 1 P 434

ONCELIK KURALI : Alan Oncellki

Uygulama Gizglileri

[ B

LEET -1

650 »700

HID - 450

1040 o 300

7!2‘:5 ¥ 260

=

RONCUIEN SRR

170 2 161k

1370 - 720

a

L PRI s

o

2 B

w a2

k4 =

B N

070« 650 - =

= S

a

R
%\\x

o SRR TREE, RS
b
i
i
1
1
127 5 101 = b
[T
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Tablo 1. Birinad Grup Pargalar igin Gdzlim Dejerleri Kargifaghirma Tablosu

Sira Kargilastirma ONGELK KURALLARI

b | Olgiter A AR T Y LR Tw TRw [R

1 Teorik Ana Malzems 137 | 137 137 137 137 37 137
Gereksinimi

2 Gorpek Ana Malzems 184 164 164 164 164 164 164
Gereksinimi

] Satin Alinacak 175 | 175 ‘| 178 206 178 101 et
Maizeme Gereksinimi

4 Kesme Plant Cesidi 14 14 17 18 14 18 16

5 Fire Orari [%] 671 | 871 7.3z 25.6 6.71 16.46 26,83

[ Malzeme Kullarum B9.05) 8881 - - 8905 | — e
Etkinligi {%]

7 Giyotin Toplam 116 102 — — 119 — -
Ayar Sayis|

g Giyotin Toplam 1182 | 1213 - e 180 | — —
Vurug Sayisi

9 Bir Plandaki Grtalama 4 4 - - 3 — -—
Parca Gegidi

10 8ir Plandzki Ortalama & 5 — — [} — —
Parga Sayisi

] Daha Sorra 8 23 — - 48 — —
Kullanilabilir Parga
Says|

12 Tak Plan 2 4 4 - -— 4 — —
Erigifebilir
Parga Gegidi

5. SONUG

Giyotin makas kesmesine bagl iki boyutln malzeme ediime probleminin, siralama ve
cizalgelsme problemi yaklagimi ile ¢le alinmasl halinde, karar vericiye birden ok ¢izlimler
tiretilebildigi ortaya gikmaktadir, Uygulama gizimlerinden hareketle denetienmesi gereken
dnemii maliyat bilegenlerinin ylksak bir degrulukla tahmin edilebilme yéntemi bu ¢aligmada
agikianmaktadir. Talep edilen herbir parganin herbir kesme planinda bulanabilme miktanna
kisit koymaksizin kesme planiar: titretabilme olanagi, dnerilen yordamsal g6zim yaklagimi
ile yaratiimaktadir. Ayrica, kasme planiari uygulama gizimlarinin bilgisayar destek!i yaptimasi
konusunun incelamefe degder nitelikte oldudu, bu gahgmantn ortaya gikardid Snamili
sonuglardan birisi cimaktadir.
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SOBA URETIMINDE TEKNOLOJIK
GELISMELER ve SOBA ILE
'ISINMANIN EKONOMIK
BOYUTLARI

Hilseyln UNVEREN

Tiirk Damirddkim Fab.A.S.
1. SOBA URETIMINDE TEKNOLOJIK GELISMELER
1.1 Geneli
= Soba Uretiminde teknolojik geligmeler konusu * genis gapta soba tanim ve soba
siniflandirmas: {tipleri} ile direkt ilgilidir. Ciddi firmalar dstin kalite ve diigik maliyet gibi
tiketiciyi son derece ilgillendiren 2 ana kavrami &n planda tutarak teknolajik gelismelare pa-
ralel olarak sobalarda da Gnemii gelismeler meydana getirmiglerdir. Bu bakimdan konuya
"soba tanimi” ve "soba tipleri®nin anlatimi e girmek uygun olacakbr.
Ist Gratiminin ve {retifen 1sinin, Isitilacak orlama yayilmasinn ayni bir cihaz tarafindan
gergeklestirldigi 1sitma gekline "minferit ssitma® denir. Soba ile isitma, minferit isitmanin en
yaygin ve bilinen &rnegidir. Sobalan; ‘
* Kat1 Yakit Sobalan
* Sivi Yakit Sobalar
* Gaz Sobalan {dogal gaz, LPG)
* Elektrik Sobalan ve diger elektrikli 1sitma araglan, olarak 4 ana baglk altinda toplamak
miimk{indir,
Diger yakitlara gére nispeten ucuz ve bol ofarak temini miimkiin olan kati yakitlar nedaniyle,
konutlarda asil 1sitma yikierini kargilama konusunda kati yakith sobalar rakipsiz durum-
dadirlar.
Kati yakit sebalar en genel anlami ile, egitl kati yakitlar: bunyesinde yakarak, agiga ¢kan
Ist enerjisinin biiyik b8Kimii ile bulunduktari mahal havasint isitan cihazlardrr. :
Kati yakitin yanmast senucu meydana gelen isi enerjisinin bliyik blimi sobanin 1sitma
yuzeyi denilen ve mahal havas! ile gevrelanen soba cidarlanm 1sitiy, Isinmig cidarla temasta
olan mahal havasi kismen 1ginim (radyasyon), kismen de tagimm {(koveksiyan} yolu ile cidar-
dan 15t atarak mahali 1sitir.
Kat) yakit sobalar verim ve saglik bakimlanindan bazi sarilan gergeklemelidirler. TSE'nin TS
4900 sayil standard: Tiirkiye'de Uretilen sobalarda saglanmas: gerekli zellikleri befirlemek-
tedir. Bir kat yakit sobasi,
* Yiiksek 1sd verime sahip olmal,
* Isitma giicil ayarianabilmeli,
* Kaolay ve rahat kullanilabiimeli ve kuflarimi temiz olmalt,
* Dig yizeylerin cidar sicakliklari gok ylksek olmayacak gekilde, 1s1 miimkiin cldugunca
dlizglin bir gekilde yaylmahdir.
Sobalarda stirekli is#ma igin yakit yoluna gidilir. Bu da yalit doldurma hacminin biyitiiimesi
sonucunu dojurur.
Soba agin yikienirse verim diser, emniyet eksilir, kontrolu zorlagir. Bu nedenle ve soguk bir
yerin 1silmast, sicak bir yerin isiitimasina oranla daha fazla 151 gerekiirdiji gergegdi de
gbzoéniine alinarak, soba 1sitma gicd, en kot hal igin segilmelidir.
Sobada verimli yanma ve istenen seviyeda 1s1 gidel saglamak igin, yanma havasinin kuman-
da makanizmasi ve verilig gekli Snem kazanmaktadir.
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Sekil 2. Diékim Soba
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Bobada sicak yOzeylere her yonden kolayca yaklagilabilmelidir. Bu durum gbzéniing
. alnarak, sobada olusan 1sinin ortama konveksiyon adirhkh olarak gegmesini saglamaik
amacl ve el yakma olaylarini 8nlemek gereginden haraketle soba kenarlarina kindi bir cidar
tave edilebilir.

Ikinei cidann olugturdugu kerwveksiyon kanallarnin konstriiksiyonuna gdre isinin %65-90%
konveksiyon yeluyla ortama taginir.

1.2. Kati Yakith Soba Tipler|

Kati yakit sobalarini yapilarina ve caligma prensiplerine gire gdyle gruplayabiliriz.

1. Basit Yapii Sobalar

- Kutbaja Sobalar

- Gositli Teneke Sobalar

2. Kovali Sac Sobalar

- Yuvarlak Tip

- Dort Kége Tip

3. Tufilah Sac Sobalar

- Yuvarlak Tip

- Dért Kdge Tip

4. Dékim Yanma Hicreli Sac Sobalar

5. Kuzine Sobalar

- kzgaral

- Kovall

6, Tek Cidarl Ddkim Sobalar

- Su Ceketii Soba (Kat Kalorifer Soba Sistemi)

7. Gift Cidarll Dokiim Sobalar

- Gift Gidarh, Ateg Tugial

- Gift Cidarh, Silo Sistemli

- Gift Cidarli, D8kiim Tuglali, Gozetleme Cambh

8. $omine Tipi Sobalar

- Gift Cidarli, Dékom Tuglall, Gézetlemne Cami, Seramik dis yan duvar ve iist dig cergeveli,
1.3. Kati Yakitli Soba Uretiminde Teknolojik Geligmeler

Sobalarin kullanima baglandigt ik yillardan bu gline kadar gegirdigi agamalar dikkat
gekicidir. llk sobalar genellikle teneke veya saclara ilkel gartlarda gokil verilerek yapilmakta
ve boyanarak veya galvaniz kaplanarak iiretilmekteydi. Dedigik bir tir olan ¢ini sobalar ise
kate veya dikddrtgen gini pargalar yan yana, (st Oste dizilerek dzel macunuyia
yapistinimakta, ginileri sabitlemeye yardime olmas) igin ¢ini i¢lerine sis benzeri qubuktar
geciriimekieydi. Dokiim 1zgara ve 1zgara kapagina sahip bu tip ¢ini sobalarin, siparig Uzerine
tek tak Uretimi gimdilerde de meveuttur, Eski 8rnekleri antika olarak biylk degetlere sahip-
tir.

Kati yakitlt soba Uretimindeki teknolojik geligmeleri ana hatiariyla inceleyeliim.

- Kat1 yakith sobalarda genel olarai sac kesme, pres bask:, kaynak, delme, ddkim, emays,
montaj geklinde ana hatlarin stralayabilecegimiz Uretim agamalarinin tamami, Snemii bir tek-
nik bilgi ve teknik kadro gerektirmeksizin usta - girak iligkisi iginde sirdiirilebilmektedir. Bu
nedenle soba (retimi sac islerine yatkin olan gok say:da kigik esnaf ve sanatkara cazip
gorinmiis ve ylizlerce soba atelyesi ortaya gkmigtir,

Atelyesine bir kiiglk giyotin makas ve bir kaynak punta makinasl koyan herkes, soba
(retmaye girigebilmektedir. Soba Uretiminin dijer safhalan clan sac pres, baskl, silindirde
knirma, dékim, emaye, boya, kaplama operasyanlarini bagka atelyelerde yaptirma gansina
sahiptirler. _

- Gok duglik gelir gruplarina ve daha gok kirsal kesime hitap eden ucuz ve kiigiik BASIT YA-
PiLI SOBALARDA dogal clarak katite, varim, uzun 8mir ve saglik kogullarindan pek bahse-
dilemaz.
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- Kovall sac sobalarda dokiim pargalar ciddi olarak kullanilmaya baglanmig olup, &zallikle
yiksek sicakiifin etkisinde kalan (ist gergeve ve 1zgara pargalan dékim malzemedendir.
Genel vlarak sac agirlikh bu sobalarda varim digiktir ve cidarlannin el yakmas ciddi bir
problemdir. Genellikie amaye kaplanrrlar. Kaplanmayanlar) ise kisa siirede deforme olurlar.
Kovall sac sobalar kémiir yikleme ve kit bosaltma avantajl ile birlikte, ytlda 2-3 kova eskit-
maesi gibi bir dezavantaja da sahiptirler.

- Tuglal sac sohalarda gavde sacimin kisa slirede deformasyonu problemi, gévdeyi direkt
alev tesirine kargs koruyacak, bir kalkan &devini gérecek ATES TUGLASINI oriaya
gikarmigtir. Ateg tuglasinin bir bagka avantaj) da soba séndikten sonra bile akimile ettigi
syl vererek ani sojumay| dntemesidir. Yanmayt iyilestirecek hava sistemleri iiave edilmig
olan bu tip sabalarda genellikle sepet seklinde 1zgara sistemleri geligme géstermigtir, So-
banin, kullanicinin en énemli taleplerinden biri olan pratik kullanma &zellijine sahip olmasi
icin, Ust gerceve sistemlari geligtirilmigtir,

- Kisa siirede deformasyona udirayan sac kovaya alternatif olarak bazi tip sobalarda uygula-
nan yanma haznesi, Ust iiste yerlagtirlen bir kag es dikiim par¢adan oiugmaktadir.

- Istma ve pigirme fonksiyoniann birlikte yerine getirme avantajina sahip KUZINE SOBA,
ana gévde emaye sac, Ust tabla dékim malzemeden Uretimekte, pek gogunun firin kapak-
larina cam takiimakta, bazi tiplerinde yakit tane irilijine gére degigtirme avantaji veren
pargall 1zgara sistami uygulanmakta, igine ate§ tu§lasi diziimektedir.

- Buraya kadar bahsedilen soba tipleri sac aguhkl: olup, dékim pargalar bir kag yerde kul-
[amiimaidadir.

- Dkiim sobalar ise sac sobalara gdre daha pahal, fakat daha yiksek verim ve vzun
omiire, dedisik yanma havasi verme teknikleri ve degigik 1zgara sistemlerine sahip soba-
lardir. Kat) yakit sobalar iginde TS 4900% uygunluk belgesi alabilen sobalarin her gl de
dbkiim sobadir. '

- Dékiim cidarfann astetik olma gereksinimleri dékim teknoloiisini zorlayarak ilefleme kay-
dettirmigtir. Dékim dig par¢alarda mukavemet, igiensbiiirlik (delinebilma vb.), emaye kapla-
maya uygunluk, motiilerde uyum, boyutsal ve niteliksel kalite unsuru da zoruniu olarak talep
adilmektedir. Ideal keplama cinsi gift kat majolika emayedir ve sadece bilylk bir kag firma,
bu cins emayeyi hakkiyla uygulayabilmektedir.

- Tek cidarl dékiim sobalarda, ganel olarak ateg tuglasi kullamimaktadir. Tuglalarin istek digt
dilgme ve yerinden oynamalarini 6nlemsk amaciyla, baflayic) olarak zel macun veya
samot kullanim: yaygindiz, Yakit dzelliklerinden étir (linyit) yanma sonucunda clugan bir
kisim ugucu ve yanicl gazlann tamamen yanmadan kagip gitmesini Snlemek (zere ikinci
yanmay sajlayacak sicak hava arka tarafia dizili bir sira ateg tuglas Uzerindeki 6zel dizay-
na sahip deliklerden yanma ocasina girmektedir.

- Ayni dairede bagims)z birkag oda, kapilar agilmadan tek soba ile sitiamaz. Bu dezavantaji
ottadan kaldirmak (zere DemirdGkim tarafindan dizayn adilen Su Ceketli, Tek Cidarlt DSkim
Soba, sacdan kaynak edilerek Dretilmis ve astar emaye ile kaplanmig bir su ceketinin nor-
ma! doklim soba igine yerlegtiriimesi ile Uretiimekiedir. Soba yakihp direkt olarak 1stian
suyun bir bory tesisatl yardimiyla ve dogjal sirklilasyon dle evin diger 2 odasina yerlegtirilmig
iki adet radyatdre iletilmesi ife aym anda 2 veya 3 mahal kapilar agiimadan isittlabiimektedir.
- Kimi zaman kargilagiian kalite sorunu {mukavemet diigOklGgd) ve kimi zaman da blylik,
sert ve agir yakit parcalarinin hatah bir sekilde sobaya yiklenmeye caligiimasi gibi neden-
jerle ates tuglalarinin kinlmasi probleminden dolayl, ateg tuglalanna alternatif olarak
disgiiniilen DOKUM TUGLA bir kag yiidir Tirkiye piyasasinda glindemdedir. Piyasaya gikan
ik rnekleri agir yikleme ve dzellikle kok'a dayanamanusg, dikim tuglalar gigmig, formlart
bozutmugtur. Dékiim analizinde yapilan incelemeler ve &zeliikle parga dizayninda
degisimierle bu problem gdzillmis ve $u ana kadar birkag sobada uygulanmigtir. DoKGm
tudlalar gekil badl clarak yerlegtiriimektedir,

- Dokiim tuglal sobalann hemen hepsi gift cidarl otarak tretimektedir. Ig cidar genellikle
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sac, bazen dékim, dig cidar ise dBkiom, sac veya seramik malzemedendir, Ddkim veya sac
dis duvarlar her zaman emaye kaplanmakiadr. Ig cidatlar ise genellikle 6zel yanmaz boya
ile boyanmaldadir. Sac cidar adi boya ile boyanir veya giplak birakilirsa, kisa zamanda de-
forme oimaktadir,

- Sizdirmazlik genel atarak amyant fitil ile sajlanmakta olup, son yillarda seramik fitil veya
kaliteli planya ig¢iligi ile iglenmis ddkim ylzeylerin list iiste getiriimesiyle de
gergeklestiimektedir. -

- Uzun yillardir Gretilen bir sobada mevcut basit gozetleme elemanindan bir adim ileri olarak
sebanin igindeki yanmay gézetiemek Uzere seramik veya tempoerli, 1siya ve termal goklara
dayanikh CAMLAR kullaniimaktadir. Yeni geligtirilen gémine sebada bu camin boyutian genig
tutularak, sobaya sdmine havasi verilmigtir.

- Majolika emaye kapll kaliteli dékim malzeme yerine, daha liks olarak soba dig ve {ist
yiizeyleri seramik malzemeden Uretilerek SOMINE SOBA piyasaya sunulmustur,

Bu seramik malzemalerin estetlk yapl, renk uyumu, mukavemst gereksinimlert, Uretim
agisindan biiylk zorluklar yagatmigsa da problemier gaziiferek mamut Oretilmigtir. Bu soba-
da amaye hig kullanilenamigte.

- §omine sobadaki motifli dékim kapaklar doklim teknolojisindeki estetik agidan geligmeyi
ortaya koymaktadir.

« Tutamaklanin standardda verilkdig! gibi el yakmamasi gereklidir. Plastik mafzeme yapist ve
dizayni geligerek kullammi yayginlagmigtir, Metal tutamakh scbalarda ise 8zel bir tutma ele-
mani verilmektedir,

1.4. S Yakit Sobalars

- Borulu tip gaz yag yakan sobalar genellikie sac malzemeden emaye kaplanarak, kati
yakitls sac sobalarda benzer tekniklerle Greliimekiedir.

- Borusuz tip Japon sobalarinin ise Gretimi yoktur,

1.5. Gaz Yakit Sobalar

- Havagazi ve LPG ile ¢alisan tiplerinden sonra dodal gaz yakan tipleri de iretilmeye
baglanmigtir,

- Baca baglantis: olmayan KATALITIK LPG scbalan gaz tiplerini de iglerinde tasimakta ve
tekeriekleri vasnasiyla kolayca yer dedistirebilmektadir. Gévde komple sacdan ve genel-
likle powder boya kaplanarak tretilmektedir. Baz: fiplerinde 6n panel: direkt 15t etkisinden
korumak Dzere ilave tedbitler alinmigtir, Sicakligin arka i¢ taraftaki tilbe vlagmasini Snlemek
iizere yanma biimesinin (battaniyenin) arkasina galvanizli sac pargalar yerlegtiriimektedir.
(Sekil 4)

- Radyant Tuglall Scbalar, katalitik sobaya benzer sekilde Uretilir. Teknik olarak en dnemii
farkli yanmanin battaniye yerine tizerleri delikli 6zel radyant tudlalarda gergeklegmesidir.

- Dengeli atik gaz atma sistemine sahip HERMETIK {balans| tip) dojal gaz scbalarinin yan-
ma edalar komple kaliteli sac (bltln yizayleri emaye kapl)) veya ddkim malzemeden
retilir. Su anda tek yerli Gretim clan hermetik dogal gaz sobasinin yanma odasi komple sae-
dan emaye kapli clarak Oretilmig, alliminyum enjeksiyon dokim esanjérler ile isiima
yizeyleri arinimistir. Duvarda sobamin arkasinda kalan delifie yerlestirilen ic ice gegmis iki
borudan ic tarafiaki aliminyum boru ile atik gazlar digariya verilitken, dis taraftaki galvanizh
sacdan boru ile yanma havasi ayni anda tsitilarak igeriye alinmakta ve brilérdeki yanma
dengesi dig hava gartlarindan borulanin agzina yerlegtirilen emaye kapli sac malzemeden
mamul davlumbaz ile korunmakiadir. Ozeliikie yanma cdasi sac pargalar gok hassas
kahplarda birkag operasyon sonucunda Dretimektedir. Bu sobanin en dnemli Szelligi ortam
havasint yanma igin kullanmamast ve ithal gaz konirol slernani, brildr ve seramik cama sa-
hip ohknastds, (gekil &)

- Yanma havasini bulundugu mahalden alan ve baca bagiantih kullanilan bacah {konvansiyo-
nel tip) dodal gaz scbasinin yanma odas: ve isitma ylzeyleri emaye kaph kaliteli sac veya
dékiim malzemedan, difer elemanlan ise genallikie yizde yiz kaliteli sac malzemeaden
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uretilmektedir. Ozellikte yanma odasi sac pargalanm Gretmak igin kullaniimasi gerekecek
olan sac sivama kaliplari son dereca uzmanlik gerektirir.

1.6. Elektrik Sobalar:

- Elektrik ocaklari, elektrikli konvektdrier ve yadlt slekirikli radyatérler olmak Gzese 3 tipte
itretilmektedirler. Bunlardan an yaygin iretilen elekirik ocaklan, genellikle basit olarak sac
ve plaka malzemelerden (aliminyum, galvanizli, paslanmaz vb) Uretilmektedir. Gogunda en
dnemli sorun olan paslanma engellenemeadifindan kinci kiga sadlam kalmamaktadielar,

2. SOBA ILE 1SINMANIN EKONOMIK BOYUTLARI

Oncelikle, distk verimli ve atelye imkansizliklan icinde Gretiten teknik kapasitesi k6t so-
balarin killfetlerinin fazla oluslan nedeniyle, dnemli skonomik kayiplar: kullamicinin basina
sardijin sbylemek gereklidir. Yiiz kilsur marka ve gegitte soba arasinda sadece 3 tanesinin
standarda uygunluk belgesi alabilmesi, soba imalatgianni ve kullanici vatandag
diigindirmalidir.

Diinyada bir ¢ok (tke yeni enerji kaynaklar ararken, dijer taraftan mavcut kaynaklarini
maksimum verimie kullanmaya galismaktadirlar. En yadun galisma konut 1sinmasinda
yapitmakta, Tirkiye'de konut 1sinmasinda sayica ezici bir Ostinlige sahip olan sobalarin,
8zallikle kat) yakit sobalannin dnemi bbylace ortaya gikmaktadir.

Ulks gapinda kenutlar diigDnildiginde, soba %90 oranla en gok kullaniian isitma aracidir,
Bunlarin %80% standart digt, varimsiz sabalardir. Bu kétli sobalarin birgogunun verimi %40
seviyasindadir, Bu, 100.000.-TL. ik yakitin, 60.000.-TL. si bacadan uguyor demektir.

2.1 Yakit Maliyetierl Hesabi - Mukayesesi

ORTAK VERILER / - Maksimum 1sitilacak alan 50 m2

~Ylhk kullamm 180 giin
- Ginllk kullamm 10 saat
- Anma ts1 glcl 5000 kcalh

ORMEK 1 / Dokiim, Tek Cidarl Kati Yakit Sobasi

- Verim % 77

- Agagh linyit : 3500 keal/kg, 85, - TL/Kg.

* Yakil Sariyat - — 2% _ 1,855 kgh
0,77 . 3500

* Yilik Sardiyat = 3.340 kg.
* Sobanin Yillik Yakit Maliyeti = 284.0C0. - TLAY

ORNEK 2 /  Kalorifer (Fuel - Oil Yakan)

- Verim % 85

- Fuel - Qil : 10.000 kealkyg, 483. - TL/Kg.

* Yakit Sarfiyatt = ——20%0 _ _ 050 kgh
0.85. 10000

* Yilik Sarfiyat = 1.062 kg.
* Yillk Yakit Maiiyeti = 481,000 TL/Yl
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ORNEK 3 /
- Verim % 73

Kalotiter (IKBmiir Yakan)

- Agacl linyit = 3500 kealkg, 85. - TL/Kg.

* Yakit Sarfiyatt =

5000
0.73 3500

" ¥ubk Sarfivat = 3.523 Kg.
* Yillik Yakit Maliyeti = 2989.500. - TL/Yit

Tablo1. Yakit maliyet musayesesi

= 1,957 kg/h

Yakii Yithi Yilitk Dokim Sobaya
Verim | Sarfiyati | Sarfiyat Maliyst Gbre
% {Kgh) |(Kg-VYakit)yj (TL.} Fark
DOKUM, TEK CIDARL
K.Y.SOBASI 77 1,855 3.34¢ 284.000, - 0
g%g_ﬁ‘g?g 85 | o059 | 1.062 |481.000.-| 197.000.-
% 69 fazla
KALORIFER 73 1,857 3.523 209.500, - 16.500. -
(KOMOR) %5 fazia
Tablo 2. Verime g&re maliyet mukayesesi
Yakit Yilik Yk Dékim Scba'ya
Verim | Sarfiyatt | Sarfiyat Maliyet Gore
% (Kg/h) |(Kg-Yakt)} (TL) Fark
DOKUM, TEK CIDARL
K Y. SOBASI 77 1,855 3.340 284.000. - 0
80.000. -
ATES TUGLALI 60 2,231 4.285,7 | 364.000. - % 281tazla
SAC
SOBA 153.004, -
50 2,857 5.143 437.000. - % 54 fazla
TENEKE SOBA 40 3,57 6.428 546.000. - 262.000.-
% 92 fazia

NOT : Anma 151 glicler ; 5.000 kealh
Yakit alt 1sl dederlen (adagh linyit) : 3.500 kealkg.

Giinde yanma sdresl : 10 saat

Yilda kullanildidh guin sayis: - 180 giin, alinmigtir.
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Tablo 3. Gaz yakan sobalann maliyet mukayesesi

Anma Yillsk 5000 DékOm
Isi Gicl | Verim | Yakit | Yillk | Maliyet | keabh | Sobaya
kcalth % Sarfiyatt | Sarfiyat | TL. Giig lgin |  Gire

Fark
KATALITIK 329,000
LPG 2,575 99 0.234 1 4212 | 316000 | 613.000 | ‘o 115
SOBAS! Koh | KgiPG tazla
HERMETIK 68.800
DOGAL 0392 [ 7056 -
GAZl 2500 | 855 NmING | 176400 | 352.800 | %24

SOBASH Nm3h fazla

NOT :LPGigin  750.- TLKg
NGigin 250, - TUNm? Hu = B.085 kcal/Nm? alinmigtir,

TABLC 1'de gdrildigl izere Dokiim Soba ile kémils yakan kalorifer sistemi yakit maliyeti
yaklagik aynidir, Fusl oil kullamldifinda ise yaklagik % €9 fazla maliyet oldugu
girilmektedir.

TABLO 2'de gériildtgo Dzere, ucuz oldugu igin tercih edilebilecek bir teneke sobanin, yillik
yakii maliyeti, dokiim, tek cidarli sobaya kiyasla % 2 fazia olacaktir. Bu yaklagik 2 misli
yakit sarfivati demektir.

Biitin sobalari 5.000 kealth anma 1s1 giciine tekabill ettirerek TABLO 3'da gérebiliriz ki =
LPG yakan katalitik bir sobanmin yakit maliyeti ddkim sobaya gore % 115 fazia, yani yakita
ddenen para 2 mislinden fazladr.” -

Yine ayri gartlarda dofal gaz yakan Hermetk Dogal Gaz Sobasinin yillik yakit maliyeti
dikiim sobaya gére % 24 fazladir. Bundan da, dodal gaz fiyatinin ucuzlugunun saglanmasi
durumunda, katl yakit sobalarninin en skonomik alternatifinin dogal gaz sobalar oldugu senu-
cu gikar. :

Ganei olarak sivi yakit {(gazyad), LPG ve elektrik ile ¢aligan sobalan bitin kig sirekli kul-
lanmak asla ekonomik oclmaz, zira bu yakitlar emsalierine gore pahalidwlar. Buna kargilik
konfor ve temizlikleri tercih nedenieridis,
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SOBA STANDARTLARI! VE
SOBA TEST METODLARI

lsmaii ADANIR
Gorum Maslek Yiksek Okulu

1. GIRig

Uikemizde konutlarin bliyik ¢oguniugu, ekonemik olmasindan dolay! soba ile istilmaktadir.
Gilinimizde kullaniian sobalarin 1sH verimleri ortalama %60 clmasina ragmen, 1sIl verimi
%19'a kadar dilgen sobalar da piyasada satiimaktadir. Verimi bu derece digiren 1si
kayiplarin baylk bdliimi ise zararh maddeler bigiminde gevreye ahimakiadir. Bu sebeple
sobalarn Gzerinde duruimasi gerek ekonomik, gerekse gevresel etki yénlnden dnem
tagimaktadir. Ulkemizde konu ile ilgili standart oian TS 4900 Mayis 1986'da yayinlanmigtir.
TS 4800 katt yakit yakan sobalarla ilgiti standart olup, DIN 1889C ve DIN 18892 esas
alinarak hazirlanmigtir. Ancak ad) gegen standardin uygulanmast heniiz mecburi hale getiril-
memigtir.

Tiirkiye'nin birincil enerji kaynaklan igarisinde linyit %19 gibi dnemli bir paya sahiptir. Linyit
kimiriiniin enerji tiketimindeki pay1 ise %30 civanindadir. TOrkiye'nin ekanomik geligmesini
sirdUrebilmesi igin kémir kaynaklarinin enerji Gretimindeki paylarinin arttirimas: ve petrola
bagimliligin azaltimas( gerekmektedir. Tiketilon toplam enerjinin yaklagik %45 konutlarda
kullaniimakta ve bu enerjinin biylk cogunlugunu da 1s1 enerjisi meydana getirmektedir. Bina-
latn imitimasinda kullanilan enerjinin bilyik balimi sobalarda linyit kdmrtindn yakiimasi ile
elde edilmektadir. Ginimizde kémiriin yakilmas: ile ilgili bir cok teknikler geligtirilmigtir. Bu
tekniklerin Tlrkiye'nin diigik kalorili kémiirlerinin sobalarda yakilmasi yéniinde uyarlanmasi
gerekmektedir. Bu nedenle sobanin enerji ekonomisi ve gavresel etki yoniinden énemli ve
giineel bir enerji déniigiim sistemi olarak ele alinip incelenmesi bilyik dnem tagimaktadrr.

Yukanda agiklanmaya galgilan nedenierle sobalarla ilgili olarak agafidaki ¢aigmalarin
yapllmasi garekmektedir;

- Mavcut soba tiplerinin yakita badjll olarak yanma ve emisyon &zellikleri ile 151l verim ve sil
glic ybniinden incelenmesi,

- Enerji ekanomisi ve ¢ovre ile uyum yoniinden uygun sobalar geligtirilmesi.

2. SOBA TEST METODLARI

Standartlarda sobalann fizlki yapldan ve yanma BSzellikleri ile ifgili birtakim deneyler
dngdriimekiediv. Burada en Bnemli husus yanma dzellklerinde belirli periormansi
sadlamaktir. Zira bdylalikle enerfi ekonomisi ve gevre yoniinden uygun bir enarji ekonomisi
ve gevre yoninden uygun bir enerji ddnigimi sadlanmig alacaktir. Yanma &zellikleri ile iigik
alarak asagidaki testlerin yapilmasi gerekmektedir;

- Is1l glic ve Isif verim testi,

- Emisyon testi,

- S1zdirmazlik testi.

2.1. Isit Gig ve Isil Verim Test Metodian

Sobalann isil glig ve 1s1l verim testlari yakma &zeliiklerinin belirlenmaesi igin gerekli olmak-
tadir, Bu testler enerji ekonomisi ve gevre sorunlan ydniinden uygun bir yanma saglayacak
soba tasarim ve iglstma verilerinin belirlenmasinde de bilyik Snem tagimakiady, Bu tastlerin
yapiimasinda iki ayrt metot uygulanmaktadir. Bunlar;
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indirakt metot ve dirakt metotur. -

Sobalarda 11l glig ve 1s1l verim testleri, sobaya yilklenan yakitin teorik yanma sonucu ve-
racagi s ile sobanin gergekte verdigi 1sinin karsilagiirimasinda metoduna dayanmaktadir.
Iki test metodunda da yakitin teork yanma sonucu verecadi 181, yakitin alt (21l deger ile mik-
tarinin garpimi seklinde belirienmektedir.

Sobanin gergekie verdigi faydali isiyt hesaplamak farkit bigimierde olmaktadir, Direkt metot-
12 sobanin vaerdidi 181y hesaplamak igin; sobanin, iginde bulundudu bir kalorimetrik odanin
havasinin sicakhigini ne kadar yukselttigi 8iglltr ve dogrudan dogruya hesap yapilir. Indirekt
metotta sobanin verdigi Istyi hesaplamak igin, sobanin 1sif kayiplan bulunur ve kayiplara
bagli olarak hesap yapili.

2.1.1. Direkt Metod

Bu metotta tast sistemi; 1si kayiplarini énleyecek bigimde yalihimig bir kalorimetrik oda
igerising kurulur, Kalorimetrik odaya ditgiik kodlu bir menfezden hava girmekiedir. Giren

hava hem yakma havasi clarak kullanimakia, hem de yiksek kodiu bir menfezden isiuimeg
olarak digan atilmaktadir,

Sobanin gevreye verdigi faydab 1siy1 balirlemek igin kalorimetrik odaya girls - ¢ikig hava
sicakliklan ve gtkan havanin miktan Slglimektedir. Bu &lcilen degerier ve havanin sabit
basingta 6zglil isinma 1s1s1 baz alinarak soba tarafindan verilen faydah 1s: hesaplanmaktadir,
Teorik yanma sonucu olugmast gereken ts1 miktar: yukarida tamimiandid gidi hesaplanmak-
tadir. Bu dederler ile da 15t} glig ve 151l verim hesabi yapiimaktadir,

Bu metotta sobanin gergekte verdigi 1siy1 hesaplamak igin igller: dederler degiskendir, Bu
degderlerin dlglimierinda yapilabilecek muhtemel hatalar sonueu biyiik oranda etkilemekte-
dir. Bu nedanle indirekt metct daha hassas sanuglar almaya elverigli ve daha glivenirlidir.
TS 4900'de de indirekt metot benimsenmigtir.

2.1.2. Indireki Metod

Indirekt metotta sobaya verflen 1st yukanda belirildi§i gibi hesaplanir. Yanma sonusu soba-
dan alisan faydal) 1s1 ise i1 kayiplarinin hesaplanmast ile bulunur,

Sobalarda st kayiplar baghca Ug bigimde almaktadir, Bunlar;

- Baca gazlan duyulur istsindan kaynaklanan kayip (duyulur ss: kaybi),

- Baca gazlaninin ihtiva efligi yanier gazlardan kaynaklanan kayip (eksik yanma kaybr),

- KUt ihtiva ettigi kat yanict artiklardan kaynakianan kayiplardir fyanmamis yakit kayb).,

Aynica killiin duyutur 1s1sinin da bir kayb! vardir. Ancak bu kayip ihmal edilebilecek menteba-
dedir,

Bu 1sd kayiplar; deney odasi ve baca gazi sicakhd, baca gaz: analizi, yakilan yalotin va yan-
ma artiklarimin agirhklari gibi deney verilerine dayanilarak hesaplamr.

2.2. Emisyon Testleri

Hava kirliliginin bagta gelen kaynadi yakma sistemieridir. Toplu yerlesim merkezierinde iss,
hava kirliliine neden olan yakma sistemleri arasinda sobalar 8nemii bir yer tutmaktadir,

Konut, sanayi ve ulasim sekitrierindeki yakma sistemlerinde olugan hava kirleticiler, sis-
temlarin baca ve egzostlanndan aimosfere atilmaktadir, Yiksek bacalardan atilan kirleticier
daha genig bir alana yayimaktadir. Konutlar, kiigiik igletmeler ve ulagim aragiannin baca ve
egzostlanindan algak konumda, solunum dilzeyinde, yayian kirleticiler ise yakin ¢evrenin
havasindaki kirletici konsantrasyonlarini daha yogun bigimde artwmakiadi. Sobalaria ilgili
tedbir alinmadan yapilacak hig bir uygulama hava kirliligi problemini gbzmeye yetmeyecek-
tir.

Sobalardan atmostere yayilan biringi derecede hava kirleticiler; tozlar, kitkintdicksit ve azo-
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toksitlerdir. Bu kirleticiler atmosferdeki nem ile etkilegimina girerak, asit yagmutlan
clugumuna naden olmakta, toprak ve suda asitlegmeye yoi agmaktadir.

Sobalardan kaynaklanan hava kirliligi; yakian yakit mikianna, yakitin kirletme ve yanma
gzellifine, yakma sistemleri ve igleime sartlarina, kidetici smisyonlarnn atmosfere veriime
bicimina, topografik ve matecrolojik sartlara bagli olarak degismektedir, Soba tasanimi, yakd
sogimi ve hazwlanmast, igletme teknigi vb. gibi tim teknolojik - mihendislik yatirim ve
islaime faaliyetierinda hava kirliligi sorunu géiz dniinde tutulmahidir.

Hava kideticilerin bir b&limil, uygun soba tasarnm ve segimi, yanma kontrolu ile yanma
odasinda tutulabilmekte veya clugmalan sinirlanabiimaktedir. Isil verimi daha yiksek, kireti-
ci emisyanlarl az ve gevre ile uyumlu sobalar geligtiriimesi hava Kirliligi probleminin
chziimisnmesine bllyilk dlglide yardimot olacaktir. Bu yardim iki gekilde oimaktadir; birincisi;
1s1} verim artsg ile toplam yakit tiketimindeki azalma nedeni ile taplam emisyonun azalmasi,
ikincisi de; yakitir daha iyi yakilmasi nedeni ile emisyon elugumunun azalmasidir.

2.3. Sizdirmazlik Testierl

Yanma shrecinde, yakma havasinin denstimi son derece &nemlidir. Bu bakimdan yakma ha-
vasinin sobaya girisi denetim aftinda bulundurulmalidir. Sobaya hangi yeilardan ne kadar
hava sizdiinin baiidlenmesi sizdirmazhk testi ile olmakiadir. Stzdirmazlik testinde maksat,
sohadaki hava kagaklarnin tespit edilmesidir.

|zgaralt sobalarda (¢ 1Url) hava Kagad sOz konusugur, Bunlar;

- Ayar dilzenleri hava kagadl,

- izgara alit hava kagagt,

- Baglantr ve ek yeri hava kacgagdir.

Koval schalarda ise izgara altl hava kagadi sdz kanusu olmamaktadir.
3. SONUGLAR VE ONERILER

Tarafimdan Gazi Universitesi Fen Bilimieri Enstitistinde Ocak 1989'da yapilan ” Arastuma
ve Geligtirme Caligmalanina Y&nelik Soba Test Sistemi Tasarimi ve Kurulmas) * kenulu
yikseklisans tezi ¢orgevesinde Gazi Universitesi Miihendislik - Mimarlik Fakiltesinde bir
soba test sistemi kurulmusgtur. Bu sistemde sobalarin 1sil performans ve emisyon
ozeliiklerinin tespit edilmesi ve iyilegtirilmesine ydnelik aragtirma ve geligtirme galismalarn
yapilabilecektir. 50z konusu tezde, test sistemi ite ilgili imalat resimleri, testlerin yapiig
gekilleri, drnek soba deneyleri, 1sH performans hasaplannin yapiimasinda kullanilacak bir Lil-
gisayar program: bulunmakiadir. Bu sisteme benzer bir sistem de Maden Tetkik Arama Ge-
nel MDdUrDdd'nde bulunmaktadir.

Test sisteminin tasanm ve kuruimasinda TS 4800'da dngoriilen soba denaylerinin ve soba
yvapimetlan igin gerakli tiim araglirma ve geligtirmeye yonelik festlarin yapiimas: ganlar géz
&niinde tutulmustur. Sistemin bu alanda dejeriendiriimesi ekonomik ve teknik yBnden 6nem
tagimaktadir. Bu konwu ilniversite - sanayi isbirligi bakimindan da éremlidis.

Test sistemi sobalarla ilgili aragtitma galigmalarinda kullaniimalidir. Bu ¢aligmalann enerji
skonomisi ve cavre sorunlan ydnidnden ivadilikie yapilimas) gerekmaektadir, Belfirtilen
caligmalar tamamlandiinda soba verimlerinde %20-30 aritg sajlanabilecaktir. Tost sistemi-
nic en Gnemli igievi binalarn 1sitimasinda kullanilan sobalar igin yapim, iasanm, yaknt
hazirlama, islatme ve bakim standartian hazirlanmasinda kullarilmasi olacaktyr.

Blyuk &igekli soba imatatciiarinin kendi bitnyelerinde soba test sistami kurmalar ve imalat-
larini sGrekli geligtirme ¢abasinda olmalart faydal olacakl. Stz konusu sistemin kurulusu,
alinacak BlgOm cihazlarinin Gzelliklerine gore dedigikik gastermekle birlikie yaklagik 3000 $
civanndadir. Sistemin kurulmasi ve kullanilmasi ile dgill her tinl teknik spesifikasyonu yu-
karda adt gegen tezde bulmak mimkindir,
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OPTIMAL LINYIT SOBASI
TASARIMI

Atilla CINAR
Ersan GURLUK
T.C.5an.ve Tic.Bak Bilim ve Tek.Gan Mc.1tgu
GIRIS
Genol olarak soba, kah sivi gaz yakitlann yakimasiyla elde edilan 1s1 enerjisinin, ortama ak-
taralmasim sadlayan bir yakma aracidir.
{lkemizde gerek sehir ve kasabalarda ve gerekse kirsal kesimde 1sinma ihtiyaci biyiik
dlgiide sobalarla kargilanmaktadir. Yapilan aragtirmalar Ulkemizde inili ufakh 20.00¢ Ozerinde
soba imalatgisinin bulundudunu ve yaklasik olarak 150 civannda dagigik tipte seba
Uretildidini; yine iilkemiz genslinde 1sitma ihtiyact dikkate alindifinda, sobalarin genel enerji
tiketiminda 8namli bir paya sahip oldugu gériilmektedir. Buglinkii ekonomik gartlar dikkate
alindijinda, 1sInma amaciyla yaygin olarak kullamimakta olan sobalarin daha uzun mizddat
kullantimaya devam edecedi anlagiimaktadir. Bu sebeple sinih olan enerji kaynaklanmizin
daha rasyonel kullaniimasi; soba sektorinin disipline edilerek Ulkemiz gartlanna en uygun
ve isil verimi yiksok soba tipletinin aragtinlarak geligtiriimesi ve yaygin olarak imalatina im-
kan sajlanmasi amaciyta Bakanliimizea * Soba Verim Yénetmeligi " gikartarak yirirlige
konulmugtur .
TEKNIK OZELLIKLER
Optimal bir yakma aracinda gézéininde bulundurulmasi gereken hususlar agagida verildigi
gokilde bag maddede Gzetlenebilir, Bunlar;
1- Yakma aracinin dizayn,
2- Yalatin dzellikleri,
3- Yakma teknigi
4- Ekonomikiik
5- Kullanma kolaylid1 ve glvenliktir,
Optimal bir sobada esas amag iyi bir 151l verime ulagmaktir. Bunun sadlanabilmesi agagida
belirtilen Og hususun gergaklegtirilebilmesine baghdir. Buniar;
1- Soba yakitl tam olarak yakabilmelidir.
2- Oretilen siin mimkiin olduju kadar biiyiik bir b3iGm{ isitiimas istenen ortama ak-
tarilabilmaelidir,
3- s Oretimi kontrol altinda tutulabilmelidir.
1- Sobada yakitin tam yanmasinin saglanmast : Bilindigi (2ere, tam yanmanin sagla-
nabilmasi igin $u dort gartin saglanmasi gerekmektedir.
Bunlar;
1- Yeterli mikiarda havan:n temini,
2- Yakitin tutugma sicakhdirun Ustiinde bir sicaklik, {Temparature)
3- lyi bir yakit - hava kangiminin (Turbulanca) saglanmasi
4- Bu durumun belirli bir stire siirdiriimesi,

1- Linyit sobalarnnda ilk yanma, izgarz aktindan veriien primer havayla saglanmaktadir. By
hava yanma hiicresine yeterli miktarda ve kontrolli olarak verilmelidir. Bu havanin fazla ve-
rilmesi yanma sicakh@inin diigmesine sebep olacak neticede yanie! ugucu maddelerin yan-
madan baca gazlanyla diganya atilmasina sebep olacaktlr Eksik verimasi halinde ise tam
yanma sajlanamayacaktir.

- O halde primer hava kanal birim zamanda yakilacak yakit miktariyla orantih olarak dizayn
edilmefidir.
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- Linyit sobalannda tam yanmanin saglanabilmesi igin ikinei bir havaya ihtiyag vardir. Yanma
hieresi Uzerine gdnderilen bu havanin yeterli mikiarda clmasi ve iyi bir yakit - hava
karigiminin sadlanmas! geteklidir. Burada dizaynda dikkai edilecek husus sekonder hava
kanalinin yeteri kadar uzun olmasidir. Aksi takdirde bu yolla sadianan taze hava, yanma
olayina katilmadan kisa yoldan baca gazlaryla kansarak disariya atilacaktir. (M. T.A. Genel
Midirlagi'nde) Yapilan deneyler sekonder hava donaniml sobalarin bu donanima sahip ol-
mayan sobalara nazaran daha vedimli oldugunu géstermektedir. Yine sekonder hava do-
namrml sobalarda bacagazindaki duman miktar daha az yanma siirasi daha fazladiv,

- Yanma icin sadlanan havalarin isitilarak verilmesi sobada 1si1! verimin yiikselmasini
sadlayacaktir.

2 - Yanma hiicresinde yanma, liryitin kuruma ve damitim agamalarinda intiyag duydudiu 1siya
salayabilmel igin kesintisiz olmali, yanma sicakhg disliriimemali, ancak sicakligin gok
fazia yilksalmesi (1200 °C'nin lizerinde) de curiflagmaya sebep oldugundan Bnlenmalidir.

- Yanma odasindaki sicakhgin (yanma sicakhigl) dilgmasinin énlenebilmesi igin yanma
odasimn yahtilmasi gerekit. Sobadan alinacak 1s1, yanma odasindan dedil, yanmasi tamam-
lanmig gazlarda alinmalidir.

- Yanma odasi hacmi, yakitin tam yanmasini saglayacak bliyikitkie olmahdir. Ayrica soba
finyiti Ostten yakmaga elverigli olmaldir.

Uratilen 1sinin biiyiik bir b&ImGnin 1sitiimasi istenen ortama aktarimasi:

- Saba malzemesinin 1sinin, alevlenan ve yanma gazlarinin vilksek sicakiifina dayanikl bir
malzerneden olmas:, ayn) zamanda rsi Hetim katsayisinin da yilksek olmast gerekmektedir.

- Bilindigi Dzere pratikte sobada yakilan yakitin yanmasi sonucunda elde edilen 1smin ta-
maminin ertama aktarilmas miimkin degildir. GOnkD 181 iletimi sirasindaki kay iplarn yaninda
baca gekist igin belirli bir sicakli§a intiyag bulunmaktadrr. Yanma igin garekii havanin yanma
hicresine verilmesi ve yanma sonucu olugan gazlann digarntya atilabilmasi bu gekisle
miimkin olmaktadir, Baca gekisini sadlayan temel fakitr, dis otam sicakligi ile bacaya veri-
len yanma gazian sicaklid) arasindaki sicaklk farkhdir. O halde gekisin iyi olabilmesi igin
baca gazlan sicaldiginin yiksek olmast gerektigi sdylenebilir. Ancak baca gazi sicakldinimn
yliksek olmas!, baca gazlanyla olan 1s1) kayiplann ylkselmasine sebep olacaktir. Sonug ola-
rak baca gazi sicakhdi miimkiin olan en diigiik sicakikta fakat gokis iin de yeterli sicaklikta
olmalidr,

- Uretilen 1sinn ortama akianimasinda en dnemli faktérierden birisi soba 1siima yizeyidir,
Isitrea ylizeyinin artinlmas: ist iletimini artirmakla birlikte maliyetlerin de artmasina sebep of-
acakbir.

- Soba sl ilatim yizeyiarinde 151 ilatimini angelleyici siis vs. gibi engeller bulunmamall.

- Yanma senucu olugan gaziann isilanndan azemi dlgiide yararlamimasi ve baca gazi
sicakh@inin dugilrilebiimesi igin yanma gazlar dogrudan dodruya bacaya veriimemelidir. Bu-
nun i¢in yanma hiicresinden aynlan gaziar, bir by-pass sistemiyle yanma hiicrssi boyunca
bir (U} ddnlgi yaptinidiktan sonra bacaya verilmelidir.

- Isi iletimini etkileyen difer bir faktér de baca gazi gikig borusunun konumudur, Gaz gikig
borusunun yanma hicresiyle aynr dogruttuda olmasi; yanma hileresinden ylkselen alev ve
sicak gaziarin dodrudan dogruya gaz ¢ikIs borusuna yénelmsleri nedeniyle baca gazi
sicakliginl yikseltecek ve ayrn zamanda yanma hiicresinde yakit (zerinde olusan yanic
ugucu maddelerin yanmadan baca gazlariyla strliklenmelerine sebep olacaktir.

- Yanma gazlarn Isisindan daha fazla yararlanilmasinin difer bir yolu da soba borusunun
gokisi diglirmemek kaydiyta mimkin oldugu kadar uzun fakat dirsek sayisinin az tutulmasi
garaklidir.

Ist Uretiminin kentrof albinda tutulabilmesi sobalarda bulunmasi gereken temel fakiériin bir
digeri yanmanin kontrojudur,

Sobada yanmanin kontrolu primer ve sekander hava diginda sobada saglanacak tam bir
sizdirmazlkla mimkiin oiabilmeltedir. Sizd rmazlik sobada yanmanin kentrolu ve 1sif verimi
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otkilayan en Snemfi faktériarden birisidir. Bu sebeple soba imalatinda birinci ve ikinci hava
diginda tam bir sizdirmaziik saglanmalidis.

Sobada yanmanin kontrolu, yakma havalarinin (Primer ve sekonder) azaltilip cogaltiimasiyla
mimkiindiir. Bu sebeple hava ayar sistemleri sobanin istenen hizda yakilabilmesini
sajlayabilmelidir, Sayet sobada sizdirmazlik sadlanamaz ve yanma kontrol edilemezse
yakit isa slirede yanarak hasil clan enerjinin biyik bir bslimi baca gaziaryla digarya
atifmig olacaktir.

Yanmarin kontroliindeki amag sobamin yakiti kisa bir zamanda degil belirii bir siirede yaka-
bilmesinin saglanmasiduy,

- Soba dizayminda dikkat aedilecek en énemli hususiarda birisi de biélgenin iklim Szelilderi de
dikkate alinarak birim zamanda Oretilen 151 miktarinin belitenmesi ve bunun belirli bir siire
muhafaza edilmeginin sadlanmasi hususudur.

- Ekonomiklik ve kuliamlabilirlik.

- Optimal bir sobada bulunmasi gerekli temal fakidrlarden birisi de ekonomiklik ve kit-
lanilabiliriiktir. Sobanin ekonomik émril mimkin oldugu kadar uzun (en az 7-8 y1) olmal, ma-
liyetinin ise genig halk kittesinin alim glciiyle orantili olarak diiglk olmas) gerekir, Kullanimi
ve bakimi kolay olmali, yakit sobaya kolayca ylklenebilmeli, kiilden kolayca temizlenebil-
melidir. Soba kisa zaman araliklannda yanmaya midahale etmeyi gerektirmemelidir. Govenli
olmall, cevreye zarar vermemeli ve soba dig yiizey sicakliklar cok yiksek olmamali;
miimkiin oldugu kadar dig yiizey sicakhdi sobamn bitin yizeyinde asit olmahdir. Seba ima-
lat kalay ve seri imalata yatiun almaiidir,

- Sobada vetimi etkileyen difer bir husus da baca gekisgidir. Bu sebeple baca tam yanma igin
gerakli gekigi sadlayacak nitelikie olmahdrr.

Yakitin Ozellikieri

YaKrtin ¢insi, fiziksel ve kimyasal dzellikieri, yakma sistemlerinin model ve tasanmini eitki-
layen en dnemli fakiGrlerden biridir. Yakitlarin yanma dzellikleri degdisik oldugundan, sobanin
yakitacak yakitin zelliklerine uygun olarak dizayn edjimesi garekmektedir.

Degisik parga biyUkliginde linyitlarle yapilan deneylerde an yiksek 151} verime 18-50 mm
arasindali boyutlardaki kémariin yakiimasiyta ulasilmigtir. S halde linyit igin optimal parga
biyikligGo 18-50 mm arasi parga biyilkIUgidir.

Yakma Ydntemi

Sobalarla sil verimi etkiloyan Snemii faktbgerden birisi de yakma ydntamidir, Ylne yapilan
aragtirmalarda; alitan yakma ydntemiyle yakilan bir 1zgarali soba ile zorunlu olarak istten
yakilan primer sekonder hava donanimina sahip kovall soba kargilagtirldiginda; kovali so-
banin 1sif veriminin daha ytuksek cidugu deneysel olarak da gésterilmistir.

Ist Yalitimi

Isinma - Isitma olayl, yakici - yakma sistemi yakit arasindaki uyum #e 1sitilacak yeran
dzellikleriyle ok yalundan ilgilidir, Zira iyi bir yakit ve 151l verimi ylksek bir sobayla gok iyi bir
yanma ve is1 Uretimi gergeklestiriimis olsa dahi sitilacak ortamda 1s1 yalitimina dikkat edime-
migse istenilan isinma - 1sitma olay! gergaklegtirilemeyecekiir. Bu sebepie, konutlarda ve ig
yeriarinds {yani 1sitiacak ortamlarda) 1s1 yaliimina Szei bir itina gdsterilmelidir. Bu maksatla
kaliteli ingaat malzemasi kullaruimasi ézendiriimelidir.

Sonug olarak kafiteli ve yliksek verimli yanma araglarinin tasanmi ve Uretimi 6zendirilmeli ve
yaygin olarak kullanimi saglanmahidir. Bu amagla Sanayi ve Ticaret Bakanliginca gikarilan
Soba Verim Yénetmaligl Asgari lsil Verim Tebligi ve TS. 4000 Soba Standarh etkili ve zorunlu
olarak uygutanmatidir.
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SOBALARDA YANMADAN
KAYNAKLANAN HAVA KIiRLIiLIGI
VE AZALTILMASI

Prot. Dr. Ali DURMAZ

Gazi Uni.Mih.Mim.Fak.
1. GIRiS
Ulkemizde tiketilen toplam enerjinin yaklagik %35' konut sekiériinde binalarin ssitidmasinda
kullaniimaktadir. [1] Avrupa toplulugu {lkelerinde ise bu oran %26 dolayindadir [2]. AT
ilkelerine kiyasta tukettiJimiz enerjinin daha biyiik bir b8IGmiini konutlarnimizin isitiimasinda
kullanmamiza kargin, konutlanmizdaki konfor kosullarinin yetersizligi, konut sektérindeki
enerji ekonomisi yonlinden yapisal sorunlann boyutunu ortaya koymaktadsr.
Konutlarda 1sitmada kullanilan yakitfann tir ve miktar olarak sobalar, kalorifer kazanlan ve
bdlgesel 1sitma sistemleri arasinda dagilimi ile ilgili giivenilir istatiksel bilgiler bulunmamak-
tadir. Ekenomik koguflar, yagam bigimi vb. nadenlerle, kalorifer kazanlart ile 1sitma genelde
bilylik kentlerde belli oranda uyguiama buimakla berabar, kirsal kesim ve kigik kentlerin
1sitiimasi tamamen scbaya dayanmaktadir. Sobalar, bir yandan yatinm maliyetlerinin diger
yandan, odasal bazda isitma nedeni ile yakit giderlerinin az olmasi sonucu dzellikle gelir
diizeyi didgik toplum kesimlerinin tercih ettigi bir tsinma araci olmaktadir. Bu kesimlerde
ekonamik kogukiardaki agirdlagmaya paraiel olarak daha ucuz, fakat gevreyi cok daha fazla
kirleten yakitlara dogru bir yonelme izlenmektedir. Hizlt kentlesme, hizil niifus artisi ve seuz
yakitlara ydnelme, soba emisyoniarinin hava kililigindeki payni ve scbalann hava kirfiliginin
kontrolundaki Gnemini artirmaktadir,
Bu galigmada tzellikle finyit yakilan sobalann yanma ve emisyon sorunlar incelenmekte;
yakit soba yapisi ve igletme yéniinden emisyonlarin kentroluna ydnelik yaklagimlar Uzerinde
duruimaktadr.
2. ISITMA SECENEKLERI iLE iLGILI EKONOMIK ANALIZLER VE BINA IS)-
TILMASINDA SOBANIN ONEMI
Bu bdliimde kalorifer kazanl esithi 1sitma segenekieri ve sobali 1sitma, skanomik yénden in-
celenmektadir. Her bir segenek igin yillik ortalama birim 1st enerjisi éirstim maliyeti hesaplan-
maktadir. Isi maliyetinin hesaplanmasinda ana maliyet unsurlare slarak yatinim ve yakit ma-
liyetleri ele ahnmigtir. Enflasyon ve faiz oranlarindaki agir degigimlerin skonomik analiziers
olan etkisini ¢n aza indirmek ve analiz sonuglaninin uzun dénemde gecerliligini sagiamak
amaci ile, ilgili hesaplar daha stabil bir para birimi olan * Dolar " bazinda yapimigtir [3].
Ekonomik analizlerde esas alinan yakici, yakit tireri ile sistem isletme ve yatinm verileri ve
analiz sonuglan Tabio 1'de verilmigtir, -
Table 1'den gordldigil gibi sézkonusu 1sitma segenekleri araginda en ucuz seganedi linyit
yakilan sobalar olugturmaktadir, Linyit yakilan kalariter kazanii isitma sisteminde birim 1s1
Gretim maliysti sobaya kiyasla %44 daha pahalidir. Bu pahaldik ithal kémiir uygulamasi duru-
munda %51, juel oil de %110, dofal gazda ise %118 almaktadir.
Sobal isitmada, 1s#dmanin odasal bazda olmasi, genelde kenjor kogullanindan fedakarlikia
yaket tiketiminde daha tutumlu bir yol izlenebilmest nadeni ile, soba ile isitilan dairelerin yilik
tsitma giderleri, benzeri kaloriferle 1sitian dairalere kiyasla gok daha az oiabilmektedir. Bu
nedenie soball 1sitma segenedi 6zellikle gelir dizeyi disik toplum kesimlerinin éncelikle uy-
guladidi bir 1sitma segenegi olmaktadir.
Bir yandan ekonomik geligmishik dizeyinin diglk olmas), dijer yandan gerek yasam
bigimimize gerekse kenut sektérimiize kalorifer kazanh veya bdlgese! 1sitmals 1sitma al-
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tyapisinin ancak belli orantarda girebilmesi, sobali ssitmayi Ulkemiz igin temel segenak ofarak
on plana gikarmaktadir. Bu nedenle sobatarnn enerji ekonomisi ve gevresel etki yoniinden
dnemie Gzerinde durulmasi, 1sil performans ve emisyon dzellikierinin iyi-estiriimesi blyik
anem tasimaktadis. .

Tabio 1. Cesitli sitma Secenekies ile ligili Ekonomik Analiz Sonuglarn.

Yakict / Yakrt Kazan Soba
ilyili Parametreler \ Linyit ithal Fuel Oil |Dogal Gaz} Linyit
Yakit Fiyati (TL / kg) 33 58 180 200 33
Yakit Alt Isit Dageri (KWh /kg) 52 7 11 11 52
¥akucinin Yitlik Ortalama Verimi 0,45 0,55 0,70 0,72 0,45
Ozgll Yatinm Maliveti (§ 7 kW) 190 190 198 175 20
Amarisman Siresi (Y} 20 20 20 20 3
Faiz Cran {%) 10 10 10 10 10
YUk Faktérl 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4
Yillik Gzgll Amortisman Gideri
($ / kta) 22,3 22,3 23,3 20,8 2.3
Yl Gzgiil Is1 Uretimi
(kWh, / kWta) 3504 3504 3504 3504 3504
st Dretimi Yakst Pay1 (G 7 kWhy) 1,25 1,33 2,07 2,23 1,25
(TL / kWhy) 14 15 23,4 25,3 14
st {Jretirni Yatirm Pays (G/kWhy| 0,64 0,64 0,66 0,59 0,06
(TL./ kWhy) 7.2 1.2 7.48 8,67 0,68
Birim Is1 Uretim (G / kWhy) 1,89 1,97 2,73 2,82 1,31
Maliysti (TL /kWhy) 21,2 22,2 30,86 31,97 14,68
Cegshli Yakicilardaki Isi Mali- 1 44 1,51 310 2,18 1

yetierinin Kargilagtinimasi

“1988, 1521130 TL
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3. YANMA SURECI VE YANMADAN KAYNAKLANAN EMISYONLAR

Yakma sistemlerinde {soba, kazan) yanmanin enerji ekonomisi ve gevresel etki yéniinden
uygun bir bigimde (verimli ve temiz) olugturulmas), yakit / yakici / igletmen (operatdr) lgtish
arasindaki gerekli uyumun saglanabilmesine baglidir {4). Yakma liggani olarak tanimlanan bu
sistemin elemanlart arasindaki her bir uyumsuziuk 181 Gretimini azaltmakta, gevre kirletici
emisyonlar arirmaktadir (Sekil 1).

Emisyon Yakit
Yakicl istetmen
o {(Scba) (Operatdr)

Sekil 1. Yakma Uggeni

lzgara iizerinde yakma esasina gdre gelistirilen soba ve kazanlar, yapisal olarak sabit kar-
bon oran yilksek, ucucu yanici madde oranlar gok digik yakitlar igin (kok, tag kémorl) uy-
gundur. Bu tir yakieilarda verimli ve temiz bir yanmamin saglanabilmesi igin uygun tane
bilyDklikte, taginabilir, depolanabilir 6zellikte yakitiara (kok, biriket vb.) gereksinim vardir,
Bu tir yakitfar yerine, ugucu madde, nem, kil ve kiikirt orans yilksek ucuz yakilartn (linyit}
kulianidmas! yakma licgeninde uyumsuziuda, yanmada yanma verimin diigmesina, hava kir-
letici smisyoniann agirr bigimde artmasina neden oclmaktadir. Bunun baglica nedeni sabit kar-
bon ve ugueularin tamamen ayri yanma &zelliklerine sahip olmasidir, Sabit karbonun 1zgara
Uzerinde yaKilmasi gerekirken, yanici ugucularin hacimde yakilmasi zoruplulugu buiunmak-
tadir. Linyitlarin 1zgara Ozerinde yakimasi uygun olmayan bir ugucu madds boyutu gel-
mekte, buna uygun olarak sistem yapig: ve igletme bigiminde gerekli bazi dedisgikfiklerin
yapmas) sorunu dogdmaktadir, [2garall yakma sistemlerinin bu sorunlann gziimiinde yeter-
siz kalmast, yeni yakma teknolojilerinin {toz kamiir, akigkan yatak vb.) gelistiriimesi sanucy-
nu dogurmusgtur.

Yanma gaz fazinda olmakta, kati yakitlar igin bu ortamin olugturulmasi, hamojen yakit / hava
karigimimn saglanmasi teknik yénden blyilk sorunfar dogurmaktadir. Katr yakitlarda gaz
fazina gegis, yakit pargalama ve piroliz diye tanimlanan dokusal bozulmali gazlagma siireci
lizerinden olmaktadir [S]. Ugucular ve koktan olugan heterojen yanici ortamin yanma igin ge-
rek duydugu oksijen, difiizyon olayi ile yakma havasindan saglanmakta, gazlasma ile
olugan yanicl gazlar ise kati tanecik binyesinden oksijen zengin bdlgeye dogru
taginmaktadir.

Bir kdmiir taneciinin yanmasi ve emisyon alugumu ile ilgili model Sekil 2°de verilmigtir.

Sekil 2'den gorildigl gibi kbmirde yanma sireci; piroliz {kurutma, gazlagma), kok yanmasi
ve ugucularin yanmast alt sireglerinden clugmaktadir. Yanma odasinda, ig ice ve kargilikil
etkilegim altinda maydana gelen bu sliregler gok karmagik bir olugum mekanizmasina sahip-
tiz.

Yakit nemi (W) olugan isinin bir b&lUmuini tutarak yanmayi geciktirmekte, Szeliikle iglotmaeye
alma ve yakit yikleme agamalannda ugucu yanicl maddelerin yanmadan yakicidan
kagmasina neden olmaktadir. Kok ve ugucu yanict maddelerin yakilmasi igin gerakli oksijen
saflanamamas) durumunda, eksik yanma sonucu yakma sisteminde CQOs, CHy emisyonlan
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Sekil 2. Kémur gin Yanma ve Emisyen Modeli.

olugmaktadir. Agiga gikan kil, koku ¢epecevre sararak oksijen diflizyonunu dnlemektedir.
Yakit tanecidine her hangi bir bigimde hareket verilarek kitlin uzaklastinimas: (kill yikama}
tam yanmanin sadtanmasi igin gerekmekiedir.

Kémdsin icerdigi kill, kilklint ve azot, yanma siireci sonunda dogal kirleticiler olarak, par-
tikl, 502, NOy biciminde bacadan atmosfere yayilmaktadir, Bu emisyonlar, birincil veya
yakittan kaynaklanan emisyonlar olarak tamamlanmaktadir. CO ve CpHp, lar ise eksik yan-
ma sonucu clugan emisyonlardir. Bu tlr emisyoniar clup, ikincll emisyonlar clarak ad-
fandinlmaktadir. lkincil emisyonlar yogun hava kirliligine, yanmada biyk enerji kayiplarina
da neden olmaktadiy,

Yakma sistemlerinde emisyon ve hava kirlilidi olugum mekanizmasi, emisyonlann azaltimas)
Hla ilgili genel vakiasimlar, yakma sistemi kirletici denge diyagram bigiminde Sekil 3'de veril-
mistir (4},
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Sekii 3. Yakma Sistemi Kiflstici Dangesi ve Emisyon Montrolunda Temel Yaklagilar.
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Yanmadan kaynaklanan kirleticilerin neden oldugu hava kirliliginin kontrolunda uygulanan
baghca yaklagimlar agadida siralanmigtir (Sekil 3).
- Enarjinin varimii kultanimt ile toplam kirlaiici emisyonlann azaltiimast.
- Kirlstici 6zelligi az olan yakitiarin kullanimasi veya yakit hazirlama teknolojilerlyle yakitiann
coavra ile uyumiu hale getirilmesi.
- Uygun yakma sistemleri ve tokrolajileri ile hava kirleticilerin bir b3liminiin yanma odasinda
tutulmast.
- Hava Kirleticilerin baca ¢ikig1 8ncesinde baca gazlarndan antiimas,
- Bacadan yayilan gaziann olabildigince atmosfere karigtirilarak genig bir alana yayimast yo-
luyla, havadaki kirletici konsantrasyonlarin sinir dederlerin altinda tutulmaya galigilmast.
4. SOBA EMISYONLAR! VE EMISYONLARIN AZALTILMASI
4.1. Soba Emisyonlan ve Hava KIrlLligl
Bir b&lgedeki hava kirlilijinin kontrolundaki amag, o bélgeye yakin ve uzak gevredeki kirleti-
ci kaynaklardan (bacalardan) ulagan kirliticilesin, o bdlganin havasinda olugturdudu kirletici
konsantrasyoriarinin, yonetmealiklarde belirlenen simir daderlerinin altinda tutulmasidir (Sakil
3).
Sobalardan kaynakianan hava kirliligi; yakilan yakit miktarina, yakit kirletme ve yanma
gzellijine, soba firil ve igletme kogullanina, kirletici emisyonlarin atmosfere verme bigimine,
topagrafik va meteorolojik kogullara bagdl olarak dedigsmektedir. Soba tasarimi, yaki segimi
vo hazirlanmas|, yer se¢imi, vb. gibi faaliyetlerde hava kitiiigi sorunu gz Gnilinde tutul-
malidir. Emniyet, givenilidik, isletme ekonomisi ydnlnden uyguniuk gibi kriterlere ek olarak
gliniimiizde, yakma sistemlerine gevre ile uyumnluluk boyutuda getiriimektedir. Bu boyui
igerisinde; hava kivliligini etkifeyen faktdrler, bu faktérlerin kirlilik olugturma mekapizmalarr,
hava kirliliginin kontroluna yénalik dnlemier ve ilgili ekonomik analizler ayeintili olarak ele
alinmalidir.
Sekil 2'de verilan tiim emisyonlar sobalarda olmakla bsraber hava kirlilijinin kontrolundz
baglica iki emisyon grubu {izerinde duruimaktadir. Bunlar duman {partikiiller, uéucu madde-
ler) ve SO,'dir. Duman emisyonu, yakma Uggenindeki gerekli uyum {$ekil 1) yank uygun
yakit, uygun soba tasarimi, uygun igletme e kontrol edilebilir. 50, emisyenu ise dodrudan
yakatin igerdigi S miktarina ve kismen killin kitkirt tutma zelligine bagidw.
Sobalarda baca yapisi ve konumu, emisyoniarin atmorterde yayilmas yénlinden uygun ol-
madidindan, emisyonlarin tamamina yakin bir bélimi yakin gevre igin dogrudan hava kirletici
bir kaynak bigimine dénigmektedir.,
4.2. Soba Emisyonlarmnin Azaltilmasi
Yakma sistemlerinde emisyonlann azaltimas ile ilgili genel yaklagimlar B&liim 3 {Sekif 3) 'de
variimistir. Bu yaklagimlarin ancak bir bélimi sistem yapisi ve skonomik nedenlerle sinirll o-
larak sobalara uygulanabilmektedir. Bu yaklagimlar agafida Szetlenmistir.
4.2.1. Soba Isil Veriminin Artinlmasi lle Toplam Emisyonun Azaltiimasi
Sobalardan gevreye yayilan kirletici emisyon dogrudan yakilan yakitin miktarina baghdir.
Yakit miktarini azaltmak igin soba veriminin iyilegtiriimesi gerekmekiedir. Sobalarda yakit
tiketiminin, soba isil verimine badh olarak dedigimi Sekil 4'te verilmigtir. Is) yikiniin sabit
kalmasi durumunda sobalarin yillik ortalama 1=l verimlerinin %40%an % 70% gikartilarak 1sil
verimin %30 iyilestirilmesi, yake tiketiminde %35 eraninda bir azalma saglanmaktadir. Sis-
tem yapist ve isteimede yapilacak dizeltmeler sonucu, emisyonfardaki azalmanin hava kirli-
liine olan azalhc ethisi, yakuttaki azalmanin gok daha Gzerinde olacaktir.
Soba 1sit verimi agaddaki bigimde tantmlanabilir;

n=3
~100- E V;=100- (V{+Vp+Va)

=1

g
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$ekil 4. Sobatarda Yakit Taketiminin (My/Myo) Soba Isi Verimine {n ) Bagh Olarak Degigimi.

Burada;

V4 (%) : Baca gazimin igerdi§i yanie) madde {ugucu yanicilar, ugueu kok) kayiplan

Vz (%) : Soba kilinin igerdigl yanmamig madde kayiplan.

Va {%) : Baca gaz duyulur 1s1 kayb),

Soba veriminin ariilmasi bu temel 181 kayiplarinin azaltiimasi anlamina gelmektedir. V, ve V;
nin azaltlmasi, sobalarda yanma veriminin lyilestiriimesi demektir. Bu amagla soba
yapisinin; hem sabit karbon {kok} ham de uguculann uygun bigimde yakilabilecegi bir sistem
yapisina kavugturuimas: gerekmaktedir :

Bunun igin yakit Bzelliginin fyilegtirimasi ve standart yakitlann kullaniimasi, kak ve ugucy
maddelerin yakiimasi igin uygun yakit f hava karigimin saglanmast (birincil, ikincil, dglincil
hava vb.), uygun 1si ve cksijen perdesi olugturuimasi, yanma evrslerinin olugturulmasi igin
gerekii 151 depolama ve aktarma yaklagimlarina bagvurulmast, yanier karigimin sobada kalma
sUresinin uzatiimasi vb. ilk hatira gelen bashca yaklagimlardir (4). Bu yaklagimlarin bir
b&liminiin kismen uygulandig kovall Gstten yakmall linyit sobalarinda 1sil verimler, Kortrellu
tast kosullannda %75'e kadar ¢ikanilabilmektedir. ’

Baca gaz) duyulur 381 kaybi Viy'tin azaltimasl, uygun gekis kosullarinin saglanarak 1sitma
yUzayinin arbnlmas) ile olmaktadir.

4.2.2. Sobalarda Uygun Yakit Kullanilmas)

Linyitler tas kdmOriine kiyasla daha geng yakitlar oldujundan, biinyelerindeki nem, kiil,
ugucu madde oranlari daha yiiksek ve 151l degerleri daha diigiiktir. Kil ve nem yanmayi zor-
lagtirmakta, dzeliikle kiigiik kapasiteli yakma sistemlerinds; toz, SO,, NO; bigimindeki hava
kirteticilere ek olarak, agin boyutta yanici ugucu kirletici maddelerde gevreye atiimakiadir,
Linyitlerin yanma ve hava kirletici 8zelliklerinin iyilestirilerek, gavre ile uyumlu bir enerji kay-
nadl olarak sobalarda kullaniminda, genslde agagidaki ybntem ve teknolojiler kul-
lzmiimakizdir.

- Yikama

- Dumansiz yakit
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-Koklagtirma

- Birketleme

Bu uygulamalar ile yakitlarin hava Kirlstici unsurlarn azaitbimakta, {inyit yanma igin uygun
tane blUyUklidl, geometri, dayang, taginabilirlik, depolanabilitlik dzsliiklerine
kavugturulmakiadir. Ornedin linyitlerin 30 dakika yikanmasi ile kikint oramimn %2,06'dan
%1,89'a indirilerak kiikiirtlin %31,5 azaltilabildidi kaynak 8} da bildizilmektedir,

4.2.3. Hava Kirleticlierin Sobada Tutulmasi

Hava Kirleticiferin soba yamnma odasinda, yanma sirasinda tutulmas( yéntemi scbalarda
baghca kantrol yaklagimint olugturmaktadir. Yanma odasi ve yakma sistemi tasarimi ve bu
sistemlerin teknigine uygun bigimde galstirdmasi, hem yanma verimi, hemde hava kirlliginin
kantrolil yénlnden bilylk nem tagimaktadir [7].

Yakma sistemleri tasarnimt ve sistem segiminde; sistem kapasiteleri, yakit yanma ve kirlatme
dzeliikleri, enefji ve iglotme ekonomisi yoniindsn uygunludu gézéniinde tutulmalidir, Kirleti-
citerin yanma odasinda tutulmasi; yakit tane bigimi ve tans blylkligine (biriket, tane
kamr, tozlu kémim), kil dzelligi ve kémir katki maddesine (kireg, kireg tagl, dolamit vb.},
tzgara Ozellijine, yakma bigimine, kil aima &zellidine, yanma odasi sicakhif) ve diger bir gok
tasarm ve igletme paramstrelerine bajhdir.

Yanmadan kaynaklanan uguct yanicl gaz emisyoniarin {CO, CH,) sobada olugumlarinin
azaltiimas! igin Balim 4.2.1'de uygun yakit yakma kogullarinin yerine gatirilmesine 8zen
gostariimelidir.

Partikii emisyonlarinin azaltiimas!, uygun soba gekisi saglanmasi, soba igl partikill filtre-
ieme yaklasimiari ile azakilabilir.

S0a emisyonianinin azaltiimasi, KUkiint orani disilk yakit kullaniimasi veya kémiire kiikiirt tu-
tucu madgdeler {kireg, kiregtagl vb.) kanstiriimas: ile sajlanabilir. NO, olusumu ise yanma
adasy sicakh@ina baghdir,

4.2.4. Sobalarda Baca Gazipm Aritiimas:

Daha ziyade bitylik kapasital endiisiriye! tip kazanlarda uygulanan baca gazi antma sistem-
lerinin {toz fitreler, SOz, NOy antma sistemleri) teknik ve ekonomik yénden sobalara uygu-
fanmasi mimkiin olmamaktadir. Bu yondeki galismalar genelde temel aragtirmaya ybnalik
tirden ¢aligmalardir.

4.2.5. Soba Emisyoniarimim Atmosferde Daditilmasi

Yakma sistemlerinden kaynaklanan emisyoniann atmosfarde dadititarak hava kirletme st-
kisinin azaltiimas) ($ekil 3) yakma sistemi yapisina, baca ézeliijine, topografik ve atmosfe-
rik vb. kogullara baglidir. Soba yapist geredi, soba bacast, emisyonlarin aimosferde uzak
govreye dagitiimast ydniinde kazan bacalars kadar etken olamamaktadir. Soba kurulmasi ve
soba bacasinin atmosfer baflantisi standard ve yonetmeliklerde dngdriildigi bigimde
yaplimasina Hzen gasterilmelidir.

4.3. Yakma Sistemlerinin isd Performans ve Emisyon Ozellikierinin
iyilegtiriimesine Yonelik Galismalar

Gazi Universitesi Mihendislik Mimarhk Fakiiltesinds, GECER (G. . Enerji - Gevre Sistemleri
ve Endiistriyel Rehabilitasyon) Aragtirma Merkezi biinyesinde, " NATO - istikrar igin Bilim
Programi " gergevesinde dasteklenen genis kapsaml bBir arastirma geligtirme projasi
yiiritiimektedir. Bu projenin temel amaci, Turk linyitlerinin verimii ve temiz yakilmasina
yénelik olarak kazan ve scbalarin 151l performans ve amisyon fzelliklerinin iyilestirimesi,
yeni yakma ve baca gaz! anima sistemieri gelistirilerek bagta Ankara oimak Uzera llkemizde
hava kitliliginin azaltilmasina katkida bulunulmasidir.

Praje galigmalar, Bagbakanhk Gevre Genel MidUriigl, Ankara Belediyest E. G. O. Genel
Miidurfigl, Ankara Sanayi Odasi (Kazan ve Soba imalatgilar} Tirkiye Komirr isletmeleri
Genel Midurligo isbirligi ve bu kuruluglarin katki ve destedi e sirddriimelkiedir,

Hava Kirliliginin azaiilmas) amacryla yakma sistemier, baca gazi antma sistemleri, 1sitma
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sageneklari, hava kiriliginin kontroliine ydnelik konularda model caligmalarn ve pilot uygu-
lamatarinin yapilmasint ngéren bu proje agagidaki alt projelerden olugmaktadir.

1. Toplam emisyonun azalitimas: igin kazan verimlerinin ivilegtirilmesi.

2. Evlerde kullaniian sobalann verimlarinin iyilegtirimesi.

3. Kazarlarda toz emisyonlarin azaltiimasl,

4. Kazanlarda SO, emisyonlanmn azaltiimasi.

5. Sobalarda kirlatici emisyonlarin azalhimasi.

6. Emisyon envanteri ve veribankasi olugturuimasi.

7. Hava kirliligi yoninden 1sitma sistemleri segeneklerinin degedendirimesi.

Mevcut kazan ve sobalarin standard ve yénetmeliklare uygunluk yoniinden testleri, 1sil ve-
rim ve emisyon yéniinden jyilegtirimasi, yeni yakma ve baca gazl antma sistemlerinin
geligtirilmesi ile ilgiii temel ve uygulamall caligmalarn yapilabilmesi amaciyla agagidaki test
merkezieri ve laboratuvarlar kuruimusgtur,

a - Kazan Test Merkezi

b - Soba Test Merkezi

¢ - Toz Emisyon Test Merkezi

d - Gazici Emisyon Test Laboratuvan

o - SO, Antma lle ligili Laboratuvar

Giezici Emisyon Test Laboratuvar'nin (Emisyon Arabasi) siparigi yapiimistir, Bu gezici labo-
ratuvar tim blyik ksntlerimizde ve endustrivel kuruluglarda hava kirliliginin kontrolline
yénalik emisyon Slgimleri, enerjinin verimli kultanimina yénelik verim ve kapasite testlari ve
diger sndistrivel rehabilitasyona yénelik galigmalar igin hizmet vearabilecak dzelliktedir.

Bu laboratuvarlann ve test merkezlerinin cis ahmiaria donatiimasina ydnelik olarak ilk
agamada NATO’dan 800.000. - $ saglanmistir. i¢ harcamalar igin aynea 1.200.000. - § yurt
igi destek ongorilmisgtiir.

Bu proje caligmalan sonunda kazan ve sobalar igin yakit standartlari, imalat standantlar,
isletme ve bakim onarim standartiarinin gelistiriimesi amaglanmaktad.

5. SONU¢

Soba ile 1sitma segenedi, Tirk konut sektériindn baglica 1sitma alt yapisi olarak daha uzun
yillar Snemini koruyacaktir. Toplam enerji tiketiminin 2635'lik gibt bilyilk bir b&limind
olugturan ve konutiarda ysitmada kullanitan yakitiarin gok biyik bir balimil sobalarda
yakilmaktadir, Gesitli 1sitma segenekleri ile ilgili yapsian ekonomik analizler, linyitii sobalarda
iiretiten kWh is! enerjisinin linyit, ithal kdmiir, fuel oil, dodal gaz yakan kazanlara gore siras
lle %44, %51, %110 ve %118 daha ucuz oldudu gdstermigtir. Soba ile 1sttilan konutiarn yilik
isitma giderlerinin, benzeri kaloriferli konutiara kiyasla gok daha az oldugu gdrillmektedir,
Tirkiye kanut sektdrindeki 1sitmay! genelde diisii kaliteli yakitlana yakildig| soba ve kigik
kazanlara dayandiran, diinyadaki ender (lkelerden biridir. Bu durum byle bir isitma yak-
lagiminin enerji ekonomisi ve gevre kiriliginin kontrolu ydniinden uygun hale getirimesinde
Tirkiye'yi kendi sorununu kendisinin gézmesi segeneksizligi ile kargl kargiya getirmektedir.
Konut sekibrinde 1sitmadan kaynaklanan hava kirlliginin kontrolu tim Olkeler igin glincel bir
konudur. lyi ve standart yakitlarin kultanildig) likelerde bu sorunun ¢éizdmi daha kolay ol-
maktadr. lyi kaliteli yakitiarin hizla tikendigi, iletki yiiarda bu yakitlar yerine dliglik kaliteli
yakitlarin Kullaniimasinin kagiadm azliJ! gbz Sninde tutulursa, jlerki yilarda diger {ikelatinde
bizim soruntarimizla kargt kargiya kalacag! diginiilebilir. Bu yénden bizim bu konularda ya-
pacagjimiz teme] ve uygulamal aragtirmalar, model ve pilot galigmalanimiz ilerde o Ulkelerinde
yararna olacaktir.

Uzun bir perspektif igersinde konut sektdrinde 1simaya tahsis edilecek yakitlann tirieri,
miktariar bunlann yanma ve emisyon ozelliklerinin belirlenmesi, enerji skanomisi ve hava
kirliliginin kontrolu yoninden biyik nem tagimaktadir, Yakitlann yanma ve emnisyon
szelikierinin bilinmesi durumunda, maveut yakma sistemierinin, bu yakitiari ne dlgide verim-
i ve temiz yakabildikleri ile ilgili aynntili galigmalar yapsiabilir, mevecut sistemier geligtirilebilir,
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Bu galigmada &zeliikle hnyitlerin verimii ve tomiz yakilmast ile ilgiti teme! sorunlar ve yak-
lagimlar Uzerinde durulmustur.

Digik kalitelf yakitlarin konut sektdri 1sdma aft yapisinda temiz ve verimbi yakilmas) ile ilgili
evrensel sorunlarin aragtirimas), sistem yapisinin iyilestirimesi, yeni yakma ve baca gazn
artma sistemlerinin geligtiriimesine yénelik olarak liikemizde itk kez 2 Milyon Dolarhk bir
proje galigmasi baglatilmigtir. NATO tarafindan desteklanen bu proje, soba ve kazan ima-
latgilarinin ortak teknolojik sorunlarinin ¢Bzimiine biylk bir destek ve kolaylik gstirmekte-
dir. Bu galigmalara yénelik olarak gesitli soba ve kazan test merkezleti, emisyon laboratu-
varlart by Ok dlglide tamamlanmis endistrimize hizmet verebilecek bir agamaya gelmigtir.
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TURKIYE'DE iMAL EDILEN
SOBALARIN ISIL VERIMLERI

0. Ercan ATAER
Abuzer K. OZSUNAR
Gazi Uni.Mak.Mith.Baiimii
1. GIRi$
Konutlann isimimasinda kulianilan sobalarin snerji akonomisi ve gevre yéniinden uygun bir
yanmay sadlayacak gekilde imali ve igletiimesi oldukea Snemlidir. Ulkemizde konutlarin
blylik gogunlugu soba ile 1sitiimaktadir. Tirkiye'de enerji tretiminin biyik bir b&limD tinyit-
ten eaglanmeaktadir ve Uretilen enerjinin yaklagik yansi konutlann tsitiimasinda kul-
taniimaktadir. Bu nedenle enerji ekonomisi yéniinden sobalarin incelenmesi biyik dnem
tagimaktadir. Sobalaria ilgili standart (TS 4900) May)s 1986'da yaymlanmigtir. Bu standarta
gbre minimum soba is1! veriminin %70 olmas) gerekmektedir [1]. Ancak bu standariin uygu-
lanmasi hentiz zorunlu hale getiriimamistir.
Sobalarin isil verim testleri enerji ekenomisi ve gevre sorunlan agisindan uygun bir yanma
saglayacak soba tasarimt ve igletme verilerinin saptanmasinda oldukga énemligic. Isil verim
testlerinde iki ydntem uygutanmaktadir. Buniar dolaysiz (direk) ve dolayli (indirek) ydntemdir
[1. 2].
Bugln Tirkiye'de soba imal eden gok saytda imalatgl kurulug vardir. Bu sobalardan
bazilarinin konstriikiif dzelliklerinin belinenmesi konusunda bir ¢alisma Sanayi ve Teknoloji
Bakanhginca yapilmigtir [3]. Bazt resmi kuruluglarca klasik linyit sobasi, kova; linyit sobasi
ve odun sobasinin 151 verimlerinin befirlenmasi igin TS 4800 ve DIN 18892ve uygun olarak
deneyler yapilmigtir. Bu deneylerden dolayl! ydntam kullanilarak elde edilen klasik linyit so-
balar igin 68, kovall linyit sobalan igin 68 ve odun sobalart igin 21 test sonucu toplanmig ve
bu glclimlere basit istatistik yntemler uygulanmistir.
2. DENEYSEL YONTEM
Bu galigmada resmi kuruluglarca TS 4900 ve DIN 18892'ye uygun olarak ve dolayf) ydntem
kullanlarak elde edilan linyit, kovali finyit ve odun sobalarinin (sl verim testierinin sonuglar:
kullaniinugtir. Dolayl ydntem linyit ve odun sobalarina uygulanirken aktan yakma teknigi, ko-
val linyit sobalarina uyguianirken de Ustten yakma teknidi uygulanir. Her iki teknikde de
sobalarda yaklagik bir saat sire ile sirekli yanma saglandiktan sonra olugan tutugturma
koru lizerine, yanma, 151 giic(i sabanin 4 saat siire ile yanmasim saghyacak miktarda yak ite
yiklenir. Deney TS 4900'de belittilen sartlara uygun olarak hazirlanir ve sdrdirilir. Deney
boyunca 10'ar dakika ara ile baca gaz! sicakli§l, baca gaz) analizleri, deney odas sicaklii
ve sistem agirhd diciimler alinir. Daney sonunda yanma artiklan afinarak tartibie ve
icerisindeki yanmamg karbon arani befirlenir. Baca gaz sicakiigi 100°CG0n altina digiinceye
kadar deneye devam edilir,
Dolayh yéntemde sobanin yararli isis1 sobanin 1s)l kayiplart kuilanilarak belirlenir. Baca gaz-
far duyulur 151 kaybi
C-G, O +r
QOg= [Com . + Cp 0 ) (Tg - Teo) s (™)
0,536 (P, + Poo) 100

bagintist kullanilarak hesaplanir. Bu bagintidaki C, agirhk cinsinden deney sonundaki kil ve
difer artiklardaki karbon miktanmn yiklenen yakit miktanina oranidir ve yaklagk olarak
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Gy = bR/ 100 @)

ffadesinden hesaplanw. Denkiem {1)'dski dijer parameireler semboller Kisminda

agtklanmigtir.
Baca gazlarindaki eksik yanma kaybi, baca gazian ile birlikte yanmadan digariya atilan CO

ve M, aranina bagh olarak

C-C
Qy=3020P 00 4y - L PUUSOPTOOIUTORet 3)
0,538 (P, + Pop)x 100

bagintisindan hesaplanr.
lzgara altina dékilen ve yanma sonunda sobada veya yakit kovasinda kalan kil ve diger
artiklardaki yanrmig karbonun neden olduedgur 1s) kayb,

Q, = 80bR/ 100 S

ifadesindan hesaplanir. Sobamn toplam 151 kaybin baca gazlar| duyolur 1) kayb, baca gaz-
lart eksik yanma kayby ve artikfardaki yanmamig yakit kayiplar olugturur. Delayisiyle toplam
151 kayb,

q,=Qg+Qb+Qa orerenninees (9)

geldinde ifade ediliv. Bu ifade deki Qg, Qp, ve Qg denay boyunca alinan verilerden sirasiyla
Denilem (1}, (2) ve (3) kullanillarak hesaplanan 1eil kaysplann agrlikh ortalamasidir.
Sobanin s} verimi,

Hy-Q e (8)

bagintisi kullanilarak hesaplanir. Bu ifade deki Hy, yakitin alt 1sif de§eridir. Tutugturmada kul-
lanilan oduna ait isida Denklem (6) da H, ya flave adiliv. Kdmiriin tutugturuimasinda kul-
larilan kuru odun miktar denaylerde 1 kg'dan fazla clmamasi gerekir. Scbalarin il verimleri-
nin incelanmesi konusunda bir galigma Sanayi ve Teknolaji Bakanhginea yapiimigtir [3].

3. ISTATIKSEL YONTEM
Ik agamada, toplanan soba verimi test sonuglannin frekans grafiklerinin gizilmesi

amaglanmugtir. Her g gesit soba igin 1s1l verim test senuglart %3 araliklarla gruplandiriimig
ve Her i " aralifl igin gireli frekans, § {ni}
a1
f(qi) = e ]
n

badintisindan hesaplanmigtir. Bu bagintidaki n her soba tilrl igin toplam test say1si ve nide

belirlenen araliklardaki test sayisidir,
Ikinci asamadsa, her Uig soba tOrdl igin n adet test sonucu Kullanilarak standard sapma, o (1)
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N
SR =—— e (8)

An

bagintisindan hesaplanmigtir. Bu bagintidaki o

o= f—) o, v (9)
n1

ifadesinden hesaplanmigtir. Denklem (3Ydaki o, gergek sapmadir. Standard sapmanin du-
yarlhi, bagka bir deyimle o ()'da beklenen hata

a ()
0[0 (n)]_m s (10)

bagdintist kullanilarak belirlanmigtir.
Scba verim testi sonuglarindan istatistik analizoe dikkate alinmamasi gerekenler Ghauvenst
kritari kullamlarak bafirlenmigtir. Bu kritere gire edir i. test sonucu

[1'2'(”‘]‘“2“ ................. (1)

egitsiziifini sadlarsa bu test sonucunun analizde dikkate alinmamas| gerekir, Bu bagintidaki
I(B ;) normal hata fonksiyonunun integralidir ve

1 Bi
B = B2 e
By=o— S o7 Tdp |

ifadesi ile tammilanir. Denklem (11) deki §;

Bi=m-npdic e (13)

badintis) kullanilarak hesaplanir.

Her iig soba tirh icin elde edilen test sonucu dadiimlannin Normal (Gaussian) daddim olup
cimad1 baska bir deyisle gelisi giizel olmayan hata kaynakiarinin kontrollh amaciyla test
sonuglarina Chi - Kare testi uygutanmighr. Bu testin uygulamastnda

N
@= 2 0o - ne 14
kstl—— ) e {14)
a

bilyikliigd hesaplanmistir, Bu bagintidaki ng gozlenen deney sonuglaninin sayisi ve ne'de
beklenen sonuglarinin sayisidir. Dider taraftan N toplam deney sayisidir. Danklem (14)'den

de gorilecedi gibi X 'nin bilylk degerlerinde daha ¢ok deney sonucu beklenen dederden
sapma gosterecektir, Sekil 4 kullanilarak % olarak olasihklann hesaplanabiimesi igin ser-
bestlik derecasi F'in balirlenmes? gerskir. Serbsstlik derecasi

F=N-k e
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ba@intisindan hesaplamt. Bu bagmﬁdaki k formiilasyondaki limit sayist ve N toplam durum
sayisidir.

Chi - Kare testi eldeki deneysel sonuglann kabui edilen dagilimia nas) uyum sagladigini
gosterir. Sekil 4'de gorlldigi gibi x 2 nin degerinin sifira yaklasmasi durumunda beklanen

dagdihmla diglilen dagiim birbirinin benzeri olacak ve x ariikga uyum azalacaktir. Diger taraf-
tan olasiligm 0,05 < P < 0,90 arah§inda beklenen dagiimla dicilen dag:limin uyum icerisinde
oldugu kabul edilir {4).

4, SONUCLAR

Resmi kuruluglardan kizasik linyit sabasi igin 68, kovall linyit sobasi igin 68 ve adun sobasi
igin 21 deney sonucu toplanmigtir. Bu deney sonuglars %3 181 verim araliklarina ayrimig ve
Denklam (7) kullanlarak g&reli frekans grafikleri cizilmigtir, Gizimiar klasik linyit sobasi, ko-
valt linyit sobasi ve edun sobast igin sirasiyla Sekil 1, 2 ve 3'de verilmistr, Bu sekillerda her
siitun dzerinde verilen dederlerden Ustteki o arahktaki digbm sayis1 ve alttaki géreli frekans
dederidir. Baglangigta deney sonuglanimin dagiimlaninin Gaussian dagilimi olduge var-
sayllarak ortalama sapma ve standard sapmadaki hata hesaplanmigtir. Bu defjerler, Denk-
lem (8) ve (10) kullanilarak sirasiyla standard sapma ve standard sapmadaki hata hesa-
planmigtir. Bu degerier, Denklem (11) ile verilen Chauvenst kriterinde kullarularak istatistik
analizde ihmal edilmesi gereken deneay sonuglan belirlenmistir. Bu islem sonunda kovall lin-
yit sobalanna ait deney sonuglannda bir tanesi ihma! edifmistir. Bu durumda kovall linyit sob-
alari igin orialama deder, standard sapma ve standard sapmadaki hata yeniden hesa-
planmigtir. Elde edilen sonuglar Tabto 1'de verilmigtir. Tabloda géroldigi gibi klasik linyit
sobasinin ortalama 151l verimi %42,5 + 1,5, kovalt linyit sobasinin ortalama 1sil verimi %55,3 *
1,2 ve odun scbasinin ortalama 1sil verimi %286,7 + 1,8 olarak hasaptanmistir,

Deneyset sonuglarin dagibmimin Gaussian daghimina uyup uymadig )(2 testi ile kontrol edil-
migtir. Bunun igin veriler gbreli frakans grafiginin giziminde oldugu gibi her soba tiiri igin
%37k 151l verim arahklanna aynlmigtir. Uygulamada toplam slgbm sayist ve ortalama deger
ile standard sapmarn toplam limit sayisin belirledigi kabul adjlerek her i¢ soba tipi igin limit
say1si k, 3 alinmigtie. Denklem (14) kullanilarak hesaplanan x  degerleri, klasik linyit sobasi,
koval: linyit sobast ve odun sobas! igin sirasiyla Tablo 2, 3 ve 4'de verilmistir. Tablolarda
gordldigo gibi her |5il¥erim aralig) icin x  dederi hesaplanmis ve bu dederler toplanarak her
soba tipi igin toplam x  dederi hesaplanmistir, X degeri klasik linyit sobalan igin 19,11, ko-
val linyit sobasi igin 33,89 ve odun sobast igin 7,12'dir, Tablo 2, 3 ve 4'de gérdIdiigi gibi,
toplam durum sayist, N klasik finyit sobasy, kovall linyit sobasi ve odun sobast igin sirasiyla
17, 18 ve 11, dijer taraftan Denklem (15} kullanilarak sesbestlik derecelari da sirasiyla 14,
15 ve 8 olarak balirlenmisgtir.

Her soba tipi igin hesaplanan x ve F degerleri kullandarak Sekil 4'den olasilik, P hesap-
lanmighr. Klasik linyit sobasi, kovali linyit sobasi ve odun sobast igin olasiliklar Sekil
{izerinde sirasiyla A, B ve C noktalan ile gésterilmigtir. Qlasilik kiasik linyit sobasr igin %30,
kovall linyit sobasi igin %2 ve odun sabas) igin %50 olarak belirflenmigtir. Hesaplanan bu
degerlere balildi§inda %30 ve %50 olasifik dederleri oldukea bilyiktiir. Olasiiin 0,05 <P <
0,98 aralidinda oldugu klasik linyit sobasi ve odun sobast igin deneysel sonuglarin
dagilimiarinin Gaussian daglimina uygun olma ciasiligr boyiktir, Dolaytsiyle bu iki soba tipi
ile ilgili senuglarin Nermal dagihimindan sapmalannin énemli oldudy séylenemez. Diger taraf-
tan kovall odun sobas) igin toplanan deneysel sonuglarm Gaussian dagiimi olma clasilig ol-
dukga kigUktir.

5. SONUCLARIN IRDELENMESI

Gaussian dadilimi-oldudu varsayilarak, 1oplanan deney sonuglanndan kiasik linyit sobasinin
crialama 1sil verimi %42,4 + 1,5, kovall linyit sobasinin ortalama 1sif verimi % 55,3 £ 1.2 ve
odun sobasinin ortalama 151l verimi %26,7 * 1,8 clarak hesaplanmigtir, Chi - kare testi uygu-
lanarak dagilimlann Normal olup olmadigl kontrol edilmigtiv. Koval linyit sobasi ils ilgili deney
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Tabilo 1. Istafistk analiz senuglan

Klasik Kovall
Linyit Linyit Odun
Scbasi Sobasi Sobas
Toplam deney sayisi 68 68 21
Chauvenet kriteri uygulandiktan :
sonraki deney sayisi &8 67 21
Ortalama isil verim, np 425 55,3 28,7
Standard sapma, ¢ (] ) 1,5 1.2 1.8
Standard sapma. hata, ¢ {g M )] 0,18 0,15 0,42
Limit sayisi, K 3 3 3
Toplam durum sayisi, N ' 17 18 1
Semostlik derecesi, F 14 15 8
X2 19,11 33,99 7,12
Qlasilik, P % 350 2 50
2
Tablo 2. Kasik linyit sobasi igin X "nin belirlenmesi
(ng - Ng)?
n B 1) Al ) e o | —s
&
Q 3,556 Q,5000 pozzz 1,51 4 0,18
18,56 2.0t 0,4778 00170 1,18 i 0,02
21,5 1.78 0,4608 00264 1,79 4 2.73
24,5 1,51 04344 00407 2,72 3 0,03
27,8 1,25 0,2943 0,0506 3,44 4 0,00
30,6 1,01 0,3437 0,0703 4,78 5 0,01
33,5 0,75 0,2733 00819 5,96 8 0,07
36,5 Q.50 0,1814 00527 6,30 4 084
39.5 025 00887 0,0947 6,43 4 0,92
42,5 601 0,0040 00,0247 6,43 9 1,03
45,5 0,25 0,0087 0,086 5,48 6 0,01
48,5 045 0,1736 0,0997 6,78 0 5,78
51,5 075 0,2733 0,0680 4,62 G 1,02
54,5 1,00 06,3413 0,0520 5,60 5 0,54
57.5 1,25 0,3943 Q0389 2.64 5 21
60,5 1,50 0,4332 0,0267 1,682 2 0,02
63,5 1,75 0,4500 00,0401 2,73 0 273
P o 0,5000
2=191
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Sekil 3. Qdun sobas! igin géreli frekans grafigi.

sonuglarinin Narmal elma olasiiimin kiigiik, klasik linyit ve adun sobalan ile #gili deney
sonuglarinin Normal dagtimdan sapmalaninin énemli clmadid: gézlenmigtir. Bu sonuglar
Tirkiye'de imal edilen klasik linyit ve odun scbalarinin 1sil verimlerinin standarda (TS 4500)
belirtilen %70 1sif verimin gok altinda aldudunu gostermigtir,

Dilsik soba i1sil verimleri, Ulkemizdeki soba imalatinin nemli Slglilerde geligiglizel bir gekiide
sUrdiiriildiglind gBstermektedir. Bu diiglik 15 verimli sobalarin yerine %70 veya daha
yilksek 151l verimli sobalatin kullanimastnin ulusal skonomiye katkisi blyik olacaktir.

Bu nadenle sobalaria ilgili standart zorunlu hale getiriimeli ve yilksek 11l verimii sobalarin ta-
sarimi Uzerinde galigiimalidir,
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2
Tablo 3. Koval linyit sobasi igin X 'nin hesaplanmas:

- d
gl B 1B Al (B) Ng ng | {Po-Nek
Mg
0 5,67 0,50000 0,00100 0,07 0 0,07
24.5 3,18 0,49800 0,00122 0,08 0 .08
27.5 2,65 0,49778 0,00330 0,22 1] 22
0.5 2,54 0,45448 0,00552 0,37 2 7,18
335 5,31 0,50000 002718 1,82 0 1,82
35,5 1,92 0.47282 Q02566 1,72 5 6,25
RN 1,62 0.44718 004226 2,83 4 0,48
42,5 1,31 0,40490 0,06328 4,24 5 0,14
45,9 1,00 0,34162 Q08548 573 3 1,30
48 5 0,69 0,25616 010454 7.01 5 0,58
515 0,39 015162 012054 B8.08 8 0,01
84,5 0,08 0,03100 0,05937 3,98 9 5,33
575 0,23 0,09045 0,$1303 757 L) 0,87
60,5 0,54 0,20348 009719 6,591 12 483
83,5 0,84 0,30067 0,07467 5,00 a 0,80
86,5 1,15 0,37534 D,.05252 3,52 4 0,07
69,5 1,45 0,42786 0.03604 242 2 0,07
72,5 1,77 0,46130 0,03861 259 0 2,59
= o 050000 X2=3399
L1}
£5
&0
35
3ﬁ_ p
K2
25
20
13
10
5
0

0 5 10 15 20 25 30 35

Bekil 4. X2 deferterine ve serbestlik derecesine bagl olarak olasdiklarin belirienmesi. {A. Klasik fin-
yit sobagi, B. Kovah linyit sobasi, C. Odun sobasi)
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2
Tabjo 4. Odun gobasi igin X 'nin hesaplanmasi

M B 1 (B) Al (B Ne No {ng - Ne)?
Ne
0 8,170 049800 | 465100 191 3 0,62
155 1,328 0,40791 007468 1,57 3 1,91
185 0973 033323 | 40218 2.15 2 0,01
21,5 0.616 023105 | ¢ 40848 2.70 3 0,18
245 0260 | 010257 { 444195 1.30 1 2,22
21,8 0,096 004062 | ¢ 43318 2,81 2 1,18
80,5 0492 | 017400 | 4445 2,45 2 0,08
333 0808 | 029045 | 444764 1,84 3 0,73
36,9 1,163 037722 0,05787 1.22 1 0.04
me | rm | omee | omm | on | | o
N ~ 0,50000 0,30260 0,54 0 0,64
¥&=7,12
SEMBOLLER
b Agirik cinsinden kil ve diger artiklardaki karbon orani (%)
C Agirlik cinsinden deney yakitinin karbon orani {%)
Cr Agiriik cinsinden denay sonundaki kil ve dijer artiklardaki karbon miktarinin
yliklenen yakit miktarina orani (%)
o Kuru baca gaziar) 62gul 1s1s {keal/Nm2°C)
F Serbestlik derecesi
Hy Yakit alt vs5i degeri (kcal / kg)
K Limit say1s|
N Toplam deney say:s)
n Deney sayisi
Ng Bekienan slgim sayis)
Mo Goézlenen Slgim sayisl
Pco, Hacim cinsinden baca gazindaki COg orani (%)
Pco Hacirm cinsinden baca gazindaki CQ orani (%)
Qg Kil ve diger artiklarda yanmamig yakit kaybi (%)
Q Baca gazlanndaki eksik yanma kaybr {kcal 7 kQ)
o Taplam 1s1 kaybr (kcal / kg)
R Agirlik cinsinden kiif ve diger artik miktarinin yOklenen yakit miktanna aran (%}
tH Agirlik cinsinden deney yakitindaki hidrojen orani (%)
fH,0 Agitik cinsinden deney yakidindaki su orant (%)
T, Baca gazi sicaklid {°C]
Tg» Deney odasi sicakhge (°C)
n Isil verim .
T Ortalama 1sil verim
] Standard sapma
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LINYIT KOMURUNUN
SOBALARDA OPTIMAL VERIMLE
YAKILMASI

Serafeitin  GOKTUNA

-1. YANMA OLAYI

Yanma, yakit blnyesindaki temel madde olan karbon ve dijer yanabilen maddslsrin balitli bir
tutugma sicakhgimin Ustinde oksijenle birlesersk belli miktarda 181 ve 1§51k enerjisinin
gikmasiyla sonuglanan kimyasal bir olgudur.

Pratkie oksijen havadan temin edildigine gore yakitin yanmasi igin 6n sar olarak hava ile te-
mas etmesi gerekmekiedir. Uygulamada yakitlar yakan yakma sistemieri agisindan yan-
manin tam olabilmesi, yani en yliksek verimle yakilmas: icin yeterli miktarda havarin temin
edilmesine ek olarak su Ug kogulun yerine getirimesi gerekir;

- Tutugma sicaklifinin Ustiinde bir sicaklik,

- Yakitla havanin lyi bir sekilde karighrimas),

- Bu durumun belli bir stire sordiriimesi,

Yakitin yanmasi sirasinda bu kesullari saglayan bir yakma sistemi tam yanmay), dolayisiyle
optimum verimli yanmay gergeklestirir,

2. LiNYiT KOMORONON OZELLIKLERI

Linyiti diger yakitlardan ayiran en 6nemli &zellii iginde yilksek oranda ugueu madda bulun-
masidir. Linyit cinsine gtre % 25-45 arasinda degigen bu oranlardaki ugucu maddaler, finyit
isininca daha tutusma sicakliginin altindaki sicakiiklarda iken damitima ugrayarak yanici
gaz {Hidrokarbon gazlan ve karbon buhan) olarak agiga ¢ikmaya baglar. Linyit icindeki bu
ugucu maddeier tamamiyle damitildiktan sonra geriye kalan kémiire "KOK" adt verilir.

Linyitin yanmasi sirasinda yanici gazlarin agida ¢tkmasindan dolay, bir yandan yan:ci gaz-
lar, dle yandan linyitin sabit karbon Kisma olmak Gizere gaz ve kati haldeki iki yakit birlikte
yanmaktadir,

Gaz ve kati olmak iizere ki ayn haideki ve birinin tutugma sicakligi digerinden yaklagik 200
°C kadar yiksek olan iki yakitin birlikte yakimasi linyiti tam olarak yakacak bir sistemin
geligtiriimesindeki teme! sorunu olusturmalktadir.

Linyitin yanmasi sirasinda tam yanma kogullarinin yerine getiriimemesi sonueu 1s1l verimin
dismesine neden olan iki ayn tip duman olusmaktadir,

2.1. Gri Duman

Yanma bolgesinde yeterli miktarda hava temin adildigi halde o bélgedeki sicaklik yanicl gaz-
larin tutugma sicakhgmnin alinda ise agiga gikan yanicl gazlar tutugmadan duman olarak
yakma sisteminden aynlirlar. Bu sekikle olugan duman gri renkte oldugu igin gri duman ad)
verilir,

2.2. Siyah Duman

Yanma bdlgesinde, yanicl gazlann tutusma sicakliginm Ustiinde bir sicaklik oldudu halde
yeterli miktarda hava bulunmazsa veya hava temin edilse bile yanici gazlar iyi bir gekilde
kangmazlarsa, bu kez yanici gazlanr hava ile temas edemeyen kisimlarinda yiksek
sicakliktan dolfayt “cracking " pargalanma senucu karbon pargacikiar clusarak is halinde
veya slyah renkte bir duman olarak sistemden ayrihriar.
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Gri duman veya siyah duman geklinde olsun, olugan duman ugucy maddelerden kaynaklan-
maktadir. Ve duman yanmadan sisternden ayrilan yakit oldugundan, yanma sirasinda duman
glkmasi, aynl zamanda yakit savurganhigi ya da enerji kaybi anlamina gelmekiedir.

3. LINYIT SOBASI

Yakma sisiemi ve kullanma &zellikleri bakimindan ele alinirsa, Tlrkiye'de iki ayn tip soba kuk-
laniimaktadir. Birincisi tugla astarl goleneksel soba tipi, ikincisi kovali tip sobadr.

Optimal bir soba igin ana hedef iyi bir 1sIf verime ulagabiimesidir, Sobalarda iyi bir 1sii verime
ulagilabilmasi ise, agagida verilen Gg temel fakidriin gergeklegmesine baghdur.

- Soba yakit tam olarak yakabilmelidir.
- Uretilen 1s1nin bliyiik bir bélimil 1sibimass istenen,ortama aktarlabilmelidi.
- Is1 iiretimi kontrol allinda tutulabilmelidir,

Sobalar genelde, ocak yanma hiicresi ve borular olmak Uzere baglca G¢ bdlimden
olugmakiadir. Ocak ve yanma hiicresinin dizayninin sil verim lizerinde bliyik etiisi vardir.
Tam yanma kogullarinin saglanmas! igin serbest 1zgara yiizeyi ile primar hava miktan opti-
mize edilmelidi. Ocafja giren hava ne ocadil sojutacak kadar fazla, nede yanma igin yeterli
hava miktarindan az olmahdir. Yanma hiicrasi 1zgara ylizeyi ile ¢ikis borusu alt seviyesi
aliinda kalan kisim olup, atese dayanikh tuglalaria kaplanmaktadir. Tam yanmanin
safjlanmasinda en dnemii blim yanma hiicresidir.

Yanma igin yeterli primar hava 1zgara aftindan kontrollu olarak verilmelidir. Ugucu gazlarin
yanmast igin gerekli sekonder hava ise gazlarn giktigi kor tabakasinin hemen {zerinden
sicak olarak verilmesi en uygun olanidir,

Yanma hiicresinde yoterli sicakhidin sadfanabilmesi igin yanmanin sirekli olmasi ve yanma
tamamlanincaya kadar fazia 1s1 alinmamasi gerekir. Bu durumun sajlanmasi igin yanma
hiicresinin yahtilmas: ve sobadan alinacak 1sinin yanma hiicresinden de§it yanmas: tamam-
lanmig gazlardan alinmasi gereldr.

Verimli bir sobada bulunmast gerekli temel fakidrlerden birisi de Uretilen 1ssnin biylk bir
bélimiiniin isdilmasi istenen ortama aktariimasidir. Bunun igin baca gazlaninin, yanma igin
gerekli olan yelerli ¢ekigi sagdlayacak sicakliktan daha sicak olarak bacaya verilmesi
lazimdtr,

Baca gazi ile olan duyulur 151 kaybinin azaltdmasini saglayan diger bir fakidrde By-Pass sis-
temidir. Bu sistomde yanma hiicresinden ayrlan sicak gazlar, gaz gikig borusunda bulunan
baca gaz kelebedi vasitast ile yanma hileresi boyunca bir (U} dénigl yaptinldiktan sonra
bacaya verilmektedir. Boylece sicak baca gazlan sisinin daha fazla bir bolimii ortama ak-
tarilmis olmaktadir. Baca gaziarinin sicakh@inin disirifmesini saglayan bir diger dnlam de
soba borusunun yeterli cekisi sadiamak kaydiyla mUmkiin oldugu kadar uzun fakat dirsek
sayisinin az tutulmasidir,

Ekonomik bir 1sinma saglamanin dnemli faktdrlerinden birisi de 1s1 Gretiminin kontrol altinda
tutulmasidi. Sobada yanmanin kont:rolu primer ve sekonder hava diginda, sobada
saglanacak tam bir sizdirmazikla elde edilebilir. Sizdirmazlik scbanin s verimint de etkile-
yen en dnemli faktdrlerden birisidir.

4. YAKMA TEKNIGI

4.3. Tugla astarl geleneksel sobalarda linyit iki ayr1 yontemle yakilabilmektedir.
4.1.1.Alttan Yakma Yanteml

Bu ySntemle yakmada izgara izerine énce bir miktar odun yakihr, sonra taze kémiir ist ta-
raftaki kapaktan sabanin igine doldurularak yanmasi saglanir. Bu kémir yaninca yukarndan
tekrar kémiir doldurularak yanma kesintisiz bir sekilde stirdOr(idr. Alt tarafiaki 1zgara digtan
hareket verilon bir kolta zaman zaman sallanarak kil ve curuf agagiya dékiiir.
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Bu ydntemle taze kémiir, 1zgara Uzerinde koklagmig halde yanmakta olan k&mirin dzerine
dékiiilince, kdmir en alt tabakalardan itibaren yanmaya baglar, alt taraftaki yanma
bdlgesinden gikan alev ve sicak gazlar daha Ust tabakalardaki kmirin arasindan gegerken
k&miriin hizla 1sinmasina ve yanicl gazlann hizli bir sekilde agida gikmasina neden olur.
Aci3a ¢ikan bu yanici gazlar yukariya dogru yanma bblgesinden uzaklagbiklan igin {ist taraf-
taki ikinci hava delijinden yeterli hava temin edilse bile, digik sicakliktan dotay), gazlar
tutusmadan gri duman seklinde bacadan gikar. Yanma bélgesine hemen komgu olan alt ta-
bakalarda ise, yiksek sicaklk olmasina ragmen gazlann blylik bir bilimiini yakmak igin
yeterli olmaz, gazlar siyah dumana déniigerek sistemden ayrilr.

Gorildugi gibi aktan yakma yénteminde yanicr gazlann hemen hemen tOmil yakilamamakta
ve bdylece enerji bol miktarda kayiplara ugrayarak, duman olusumuna neden olmaktadir.

4.1.2. Ustten Yakma Yéntemi

Bu yontemde soba taze kémiirle dolduruiduktan sonra, az miktarda odun kullanitarak Gst ta-
raftan ateslenmekie ve kdmiir en Gst tabakalardan baglayarak yanmaktadir. Sisteme yine
izgasa altindan birinei hava, Ust kapaktaki ikinci hava deliginden ikinci hava girmektedir.

Bu yéntemde yanma bdlgesi Ust taraifa taze kdmir alt tabakaiardadir. Yanma bélgesinden
gtkan alev ve sicak gazlar taze kdmiirlin iginden gegrredigi icin yanicl gazlarin agiga gikig
hizi daha digikilr. Aynca 1zgara altindan giren birinci hava, yukariya yanma bélgesine ge-
linceye kadar 1sindijindan bu ydntemde daha fazla yanio) gaz yakilabilmekte, dolayisiyla
daha az duman gikmaktadir. Ancak yamci gazlann agida ¢ikigl kontrol altina alinmadigindan
va kinci hava delifinden giren ikinci hava yanict gazlarla iyi bir gekilde kangmadifindan du-
manin olusmasi tamamen drlenememektedir,

Sobadaki kémiir bitiintyle yandiktan sonra Kolu bosgaltdir, ve scba yeniden deldurularak
tekrar Ustten yakilir. Bu bakimdan bu ydntemde yanma kesintilidir ve sik sik sabanin temiz-
lenip; Doldurulmasi s6z konusu oldugundan ginlik kullanmada alttan yakma ydntemine
gdire daha zahmst gerektirmekiedir,

Kovall sobalarda da k&miir yukarida anlatilan Gistten yakma yontemi ile yakildids igin daha az
duman gtkmakta ve daha yiiksek verim elde edilmekiedir, Ayrica yedek bir kova kullamlarak
kémir énceden doldurulup hazirfanmak suretiyle giniik kullanmada bir dlgide kolayhk
saglanmaktadit, Ancak yiksek sicaklda dayanamayan kovalarin sik sik degigtirilmesi zor-
lugu ekonomik ydnden dnemli bir sorun oimakiadir.

5. SILOLU SOBA VE ON ISITMALI YAKMA YONTEMI

Bu ySntemin 6zi, yaniol gazlann aci§a gikiginl kontrel altina alarak &n 1sitma bélgesinde
diuzenli bir sekilde agi§a gikmasin saflamak ve bu gazlar koklagmiz haldeki kdmiriin
yandil, yanma odasinin Uist igerisinden 1sinarak gelen ikinci havanin bu béigede gazlarla
kargmasin saglamaktan ibarettir.

Yakma sistemi resimde goruididgi kémiriin gecirdigi asamalar agisindan dort bélgeden
olugmaktadiy,

- Taze Komir Bigesi,

- On lsitma Bélgesi,

- Yanma Balgesi,

- KUt Balgesi,

Bu sistemde kmiir su gekilde bir sliregten gegerek yanmaktadir;

Silo kismina doldurulan taze kimir 6n 1stma bolgesindeki kdmirle temasa gegerek yavag
yavag isinmaya baglamaktadir. Yanma bdligesindeki kdmiir yandikga &n i1sitma baigesindeki
kémiir kendi agiulidiyla asagiya dogru kayarak yanma bdlgesine girerken, doldurulan taze
kémir de yavag yavasg 4n isitrma bélgesine girmektedir.
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On 1sitma bélgesine giren k&mir, bir yandan agir agir yanma bdlgesine dogru ilerlerken te
yandan iletim ve 15inim yoluyla 181 alarak damitima u§ramakia ve yamicr gaziar yavag yavag
aciya gkmaktadir. Diizenli bir sekilde agiga gikan yanict gazlar baca gekiginin etikisi ile kok-
lagmig durumdaki kdmiriin yandigi yanma odasinin Ust tarafindan gegerken perde arasindan
isinarak gelen hava ile karigmakta, yitksek sicaklktan dolayt hava ile gazla genlegmekte va
tlirbilansll bir gekilde kangip yanmaktadir. Béylece yanicy gazlann tam yanmasi igin gerekli
biitiin kogullar sad!anarak dumarin clugumu dnlenmektedir,

Doldurulan kémiir ejik 1zgara Ozerindeki yanma b8lgasine girdi§i zaman igindeki yanics gaz-
larsn Wmind vermig yani, koklasmig almaktadir.

Yanma bolgosindeki koklagmig kmir yanarken bu arada bogalmts olan sile kismina yeni ve
taze kémiir doldurulmaktadir. Yanma sonucu silo bosaldikga tekrar yeni kémir doldurulmak-
ta va aym sireg periyodik olarak slirmektedir. Yanma bélgesinden kapagda dogru ilerleyen
kil ve curuf, curuf kapadi arkasindaki kil bogalima kanadi vasitasi ile killige indirilmekte-
dir.

Goristdligi gibi silolu sobada bir énce doldurulan linyitin kaklasmig katl kism) Hle ondan sonra
doldurulan linyitin yanict gazlar yanma odasinda ayni anda tam olarak yanmakta, 151 kaybi
dnlenmektadir.

Ayrica siloya doldurulan taze kémir yanma dizenini bozmadid) icin kararll ve kesintisiz bir
yanma elde ediimektiedi. Bu durum ginlik kullanmada ok bilylk kolayikiar getirmektedir,

Ik yakmada yatay izgara Gzerine kémir doldurujup, bir miktar adun yardimi ile {istten
yakilmakta ve yanma bélgesinde koklasmis kémir olugunca, silo kismiun kapad) agllarak
taze kdmlr doldurulmaktadir. Boylece soba nomal igletme kosuilarina giderek yliksek ve-
rimli yanmay) gergeklestirmektedir.

6. SONUG VE ONERILER

Yukanda yapilan agiklamalar ig1§inda linyit kémirin optimat verimle yakabilecek sobada
bulunmasi gereken temel vasiflar agagidaki gibi Szetlanebilir;

1- Yanma igin gerekli primer hava ve serbest 1zgara ylizeyi optimize edilmeli, tam yanmanin
saglanmasi amaciyla fazla ve eksik olmamak gartiyla yeteri kadar olmast sagjlanmalidir.

2- Linyit yakan sobalarda tam yanmanin saglanmas igin ikinci bir havaya ihtiyag vardir. Yan-
ma hilcresi izerine génderilen bu hava yeterli miktarda ve 1:itimig olmall, gok iyi bir hava -
yakit kangimi sadlanmalidsr.

3- Yanma hiicresinde yanma, linyitin kuruma ve damstim agamalannda ibtiyag duydugu isiy
sadlayabilmek igin kesintisiz olmal;, yanma sicakligs digtiriimemelidir. Ayrica sicakligin taz-
la yikselerek (1200 C° 'nin {izerinde) kilin srgimesine (curuflagmaya) sebep olmamasi
gerekir.

4- Sobada tam bir sizdirmazlk sadlanmall, primer ve sekonder hava ayar dizenedi ile yanma
kontrol edilebitmelidir.

5- Baca gazi ¢ikigt yandan olmali, By-Pass sistemi olmali, tam yanmanin sajlanmasi ve
sicak yanma gaziarl 1sisindan azami élglde istifade edilmesi igin yanma hiicresi boyunca bir
(U) déniigh yaptirddiktan sonra bacaya veridmelidir.

Linyit sobalari ile ilgili ofarak yapilan 1sif verim deneyleti sonucunda 25 adet tuglah sobamn
ortalama 1sil verimi % 44, 25 adet kovall sobanin oriatama 1l verimi %% 54'diir. Prototip olarak
imal edilip M.T.A. kat yakit laboratuannda test edilen silolu linyit sobasinin sl varimi % 73,8
olarak tasbit edilmigtir,

Piyasadaki geleneksel sobalara nazaran % 30 yakit tasarrufu saglayan, havay: daha az kir-
letan, optimal verimli linyit sobasinin, silolu linyit sobast oldudu deneysel olarak
kanmtlanmigtir.
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imal ve kullaniimasinin yurt sathina yayginlagtinlmas: ile enerji tasarrufuna ve biyilk
sohirlerdeki hava kirflenmesine &nemli bir ¢dzlim getirecejine inandiim Silolu Linyit So-
basinin soba sanayicilerinin ilgisine mazhar olacagir umarnm.
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ENERJI EKONOMIiSI VE SOBA
TESTLERI

_ Prof.Dr.Kemal TANER
A.0. Makina Mihendisligi Bstimii

1. GiRis

1873 senesinde baggdsteren petrol krizi ile fiyatlarin artmasi sonucu petrol Gretimi ve
tiketiminde azalma olmug, 1978 senesinde ikinei kriz ile {iretim dederlerinde digmeler
cimugtur.

Sanayilegmig tlkeler 1973 petrol sokundan oldukga etkilenmigler, ekonomilerinin kuvvetli ol-
masl nadeni {le bu krizi atlatmiglar, derhal rasyone! kullanim ve tasarruf konulan ilizerine
efilmigler, sanayi rlinlerine zam yapmak sureti ile petrol fiyatlarina yapilan artig
kargitamiglardir. Bu dlkeler dijer taraftan petrol reten (lkelere yaptiklan ihracatlarla gelirie-
rinin bir kismni geri almiglardir.

Kalkinmakta clan ve petralil az olan ilkeler ise bu krizde petrol faturast biiylmiig ve satin
aldiklan sanayi drlinlerinin fiyatiarinda arhig gériimiistir. Bu Olkeler zor durumda kalmigtir,

2. TURKIYE'DE DURUM

197 e pairol fiyat yaklagik dort kat arttidr halde artan is¢i dévizleri e bu artig belli bir siire
kargllanabilmig, fakat ddvizler eriyip gidince tedbir alinmamig ve petrol tiketimi %10 - 12
hizla artmaya devam etmistir. Devlst petro! tiketimini siibvansiyonia kargllamigtir.

1879'da ikinci krizde petrol ithalat: tim thracat gelirini yutmus ve bir miktarda dig borgianma
gerekmigtl. Borg almadiginda ise kuyruklar olmugtur.

Butunamayan petrol yerine odun kdmiir ve elektrik kullanildi Elekirik tretimide yeterli ol-
madi§indan kesintiler oldu.

1980 senesindan sonra fiyat ve tegvik sistemi ile enerji politikas) kurtuimustur. Daha dengeli
hir tiketim yapisina ulagmig yokluklar azalmig ve kalkmis enerji tUretimi deviet tekelinden
cnemli Sigtide gicanlmig, peirel digi enerji kaynaklarina yonelmigtir.

Enerji kaynaklanmizm sinirh olmasi nedeniile enerji ithali bir milddet gerekeceldir, Bu enetji-
nin ddenebilmesi ise daha fazla sanayi iiretimini daha hzh kalkinmay! ve daha fazla ihracat
yapiimasini gerektirmekiedir,

Ulkemizde halen kurulu 6000 mw'lik hidralik ve termik glice karstlik 7000 mw'lik hidrolik sant-
ral inga halindedir. 1990 senesinde toplam 11 000 mw'lik termik ve 12 000 mw'lik hidrolik ka-
pasite ile bugiinkd 30 milyar kw saatlik bir seviyeye getirimek istenmektedir.

3. ENERJ] TASARRUFU

Tiirkiyede enerji tiketiminin sektdrel dadilimina bakarsak % 37 sanayi, % 34 konut, % 23
ulazim ve % 6 tanm oldugdunu gormekieyiz. Sanayide ise % 55 proses Isisl, % 25 gic ve
aydinlatma igin elektrik, % 20 de mahal 1sitmadir,

3.1. Sanayide Tasarruf imkanian

Binanin yetarsiz yalitim pencere alanlarintn fazlalir geredinden biyik hacimler, kink cam,
aglk girig, gatiak araliklarindan giren hava, fazia 1sitilan veya soquiulan mahaller. Bakimsiz
cihaz ve dlel aletleri, yaltimsiz veya K&tl yaliimii sicaksu tesisats, sicaklik gereksiminin
¢ok Ustinde bir sicaklik ve basingta tutulan depolanmig eneriji, yanmanin iyi ve dogru kont-
rol edilmedigi kazan ve finnlar, 151 enerjisinin gok uzak mahallere nakli, enerjisinden yararlan-
madan drgan atilan baca gazlan, kullanilan sicak suyun dodrudan atimasi, kazan ve
firinlardan gikan yiksek sicakhktaki driinler, proseslerde kullantan ve enerji verebilecek
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yari mamuller, gdpe atilan mamullerin degerlendiriimemasi ve ¢dp miktarlaninin azalilmasi,
agin sicak su 1isihimast ve 1srafi, iyi yalilmamig sicak su depolar), bozuk sicak su tesisatr.

Sanayide mahal 1stmada %50 proses isisinda, %20 lik tasarruf yapilabilirigi diglinlerek
§00x1012 Kj enerji kuilanan Olkemizde 126x1012 kj ik bir enerji tasarruf edilebilir. ({3 Milycn
TEP.) .

3.2. Konutlarda Tasarruf

Turkiyeda, binalarda isi tasarrufu igin gikaritan yénetmelikler ik 1970 yilinda TS 825 nolu
standart TSE tarafindan yayinianmig, 3 Kasim 1977 de petrol fiyatlanmin agin ylkselmesi
kargisinda Enerji Tabii Kaynaklar Bakanhg: " Isitma ve Buhar Tesisterinin Yakit Tiketiminde
Ekonomi Sadlanmasi ve Hava Kirliliginin Azaltiimast * Yénatmeligidiv. Imar ve lskan Ba-
kanh@inca tamamianan bir gaiigma 30 Ekim 1981 yilinda yayinlanarak ” Bazl Belediyalerin
Imar Yonetmeliklerinde Degisiklik Yapiimasi ve Bu Yonetmelikiere Yeni Maddeler Eklanmasi
Hakkindaki Yonstmelik * yirorlige girmigtir. Bbylece ruhsat alinmasinda ve kullanma izni
kagitlarinin dizenlenmesinde, binada isil sartlann aranmasi prensibi getirilmigtir.

Yapiian hesaplar sonucu binaya ek %4 lik bir Have malzeme yatirimi ile enerjiden %55 gibi
bilylik rakamlara varan tasarruflar saglanmaktadsr.

Tirkiye'de son senelerde 4-10 kath apantman ve gecekondu tirlerine gecilmistir. Bu tir bina-
larda 191 enerjisi tiketim glclinin 1,5 Milyon Kjim2 yit oldugu hesaplanmigtir. Bu hesaplar
klasik duvarlar tok cam zhgap dogramal binalar igindir,

4. TURKIYEDE IMAL EDILEN SOBA VERIMLERI VE iYILESTIRME
ONERILERI

Sobalann termal verimlerinin belirlenmesi ¢aligmalar t981 Temmuzunda yapilmig, bu
gahsmay! Sanayi ve Teknoloji Ganel MiudUrliga ydnetmistir. Bu cahgmada termal verimin
tayininde soba icinde ve soba borusunun muhiti terketme noktasinda sicaklik dlgdmieri ile
soba borusunun belii zamanlarda stkillersk akiga konulan 4 em gapinda aliminyum kiresal
maddenin yatay deplasmant dlglimleri kullanitarak konveksiyon ve radyasyon isilan hesap-
lanmig, bunlarin yardimi fla da termal vetim hesaplanmigir.

Sonucta gegitli tipte sobalarin verimledi agagidaki gekilde bulunmugtur,

1, Tuglah, prizmatik dndert hava girigli geri doniigli Ostten qikish 0,78
2. Silindirk, kovah dnden hava Oflamsli dinilsli Ustten giKisl 0,76
4, Silindirik, kovah &nden hava girigli yandan ¢ikigh (Geri ddnigll) 0,73
4. Tugjlah silindirik yandan gikigh 0,46
5. Silindrik kovalt 6ndan hava girigl digtan déniglil 0,32
8. Koval silindirik tabandan hava girigli geri dénlgli 0,35
7.Tuglas:iz silindirik (stten borulu 0,30
8. Siirekli yandan yUklemeli (Yeani tip) 0,27
9. Kuzine 0,19

Bu aragtirmada soba verimleri igin 0,79'a gikan degerler yaninda 0,40'in altinda dejesler de
buiunmustur. Segilen deney metodu standartlara uymasa bile yine bir fikir verebilacek nite-
liktedir. Ayni deney verilorinden dbrder dakikahk aralarla bacadan kagan 181 hesaplanir ise,
bu deder, yakacadin alt 121l degerinin saatte yalulan yakacak miktanindan gikarlarak, yina
yakacagin verdidi 1siya biilingrek verim %90 hesaplanabilir. Yani yakacadin verabilecedi
1sinin %901 evin iginde I1sikima igin harcaniyor demektir. Her soba igin ayni metod ile hesaplar
yapilt ise izafi olarak sonug dedigsmeyecaktir.

Sanayi ve Ticaret Bak. San, A. G. Gn. Md. 1ig0' e fietilen soba verimieri gdyledir; Ortalama verim
olarak Tuglah soba igin %46,8, Kovall scba %573, Kuzine %40,9, Odun sobalan i¢in %22,2.
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Diger taraftan MTA Geonel Mididigu tarafindan, ilgii yonetmelife giire kalorimetrik oda den-
ey diizenedi ils g yildir yapitan deneylerde; Odun, findik kabugu, saman yakan ve iggiligi ol-
mayan sobalar igin %14 - %20, Basit sag sobalar igin %27 - %34, Kuzine tipi odun sobalart
igin 930 - %45, Linyit yakan kovall kuzine tipi sobalar igin %34 , %55 arasinda bulunmustur.
Linyit yakan sobalarda, ilk yanma igin verifen birinci hava sobada yakitin yandigi bélime ye-
1e4li miktarda ve kontrollii olarak verilmslidir, yanma sicakliginin diigmemaesi igin yanma hac-
minin yalitlmast gerekir, tarm yanmanem sadlanabilmes igin ikinci hava yeterli mildarda olmali
ve iyi bir yakit - hava kangimt safjlanmalidir, ciiruflagmay| énlemek igin ocak sicaklig 1200°C
yi gegrnamalidir, sobada tam bir sizdirmazlik sadlanmal), baca gazi sicakligr digiik olmait fa-
kat ekis igin de yeterdi sicaklikia olmaldir, seba malzemesinin dayanikh ve 13 iletim kat-
sayisinin yiksek olmasi gerekir, kullanma ve bakim kolayld bakimindan dizayrina dikkat
edilmelidir.

1988 yifi sonu itibar ile enerji titketiminin %30'unun 151 sektdriinde tiketildigi, ve deerinin 15
milyon TEP oldugju (4,5 Trilyon TL.} bilinmektedir. Bu sekidrde en kétd ihtimalle %10 ci-
varinda yapilacak tasarruf ila yanm trilyon kazaniabilinir.

Test sonuglarindan anlagilacag gibi odun sobalarimin yerine edun yakan kuzine tipi scba-
lann kullanifmasi halinde edun tiiketiminde %40'a yakin tasarrut safjlanabilecektir. Odun ya-
kan kuzine tipi sobalar bazi iyilegtirme ve geligtiriimeler ile yayginiagtinimalidir. Buaun igin
odun sobalarinda yanma hizi digiirimeli ve duman gazlannin yollan uzatlmahidiy.

Tiirkiyede kaloriferli sistemn ile 1sinan hane sayist bilyik gehirierde dahi %15 seviyesindedir,
Ulkemizde 7-8 Milyon civarinda seba bulundufu ve yillik soba talebinin 1 Milyon'un Gzerinde
oidudu sbylenmektedir. Piyasada ima!l edilen sobalarn %20-%30'unun mihendislik hizmeti
garerak imal edildidi sdylanabilir,

Sonug olarak %40"n altinda verimi clan sobalarin imalatine geligtirarek ve %70 lere gikararak
%301uk bir tasarruf sadlamak yoiuna gidilmelidir,
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EMAYELENEBILIR DOKME
DEMIRLER ve _
UYGULAMA YONTEMLERI

Ege KIRAN
Toprak Demirdékim San. A.S.

1. GIRIS

Emayeler, sag dokme demir, aliminyum, paslanmaz gelik ve bakir gibi metallerden yapilmig
pargaiann lzerine uygulanabilen alkali borosillkat cam kaplamalardir. Gintimiizde gok
degigik kullamm alanlar bulunmaktadir. Bagliklanni siralayacak olursak:

- Ingaat sanayi

- Kimya sanayi

- Makine sanayi

- Enerii sisterleri, glines kollekiérieri

- Termik santraller,

- Elektronk ve ginlik hayatimizda kullandigimiz diger geregleri belirtebiliriz. Yazimizin konu-
su olan emayelenebilir dékme demirden, imal ediimis ofan kiivetlera avyelere, lavabolara,
sobalara, dikim ocaklara, mutfak egyalarina, sabunluklara sifontara emayenin temizlenebi-
lir, hijyenik ve dekoratif oimasindan emaye kaplama yapiimaktadir.

Yukanda belirtilen $rmeklerin yalnizca dékme demirden yapiimalar gerekmemektedir. Diger
malzemelerle yapilabilecedi gibi rekabet bakimindan ddkiim emayecileri pazarfarini korumak,
genigletmek ve yeni pazarlar bulmak gibi blylk ¢aba igersindeditier. Bu gabalan yalnizea
dkme demir ve emayalemenin rasyonel igsienmesinde emaye kalitesinin diizekilmesinde ve
Urtinlin daha ekonomik hale getirimesinde degi! ayni zamanda iriin kalitesini ve satig fiyatini
disiirecek clan emaye hatalarimin bulunmadidt geienei ve géreneklerimizi yansitacak
arayiglar igerisinde olmalidirlar,

2. KIMYASAL ANALIZ

Dokme demirlerin mekanik dzellikleri eskiden beri dékiim kafinliklanna ve kimyasal kompo-
zisyona badh olarak soguma hizlarina géire ayarlanirdi. Tim emayelenebiir Grdnlar igin
gegerli olabilecek ideal bir dokme demir bilegimi vermek mumkiin deidir. Asagida belirtildig
gibi

- Kalin veya ince kesitli dSkiime gére

- Kullanilacak emayeleme metoduna

- Urliniin gesidine gére (Soba veya kiivet)

- Emaye tesisine gére

- Kulianttan frite bagl kalarak pigirme sicakiklarina gére uygun bir kimyasal analiz
segilmelidir. Segilen kimyasal analizin segilen frite uygunlugu arastirlir iken dékme demirin
emayelenmeden dnce ve sonraki mikropyapis( ve genlegme katsayisi gézdniine alinmalidir,
Agagida gdkme demir iriti Ureten Ferro, Bayar ve Wendel firmasinin 8nermis olduklan analiz-
leri vermek istiyorum,

isletme kosullarinda 6zellikle karbon (C), Tasfor (P), Mangan {Mn), Kiklirt (S) ve Kromu {Cr)
her metal eriginden alacagimiz numune lle test etmeliyiz. Karbon ddkme demirde serbest ve
bilegik olarak iki faz halindedir. Karbon serbest halde grafit ve bilesik halde ise karbiir olarak
bulunur. Normal analizde bulunan bir parga perlitik yapida katlagsma gdsterir, Emayeleme
sonunda ise bunun eferritik yapiya transform etmesi emayenin dékme demirle daha iyi bir
bag yapmasin sajlar. Sayet yapida karbir tegekkiill etmig ise ilk astar pigirimi sirasinda
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Ferra Bayer Wendei
% toplam karban A2-35 32-34 3.2-34
C - Grafit 28-32 - -
C-Bagh 04-06 Max 0.2
% Silisyum 25-2.8 25-28 25-30
% Fosfor 06-1.0 04-0.7 05-1.0
% Mangan 0.4-0.6 0.4-086 Max 0.5
% Kikort max 0.1 max ¢.09 Max 0.12
% Kram max 0.05 Max 0.05
% Molibden max 0.02 Max 0.05
% Yanadium (V) max .07 Max 0.05
% Bakir (Cu) max 0.06 Max 0.10
% Titanyum {Th) max 0.05 Max C.10
% Nikel {Ni} max C.20 Max 0.06

karbiirler bozulur ve CO, CO, gibi gazlaria gikigina sebep olurlar. Bunun neticesinde ka-
barciklanma (Kdpirme) problemi ile karstlasinz. Sayet Mn, Cr, Ti gibi slementler limitleri agar
iseler karblirterin meydana gelisi kolaylasir. Bunlara karsi olarak da Si in artmas) dékimde
serbest grafiti arttinr. Qok fazla silis miktan grafitlerin cok bily(ik olmasina neden ola-
cagindan dékiimli gbzenekli yapip emayenin tutunmasini azaltir, Forfor ise dékiimde fosfor
karbiir adini verdigimiz steatid fazinda olup sivi metalin akigkanligim arttirdids gibi 0.8% den
fazla ise taneler arasinda kapal bir ag g8riiniim{inde bulunur. Bu ise indirekt olarak karbon-
suzlagsmaya kargl dokimir korur. Agirt sert ve kirlgan oldugundan tazla miktarda fazla mik-
tarda olursa dikiim parganin yirilmasina sebep olur, Fazla kiikirt ise sivi metalin akiciligin:
azat§) gibi meydana getirdi§i bilegikler emayede kabarcikianma probiemine sebep olurlar.
2.1, Mikroyapis

Metslegrafik incelemeler igin numune hazilanmasi uzman Kigiler tarafindan yapilmahdr,
Emayelanmeden énceki ve sonraki dokme demirin mikroyapisinda agagida belidilen unsarlar

aranir, Emayelenmig Ddkim

am Dokdm

Ferritik ana yapi

Perlitik ana yap! Grafit
Grafit Petlit (Gol az veya hig yok)
Ferrit (az) Sementit (yok)
Sementit {az} Steadit (az)
Steadit (az) ' Mn5, FeS
MnS, FeS

Emaye ve dkme demirin fizksei ve kimyasal 8zellikleri farklt sldugundan isitildikian zaman
farkh genlesme gbstereceklerdir. Emayenin dokme demirin Uzering tutunabilmesi iginde
baskl kuvvetine maruz kalmas: gerekmektedir. Aksi takdirde emaye gatlamalari ve atmalar
‘meydana gelebilir, Bu baski kuvvetinin sadlanabilmesi iginde dékme demirin gentegme kat-
sayisinin (ADK] belli bir limit dahilinde emayeninkinden bilylk olmasi gerekmektedir, ADK'nin
tespiti dilalometre adin! verdigimiz cihazlarla 20 - 400°C arasinda veya 20 - 100°C araginda
test edilerek bulunur,

Mikrayapiva gore :

1- Ferritk dékme demirin 20 - 400°C ADKs) 400x1G7

2- Perlitik dokme demirin -~ 20 - 400°C ADKs: 350x10-7
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3 - Karbiirl} dbkme demirin 20 - 400°C ADKs1 300x10-7

civanndadir.

Emaye igin drnek varmek garekirse banyo kivetlerinde opak;

- Ig emaye firitin ADKs! 20 - 400°C = 305 - 320x10-7

- Kenar amaya firitin ADKs1 20 - 400°C = 335 - 346x10-7

Sayet kimyasal kompozisyonumuzu (yani ADK mizi) sabit tutarsak, buna gore segtigimiz ig
emaye firdinin ADK i balirtilen araliktan daha disiik deferde olursa {280x10-7 gibi) emaye
atmasi, daha yiksek dederde olursa {340x10-7 gibi) emaye gatlamas ile kargilaginz.

3. DOKME DEMIRIN EMAYEYE HAZIRLANMASI

lyi emayelenmis d8kme demirden yapiimg Grinlari sunabilmenin ilk ve dnemli gartt hata-
larindan arindinlabilmig pargalan dretebitmektir,

Bu nedenie dékiimhaneda kalip kumunu kontrol afina aiip gerekli olan gaz gegirgenilidi, nem,
yasbasma mukavemesti, 1slak ¢akme mukavemeti saflanmalidir. Kalp kumundaki yiksek
nem gaz gegirgenliginin dismesine ve dokiim ylizeyinde gukurluklarn olugmasina sabep
olur, Buna ek olarak yliksek nem orani ddkme demirin gok fuzl sodumasina delayise ile
yapida sementit {Karbilr) olugmasina neden olur. Haziranan kaliplarin uygun bir kalip boyasi
ile boyanmasl ise amayelema igin daha iyi ylizey hazirlar. D&kiim hatalanni minimuma indir-
geyecek ve emaye igin gerekii olan yiizey diizginillgind sajlayan vakum kaliplama ydntemi
an son teknoloji olarak karsimiza gikar. Kum kaliptan gikanlan dikiim pargalar temizleme
makinasindan gegiterek dokiim kumunun temizlenmesi saglanir. Temizleme makinasinda
pargalara uygun sert kiirasel sagmalar {granil) kullaniiir. Parga Gzerinde gerekii olan dalikler
vat ise onlar delinir veya delikler taglarur. Yizey dizginliginiin saglanabilmesi, gapaklarin
alinmas igin siliskarbiirli: agindincilar kullandir. Gayet kaynak ile duldurulacak yerler varsa
uygun elekirotla {Omek: Super castolin kaynak yapilir ken dikkat edilmesi gereken nokla)
kaynak yapilacak yer kaynak yaptimadan ve yapildikian sonra yeterince temizlenmeli, Curuf
artigjl ve kaynak bélgesinde hava boglugu kalmamalidir,

Emayeye gdnderimaden énce pargalar bir kers daha temizlenmeden gegirilerek yiizeyin
agindinimasi saglam. lkinci temizlemede yetsrince tamizieme yapilamaz ise kabarcikianma
problemi fla kargilagmarnak imkansizdir. Temizieme sonunda ylzey plruziulGgld 300 mikronu
agmamalidir. Kullanidacak grandl bilykligo ise '

« 11 - 16 mash arasi biylk dokiim pargalar (Kiivetler, lavabalar, soba pargalan, tipler) igin

- 24 - 34 mesh aras! ise kiigik ddkiim pargalar igin {Dekoratif pilakalar, vanalar) segilir.

ikinci temizlemeden de gegirilmig pargalar hava kosullarina da ba§imh kalinarak uzun siire
muhafaza edilemezlor. Yizeyde meydana gelebilecek oksitlenme emaye hatalarinin
olugmasina sebep olu. Sayet uzun siire bekletiimis veya da direkt emayeleme metodu kul-
lanilacak ise buntarin tavlanarak temizleme makinasindan gegirilip temizlenmesi gerekmek-
tedir.

4 - DOKME DEMIR IGIN EMAYE FRITLERI

Prensipte dékme demir igin kullanilan fritler sag emayede kullamlandan yainizca gok az
farkhdirlar. Ozsllikie pigirme gartlan ve dbkimiin kalin et kalinigi bagtan baga emaye
gogitlerini gerektirir. Yag emayelerne metodunda digik sicakiikia eriyebilen fritler #lave edi-
lir. Baz1 majolik gesitleri ve halta transparent emayeler herhangi bir 6zel talep olmaksizin
kimyasat direnglerine gére emayeleme iglami igin kolay eriyebilen fritlere sahiptirler. En ko-
lay eriyebilenler ise daldirma toz emayelerdir.

4.1. Astar Emayeler

Yiizey emaye ile ddkme demir arasindaki yapigmay! sagladiyy gibi ylizey emayeyi, pigirim
sirasinda meydana gelebilacek istenmeyen reaksiyonlara karg korur. Genellikle eriyebilen
astar fritler yas olarak uygutanir. Deirmen sarjlan bir kag frit kangimi ve dedirmen ilaveleri
fle hazinans. Asagida dokme demir ve sag igin yag emaye ydntemi kullanildiginda degirmen
ilaveleri belirtitmistiv. Bilinen oksitlerin ilavesi ile astarm yapigma ozeliigi arttinlir. Dikkat edil-
mesi gereken husus astar kalinli§inn homojen olmast gerekmekiadir. Aksi takdirde belli bir
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pigitim sUresinde ince olan yerler yanacak kalin olan kisimlar ise pi§meden kalacadindan ka-
barciklanma prablemine sebep olacaldwr. Astar pigtikten sonra azami kalinhg 0.06 - 0.08 mm
arasinda olmahdr.

Toz emaye uygulamalannda astar pigirim sicakli§i 800°C nin lizerinde olmaldir. Astar uygu-
lama yéntami olarak spreyleme, daldirma ve akitma ydntemiserini belirtebiliriz.

DEGIRMEN ILAVESI ILAVE % si ; ETKISI
Kil 2-8 Biskiivi santligini arttinr.

Fritleri askida tutar

Tutunmayi arttinr,
BENTONIT 0-1/2 Kil ile aynt dzellikte
URE 0-1 Yirtihmay! 8nler
BORAKS 0-3/4 Fritlari askida tutar.

Paslanma &nler
SODYUM NITRIT 0-3/4 Tutunmay arttinir,

Yirhlmayi énlar -
MAGNEZYUM KARBONAT 0174 Son dorece biskiviyi sartlagtirir
GINKO OKSIT 0-2 Pigme sicakhigin diigiirir,
SILIS OKSIT 0-15 Parlakiigi azaltir.

Kimyasal va 1siya karsi direnci aritinr.
TETRA SCDYUM PIROFOSFAT| 0-1/8 Tutunmayi azaltir.
RENK OKSITLERI 0-4 Garekli rengi sadlar,
OPAKLASTIRICILAR 0-4 Emayede beyazhd) arthinr,

4.2, Yas Metod lgin Transparent Fritler

Genalliikle yumusak ve biraz yliksek genlagme katsayisina sahiptirfer. Son glnlerde bu frit-
lerirt kirnyasal dirence sahip olmalarn istenmektedir. Majolk smayeler bu alt katogariys gir-
mektedirlor ve sobalar igin hazirtanan majolik ise gok az kimyasal dirence sahiptirler. Uygu-
lama yantemleri ekserivetle yas yéntemdir. Toz majolik uygulama Hrneklerini banyo
kivetlerinde gérebiliriz. Direkt olarak vygulanan siyah emayeler ve mavi emaysler frit
hazirlama saflasinda renklendiriiirler.

4.3, Yag Metod i¢ln Beyaz Fritler

Dékme demir Uzerine yas olarak uygulanan fritler antimuani beyaz fritlardir. Gol iyi bir renk
kararliigina sahip olmalan son derece popliler kiimigtir. Fakat son zamanlarda ev
gereglerinde beyaz frit olarak titanhlar kulamimaya baglanmighr,

4.4. Beyaz Toz Emayeler

4.4.1. Antimuanl Toz Emayeler

Toz emayenin ilk kullanimaya baglandidi zamanlarda antimuan ile opaklagtinilmig bayaz frit-
lor olup asit dirence sahiptirler. 1950 yillardan sonra kullarimi azalmigtir.

4.4.2. Zltkoniu Toz Emasyselsr

Diigiik asit direnci yiksek alkali (deterjan) direnci gdsteren zirkon ile opaklastininmig olan bu
fritley antimuanhilarda kargifagtian "siyah nokta” problemini yenmistir.

4.4.3. Titanyumlu Toz Emayeler

1960'h yillardan sonra kullaniimaya baglayan bu fritter tempatlenmemig (Meneviglonmemig)
ve temperlenmig olarak iki gruba ayrdirfar. Temparlenmemig olanlart zirkonlu fritlerin
azelliklerini gasterir iken en ¢ok Kulianim alani bulan temperlenmisler ki bir asit direng
gostermektedir, Bu tip fritlerin kullanimi ¢ok dikkat ediiersk temiz yapiimalidir. Agagdaki
sekilda bu bg fritin kg/m?2 kullanim miktarlan ve kalinliklan kiyaslanarak gésteriimigtir.

4.5, Renkiendiriiebilir Toz Emayeler

Antimuanla ve zirkon ile opaklagtinlmig olmak Gzere ki tip renklendirilebilen frit vardir. Ge-
rekli olan renk oksitieri dadirmenierds ilave adilerek istanen renklor hazinanir.

5. POKME DEMIRE EMAYENIN UYGULANMAS! .
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Dokme demirler igin bagiica yag {sulu) ve kuru {toz) olmak (zere iki ydntem uygulanir. Diger
bir meted ise ikisinin karigim! diyebilecegimiz yalnizca kiglk pargalar igin uygulanan belli bir
sicaklija kadar isitilan sicak parcalarin sojuk toz emayeye daldinlarak yapilan emaye kap-
lamalardir. Sulu emayeleme matodu ile 5 - 200 l'lik kazanlar, sobatar, lavabolar, mutiak
gerecleri ve evyeler amayelenirken banyo kivetler! ise toz emaye ile smayelenebilir. Sulu
emaye tathikati sag fzerine uygulanan ile aymdir, yalnizea kullanilan malzemaletin kompo-
zisyonu ve daha sonraki dzelliklieri farkhdiy. Genel! bir kaide gibi pargalarnn ylzeylerine tak
kat ylizey emaye uygulanir. Bunun i¢in emayeierin gok fazla cpaklastirilmis olmalari gerek-
mekiedir. Titanyum emayeler bu gart yerine getirir,

5.1.Astar Uygulamasi

Astatlar pargalann biyOkligine ve gekline bagiml olarak daldirma, akitma ve spreyleme
yonternlerinden biti segilir. Dékme demirin yag emaye uygulamasi icin fritlegtirilmis astarlar
daha tuygundur. Bu fritlerin dedirmen ilavelerine bily0k oranlarda refrakter malzeme ilave edi-
lir. Béylece astar pisirimi sirasinda sinterlesmis parcatar kalir. Bu asiarin mekaniksel muka-
vemeti ve yapigmas! zayifur. Bu durumun dokme demir ile ylizey emaye arasinda bir esnek-
lik verdigi digliniilir,

Fritegmig astarin parlak rengi ara beyaz vazites! gdrir. Fakat bunlarin Gzaerine yas ylizey
amayesi uygulandifinda bunun kurumasi uzun zaman alir. En yaygin olarak spreylama
yiiniemi Kargimiza ¢ikar. Parcalann ylzeyleri basingli hava ile temiziendiklen sonra su veya
sulandinlmig astar ile ylzey firgalanir. Kontinill sisiemlerde su ile duslama yapilabilir. Astarin
églitme incelijine ve parcalarin blyGkligline gére pistole memesi secilmelidir. Bazi uygu-
lamalarda astar incelidf 0.8 bayere (3600 Mesh/em?2) kadar diglritebilir. Spreyleme
yonteminde ise kivambiik daldirmaya gbre daha diglkilr ve daha homojen astar kalinhigt
elde adilir. Sabit yoduniukta kivamlig ayarlamak igin sodyum nitrik ve sodyum pirofosfat kul-
lanabiliriz. Hangi ydntemi kullanacak olursak olalim sayet yiizeyde bosluklar ve gukurluklar
var ise hazirlanmig Szel macunla bunlar doldurularak dizeltimelidir. Astarlanmis pargalar
pastanmaya meydan verecek kadar geg sirede kurutuimamalidir, Gok ylksek sicaklikta
yapllacak kurutmalar ise astarin dékim ile olan bagim azaltir. Astarda pas lekelerine rast-
land @ zaman lave edilecek ¢inko oksit, boraks, sodyum fosfat ilavelsrt ile azaltlabilir.
Astarn kurutulmus pargaiar izerinde asfarianmadan gelebilecek hatalar var ise bunlann
dizeltiimesi igin tamir yoluna gidilebilir. Fakat miimkUn oldudunca bu durumdan
kaginiimaldir, Astar pigirimi igin sag emayede oldugu gibi kutu veya tonel innlar kullanilir.
Finnlars 1siimak icin elektrik, LPG veya dodal gaz kullandabiliv, Asadidaki resimde banyo
kivetleri igin kullamilan gazli ki gdzll finn gdriimektedir.
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Astar pigirme iglemi 850 - 950°C arasinda yapilabilir. Pargalar finn igine yerlestirildigi zaman
50 - 100°C 151 digligleri meydana gelebilir. Sicaklik ve stiresi parcanin gekline bagmli olmak-
la bitlikte & - 15 dak. arasinda degismektedir. Cok yilksek sicakhklarda gok uzun tutulmasi
astar yanmasina sebep olur. lyi pismis bir astar mat gérinimindedir. Astar katta emaye
hatalar: var ise astar tamamen kaldinlip yeniden astarlanmas) gerskmektedir. Astar( pigmig
parcalar nemlenmeye kargi korunmal) ve kuru odalarda muhafaza edilmelidir.

5.2. Mutfak Gereglerl (Kap, Kagak) ve Diger Pargalar {gin Sulu Emaye
Modern fabrikalarda mutfak egyalarnin hem igi hem de disi emayelenmektedir. lg
ylizeylerde beyaz veya uguk renkler igin titanyumlu, dig ylzeylerde renkli (Florirlil) emaye-
ler kullanilir. Yiizey emaye uygulanmadan &nce astar emayenin su veya sulandinlmig ylizey
emayenin daha hamojen olmasini saglayacag) gibi gbzenekleri ve hava kabargiklarim engel-
ler. Sayet bu 1slaima yapiimayacak olursa pigmemig ylizey emayede gatiamalar ve kabuk
atmalart olabilir. Astarin islatiimasindan sonra ylizey emaye daldirma ve spreyleme olarak
ince bir gekilde uygulanabilir. Emaye pigirme sicakiklar cok genis bir limit iginde degigebilir.
780 - 780°C arasl an yaygin olani olup kutu firinlar igin 45 dak. ya kadar pisirim siUresi uza-
yabilir. Pigirim sirasinda sicakiik ylikselmesi gok yavas clarak yapiimalidir. Hizli emaye
‘pigirimi hatalara sebep olabilir. Pargalar finndan gikarildiktan sonra yavag sofutma kabinle-
rine alinarak 5 - 10 dakika sogumas! igin beklenir. Daha sonra ortam sicakhigina gelabilmasi
igin bagka yere transfer edilir.

5.3. Toz Emays Uygulanmasi

Toz emaye metodu geneliikle biiylk parcalar igin uygulanan bir metoddur. Banyo kiivetleri
ve kimyasal gereclerin emayelenmesinde bu yontemle kargilaginiz.

Banyo Kilvetlerinin astarlanmasinda eriyebilen fritler kuflantir. Agadida tipik bir degdirmen
sarji verilmigtir,

DEGIRMEN SARJI

Frit kangirm 1100

Kil $10-12
Kuvars :25-35
Set - Up tuzlan ;0,2
Pasa kars: kangimlar : 05

Su 1 680-75
Oglitme laceligi
Spreylemede @ 1- 3 bayer (3600 mesh / cm?)
- Aatma 1 6-10 bayer
Yoguniuk :1,50-1,562

Astar uygulama adiwhgi olarak 200 gr/m2, yaklagik olarak kilvet bagina 700 - 1000 gr diyebili-
riz. Herhangi bir ydntem ile kivetiere astar uygulandiktan soara astar kurutulur, son ofarak
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astarlt kilvet gdzden gagirilerek gerakli tamiri yapilir. Bundan sonra emaye uygulamasina
hazsrdir. Kullanilan finnlar tek gzl veya ¢ift gt2li ofabiliver. Gift gbz!a firinlarda bir gbzde
astar pigirilirken diger gozde yizey emaye pigirilir. Gatal tabir edilen aletle Kivet alinarak
finn igerisinde ézel olarak hazirianmig supporita konur. Firin sicakhig) 900 - 940°C arasinda
set edilmistir. Pisme siiresi ise kiivet boyutlarina gére belirlenebilir. Pigme sicakiginin daha
agafjilara gekilmesi pek diigliniimez. Glinkil astar pigme siresince perlitk yapinin ferrite
déniigmesi lazimdir. Bu reaksiyonun hizi sicakik arthikga artmaktadir. $ayet yeterli transfor-
masyon sajlenamaz ise hacimse! genlegmelerden dolayt emaye gatlamasi ve antmast ile
karsilagabiliriz. 920°C de 80 kg agwhgindaki bir kivetin yaklastk astar pigirme slresi yak-
lasik 7 dakika kadardir. Astar pisiiminden sonra sicak kiivet ¢atal yardimiyla emayeleme
sephasinin zerine abnir. Sepha diglilerin yardimi ile saat ibresi ydnil ve tersi yoniinde
agafiya yukan ellerindeki pndmatik eleklerle kiivetin igine ve kenariarina emaye serperler.
Bu kigilerin kullandiklar: toz emayenin genlegme katsayilart farklidir. Bu iglem kivet
soguiulmadan gok kisa srede yapilmalidir. Agagidaki sekilde uygulama safhalanna gore
kivet sicakhgint gastermektedir,
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Ik kat uygulamasi tamamlanan kiivet emaye pisirimi igin tekrar ikinct gbze atilarak emayenin
pismesi saglanir. Sicakhk 910 - 930°C aras, sire ise 80 - 90 sn'dir.

Ik pigirim sadlandiktan sonra ikinei kat uygulamasi igin iekrar emaye saphasina alinarak
emaye ahlir. Tekrar ikinei pigiim sadlamir. Bundzan sonrz kivet yavag sofjuma Kabinlarine
thermal goka karg! korunarak soedutulur. Kabin igersinde hafif ¢ekicleme sesini andiran ses
duyulur ise herseyin iyi oldugunu, sert ses duyulur ise smaye catlamasinin olabilecegini be-
lirtir. Hig duyulmaz ise de emaye atmasi olabilir. Iki kat uygulama sonucunda emayesiz
bolge veya yeterince diiz bir ylizey gériilmez ise 3lincl kat uygulanir. Iki kat uygulama so-
nunda muhtemeal emaye kalinliklan agagidaki sekilde gésterilmigtir,

6. EMAYE HATALARI

HATA

1. Emaye Akmasi

2. Kabarciklanma
{Kiplirme')

3. Kilcal ¢atlak ¢atlama

4, Yirtiima

5. 1gne Deligi

6. Kaynama

7. Siyah Noktaciklar

8. Kenar Akintilan

KAYNAKGA

MUHTEMEL SEBEBI

Emaye kalinlid gok fazla, ozellikle kige ve kenarlarda. Késelerin
varigapl gok keskin. Emayenin genlegme katsayisi gok diigik. Ta-
rmarlanmamig pethit transiormasyanu,

Parganmin yiizeyi az veya hig temizlenmemis Emaye veya
didkiimdeki empiiriiteler (katigiklar) Ddkim yizeyinin altindaki
bogluklar, Pigmemig astar. Curut artiklar

Emaye lzetindaki asit olmayan stresler. Yeterli 1stma clmamasi ta-
sanm yanlishgl. Genlesme katsayisi gok yiksek Emaye ile dékme
arasinda uygun olmayan genlesme ile blizidme

Gensllide kurutma sirasinda olur. Gok hizlt kurutma, ince 63ltme,
ince latbikat, sert biskivi, kétl emaye yapigmasi (Set - up)

Patlamus kabarciklarma kigik dékim delikleri, kirli emaye veya
agiri pigirme neden olabilir,

Emaya pigirimi sirasinda meydana gelen gaz ¢ikisi yiizeydeki graflk
kimeler, kaynak bblgeleri.

Antimuani fritlerin 0§ithimeleri srasinda antimuan oksitin
rediiklenmesinden kirli emaye ortamin kirlili§inden sojuma es-
nasinda

Yumugak smaye, agirl pisirim

1- KYRLH., Handbock for Bayer Enamels
2- Forro Emaye Aragtirma Notlan
3- 1. Emaye Seminari Bildkilar Kitab
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SOGUK EMAYE TEKNIGI

Aysel AY
ICF Emaye Boldma Sefi

EMAYENIN TANIMI

Emaye bazt metal aksit ve tuziarnnin ve ergiticiter kangiminun yiksek finnlarda ergitilip
sogutuimasiyla elde edilen camsi bir maddedir,

Emayeyi diger kaplama tiirlerine tercih ettiren temel Gzellikleri gdyle siralayabiliriz,

1- Emaye kaplandidi matale astetik bir gérinim verir.

2- Sent ve pirlizslizdiir,¢izilmez aginmaz.

3- Istenilen her rank ve tonda renklendirilebilir,rengi zamania hicbir dedisime ugramadan
sabit kalabilir.

4- Korozyondan koruyup uzun dmir verir,

5~ Toksit dedildir.Bin yih agkin bir slireden beri kullamimasina ragmen higbir zararh etkisi
saptanmamaghir,

8- Mikrop barindirmaz_Kolaylikla temizlenir,

- 7- Yiksalk tamperatlre kimyasal ve klimatik koguliara direnclidir.

Yukarida anlaulan Szellikler ile emaye insaat sanayiinde kimya ve makina sanayiinde gesitli
enerji sisten ve aygitlarinda (Orn: gilines kollektdileri), elektronikte,termik santralterdeki
t0rbin kanatlannda,zirai silolar yol ve reklam panolarinda ve glzel sanatlarda bagan ile uy-
gulanmaktadir.Utkemizde ise emaye denince akla soba-boru ve aksesuarfanmutfak
finnlar, sodutucu,tencere gibi mutfak egyalan kivetlar,dug tekneleri,evyeler gibi yapl ele-
manlan,termosifonlar ve White-boards beyaz tahta denilen okul yazi panolar gelmektedir.
Bir emaye tabakasinir mukavemeti ilk olarak emaye fritinin kimyasal bilegimine
baghdir.Bunun yam sira emaye tabakasinin gesitli kemponentlerden olugan yapisi katkilar
tatbik gekli ve galisma gartlari gibi sekonder faktbrierinde biiylk etkisi vardir.Bunlann
baginda sag ve dikiim kaliteleri gelmektedir.

EMAYE CELIXLERI

Hatasiz bir emayeleme i¢in Kulianilan sag bilegsim ve yizey baklmmdan sabit kalitede ol-
malidir.Emayelenecek saglarda kargilagilan baghca dért problemi sdyle dzetleyebiliriz:

a) Yiksek sicakitklarda emayeyi pisirme sirasinda malzemenin kendi agihinin neden
oldugju sarkma ve egilmelerden meydana gelen bozulmalar.

b) Yetersiz piklaj igleminden dolayt metal va emaye arasindaki zayif bag.

¢) Emaye sirasinda metal biinyesinde ¢Gzinmiig halde bulunan hidrojenin agida gikmasi ile
alugan balik pulu artzasi.

d) Yizey karbiirlerinin neden oidudu smaye igindeki karbon kaynamasi. Emayeleme
igleminde altl degisik sagr kullanmak miimkindir.

-Alimunyumla deokside ediimiz durgun madde gelikleri derin sivama ozelligine ve ylizey ku-
surlanna sahiptir.Gretim sirasinda Ti sklenmesi,(% Ti-% Cx5) astar katin metale olan tutucu-
lugunu artinr.Ost kat uygulandidr zaman balk pulu egilimini azalbr.

-Soduk haddelenmisg kaynar gelikler, -Aliminyum ite deckside edilmis ¢eliklerden daha
ucuzdur.Emayelemede astar katl gerektirir.

- Emaye kalitesi sac. -Emaye kalitesinde sag kullanmanin iki nedeni vardir.

a) pigirme sicakhdinda sarkmalara kargi direngli olmas,

b) Karbon miktarinin az clmasi nadeniyle karbon kaynamasinin azalmasi gekillendiritebilme
dzolfiklerini artirabilmek igin Oretim sirasinda % 0.20 mangenez eklenit.

-Dekorbonize gelikler karbon kaynamasint azaltmak ve direk tek kat emaye uygulamak igin
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Kimyasal bilegimler;

% BILESIM
Gelik Cinsleri Cmax | Mn. Ort. | P.Max | S.max | AL On.
Soguk haddelanmis 0.08 0.35 0.025 | 0.025 .
kaynar gelikler
Al. fle deckside ediimig durgun
soguk hadde gelikleri 0.08 0.35 0.25 0.025 0.05
Emaye kalitesi 0,03 0.05 0.025 0.025
Sag
Dekarbonize kaynar 0.008 0.20 0.025 0.025
Gelikler
Serbast areyer 0.010 0.30 0.015 | 0.025 0.05
celikleri
Mekanik Gzellikleri;

Gekme Akma 50 HRB Ptastik
Galik Cinslari dayanct i dayanc | mmdeki Serlisi gerinim

kg/mm2 | kgimm2 | % uzama | Z*™9 | Orani (Rm)
Soguk héddelenmis 31.0 2.0 19 45 15
kaynat Gelikler ’
Al ie deckside adiimig durgun
soguk hadde celixleri 308 | 1150 | 40 40 18
Emaye kalitesi a5.0 24 50 20 50 1.0
sag
Emaye kalitesi svama 28.0 17.50 18 40 1.0
sag
Dekarbiirize kaynar 20.0 23 25 37 40 iz
Celikler
DekarbUrize kaynar ¢elikler 28.0 17.50 45 35 1.2
sivama kalitesi
Serbest arayer gelikleri 33.0 17.50 42 42 1.7
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gelistirimistir. Potada C mikian kontrol edilir ve soguk indirimin ylizdesi ayarlanarak balik
puluna karg! karbensuzlagtinimig geliklerin direnci arttirdabilir.

- Serbest arayer gelikieri.-Pigirme sirasinda tane biylimesi olmad:jindan ek kat smaye uy-
qulanabilir. Asin derecede sarkma ve edilme meydana gelmez.Dijor emaye saglarina gdre
daha iyi sivama Szeligi gdsterir.

- Sicak haddelsnmis gelikler- Baltk puluna ve karbon kaynamasina neden olacadindan dzal
metal hazirlama ve emaye teknigi gereklidir. Bundan dolay| tavsiye edilmez.

Gelikleri olusturan alagim elomentlerinin emayeye etkileri:

Karbon: Karbonun emayelenmeye hem zararll hemde faydah etkileri vardir Faydasi emaye-
fenmis malzemenin dayanimini arry, Fakal pigirme sirasinda malzemenin sarkmasina ve
ylizeydeki kilme karbirlerinin oksitlenerek karbon kaynamasina sebep olur, Bunun sonu-
cunda tek kat emayelerinde malzeme yiizeyinin siingerimsi bir gériindm aimasini dnlemek
amaciyla dekarbonizasyon islemi ile C miktari digik degerlere indirgenir. Yiuzeyde iri karbiir
olugumunu engellemak i¢in sicak haddelemede tavlama sicakigr 675 °G alinda tutu-
lur.Fakat bu iglemler malzemenin sekillendirifebilme &zelliklerinin azalmasina neden
olur.Pigirms sirasinda geliklerde ferrit-Gstenit ddnigiminin olugmas! akma dayaniminin
azalmas| soguima sirasinda da emaye drtiisiinin ve metalin blizilme hizlannin farkh olmasi
edilmelerin nedenidir,

Mn:Manganin balik pullatina ve karbon kaynamasina etkisi az olmasina kargin sarkmaya
kargl oldukga fazladi,

Aliminyum- Saglann gekillendirilebilme &zelliklerint dzeltir. Tek kat smaye uygulamalarinda
sag karbonsuzlastinimig bile olsa karbon kaynamasindan farkl bicimde kaynamaya neden
olut. Tavsiye ediimez.

Titanyum- Aliiminyum ile deokside adilmig saglarda ekienen Ti yaphig: karbiirler nedeniyle G
kaynamas! sorununu ortadan kaldinr.Soguk ve sicak haddelenmig celiklerde balik puilan-
masina kargl direnci artine.Dénligim sicakhgmin yiikselmesi nedeniyle sarkmalan ve
sofjutma sirasinda da gerimetesi azaitr.

Vanadyum-Kaynamaya ve balik pullanmasina highir etkisi yoktur. Azot ite birlegerak pigirms
sirasindaki bozulmalan azaltir.

Krom- Ticari saglarda mikiart % 0.0881n altindadir. Gayet miktan antarsa,balik pullanmasi
astar.

Fosfor-Dayanim( artiinr. Stinekiigi ve sekillendirebilme Szelligini azalir.Dosik G geliklerde
fosfor miktan % 0.018's kadar artirilirsa, bahk pullanmas) egilimi artar,

Nikel- Kaynamaya bir etkisi yoktur, Sayet miktant arfinlirsa balik pullanmasi edilimini azaltr
ve ayn; zamanda sarkma dayanim Szelliklerini dizenler.

Azot-Azot aliminyum ve Ti ile bitlikie tane bliylimesini dayanimin azalmasini engel-
lor.Slineklii az2ltt§indan sekillendirilebilme Szelliginin dnamli oldudis zaman kuliamiin.
Bakir miktan artikca balik pullanmast edilimide artar,

Emaye sanayiinin basiica sorununun kullanilan sag olugturmaktadir, Tirkiye'de genig kul-
famim alani olmasina rajmen emaye kalitesi sag lretimi igin herhangi bir girigimde butunul-
mamigtir. Su anda Uretilen saglar arasinda DIN: L623 R BST 14 ¢ift kat emayelemek igin uy-
gundur.Fakat tek kat emayelemsek igin yukardaki belirtilen tzellikiere sahip saglar
Cretilmelidir,

1623 R Rst 14

%003 05C

% 0.227 -0.37 manganez

% 0.10 Fosfor (max)

% 0.25 kitkiirt {max}

% 0012 silis (max)

% 0,03-0.06 allminyum

% 0.08 bakwr
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gekme dayanimi 27.5-35.5 kg/mm?

Akma dayammi 225 kg/mn2

Uzama % 36

DOKUM

Emayslemek lizere kullanilacak en uygun dokiim kalitesi yumugak kara dékimdir, Bu
dékimin biinyesi kristal gérinimde degildir ve C perlit halinde olmayip grafit C geklinde yor
amstir,

Diskimdeki C d8kimin kendine has ézelliklarini veren maddedir Dékiimdeki yizdesi % 3.2-
3.6 olmalidir.Bu miktarin % 80-90°) serbest karbonu diger bir deyisle % 2.8-3.2 grafitik C ol-
malidir. Grafitik G meveudiyeti dakimin kahinhgina-dolayisiyla dékiimin Szellikierine ve
mevcut dijer unsurlarin nispetine gére dedisir.Bilegim halindeki C nispetinin ylikseltimasi-
dbkiimiin sertliginin artmasina yol agar. Dolayisiyla etkili bir dengenin tutuimasi gerskiidir.
Silis; Gri dékme demirde Si % 1-3.5 arasindadir.Silis grafitik C olusmasim kolaylagtinr ve
dékiimil yumugatir. Yiksek silis miktar (% 2.8) iri tanel grafit tegekkilline neden oiur. Bu da
emayenin yapigma 6zeligini azaitir.Ayni zamanda dokim yiizeyini gézenekli kilar.Silisyum
dokme demirde hacimsai bllylmenin sorumiusudur,

Kikirt: Dokme demirde % 0.25 oraninda bulunan kikirt karbirl stabilize eden {grafit-
legmeyi sinirlayan) bir elementtir. % 0.25'in Dzerindeki mikiar dékiime istenmeyen sertlik ka-
zandinr ve igiensbilme dzelligini azaltir.

Mangan: Tek bagina grafitlegmeye direng gasteren bir slement oldugundan kiikirtle
bajjianabilscek miktardan fazla mangan istenmeyen palitik mikio yapinin kararlfiina neden
olur.Emaye kalitesi dékiimde mangan % 0.4-0.5 arasinda olmaldir,

Fosfor: Dékimde steatit goklinde bulunur.Dékim esnasinda fosfor meveudiyeti dernirin
akiciligine gelistirir ki bu da kaliplann doldurulmasini kelaylagtinr, Dasiik fosfor miktarlarinda
emaye dikiime daha iyi yapigir.

Dokimiin yizey sartlari da dikkat edilmesi gereken bir husustur.Déklimin gévdesinde gaz-
larin hapis kalabilecegi hava ve ciiruf bogluklar: bulunmamalidir Bilhassa ylizeye yakin olan
bu boslukiar kumlama asnasinda ya da daha da kdtiis( emayenin pigmesi sirasinda agtlarak
ylizeyde hatalann meydana gelmesine sebep olur.

Emaya kalitesi dékme demirde astar ve Ust kat pigirilmeden Gneeki mikro yapi ile pigirildiktan
sonraki mikro yapi farkhdir.

Emayanin dokiim Uzerine iyl yapigmasi icin agagdidaki kogullarin yerine gatirilmesi lazimdir,
-Ylzey temiz clmaudir,

Kimyasal analiz ve metalografik yapi istenilen degerde olmalidir,

- Agir basma ve gekme gerilimi oimamalidir,

Dakme demirin hacimsal biiyiimesiyle ilgili oran, i¢ yapidaki karbir miktan ne kadar fazla ise
o derece yitksek oiur.Arastrmact Dietzele gire % 11k bilesik C miktan ferrit ve grafit tam
ddnistmiinden sonra % 60Uk lineer bir uzunluk artigl gosterir. Bu beyaz katilagan bélgede
altl misli daha fazla olur. Pedit dénlistimil astar kat pigserken tamamlanmig olmalidir.Bu
déniislim tamamlanmam)gsa emayenin genlegme katsaysi ile dikme demiria genlegme kat-
sayisi arasindaki iligki anlamini yitiric.

Eraye igin en uygun sag kalitesi segildikien scnra diger bitiin iglemieri bitiriten mallar kap-
fanmak iizere amaye dairesing gelirlar. Burada dnece {izerindeki gekme ve basma yagindan
emizlenip asitle agindinldiktan sonra kaplamaya hazir hale gelirier.

Emaye kaplamada kuru ve yag olmak {izere baglica ki ydntem uygulanir.

Yasg ydntemier daldirma ve plskiintme geklinde yapilabilir.

Daldirma iglemi: Malin amaye slispansiyoruna batniip gikanimas) geklinde elur.Bu gekilde
kaplanan mailar biyik pargalar halinde ise banyoya batiriidiktan sonra asil olarak bekleti-
lir.Baylace fazla emaye akar. Kliglk parcalar daldirddiktan sonra sigratma yoluyla fazla
emaysleri akitilir.

Ogiitme analizi ve temperatiiriin kaplamaya bilylk stkisi vardir. Temizlendikten sonra kurut-
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madan gikan mallara sojumaya birakimadan emaye uygulanusa bu durumda mallarin
sicakhd! oda temperatirinden yliksektir ve mal normaiden fazla emaye alir. Bbylece emaye
1abakas! kalin olur.En uygun daldirma temperatiird 17-22°C arasindadir. Modern igletmelerde
bu temperatiiri yiksek tutulursa balik pullan meydana gelebilir.Cok soguk emaye kolayca
¢éker ve daldirma esnastnda bulutlanmalara yol agar. Pisme esnasinda da setligin art-
magina ve yiizey parlakhginin azalmasina neden ofur.

Puskiirtma sistemi bir plskirtme kabini veya edasindan,bir kemprestrden bir pistoleden ve
bir sivi emaye deposundan olugur.Kompresdriin gérevi gensllikle 3 ad.basingl: havayt
saglamaktir. PiiskGrime konusunda yapilan aragtirmalar emayenin % 33'Unin mala
gekildigini, % 59'unun ise kabinde kaldiFim gdstermigtir.Geri kalanin % 7'tk kismi smme do-
nanmminin icinde kalmakta % 1'i ise tamamen kaybolmaktadir. Bu durumda emayenin yak-
lagik olarak % 66's! kullanlamamaktadsr.Bu kitlenin yeniden kazanilabilmesi ve isletmanin
hijyenik nedenteri ile piliskiirtme kabini igine vantijatdrll bir emme donanimi
yapihr.Péskiitme kabinlerinin 6n agikliklar1 mile 18 m arasindadir.

Stirekli retim tipletinde otornatik piiskirtme yéntami uygulante. Otomatik puskintme yontemi
dirt tabancadan meydana gelen bir sistem ile yapitir.Parcalar kanveydr ile pliskinme sis-
teminin dniinden gegerler ve hig el degmeden kurutmaya girerler.Kurutma mimkiin cldugu
kadtar ¢cabuk yapiimali ve temperatilril 70 °Clyi agmamaldir,

KURUTMA,

Teorik olarak kurutmadaki olay emayedeki suyun buhar haline gelip emaye yiizayinden
uzaktagmasidir.Su molekiilleri 1slak emaye yiizeyi Uzerinde bir buhar filmé meydana getirp
hava ile emaye ylzeyi arasina girerler.Bu su buhari tabakas etrafta sirkiile eden hava
vasitastyla emilerek gotlrGidr. Kurutma igin tatbik edilen 1s1 sirasiyla molekiliarin sslak
ylizeyi terketme imkanini,etraftaki havanin buhar yikleme kapasitesini ve zerrecikierinin
emaye sathina sizmasini artirir.,

Etraftaki havanin gdrevi sadece tagima igleminden ibarettir.Isiyl emaye tatbik adilmig
pargalara gétlirdr ve su buharint da pargalardzan alip gturdr,

Emays yiizeyindeki suyun buharlagmas: ile alt tabakalardaki sular ylizeye do§ru sizmaya
baglar ve yizeydeki rutubet mikiarini sabit tutarlar. Eger ylizeydeki buharlagma miktar alt
tabakalardan sizan su mikiarindan fazla ise, buharlagma ylizeyi emaye tabakasi igine nitus
edip emayenin gerilmesi dolayisiyla gatlamas: gibi hasarlara sehebiyet verir. Kurutmanin iyi
yapilmamasindan &tlirli,yavag kurumalardaki metal paslanmalan ve gabuk kurumalardaki
tist satih sertlikleri meydana getirdigi gibi patlamalar (popping off}.yittiima ve yarilmalar{tear-
ing) vs. gibi arazlarla da kargilagmak mimkiindir.

En randimanii galisan kurutucular devamlt kanveyor tipi kurutucular olup,isitmast radyasyon
ve konveksiyonla olur.

Kuru emaye uygulamalarinda son yillarda elekirostatik pudra glndeme gel-
migtir. Eloktrostatik pudra elektrik yiki alabilecek gekilde azel olarak hazirianan fritin daha
sonra silanol grubundan bir malzeme ile kaplanmasiyla eide edilir.Bu yag pudraya elekirik
yukini tutmada yardimei oldugu gibi hidrofob &zefliginden dolay pudranin rufubet almasini
Bnleyip ona belli bir akicilik da verir.Bu teknigin temeline gbre elekiranlar 60-80 KV'a bagliibir
korona slektroddan gevredeki gaz alana akarlar ve havadaki alementleri iyonize aderler.Bu
anda olugan pozitif yikli azot iyonlari negatif yOkil elektrod tarafindan gekilip degar] edilisl-
or. Negatif oksijen lyonian hava akimi iginde dagimig frit partikdllerinin Uzerinde depalanir ve
ontan negatif yiikle yliklerler. Kaplanacak oian parga pozitif kutba bagiandigindan frit par-
tikillati parganin tizerinde depolaniriar. Negatif ylkler galisma pargasina transfer oldukga
kaplama gergaklesir.Belli bir kaliniga wlagiidiginda parga daha fazla frit cokemez.Boylece
kapltama kalinligi kendi kendine stmirfanir.Bu kalinlik kitle akigt ve elektrik yikiyle oldugu
gibi valtajla da ayarlanir. Elektrostatik pudranin birgok avantajl vardir.Banyo daire-
sine kurutma finnina ve dedirmen dairesine gerek yokiur. Dolayisiyla daha az kapalt alana
geraksinim duyulmaktadit. Enerji ve iggilikten tasarruf edilmektedir.Aynca Orlin tiketimi de

- 121 -




yas sistemiere nazaran daha az olmaktadir.Yas uygulamada m2 600 gr. emayekaplanirken
alektrostatik pudrada bu m? de 420-44¢ gr.olmaktadir, Dedirmen katkilan (kilkuarn gibi) ol-
madigs igin bunlarin emaye ylzeyindeki kit etkileri ortadan kalkmakia cams bir gériinim
kazanmaktadir, Ayrica portakal kabugu da bu yéntemde olugmamaktadir.

Bu gekilde gesitli ydntamlerle kaplanan pargalar pigirme firinina génderilir. Finnlar kutu yata
tinal firnina génderilir. GUndmizde tabi gaz yada fuel-oil ile gaiisan finnfarin yarine alaktrik-
le gafhigan finnlar kullaniimakiadir. 1976 yiindan #ibaren finnlarda kullanlan ates tujlatarinin
yorini seramik fiberlerden clugan blok halindeki tecrit malzemesi almigtir Bu firnlara tugia ile
Brilmig finnlann agiriklannin 1/4' kadar oldugundan hafif siklet (lightweight) adi veril-
migtir.En 6nemli Szelligi 1s1 tepolama kapasitesinin ¢ok disiik clmasidir. Normal ateg
tugialannda 8, izoterm ates tudlalarinda 4 olan il iletkenlik katsayisi seramik fiber malze-
mede 1.5 civanndadir. Tesis kurma kolayhi:.termal sok mukavemati ve sil verimi dider avan-
tajlandir.Rengi beyaz eldugundan finn icinde radyasyonia ist yansimasi mevcutiur. Bundan
dolayi firtn her bélgesinde (31 ayni olmakta bu renkli emaye pisirilerken renk kontroliinde

avantaj saglamakiadsr.

YAPISMA OLAYI

Mallar finna girdiginde birinci kademede kolloidat kilin suyu ugurulur.Bu esnada emaye
Sntusiinde gatiakiar olugur. Bu gatiakianin iginden oksijen igeren firn gazlan emayenin derin-
liklerine niifus ederler ve astar emayede yapigma igin gerekli olan demircksit olusumunu
saflardar.Emayenin pigme esnasinda metale yapigmasini Dietzel su sekilde agikliyor.Pigme
esnpasinda sivilagan amaye demirin yizeyinde maydana gelen demiroksit tabakasint gbzer,
(Emayelerde yapigmay! kobalt ve nikel oksidin sagladifi glinimizde artik herkes tarafindan
bilinen bir gergektir) Bu olay sonunda metalk demir,emaye iginde buluran Kobalt oksidi Ko-
balt metali haline redikler. O zaman s emayede Fe ve Co metalisrt arasinda 0.33 voltluk
bir elekirik akimi ¢ikaran bir galvanik element tegekkill eder.Burada Fe negatif Ni ve Co da
pozitif kutuplan elugturutiar.Burada akim Fe'den Ni ve Co eriyiklerine dogru akmaktadir.Bu
galvank akim vasitasiyla kdseli derinlikler olugur. Bunlann iging amaya dolar ve mekanik
olarak tutunur.Demakki yapisma mekanik.kimyasal ve elektrokimyasal reaksiyoniarin
{ginln bir araya gelmesiyle saglanr.

Sag Usthne direk beyaz emayslerde emayede renkli yapigtirie: oksitler eritmek tabii ki
rmiimkiin degildir.Bu nedenle bir yapigtine: metal dzelikle Ni,sag 6n islemleri sirasinda mutla-
ka Fe ile terasa gagirilir.

Metalik zemin finnda yaklagik 260-30C °C ye ulagtifinda kavlagma baglar. Havanin oksijeni
pordz emaye tabakasindan gecerek metal zemine viagir.Emaye yumusayinca bu girisi sn-
geller, Emayenin yumugadidl temperatir, emayenin bilesimine,tane bliyikiigiine ve mevout
ayarlayict tuzlara baglidir.Bu normal bir astar emaye igin 6rnedin tane capr 0.049 mm.(kaba
&jitrne) igin 640 °C,0-01 mm {ince &3ltme} icin 810 °C dir.Bunun anlami 1sinma esnasinda
lkaba &gitoimis bir emaye tabakasinin altinda inceye nazaran daha ¢ok kav tegekkil ettigi
goklindedir.Kav tegekkilinde killerin de rol bilylktur.Yagh astar killeri sagt daha ¢ok oksit-
lerler ve yagsiz killere nazaran porlar daha gok tkarlar.

DOKOM OUZERINE YAPISMA

Emayeli dékiim pargalarda yapigsma biylk et kalinliklan nedeni ile sag emayslerindeki gibi
gok kural gersklirmez. Astar emayeleme,baglangicta ddkim yiizeyinde meydana gelen
demiroksitlerin emayede tamamen géziinmiyecedi seklinde yiritiiir. Astar fritte bunu
abgiimamig tarzda % 70-75 kuvars ve gerisi borakstan elusan bilesim saglas.Eritme astarin
cok ince tathik edilmesi halinde astar emaye gabuk curuf haline gelir.Her halde bir ara kav
tabakas! dokim ile emaye arasindaki baglant: etlemanidir.Burada yapistiricr oksit ilavesi
iizumsuzdur, Yalniz uygun oimayan pigirmede (oksit tabakasinin ¢dzénmesi durumun-
da)bunlann yeniden elde edilmesine yardimel olur.Burada dékiim yiizeyinin saga nazaran
daha delikli olmast s6z konusu olup, celik taneleri ile piliskirtme ile de daha da
agindirilir. Boylece yapismanin bilyiik bir bi3fimi mekanik tutunma gekiinde olur. ¥Yapigmanin
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bu tarzi gamilerin demir atmasina benzedigi igin demir atma seklinde tabir edilir.
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PISEN EMAYENIN KONTROLU

Emaye tatbik adilen parcalar bitiin operasyonlan bittikten sonra kalite ve mukavemet test-
lerine tabi tuiuluriar.Bu testler kaplanan emayeyi egyanin kullamim amacina gére
degisit. Sobalar icin termal soka mukavemet testi darbe testi ve emaye kahnlik testi yetarli
olabilir.

Termal soka etki eden fakiérleri gdyle siralayabiliriz,

a)Emayenin termal expansiysnu

b) Emayenin elastikiyeti

¢} Emaysnin kalinhg

d) Emayenin yiizeye yapisma kuvveti

Metod: ASTM C 385 normuna gire yapiir ve ayni norma gire degerlendirilir.

Darbe mukavemeti: Muayyen bir agiri@in,muayyen bir yiikseklikten diiglirilmesiyle metal
ylzeyinden aynlan emaye durumunu teshit etmaktedir. Ayn isi gbren tabanca apareyleri de
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meveuttur. Metod: ASTM ve DIN 51155 standartlarina gore yaptlacak ayni standarda gére
degerlendirilir.
Emaye kalinlik testi: Elkometre ads verilen aletlerle kalinlik mikron cinsinden direk olarak ok-

unur.
[v Yymugama nokias
. (GowekBtgo ~T 3 Donogam noktam

E
GEMLEGME §
:
W00 2 ES 200 500 o
SICAKLIK "
Sekil 2. Emayenin Genlegmes:
Déyring Dodmie Egrial
| T ________________ Yumugama nokl.
KOQULME E
l, I 5 Ernmye EQilad
GEHLEGHE Sojumadan sonse
Siwan. cxerindeki
} prayanin Dasng gontiml,
SICAKLIK

Sekil 3. Emaye ve Dékme Demirin Genlegmesi

ALISILMAMIS OZELLIKLER! OLAN BiR YUKSEK TEMPERATUR EMAYESI
Bu emayenin tipik bir dedirmen formill agadidaki kisimiar havidir.

Frit 330-60 Kisim
Alliminyumn pudrasi 5-60 Kisim
Silisyum pudrasi 0-8 kasim
Krom trioksit 0-10 kisim
Zitkon kilikat 0-10 kisim
Balarcksit 0-3 kisim
Yizdiricd veyakiller 0.5-10 Kisim
Su ihtiyaca gére

pigirme temperatirl 830 °C civar

Bu katki maddelarinin miktarlar Xullanim amaglanna ve emayeden istenen kimyasai ve fizik-
sel taleplere géra ayarlanr, optimal degirmen formiil denemalerle tesbit edilir.Bu katlalar
kisa bir siire 6nce dedisik kullanim amaglarina gire tek tek Xullantimig ancak yukandaki opti-
ral kombinasyon hig denenmemigtir.

Yiksek temperatlr emayesinin katkilari,pigirmeden sonra milkemmel bir yapigma ve-
ren,ylzeyi kabarciksiz ve anizasiz olan kaliteyi temin edecek tarzda secilmiglerdir. Ozellikle
belinilecek husustari.kaynak dikiglerinin {izerinde de gok iyi bir yapigma gdster-
melaridir. Bdylece bu yerlerde konvansiyone! emayeierin bir zaafi olan paslanma veya ko-
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rozyon dnlenmis ofur.Kenar dntitciiligl optimaldir ve emaye mekanik zararlara kargl di-
renglidir Aluminyum pudrasinin dedirmendeki yilksek miktari kaplamaya ahgiimamig di¢ide
ssil iletkentik temin eder.Bu da smayelenmig kisimiarin zarar gérmeden kaynak adiimesini
sadlar.

Boyle bit emaye ile kaplanmis maizeme kizil derecedeyken defalarca suda goka tabi tutula-
bilir ve g&rlinBmi, yapismasi veya kimyasal mukavemeti higbir zarar gérmez.Emaye meveut
degirmen verileriyle problemsiz ofarak komplike pargalar tizerine tatbik edilebilir ve keskin
kenarlardan gekilmeme gibi 6ze! bir ayricaliji vardir. Emayenin pigirimesinden sonra da bu
kenariar yeterli 8igiide iyi yapigan emaye ile kaplanmglardir. Burada yiiksek temperatiir
emayesi bugiine kadar bilinen konvansiyenel emaye tiplerinden ayniir.Bilindigi gibi konvan-
siyonsl simayslerde pisirme esnasinda yzey gerilim nedeniyle emaye kenarianndan gekilir
ve buralarda karazyon meydana gelebilir.

Konvansiyonel emayelemede oldugu gibi emayelenebilen gelik kullanmak zorunda
degildir.Diger degerli gelik kaliteleri,drnegin siirekli dskiim progesi {irinl olan gelikler de kul-’
larlabilir.
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DOGALGAZLA EMAYE
FIRINLARININ ISLETILMESI VE
DONUSUM OLANAKLARI

Duran ONDER
Onder Lid. S,

LGIRIS

Metallere gitzel bir gdriniim vermek ve korozyondan korumak Gzere uygulanan emaye-
lsme igleminin,emaye boya ve hammaddelerinden sonsa en biiylk igletme girdisi ENERJI
dir.lyi bir emaysleme herzaman igin gerekli sy temin etme yaninda temiz bir firin otam1 ge-
rektirmaktedir.

lsima enerjisi olarak kullanttan elekirik,gaz,sivi ve katt yakitlar igin (sitma sisteminde
nlemler alinarak enatjinin finnda muntazam ve temiz dadirm temin edimefidir.

Etektrikli 181tmada enerjinin direkt oriama verilmesi miimkiinse de diger yakitlar igin endirekt
isitma sarttir. Endirekt 1sitmada firn yapisinda ve sarj usulierinde bazi dnlemlerin alinmasi
gerekmektedir. Endirekt 1sitmada bily ik bir enerji kaybi vardir.

15 yil dncesindski enerji krizine kadar bitln igletmelerde ENERJI yardimer malzeme olarak
snemli bir rol oynamig ve dikkate alinmamigtir. Halbuki zamanla enerji giderleri mamul mak-
yetinin 9% 50 sinden fazlasin tutmaktadir.Biyik sayilarda sori olarak lretilen emayeli
thketimmallaninda piyasa rekabetinde yeralabilmek igin en 6nemli fakidr maliyetier
diigOrmektir ve bu da en bliyilk oranda gnerji iretiminde tasarrufla mimkdndiir,

Turkiye'de modern tesister diginda ve 6zellikle soba sanayiinde emaye finnlan eski tekneloji-
lere dayall enerji kaybi yOksek olan {initelerdir. Bunlanin mademnize edilmeleri igin en uygun
zaman dodalgaza doniisiim agamasinda galmigtir.

Uikemize dojalgaz gelmesive sanayide uygulanmasi ENERJI disgiincesinde yenilikler ge-
tiemigtir. lyi bir yanma temini, bacagaz| kayiplan.firin duvar izalasyonu ve kapi kayiplannin
asgariye indirilmesi enerji tasarrufu iin ilk ainmas) gereken dnlemlerdir.

2.FIRINLARDA ENERJI TASARRUFU

Racagazi Mayiplar:

Duwvar Kayiplary

Apikliklar

Emilen Is1

FIRINA Sarj Tasiyicl

UFRTLEN

EnERIE
> FAYDALT ENERJT

Sekil 1a. 1sil Islem Finni Enetfi Bilangosy

Sekil 1a. bir finnda enerji bifangosunu gastermektedir.Emilen ist ve duvar kayiplar iyi bir izo-
lasyon ve seramik fiber elyal kullanimt ile asgariye indirilebilir,fakat bilangoya biiyiik katkida
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bulunmaz.Kapitarin agma kapama ve sar] sepeti kayiplannda da bir miktar iyilegtirme
yapiiabifir. =

Elektri% 1siimal firnlarda bu kayiplarin $nemi bilylk olmakia beraber sivtkati,gaz yakit
isitmals firinlarda en blylk tasarruf edilecek nokta bacagaz kayiplannin azaltimasindadir.
850 °C ortam sicaklidinin temin  edilmesi igin bacagazlar finm sicak terketmek zorun-
dadirtar Yilksek sida firni terkeden bacagaziarinin kayiplarl yaninda yanma igin fazladan
verilen hava da 1sinarak firni ylksek sicakhkia terkeder.

Yuksek sicaklicta firini lerkedip atmostere atilan sicak bacagaciarimi bir rekliperatirde yan-
ma havasint 1stma igin kullanarak kaybolan enerjinin bliylik bir balimiinl geri kazanmak
mimkiindir, {Sekil 1b).

Rek{iperatic

Bacagazi Hayiplari

Duvar Kayipleri
Apikliklar

Emtlen Isi

Carj Tasiyiom
FLIRINA
VERILEN

EnERAT > FAYDALL ENERJD

Sekil 1b. Rekuparatorly Optimize Edilmig Bir Isil Iglem Firiwrin Enerji Bilangosu

3.EMAYE FIRINLARININ DOGALGAZA DONUSTUROLME OLANAKLARI
Direkt 1sitmals firnlarimin dogalgaza dénistiriimesi baz) esaslara dikkat edilmek kaydryla
kolaydir. Mevcut sivl ve gaz yakitlar icinde en temizi ve kolay yakilabileni dogalgaz
oldujundan bu finnlann dénistiriimesinde problem yoktur. Elektrik isitmali firnlarda
yanmig gazlarin emaye ile reaksiyona girip girmeyecedi ve finn igindeki gaz sirkllas-
yonunun ylizeyi rahatsiz edip etmeyecegi etiid edilmelidir.

Endirekt 1sitmal firinlarda higbir sorun yoktur.

Kontinii firinlar, U tipi d8ailgimii finnfar ve kamera tipi finnlar dogalgaza ddnislimde bazi
dzeliik arzederler. Biitiin bu finntann dogalgaza doniigiminde endirekt 1sitmal gift gdmlekli
radyant tipler kullandmaktadir.

Mevcut firnlarin déniigimiinde bu radyant tiplerin serbest 1sinma verecek gekilde
yerlestirilme imkanlannin aragtinimas) gerekir.

Bu yerlestirme &zeilikle elekirik 1siimalt finnlarda sorun yaratmaktadir.U tipi ddndiglimli
firinda cehannemlik yeniden dizayn edilmelidir.Kamera tipi firinjarda dénigiim duvar izolas-
yonunda kismi tadilatla daha kolaydir.

4.00GALGAZA DONUSUM ELEMANLARI

4.1.Istt1ct

Isitig) olarak kullanilan gift gédmlekli, radyant tiipler ($ekil 2a) bilnyesindeki reklparatif
briildrde geri ddnen yanmrg gaziar briilére giren yakma havasini 600°C ye Kadar isitirlar. Bu
tip yanmada TA - hava sartlarina uyuldugu gibt GO, NO, asgari gegerlerinin ok aitinda bir
yanma temin edilir.

Radyant tipler digta bir gdmlek borusu ve igte bir yanma borusundan clusur Yiksek 1siya
dayanikh dig boru ¢gapr 150 veya 200 mm olup i¢ ve dig boru arasinda ki bosluk Gok
dnemlidir.Dis boru boyu geredine gore defiskendir.En kisa boy 1000 mm en uzun boy 2800
mm olabilir. Radyant tip 1stima kapasitesi boru boyu ve talep edilen maximum sicakliga gére
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15-70 kv arasindadir. 300 #a 1060 C ortam sicakiiklarinda kullanilabilirler ve verimleri % 80-
85%¢ kadar ulasir,

¥egamn havoel

Sekif 2a.

Isstma rekiperatif brilérde dogaigaz veya benzeri yanici gazlarla olabilir (LPG). RekUperatii
brilsr otomatik ategleme ve iyonizasyon alev kentrolu ile donatilmigtir.

lyi bir gaz-hava kangimi temin ve dolayisiyla iyi bir randimana serigmek igin briire agik ka-
pall olarak kumanda edilir,

ic borudaki sicakligin dis boruya intikali ve iceri giren yanics gaziarin boruyu terkeden baca-
gazlarn sogutmas ile dig borunun her nokiasinda ayni derecede muntazam bir isi dagihimi
temin adilir. Tom boru Uzerindeki muntazam 1s1 dagthimi,dirseksiz gikintisiz basit boru gekli s
genlegmelerini muntazam kargiladi§ igin bu radyant tiipler uzun dmarlldirter. Radyant tizpin
diizgiin olugu finna heryénde problemsiz baglanabilmesini sadlar. Borular yatay ve dikey
baglanabilirler {Sekil 2b).

Firn duwver:

LSS
t// /?";/}/4 BT megtes
/J | /;'I/// /"// ! ;
] ///;'/ P r\ i Alew
: By |f///// ey - . I \ kontral
e Firin bizrest | // / +LI
T e i
P N E - . - Al e WS — : |
L

: .

Sokil 2b. Rekiperatif brilrid ¢ift gomlekli tip

4.2.Gaz Hatt: ve Hava Armatiirleri

Gaz ve hava armatlirlerinin badlanti dizenleri DIN ve DVGW kurallarina gore hazirlanmugtir
(Sekil 3). Tesis tipine gdre bir veya birden fazla briiiér grubu komple bir gaz hattina ve ge-
rekli emnlyet organiarina baglanabiliy. Her bir brildriin optimal gaz/hava karigim ayar igin
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éniine mistakil gaz ve hava ayar armatirieri konur.Bu sekilde elekirik kumandaya bagimit
olarak emniyetli bir yakma sistemi kurulmusg olur.
Yakma havasi ve gazin boru iginde 40 mbar basingla bulunmasi gerekir.

\ 9, O

]
— 5, - )
Hava
Sekil 3.
5.50NUG

Benzotme yoluyla dénisim yapmak muhakkak bir kaza getirmese de maliyeti artiran
bosuna enerji kaybina neden clan ve neticede bogsuna sarfedilen bir emektir,

lyi yapiimig bir déniglim mamii kalitesini dizehtebilecedi gibi enerji tasarrufuyla doniiglim
masraflarini kisa siirede kargilayacaktir,
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SOBA NEDIR?

Ali PETEK
Ekenomist

1. SOBA NEDIR,.

1.1. TANIM

1.1.1. Genig Tanimn

Soba sanayiinin temel sanayiler igindeki yeri Birlosmis Milletlerin ekonomik faaliyetierin ulus-
lararasi standart sanayi aynminda 381 nolu kedu tagiyan * Madeni Esya Sanayi'nin Metal-
den, dayanikli Tlketim Mallan ve yapi Tesisat Malzemelerin alt grubundadir.

Ayrica Ulkemizde soba sekidriine gilimrilk tarife cetvellerinde 73.36 pazisyon numarasiyla
belirtilen dékme demir veya gelikten sobalar, mutiak soba ve ocaklari, ocakli kazanlar, 1a-
baklari 1sitmaya mahsus ocaklar ve ev islerinde kullanilan ve elektrikten baska maddelerle
caligan 1sitma cihazlar) dahildir. [1]

1.1.2. Dar Tanim

Scba insanlarin en temel fhtiyaglarindan biri olan 1sinma gereksinimini kargilamaya yénelik
olarak &teden beri kullamimaktadir. Yani soba en bagta (sitma aracidir. Bu sebeble dar an-
lamda soba; " lsinma amagh olarak kullanilan, ylizeysel 1sinma yoluyla 1st yayan kapal bir ci-
hazidie " diye tanimlanabilir.

1.2. Sobamn Tarleri

GOmruk tarife cetvellerinde sadece 1sinma amagll olan ve pigirmeye mahsus olmayan soba-
lar s&yle siniflandinimaktadr.

73.16.19.  Kat Yakith Sobalar

73.26.29. Sivi Yakith Sobalar

73.36,39.  Gaz Yakith Sobalar [2]

Turkiye'de Uretiimekte olan sobaiar gekil olarak yuvartak ve kdseli tipte olup kullanilap
yakitin fiziksel haline gére genel glimrik tarife eetvelletinde ki sinflandirmaya uygun olarak
g grubda incelenebilir. kat) yakiti sobalar ddkim ve sag olmak iizere iki alt grupta gaz
yakith sobalar LPG ve Dogal gazli olmaz iizere iki ayn alt grubda incelenmigtir. Pazarda ok
kiigik pay olan sivi yakith sobalar incelonmemistir.

Caligmamizda her ne kadar katiyakith sobalari ddkiim ve sa¢ olarak iki ayn grupda toplanmig
olsa da katt yakith sobalar baska bir gekilde ise alt grupda da toplanabilir.

KATI YAKITLI SOBALAR

a- Kok sobalar

b- Linyit scbalar

1- Tugla astarh sobalar

2- Koval sobalar

¢- Odun ve Talas Sobalari

2. TURKIYE'DE SOBA ARZI

2.1. Tirkiye'de Soba Oretlmi

Ulkemizde soba {iretiminin tam ve kesin saytsinl bilmek gigtor, Yurdumuzun en uzak
koselesinde bile basit metodlarla soba dretimi gergeklestiiilebilmekiedir. Bunlarin istatistik-
lerde yer almasi mimkin olmadiindan kesin rakam verilemamekte, ancak tahmin
yapilmakiadir. Buna gbre Glkemizde 1 milyon civarinda soba iiretiminin oldudu tahmin edil-
mektedir,

Turkiye'de 1987 yilt sonuna kadar doJal gaz sobasi Uretilmemig, LPG sobalannin iiretimine
ise 1984 yilinda baglanmig retim 9.000 adettan 69.000 adete ulagmigty.

Dokim sobasi Uretimi 1982'den 1987've uzanan dénemde 1984% kadar hizii bir artig iginde
olmugsa da 1984 - 1987 déneminde kiigik oranda inis gikig yaparak yerinde saymigtir.
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Tabio 1. Toplam Soba Uretimi (Bin Adet) *

YILLAR
Ana Mallar 1982 1983 1984 1985 1086 1087
A. KAT] YAKIT SOBASI 239 304 359 373 395 429
1- DSkiim Sobasi 29 84 109 103 105 109
2-Bac Soba 210 220 250 270 280 320
B. GAZ YAKIT SOBASI - - g 23 28 6%
1- LPG Sobasi - - 9 23 26 69
2- Dogal Gaz Sobasi - - - - - "
TOPLAM 238 304 368 396 421 498

*Tabloda gbsterilen soba sayis| mithendislik formasyonu gerektiren ve belli bir kalite standartiarina haiz
olanlar ifade eder. Turkiye'de en az bu kadar daha niteliksiz soba uretifdigi tahmin edimekiedir.

Dokiim sobalar igin 1984 - 87 yillan arasina nispi gerileme dénemi olarak adlandirabifiriz.

Sag soba tretimi dizgin bir gekilde artarak 1987 yilt itibariyle 320 bin adete ulagmigtir,
Sonug olarak toplam soba Gretiminin (Kaliteli) sGreklt arttidine ve Oretimde kati yakith soba-
lann an fazla agiida sahip oldugu sbylenebilir.
2.2. Soba Uretiminde Maliyetler

Tabio 2. Maliyetler

1987 1966
Dékdim Sace PE Dékiim Sac LPG

Harmmadde 48.400 18200 57900 28,100 12,100 37800
Iscifik 20,100  6.200 6.300 14400  3.800 4.100
Glm 13,700 1,00 7.400 2.800 700 4.600
Amortisman 1.850 1,200 1.800 1.300 750 1.200
SINAI MALIYET 84.050 26.600 73400 53,600 17850  47.500
idari Giderler 7.350 550 7.200 5.260 300 4.600
Soba Giderleri 4.500 100 4,500 2.250 L 2.500
Finans Gidsrleri 4500 250 4 500 2230 200 2.800
TOPLAM 100,400  27.500  89.600 65.300  317.800  57.800
MALIYET

Teplam maliyetler 1988 ve 1987 yillannda soba tlitlerine gdre % 47-55 cramnda arttid
gbzlanmistir. Ancak bu dénemde imalat sanayinde DIE rakamlanna gdre 33.7'k bir fiyat
artigy sbzkonusudur. Yani soba sanayinde girdi fiyatian imalat sanayi girdi fiyatlan ortalama
artts hizindan daha fazla almustur, Burada dikkat edilecek nokia soba sanayinin en &nemii
girdisi ofan sag ve pik'in birer KiT olan Eregli ve Karabilk Demir - Gefik fabrikalarinin olmasi
ve fiyatiarin kendileri belirlemesidir.

Soba Gretiminde en énemii maliyet kalemi hammadde. lkineil maliyet kalemi olarak da isgici
maliyeti olarak gérilmektedir. lggliclt maliysti dokiim soba da %20, sac soba da %22,2 ve
LPG sobada ise %:8.21 gibi bir agiriik tagimaktadir.

En dnemli maliyeti olugturan hammadde ise Ddkim sobada toplam maliyetlerin % 48'ini sac
sobada %66,67 sini ve LPG sobada ise %65'Ini olugturmaktadir,
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Her lig soba tiriinde de sinai maliyet toplam maliyetin en énemli kismint olugturmasina
ragmen diger maliyetlerin (idari, satig, finans} oransal olarsk daha fazla oldugu soba tiril ise
LPG sobadir.

Doklim % Sac LPG

- Goriildigl gibi sac soba Uretiminde
Sinai Mallyet 84 %.7 82 sinai maliyet yaklagik toplam maliyeti
Diger Maliyet 18 3.3 18 vermektedir. (% 96.7)

Toplam Maliyet 300.0 1000 100.0

2.3. Flyatlar ve Karhik
Tablo 3. Ort. Satig Fiyatlan ve Ort, Karlk

1987 1986
Dokiim  Sac LPG Dékim  Sac LPG
Toplam Maliyet 100,400 27.500 89.800 65.300 17.800 57.900
On. Fab. Satig Fiyatt  115.500 31,700 103.000 75,100 20,500 886,500
Ort. Karhilk (%) 15 14.8 158 15.3 15 148

1988 yil: ile 1987 yit arasinda sobalarin ont. fab. satig fiyatt %50 artmasina ragmen
reticilerin karhlik oranlarinda herhangi bir dedisme olmamig her ki yidada ort, karliisklan
%15 seviyesinde garceklagmigtir. Fiyatlann adi gegen dénem ylizde 50 oraninda artisin ne-
deni freticilerin maliyetlerdski yiizde elli olarak gergeklesen arligl aynen yansitmalanndan
bagka birgey deqildir.

2.4, Soba Sanayinde Finansman

Scba sanayinde faaliystte bulunan kuruluglar sadece 6zel sektar kuruluglardir, Bunlan ser-
maye girketleri yapisinda ve fabrika nitelifinde olan 8zel sektdr kurulugiarn ile aile igletmesi
yapisinda olan kiglik soba imalatgiar: geklinde sinflandirmak mimkindir.

Sermaye girketleri yapisinda olan igletmaler uygun Uretim yontemleriyle, dijer soba ima-
latgilan ise basit ydntemlerle ¢ahligmakiadir. Soba sekiérde sermaye yapisi tamamen yerii
sermaye den clugsmaktadir,

Soba imalat, dretimi ve satistn mevsimlik olmas: nedeniyle kredi iltivacinin en fazla oldudu
imalat sektdrlerinin baginda gelmektadir. Tam yi g¢alisan bir ka¢ kurulusun diginda soba
tretimi bahar aylarinda baslar. Satislar ise Eylll - Kasim aylan arasinda gergeklesir. Satis
dénemine mamiif yetistiritebilmek Mart - Afustos ddneminde herhangi bir gelir
sadlanmaksizin masraflarin finanse edilmesini gerektirir. Bu dénemsel finans ihtiyaci,
Ureticilerin finans kaynad yetersizliginden iktisadi gahgamamaiarnin temel nedenlsrinden-
dir. Bankalann emtia kredilerine tam iglerlik kazardirlarak dénemsel kredi ihtivacinin
kargllanmas| sektdrde verimiiligi artiracak endnemli faktérdir.

2.5. Uretimde Farklilasma

Soba Uretiminin ve sabiglarinin mevsimlik ciusu, dénem finans htivacin kargilamaya yénelik
olan krediterin faizlerinin ylksek olusu bilylk firmalarin daha diisik maliyetle
galigmalarindan 6tlirll rekabetin nispi olarak kiclk ve orta boy firmalann aleyhine dénmisg
olmas Ureticilerin bir Kisminin saba Uratiminden cekilmesine bir kismun ise sobanin yaninda
bagka mamiillarde firetmeye baglamasina neden clmaktadir. Biinyesinde dékimhane bulu-
nan firmalarn baska mamil Uretmaleri daha kolay oimaktadir. Ayn tezgablan sobanmin
diginda baska mamil tretiminde de kullanablimektedir.
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3. TORKIVE'DE SOBA TALESBI

3.1. Gens! Talep Miktar

Ulkemizde toplam 9.730.018 haneden 9.015.276 i degigik nitelikie soba kullanmaktadir. Bu
da oransal olarak %92.65'%k bir paya kargilik gelmektedir. Hane halki sayist biiyliklugine
gore yapllacak bir smiflamada sobay! kullananlarda beg ve beg nifustan biyik hansler
oransal olarak daha fazla soba kullanmaktadir. Ancak bu tasniflemede yakacak tirl en
Bnemfi ayirimdir. KémUr yakacakl soba kuilanan hane sayisl 4.045.345'dir. Tezek ve bagka
yakacakl soba - mangal kangimi sobalar bizim tammimiza uymamaktadir, Kirsal kesimde
isinma iktiyacinin %807 soba - mangal - ocak kangimt areglaria kargllanmaktadir. Bu nedenle
wirsal kesimdeki soba saytsi 1. milyon kabul edilebilir. Tirkiye'de kullanilan soba sayisi top-
lam 5 milyon civarindadic. Ortalama soba émrili 7 yil kabut edilirse her yit yaklagik 700.000
sobanin yenilendigi séylenabilir. Bunlara ilave olarak avlenmelat nedeniyle hane artist, ken-
tlare géi¢, boganma, égdrenim gibi aile bolinmelerinden dodar hane artigl ve diger 1sinma sis-
temlerinde sobaya gegis nedeniyle Tiirkiye'nin soba talebi 1 milyan civarindadir. Bu talep ka-
ratH bir potansiyeldir.

3.2. Nitelikll Soba Talebi
Table 5. Talep Miktari

Ana Mallar 1982 1983 1984 1985 1986 1987
A KATIYAKITLI 235 305 356 372 402 443.5
1. Dokim Soba 26 86 167 101 107 1195
2. 8ac Scba 209 219 249 21 295 324
B. GAZ YAKITLI - - 9 21 26.8 69.2
1. LPG Soba - - 9 21 268 69.2
2. Dojal Gaz - - - - - -
TOPLAM 235 | 305 365 393 428.8 512.7

Tiketicilorin kalitali sobaya olan talebi giin gegtikce artmaktadir. Bu artig soba Uretiminin
niteligini de uyarmaktadir. Kaliteli sobaya olan talep artiginin Vi. plan ddneminde sabit olarak
bilyliyecedi {%8) dogal gaz kullaniminin baglamasiyla birlikte kati yakith soba talebinin
kismen dodal gazli sobaya kayacagi tahmin edilmektedir.

3.3. Soba Talebini Etkileyen Fakidrier

3.3.1. Sobanin Ekonomik Omri

Sanayi Bakanh@inia yapti§) tesbite gore Turkiye'de sobanin iktisadi dmril 7 yildir. Kirsal ke-
simde kullanifan odun - talas sobalarinin émrii daha kisa olmasina ragmen, 15 - 20' yil gibi
daha uzun 6mirld olan d8kim sobantn yayginlagmasiyla yedi yil olan sobanin iktisadi émrl
nitelikii scba aritik¢a uzayacag sdylenebilir,

3.3.2. Tiketiel Sayis

Teorik olarak soba alicisinin sayisi yenilenme alanlannin diginda hane sayisinin artig hiziyla

orantthidir. Turkiye'de dzellikle kirsal kesimde yaygin ojarak kullanilan ocak - mangal gibi

basit 154 cihazlarmin yexini giin gegtikge soba alacag diigliniitirse soba tiketicisi sayisinin

hane artiglarindan daha fazla oldugu sdylenebilir.

3.3.3. Gelir

Galir talebin en Snamli fonksiyonlarindan biridir. Gelir arttikga talep artar. Bu baglamda

Tarkiyse'nin Milli Geliri arttikga dzellide kirsal kesimdeki ocak - mangal dlizeninden sobaya
_ gagis silraci artacaktir.
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Tablo 6. Hane halkinin Isinmak Amaciyla Kullandi Isitma Sistemi Yakit Tord ve Hane Halke
Biyokogine Gore Dagihimi - (1)

HANE HALKF BOVOKLOZ0

ISITMA SISTEM!
VE

YAKTTORG | TOPLAM

HANE

1 2 3 4

HALK] § 3 7 1 2 10 +

SAYIS)
enel Toplam 9730018 453064 | 980121 1234575 [ 1793212 | 1574204 § 1176467 | 525697 | 566906 | 418386 | 697006
Kalorifar £73210 §95a39 | @s752 | 125972 [176%42 | 6274 [ 35406 | 14421 Jeara |ao7e | aasm
S0BA 9015275 |402627 § 887776] 1094864 | 1599916 | 1470935 | 1126411 | 797788 549717 | 405463 | 680779
Kamiir 4128402 1706161 43100a] 606314 |eiaett | 774174 | 500700 |2asas4s| 169700 | 08274 ] 140120
Odun 4045345 | 204860 § 403063] 430671 | 598440 ] 590850 | 517711 | 402624 | 203032 | 222397 373ess
Tezek 748041 |20827 | 40811 |42098 |e2sa5 | 82207 | @as42 92070 |e20s9 iveaes | 153837
Diger 06473 |eaa2 | 12191 J1aa7o  |19m17 | 15694 | 10456 [e4se |5 oses | soss
Biinmayen 15 2 2 2 - 1 2 2 1 - 3
OCAK 14196 |es? a9s 1139 1430 1675 1801 1630|1456 2010 | tava
DIEER 121827 |i2694 | 15086 [12322 [14030 | 14voo [ 13409 | n4sz |asez |véze | 10e7s
BILINMEYEN 5509 1217 | &1 572 585 811 440 %6 272 208
Saba =02.65
Kaloriter =5.89
Ocak =014
Diger =1.24

Bilinmeyen =0.08

100.00

4. TORKIYE'DE SOBA PIYASASI

4.1. Tiketiclier Y&ninden

4.1.1. Alici Sayisi

Daia 8ncede belirttigi gibi soba alicilanimin sayis), bir yandan hanedeki sayisinin artigina 8te
yandan sobalarin yenilanmasi nedeniyie 7 yillik olarak bir milyona yaklagabilmeaktedir.

4.1.2. Alicilarin Plyasa Hakkinda Bllgileri

Halen soba kullanan tiketiciler arasinda, Antalya ve Eskisehir de yapilan incelemelerde,
tiksticilerin sobalann 1sil verimiilikleri hakkinda tam ve kesin bir bilgiye sahip olmadiklars an-
cak kendi deney ve gézlemleriyle kaliteli sobanin segimine gittikleri gdzlenmistir, Ayni
tiiketicilarin reklamlar ve gevresinden edindikderi bilgilere gére hareket ettijide
gbzlenmektedir. Bununla birlikte tiketiciterin ikame mallart konusunda yeterli bilgiye sahip
oldugju stylenebilir. Yine de bu tlketicilerin piyasa hakkinda bilgileri degjerlendirildiginda bil-
gilenmenin yetersiz oldugu sonucu kolaylikia ifade edilebitir.

4.2, Saticilar Yaniinden

4.2.1. Satici Sayis)

Bu sektbrde faaliystte bulunan yaklagik 30 soba fabrikas), 500'Un {istende de Kilglk soba
imalatgisi vardir. Ancak kalitali ve standartlara uygun Uretilen sobalarin tamami 13 firma ta-
rafindan Gretilmektedir. 6. Plan dneminde bu tirden scba talebi 625.000 olarak tahmin edi-
lirken adr gegen firmalarin iretim kapasitesi 1987 yili itibaryla 686.000 dir. Talebin nitelikli
sobaya kayacad diiglinilirse bu on iig firmanin piyasada adirigi arttacaktir. Dolayisiyle nite-
fikli soba Ureimeyen kiigiik firmalar tasfiye olacaktr. Nitakim bu giin bu siireg baglamig olup,
satici - Oretici firma say1si giin gectikge azaimaktadir,
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4.2.2. Satictlanin Piyasa Hakkinda Bilgileri

{ireticilerle yapilan griigmelerde, Greticilerin piyasa hakkinda agagidaki konularda yetersiz
bilgiye sahip olduklan tesbit ediimigtir.

1- Tiitkiye'de soba tiketimi

2- Soba iiretiminde teknolojik gelismaeler.

3- Kiigitk Sanayiye verilan tegvik, kredi ve danigmanliik hizmetlerinin neler oldugu.

Ote yandan Ureticiler rakip firmalan ok iyi izlemekie kame maillarin fiyatlarini bilmektedirer.
Ayrica Ureticilerin maliyetlerini minimize etmek igin bilgilenmelerine ragmen girigimde bulun-
rmamaktadielar.

4,3. Soba Piyasasinda Denge Flyat

Uretici firmalar soba satig fiyatlanm kisa dénemde tam rekabeigi firma gibi befirler. Fiyat mar-
jinal maliyetin fiyata esit oldugu noklada ojugur.

Uzun dénemde ise firmatann fiyatiarini rakip firmalara gore belirlediklerini Ureticiletle yapilan
girismelerie tesbit edilmistir. Ancak Tirklye'de sac soba Ureticisi bir firmanin tek bagina
sac soba lretiminin %30'unu, toplam soba liretiminin ise % 15'%ni kargtlamaktadir. Buda bize
uzun dénemde fiyatin clugumunda bir firmanin fiyat liderligi tezine gbtirir. Bu teze gbre fir-
ma uzun dénemde, kendi kanni max. ettidi nokiada kendi fiyatiyla bitlikie piyasa fiyatinida
belirleyecektir. Kiglik firmalar by bilyiik firmanin isterse kendilerini piyasadan silebltecedini
bildiklerinden, bu firmanin saptadig fivatr veri kabul edip satabilecekleri kadar soba satmak-
tadirlar, Bdylece bahsedilen egeman firma monopoleli karina sahip olmaktadie.

4.4. Soba Piyasasma Girig

Giin gegtikge Kaliteli sobaya artan talep, kaliteli soba dretimini gerekli kiimaktadr.
Turkiye'de kaliteli soba iireten firmalar sayisi hem bliyiik dolayisiyla da hem de daha diglk
maliyetle caligan firmalardir. Bu nedenle bu firmalar pazarn bitiini ale gegirme
strecindedirler. Ayrica sobanin en énemli girdisi olan sacin belli bir miktardan daha az veril-
memesi ve satiglarin mevsimlik olmasi nedeniyle de satiglardan dnceki dretim sirecinin
uzun ve hig bir gelir elde edilememesi piyasaya girmek igin yOksek oranda igletme sermaye
oranint gerekiirmektedir. Sermayenin yeterince bol oimadidi Ulkemizde ylksek orandaki
igletme sermeyesi gereksinimi soba piyasasina girigin en bliylik engelini clusturmaktadir.
4,5, Mamdildn Farkhilagtirilmas)

Tiirkiye'de soba, kovall, tuglall, yuvarlak, dikddrigen gibi gegitlerte ebatlarda Uretilmektedir.
Ancak bazi soba lireticileri kendi geligtirdikleri sobalardan patent hakkina sahiptir. Bir gok
soba birbitine benzemesine rajmen bahsedilen yéntemlerle farkidagtirimiglardir. Ancak
defigik firmalarin homojen nitelikli Urin dretimi yaptiklarida meveuttur.

5. SONUG

Tirkiye'de soba piyasasi oligopolist bir piyasa yapisina hizla iletlemektedir. Ancak bu yap:
heniiz clgunlagmig dedfidir.

Bu siireci hizlandiran katalizérlerden biri hig kugkusuz K.LT. lerdir. Soba'nin temel girdilerini
Ureten bu firmalar iig plyasaya yetersiz miktarda sac sirmekle, sac 1ahsisletini bedelini
pegin aldidi halde zamaninda yapmamakla nihayet agirt fiyatiandirmayta hem piyasaya gok
sayida Ureticinin girmesini engellemekte hem de aksak rekabete yol agmaktadur,

Oligopo! plyasasina gidis strecini hizlandiran ikinci neden de ireticilerin, mamil ta-
sarimindan - pazarlama agamasina kadar her safhada yenilige agik olmamalarindan kaynak-
lanmaktadir.

Tiirkiye ekonomisinde oligopolist yapimin sonucy olarakta kaynak israfi olup toketici rantint
azaltarak toplumsal refaht asagiya gekmektedir,

Soba piyasasinda oligopolist yapiya dogru gidigin dniine gegebilmek igin su Gnlemler
alinmaiidir.

- Kiguk treticilere danigmaniik hizmetleri verecek akiif Srgiitlenmeler bir an dnce
olugturulmalicir.

- Kredi faiz eranlan finansman sorunun géziimidnde on dnemli sngeldir. Digiik falzli orta ve
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uzun vadeli krediletle yenileme ve yoni yatinmlar tegvik edilmelidir,

- Kiiglk Ureticilerin birlogerak biyiik dlgekli firmalar olugturmalan sajlanmalidir.
-Tiiketicilerin rafah kaybini 6nlemek amaciyia TSE standartlanna iglerlik kazandiniimalt ve-
rimlilik testleri dizenii olarak yaptimalidir.

TURKIYE'DE SOBA PIYASASININ OZELLIKLERI

PIYASANIN )
AZELUKLER GLIGOPOL TURKIYE'DE SOBA PIYASASI
. . Kaliteli ve beili mihendislik formasyonu geraktiren scha
Satici firma En az iki oimak dretiminin Lamanw 3 firma tarafindan gergaklestirilivor,
Sayist Uzere sini sayida | Kieok treticilerin sayisi hizla azaliyor.
- . Ategli kovail alttan ve dstten yanmal gibi defjigik b-p-
URON Homojen veya lerde soba dretimi sz konusu. Patent alan firmalar var.
Farkhlaghnimig
Sag ve pikin zamaninda ve istenilen miktarda verilme-
PIYASAYA ENGELL mesi {iretimin mevsimael olugu yilksek oranda igletma
GlRig sermayesi gerektiriyor. Bu da piyasaya yeni Greticiierin
katiimasinv engelliyor.
T?KETICILEHIN Tiketiciter piyasa hakkinda tam bir bilgive sahip
;I\L{gﬁjiﬁl EKsl degildider. O, vesil verimlilikler bilmiyariar,
ALICH GOK SAYIDA Tirkiye'de soba %921k bir kesime hitap ediyor. Ustelik
SAYISI isinma insanin temel iktiyaei.
UzZUN RAKIP Ureficiler fiyatlandirmada daha gok rakip driinlerin fiyat-
DONEMDE FIRMALARA landiriyorlar. Piyasada egemen firma ve firmalarin fiyal
FIVATLAR GORE onderiikleri var.
UZUN DONEM FIRMA Uzun dénemde ort. maliyete gére firmalar galigsma-
DENGE KOSULU | AMAGLARINA yabilir, Bunda firma amaglari snemli.
GORE FARKLI
UZUN DONEWMDE g;::; :z::: Sekidrde %60 calisan firmalar var. Digtik 1s1 verimlilik
TOPLUMSAL atil kapasite, kotd galgan sobalar Urefiiiyor,
REFAH
kaynak dagibimi




SOBA SANAYIINDE URETIM
MALIYETLERININ SAPTANMASI
VE KONTROLU

i Rifat USTUN
AU Idari Bilimler Fakaltesi

1.GENEL TANIM VE AMAG
Gelismekte olan Ulkeleriin en nemli sorunlarindan birisini, ekonomik ve sosyal kalkinmayi
istikrar iginde gergeklegtirmek olugturur.Geligmekte clan Glkemizde de,elli yidan fazlabir
stiredir kalkinma gabalanna girdsilmig ve Anayasamizda da bu gabalarin planli bir gekilde
karma skonomi ilkelarine uygun olarak yapimasinin zorunlu oidudu karariastinimigtir.
Bir ilkonin ckonomik kalkinmasinda etkinligi saglanmasi, kaynak israfini drlemesi yatinmlar
arasindaki secimlerde ussallktan aynlmamasi,darbodazlara digmemesi,ekanomik istikrar-
dan uzaklasmadan sosyal adalet ilkeleri iginde ekonomik kalkinmay! sirdirebilmesi igin;
elde saglam,givenilir,objektif,zamanh,antamal ve ilgili maliyet bilgilerine gereksinim duyu-
lur.Bu niteliklere sahip maliyet bilgileri olmadan, kalkinma planlann hazirlama olanagt ol-
mad:g gibi, hazirtanan ve uygulamaya konulan planlarin izlenmesi,gerekli diizeltici
énlemlerin zamaninda ve etkin bir bigimde alinmasy oldukga guctiir. Ote yandan ekonomik
eylemler,en kiigtik ekonomik birimi olugturan igletmelerde yerine getirildijine gore kalkinma
plantaring hazirlayacak kurulug, igletmelerin - eylemlerine iligkin maliyet bilgilerinden genig
dlclide yararianacaktir Igletmelere iligkin maliyet verilerini sagiayan en &nemli sistemlerden
birisi de "Maliyet Muhasebaesi Sistemi"dir,
Hem ulusal hem ekanomik kalkinma planiar,hem de isletme pianlar, fayda-maliyet analizleri
yapilarak hazirfanir.Uretim igletmeleri,kendi variklanni siirdUrebilmek ve milli ekonomiye
katialann arttirabilmek icin,eylemlerini planlamak ve kontrol etmek zorundadirlar.Bugiin an-
cak, eylemlerinin timiini plana ve programa baglayan igletmeler, piyasa kogullanna gére ot-
kin ve baganil olabilmektedir. Uretim isletmelerinin en dnemii sorunlarindan birini kugkusuz
maliyetler olugturmaktadir. Her igletmeci,Uretim maliyetlerinin ne kadar oldugunu, maliyetle-
fini digdirmenin mimkin olup olmadigini, uyguladig: maliyet sisterinin gegetlik derecesini
bilmek ister. Bu nedenle maliyetler, {izerinde en gok targilan ve &zellikle izienen bir kanuyu
olusturmaktadir. Ulkemizde de Iktisadi kalkinma gargeklestirilip, yenl yeni igletmeler Orefime
katildika, meveut ve muhtemel igletmeler; maliyetiorinin Uzerine daha fazla egilmek, maliy-
etlerini daha saglikl bigimde saptamak miimkiinse digirerek, rekabet ve sOrlim olanaklarini
arttirmak zorundadirlar. Ote yandan Orak pazara girmeye kararl olmamiz, bu konunun
#nemini bir kat daha arttirmis ve ileride bu {ilkelerle yapacagimiz maliyet miicadelesi nede-
niyle glincel hale getirmistir.Glinki;iiretim iglatmelerimizin bir yandan yurt iginde kaliteli ve
ucuz mamul elde edebilmeleri, 8te yandan dig piyasalardaki benzeri igletmelerle rekabet e-
debilmeleri igin mamui maliyetierini dnemie izlemeleri gerekmekiedir. Ayni zorunluluk, soba
sanayiinde Gretimde bulunan igletmelerimiz i¢in de gegerlidir.Oysa bugln Ulkemizde, ham
soba sanayiinde hem de 6teki sanayii dallarinda faaliyet g&steren dretim isletmelerimiz, mali
raporiarini kendi goriis ve sistemlerine gire diizeniemskte ve maliyet muhasebesi kay tlarint
da ilgill kanuniarimizin zorunlu kild g dar ag! iginde tutmakia,hatta sayilan oldukga jazla olan
bir gok {retim igletmemiz de,gerekli kayit ve rapor teknigindan yoksun bulunmaltadir.igte
biz de buradan yola gikarak,"Soba sanayiinde faaliyet gésteren Uretim igletmelerinin maiiy-
etlerinin saptanmasini ve kontrol edilmesini” tabli§ kenusu sactik.
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2.508A ORETIMIN ISLETMELERINDE KULLANILAN MALIYET sisTEM|
Her igletmenin &rgiit yapisi, yénetim anlayisr, mamul gegitleri ve iretim siireci farkliliklar
gdsterir. Bu nedenle igietmelerin yapisi, mamu! gegitleri ve Uretim sireci bilinmeksizin,
Uratim maliyetlerini izleyecek, kontrola olanak saglayacak, igletmeye 62gii bir maliyet mu-
hasebesi sisteminin kurulmas) mimkin dedildir. Bu nedenle yoremizde bulunan biyiik gapl
soba {iretim igletmelerinin Uretim agamalanni, Oretim  attlyerini ve bunlarin vapisai 6zellik-
lerini inceladik ve bu incelemesonucunda lretimin; 1-Kesme, 2-Presleme, 3-Puntalama,4-
Emayeleme,5-Dékiimhane, 6-Taghana,7-Nikelaj, 8-Matkaplar, %-Montaj olmak lzere dokuz
safhada tamamlandidint saptadik. Bu ana safhalar yaninds; yemekhans, kalite kentrol, kalo-
rifer bailimleri de dretimi destekleyen hizmet bdlimleri olarak belirenmigtir.
Inceleme yaptigjimiz soba lretim isletmelerinde her bir liretim safhasinin girdileri ve ¢iktilan
incelenmig,birbirine benzer mamul ve pargalann tretilmesi nedeniyle, Oretim maliyetlesinin
"SAFHA MALIYET] SISTEMI® esaslar uyannca saptanmas) gerektigi ontaya giknistir,
Safha maliyeti sistemi,benzer mamullerin kitle halinde imal edildigi ve mamule iligkin maliyet
unsutlarine birbirini izlayen safbalar halinde hesaplamaya olanak saglayan bir malivet sis-
temidir. Bu sisteme gdre beiirli bir hesap déneminde olugan Uretim maliyetleri, énce lretim
sathalarinda (Islem Gider Merkezlerinde) toplanir,daha sonra her safthada ayni hesap
déneminde Uretilen mamui miktarina bdliinerek,birim mamul mafiveti bulunur. Daha sorra bu
birim maliyet, her safhanin yan-mamul ve mamul stoklannin maliyeti ile,satilan mamullerin
maliyetini hesaplamada kulizniiir. Bu sisteme gdre, soba liretim iglotmelerinde Direkt Ham-
madde Giderleri safhalar itibariyie bzetlenen *Direkt Hammadde Istek Figleri Ozetiyle”, Di-
rekt iggilik maliyetleri de "lsgi Galisma Kartlar Ozeti* araciligiyla saptanir. Genel Imaiat Gi-
derleri igin de yardimei hesap olarak "Bélimse Genel Imalat Gider Kartlan™ tutulur. Genel
imalat Giderleri Uretim safhalarina, énceden saptanmig yikleme orantanna gére yuklenir.
Degigkan genel imalat gidetteri Urstim safhalarina degrudan dogruya yiklenmesine kargin,
Sabit Genel Imalat Giderleri, ancak gider dagittim 8lgilari {(anahtarlar) araciligiyla yik-
lenebilir,
Farkli mamul tiirleri imal edildijinde,dénembag ve dénemsanu yan-mamu] sioklan arasinda
fazla bir fark bulundugunda ve anormal fireler olustugunda,yapilan imalatin miktarini adet o-
larak belirlemak alanaksizdir. Giinki dénem sonunda imalatt tamamlanmarmig yart mamuller
ile dénem bagindaki yan mamuller {izerinde yapilan igtamlerin adet olarak sayilmasi ola-
naksizdir.Bu nedenle diinembag ve dinemsanu yarl mamul stoklanmin bulundugu durumlar-
da, imalat miktan "Esdeder Mamul Miktan® cinsinden hesaplanmaldir. Egdeger mamul mik-
tar da, yarimamul miktar ile tamamlanma derecesinin (oraninin} carpimasi sonucunda
bulunur.Omegin; imalatina sifirdan baglanip yiizde yiiz tamamlanan bir adet mamul, bir
agdeger mamul kabul edilirken, imalati % 50 tamamlanmig iki adet yan mamul de bir egdedsr
mamul kabul editir. Uretimi tamamlanan bir birim mamule bir birimlik bir maliyet
yuklenirken,imalatt % 50 tarmamlanmig bir birim yari mamule de bir birimlik maliyetin yansi
yulkdenir,
Soba imalat igletmelerinde maliyetlerin kentral edilebilmesi icin, tutar! &nemli alan her bir ma-
liyet unsuru ayn ayn belilenmis ve bunlann izlenmesine olanak saglayacak hesaplar
olugturuiarak, Tekdiizen Hesap Planina dahil edilmigtir. Igietme bitgelerinin  hazirlanmas)
suretiyle,her aylik dénem sonunda tahmini liretim maliyetlerinden meydana gelen sapmatann
tutar ve nedenleri belirlenerek,gerakli diizeitici Gnlemierin alinmas! yoluna gidilir.
Soba Uretim igletmelerinde Uretim safhalarinda yapilacak isleme iligkin is Slgtis "Direkt
Isgllik Saati” olarak belirlenmigtir. Béylece,stzkonusu imalat sathatannun her birinde imal edi-
len gesitli mamul ve pargalara genel imalat giderlarinin yiklenmesinde kullanilacak “yOkleme
oran)”, direkt iscilik saatine dayandirihr.
3.URETIM SAFHALARINDA ORETIM KAPASITESININ BELIRLENMESI
Tam dretim sathalarindaki aylik Gretim kapasiteleri,iretici igginin fiilen tretimde bulunacagt
direkt iggilik saati lizerinden hesaplanir.Her Uretim saihasinin aylik toplam Gretim kapasitesi

- 138 -



ve yillik toplam Oretim kapasitesi g8yle bulunabilir.

Tablo 1
Her safhada Aylik Net Aylk Toplam Yilik Toplam
meveut Iggi Galigma Siresi Kapasite Kapasite
Uretim Safhalan  Sayisi {D.1S.) D.LS) (D.1.8.)
1, - - X - = - X12 = -
2 - - X = = - X 12 = -
a,-- - X - - - X112 = -
4, -- - X - = - X12 - -
B, - - X “ = - X12 = -
6- - e X - = - K 12 = -
7. - X - = - Xiz = -
8. - - X - = - X12 - -
9. - - X ~ = - X112 = -

4.URETIM SAFHALARINDA ORTALAMA DIREKT iSCiLIK SAAT UCRET-
LERININ BELIRLENMESI

Isiligin hareketli olmadigi ve is tanimlan ve géreviendirmelerin oturmug oldugdu igletmelerde,
direkt iggilik maliyetlerinin hesaplanmaginda,gider merkezlerinde "orlalama saat ficreti” hes-
aplamak miimkindir.Soba éiretim igletmelerinde de,mamullletin Uretim safhalarnda farkh
islamier gdrmasi nedeniyle, ortalama saat Ucretleri Gretim safhalan itibariyle ayn ayn hesa-
planmistir.

Ortalama saat Ucretlsrinde igginin ¢iplak iicreti yerine giydirilmig {icreti esas alinmigtr.
Ciinkil bir isciye ddenen iicret ile bunun diginda gerek kanun gerekse toplu ig stzlesmeleri
gerodi verilen ticret eklentileribir isgiye Gdenen toplu tcreti gdsterir.Ortalama saat ticretini
hesaplamada; :

"(Iretim safhalarinda galisanlarin aylik ya da yillik toplam Ocreileri, {safhalarda galiganlarin
sayisi x aylk ya da yillik net cahgma stiresi)” formTUli kullanilmahdir,

5.0IREKT HAMMADDE VE MALZEME MALIYETININ BELIRLENMESI
Maliyet muhasebesinin temel amacini kontrol ve anzliz igin kullaniiabilen ve net Kart belirle-
mek igin elde edilen getirlerie kargiiagtinlabilen dogru ve anlamh maliyet bilgiierine ulagmak
olusturur. Bu nedenle farkl tarihlerde ve farkli fiyatlarla satinalinmug olan direkt hammadde
ve malzemenin,hangi deger lizerinden imal edilen mamullerin maliyetine ylklenecedi konu-
su gok Snemiidir,

Soba Uretim igletmalerinde mamullerin maliyetine yiklenacek direkt hammadde ve malzeme-
nin dejerlenmesinde, "Cari Piyasa Fiyati Yéntemi" nin uygulanmasi yerinde ofacakiir.Bu
ydntem Tlrkiye'de oldugu gibiharmmadde ve malzeme fiyatlarintn surekli yiikseldigi snflas-
yon dénemierinde,mamullerin maliyetierini en son fiyatfaria degerleyerek, igletme kaynak-
lannin korunmasinda bilyiik yarar saglar, Ambardan Uretime génderilen direkt hammadde ve
malzemenin kuruglandirilmasi igin,maliyet muhasebesi servisinde "Stok Maliyeti ve Cari Fi-
yat Listesi® nin dUzenlenmesi gerekir.Cari piyasa fiyati yénteminde,stoklardan ¢ikan ham-
madde ve malzeme ortalama maliyetle dederlendirilicken,dretime yilklenmesi cari{piyasa)
fiyatl 0zerinden yapiir.Aradaki farktar da " Stok Fiyat Artig Farklan Hesabi'na

yazilir.5oyleki;

716 DIREKT HAMMADDE VE MALZEME GIDERLERI HS.

{Cari Fiyat Uzérinden) 100.000. -
150 - DIREKT HAMMADDE VE MALZEME

STOKLARI HS. {Ortalama maliyet (izerinden) 80.000. -

- 139 -




579-STOK F]TAT ARTIS FARKLARI HS.
(Aradaki Fark Uzerinden) 20.000. -

6.TAHMINI GENEL IMALAT GIDERLERI YOKLEME ORANLARI

Bilindigi gici, Oretim maliystleri direkt hammadde ve malzeme, direkt iggilik ve gensl imalat gi-
darlerinden olugur. Genel imalat giderleri tim mamuller igin ortak yapildiklarindan,mamutlere
direkt hammadde ve direkt igcilik gibi dogrudan dogruya yiikienamezler. Bu nedenle bu gi-
darler, mamul maliyetlerine tahmini yiklerne oranlarn aracihiftyla yiiklenir.

Maliyetlerini bir yildan daha kisa dénemlerde, dmedin; aylk olarak hesaplamak isteyen
igletmeler, 6zellikle tahmini yiikleme oranlarini hesaplamak zorundadirlar. Giinkl; bakim-
onanm izin ve tatit {cretlerikidem tazminati gibi bazi genel imalat gider tirlerinin kesin tu-
tartan, ancak yil sonlarinda belli olur. Uretim maliystlerinin hesaplanmas) gerektiginden, fiili
gensl imalat giderleri tutannin elde edilmesi beklenemez. Tahmini yiikleme araninin hesaplan-
mastna iligkin formil syledir,

Safhanin Tahmini Yillk Genel imalat Giderlert

Safhanin Tahmini Yillk Galigma Haemi (Kapasitesi)
Tahmini yUkieme ofanindan yararlanilaralk,her imalat doneminde her sathada mamullerin ma-
liyetine eklenscek genel imalat giderleri de séyle bulunacakiir.
Maliyete Yiklenecek BSlimse!l Tahmini Safhada Uretimde Tuketilen Fiili
Genel Imalat Giderleri= Yiklsme Orami Faaliyet Hagmi
Goriilddgi gibi, bélimsel tahmini Genel imalat gidaerlati yiikleme oranlarinin hesaplanabiima-
si icin, Bneelikie her sathanin yHlik tahmini genet imalat giderlerinin tutan ile,yiliik tahmini
gahsma hacminin hesaplanmasi gerekmektedir. Tahmini genel imalat giderleri cesitl dagitim
anahtarlarindan yarardaniiarak, &nce iglem ve hizmet gider merkezlerine dagrilir. Daha son-
ra, hizmet gider merkezlerinde 1. gider dadtirmi senucunda biriken giderler de,*Kadameli
Dagmim Yéntemi™ne gdra da iglem gider merkezlerine dagtilir. Bu ikinci gider dagrtimi sonu-
cunda. her sathanin {iglem gider merkezinin) tahmini genel imalat giderleri tutar belifenmig
olur,
7.GIDERLERIN VE MAMUL MALIYETLERININ AKISI VE MUHASE-
BELESTIRILMESI
7.1.5tandart (Tekdidzen)Genel Hesap Plami ve Muhasebe Sistemi
lgletme yanetimi igin gerekli bilgilerin yararl ve kullandabilir olmast,mali nitelikieki bilgilerin,
iglem belgeleri ile belgelendirimeleri ve bu belgelere dayanarak muhasabe figleri araciliiyla
muhasebe kaytlarinin yapilmasina baghdir. Bu nedente bilgilerin:dizenli,dogru ve gerekli-
aynintilarta kaydedilmeleri gerekir. Bilgilerin muhasebe kayitlarinda, isletmenin torine,
yapisina ve bilylkli§ine gére gok sayida hesap kullanilir. Hesap plani, igletmelerde mali nit-
elikteki iglem ve olaylarin kaydedilmesi igin tutulan hesaplars, muhasebenin temel kavram-
fan ve ilkeleri gergovesinde sistemli bir bélimleyen ve ayni olaylann sirekli ofarak aym hes-
aplara kaydedilmesini saglayan bir ySnergedir. Bu tanima uygun olarak hazirlanan bir hesap
plankayit igtemlerinin dizenli clmasin sadlayacaktir.
Tekdlizen muhasebe sistemi, tek tip hesap plan: ve tek tip bilange demek degildir. Tek
diizen muhasebe sistemi, buntarin dtesinde; temel muhasebe kavramlarinin,muhasebe ilke-
lerinin,rapar sisteminin, hesap planlarinin standart cldugu ve terminoloji bitiiginin sagtand:g.
hir sistemdir.
Soba dretim isletmelerinde, Varlikiarin, Borglarin Gzsermayenin, Gelirlerin, Giderlerin ve Ma-
fiyet Unsurlannin muhasebaelegtiiimesinin, 29 Ocak 1989 tarihli Resmi Gazetede "Sermaye
Piyasast Kurulu'nca yayimlanan Standart Genel Hesap Planina gore yapimasini énermek-
teyiz,
Bu standart Genel Hesap Planrnda STOKLAR géyle ayrdmigtir.
150 LK MADDE VE MALZEME STOKLARI

Balimsel G.1.G. Tahmini Yiik Orani =
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160 YARI MAMULLER(URETIM HESABI) STOKU

165 ARA MAMULLER STOKU

170 MAMULER STOKU

175 EMTIA STOKLARI

178 DIGER STOKLAR

Giderierde gesitlerine gére sdyle ayrilmisty,

500 ILK MADDE VE MALZEME GIDERLERI

510 ig¢! UCRET VE GIDERLERI

515 PERSONEL UCRET VE GIDERLERI

520 DISARIDAN SAGLANAN FAYDA VE HIZMETLER

530 VERGI,RESIM VE HARGLAR

535 AMORTISMANLAR

Gider yenleri de gbyle aynimigiir:

500-610 ESAS URETIM GIDER YERLERI

£20-634 YARDIMCE URETIM GIDER YERLERI

£35-669 HIZMET GIDER YERLERI

Giderler Fonksivonlarina gore de soyle aynlmigtir,

810 DOLAYSIZ ILK MADDE VE MALZEME GIDERLERI

811 DOLAYSIZ ILK MADDE VE MALZEME YANSITMA HESARBI
8122 DOLAYSIZ ILK MADDE VE MALZEME FIYAT FARKLARI
813 DOLAYSIZ ILK MADDE VE MALZEME MIKTAR FARKLARI
820 DOLAYSIZ ISCILIK GIDERLERI

821 DOLAYSIZ ISCILIK YANSITMA HESABI

822 DOLAYSIZ ISCILIK BCRET FARKLARI

823 DOLAYSIZ ISGILIK VERIMLILIK FARKLARI

230 GENEL (RETIM GIDERLERI

831 GENEL URETIM GIDERLERI YANSITMA HESABI
832 GENEL URETIM GIDERLER] BUTGE FARKLARI

833 GENEL URETIM GIDERLER] VERIMLILIK FARKLARI
834 GENEL URETIM GIDERLER| KAPASITE FARKLAR!
860 ARASTIRMA VE GELISTIRME GIDERLERI

865 PAZARLAMA, SATIS VE DAGITIM GIDERLERI

870 GENEL YONETiM GIDERLERI

875 DIGER FAALIVETLERDEN GIDERLER

820 FINANSMAN GIDERLERI

7.2.Giderlerin ve Maliystierin Anza Hesaplardaki Akisi

Soba iiretim igletmelerinde Standart Genel Hesap Planina gbre agilacak ana hesaplarnn
isleyigi.agagida (Tablo 1) de "Giderierin ve Maliyetlerin Ana Hesaplardaki Akigi Tablosu'nda
sematik olarak gosteriimigtir. Maliyet muhasebesinin tim muhasebe sistemi icerisindaki yeri-
ni ve Genel Muhasebe Hesaplariyla baglantilariny da ortaya koymak ve tabioda bitinlik
saglamak amaciyla, {Tablo 1)'de gdrilen deger hareketleri, 1°deni4'a kadar siralanan ra-
kamiarla ve A'dan D'ye kadar olan hariletle belirtilmigtir. {Tabio 1yde oklarin gikti§ hesapfar
aciklanirken,oklann girdig hesaplar da barclanmaktadiy.

7.3. lslem Beigeleri, Dosyalar ve Ozet Foyler

(Tablo 1)de gdriien iglemierin ve giderlerin kontrol edilmesi ve izlenrmesi, muhasebe kayi-
laninin yapiimast igin bazs belgelerin dilzenlenmesi ve kullaniimasi gerskmektedir. Direkt
hammadde giderleti ile ilgili belgeleri; Direki Hammade ve Malzeme Satinalma Istek Figi, Di-
rekt Hammadde ve Malzeme Satinalma Figi, Tesiim Alma ve Kalita Kontrol Fisi, Ambar Stok
Kartiar, Ambar Girig Fisi, Ambar Gikig Figi, Direki Hammadde ve Malzeme Istek Figi, Ambar



lade Figi, Direit Hammadde ve Malzeme (zsti Foyii, Satinalma Dosyas|, Stok Maliyet Liste-
si ve Odeme Talimati olugiurur.

Direkt Iscilik Giderleriyle ilgili belgeleri; Haftahk igci saat karttar, Glnlik igcilik Gzet Kartl ve
Ayikisgi Caligma kart: 5zeti FoyU olusturur, Genel Imalat Giderleri jle ilgili belgeleri de; Endi-
rekt Hammadde ve Malzeme Stok Kart), Ambar Girig Figi, Ambar Cikig Figi, Ambar lade
Figi,Endirekt Hammadde ve Malzeme Istek Figi, Bolimsel Genal Imalat Gidetleri Karilan
alugturur. '

Bu belgelasin disinda kalan belge ve dosyalan da; Kesif plam, Direkt Madde ve Malzeme
Ayninti Féy®, Direkt lggllilk Ayrinti F8yi, ls Emrils Emri Kayit Defteri,ig Takip Dosyast,imalat
Maliyet Dosyasi, Tahmini ve Fiili maliyetieri izleme Fayl ve I Bitire Bildirimi olugturur,

Tablo 1. Giderlerin ve Maliyetierin Ana Hasaplardaki Akig Tablosu

TE) SATILAH WA
w10 DEAERT KK WALDE 1y GRALILK kD WE 50 - 51 ETAS DRETM 17 WMOANIER WRULLERM
150, LK MADDE VE VE MALZ GID. 1S MALZ. YANEUTRGA HS. 61D, VER {QRETIM HE, HE. MALIVET] 46
1 I ] 3 I 4 —d | [ Y E —— & D e
B3 DEGIHEN GEHEL B, DEG. GEN. GRET i T
151, FARDIAC MNLZ, S TOND.. DRETI K2 b5 G0 YANMT. BS.
1 | " n [ & —
B34 GAD. GEN 0 &35 SAR GEN OR (118 TM;BMU.ER ™o SAI'WH H3
e B VAT 1
] o |2
[ 3 [ | [
Pan v | DOREeD 2
b DR I GHD HE &21. DIR. 135. GID.
ik RGITMA HE, . F15 SMTIGLARDAN

HMOIRMELER HS:

I n i —_ _I_
-] —_—]
RTF PO GEN YON. BHD. H3. 87 1 GENL YON_ GID °

v YANSITMA MG,
I | i o n u L H KRR
PAGK WE ZARARI HE
B8 PAZ DAT, VEDAG GID 1l 068 PAZ SAT.VE Dad. TlT
HESARLAR GID. PARSITIAL HES.
~ —— 2 I B 4] | H “
PO ATATVE GELIS. OID. HS. 861, ARAY VE GELIS. GID.
FAMS TR HS.
— 1 I 0 ] l H
=1 #7T. DIGEA. FALY. GID. NS, a7e. DIGER FALF. G
YARSHTRA HE.
L T . |
'
BOC. FIRANSMAN G0 13 B, FINANIMAN
G0, TYANSI THA HS.
L 2 I a B I [T

Iste bu belgeler aracihgiyla,igletmelerde bilgi ve is akisi sadlanmaktadir.

7.4.Safha Maiiysti Sisteminde Birim Uretim Maliyetlerinin Saptanmasina
iligkin  Sayisal Ornek
Saoba iretim igletmesinde 1982 skim ay! imalatina iligkin veriler,asafida gorGldogi gibidir.

i- Kesme Safhasi 2- Presleme Safhas
- D. Bagt yari mamul stoklan mildars  100.000 birim 12.000 birim
- D. Bagl yari mamuf stok, Tamamiama

Deracesi : Ham. de %100, Sekillan. 2/5 %0, 243

- B.Y.M.St, run maliyeti ; Ham. de 6.000 TL. 1. safhadan Deyralinan Hamde

Sekillen. 1.500 TL maliyeti 8.800 TL, gekillendirme
maliy. 11.200 TL

- Ekim Ayinda Imalatt Tamamlanan  4.800 birim 4.400 birim

mamu! rmiktar

- 142 -




- Ekim aysnda Imalatina Yeni
Baglanan mamul miktan
- D. sonu Yan mamul stok miktar)

-D. sonu Y. M. siok. Tamam. Derecasi

Ham. * 5i 9100, gekilien

- Ekim Ay Cari Hammadde maliyetleri

- Ekim Ay Cari $ekillen, Maliy.

40,000 birim ?

2.000 birim 16.000 birim
172 %0, 38
22,000 TL. 13200 TL
18.000 TL. 63.000 TL

Sekillendirme maliyetieri; Dirokt lsGilik maliyetleri ile Genel Imalat Giderlerinden olugmaktadss.

iSTENILENLER

1- Her bir sathada {iretimi tamamlanan marmullarin maliyetini hesaplayiniz
2- Kesme safhasindan prasleme sathasina ve presleme safhasindan da Mamut Ambarina
devredilan mamuilare iligkin yevmiye kaylanins yazmiz,
3- Her iki safhadaki dénsm sonu yari-mamul stoklarinin maliyetini hesaplayiniz. {Not Maliyet-
- larin hesaplanmasinda "Tarti Ortalama Maliyet Yéntemikulanilacaktir.)

¢c65z0M:

Soba Uratim Igletmesi, 1 .satha (Kesme) imalat Maliyeti Raporu, 1988 Ekin

Miktariar

D.B.Y.M. Stoklar

Imalatina Yeni Baglanan
imalata Giren Toplam Mikiar
imalati Tamamlanan

D.S. Yari - mamul stokiar
Imattan Gikan Toplam mik.
Uretim Maliyetleti

D.B.Y M. Stok. Maliyeti

Ekim Ay1 Cari Maliyetlsri

3. Asama : Top. Imalat maliy.
{ Egdedar mamul mikian

4, Asama : Birim Egdeger
mamul maliyeti

5. Agama : Matiyetlerin Dagibm)
Imalati Tam. Mamulierin maliy.
D.S.Y.M.St. nin maliyeti :

Dr, Ham. de Maliyeti

Sekillen. Maliyeti

D.S.Y.M. Stok. Top. Maliysti
Uretime Yiklenen Toplam
Maliyetler

1. Agaﬁa 2. Asama : Egdegier Mamul Miktar
Fiziki AKim Dir. Hammadde  $ekillendirme
10.000
40.000
50.000 48.000
48.000 48.000 1.000
2.000 (% 100} 2.000 (% 100) 49,000
50.000 50,000 Birim Esdeger
Toplam Dir. Ham. Sekil. mal. Mamul Maliysti
de mal.
7500 TL 6.000 TL 1.500 TL
40.000 TL 22.000 TL 18.000 TL
47.500 TL 28.000 TL 19.500 TL
50.000 TL Bitim 49,000 TL Birim
0,560 TL 0,398 TL 0,958 TL
45,982 TL {48,000 birim x 0,958 TL}

1.120 TL {2.000 br. x 0.56 TL)
398 TL
1518 TL

47.500 TL

Soba Uretim igletmesi, 2.safha {presleme) imalat Maliyeti Raporu, 1989 Ekim
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1. Agama 2. Agama : Esdeder Mamul Mikian

Mikearlar Fiziki Akim Devralinan Gir. Ham.de Sekillendime
D.B.Y.M, Steklan 12.000

1. Sathadan Devral. Biriml. 48.000

Imalata Giren Top. Miktar 60,000

Imatatt Tamamlanan Birim, 44.000 44,000 44,000 44,000
D.S.Y M. Stoklan 16.000 {%100) 18.000 (%100} - {a/8) 6.000
Imalattan ¢ikan Top. Mik. 60.000 60.000 44.000 50.000
Oretim Maliyetleri Toplam Devralinan D.Ham.de Sekil.  Br. Eg. Mam. Maliy.
2.8.Y.M.Stok. maliysti 21.000TL 98007TL =Tl 11.200TL

Ekim Ay1 Cari maliyet!. 122182 45982 TL 132007l 63.000TL

3. Agama © Tep. Imal Maliy. T B557827TL 132007l 74.200TL

{ Esdefer Mamul miktan 143.182 60.000br. 44.000br. 50.000br

4, Agama : Birim Esd. Mam. Maliy. T 02297TL 030TL 1484 TL 27137 Tl

5. Agama : Malivet Dagdilimi ;
Imalai Tam. Mamul Maliy.

D.8.Y.M.Stok maliyeti : (44.000 brx 27137 TL)

Davralinan maliyetler 112,403  {16.000 br x 0,297 TL)

Dir. Ham. de Giderlori L

Sekillendirme Giderleri {6.000 brx 1.484 TL)

D.8.Y .M.Soklan Toplam 14 875 TL

Maliya --

Oretime Yiik. Top. Maliy. 804 TL

Bu drnekte olugan maliyetlere iligkin yavmiye kayitlan da géyledir.
1.10.1989

1

600 - URETIM Hs. 7.500. -

- Kesme Safhasi

150. YARI MAMULLER Hs. 7.500. -
1.10.1989

2 e "

600 URETIM Hs. 40.000. -

- Kesme Sathasi
810 - DIR. ILK MADDE VE

MALZEME GID. Hs. 22.000, -

820 - DIR. ISGILIK GID. Hs. 9.000. -

830 - DEG. GEN. UR. G, Hs. 9.000. -
10.10,1989

3

601. URETIM Hs. 21.000. -

- Presleme Safhasi

160 - YARI MAMULLER Hs. 21.000. -
15.10.1989

4

601 URETIM Hs. 122,182, -

- Preslema Safhasi

600 JJRETIM Hs. 45,982, -

- Kesme Safhast

810 DIR. ILK MADDE VE MALZEME GID. Hs. 13.200. -
820 DIR. ISGILIK GID. Hs. 51.000. -
830 DEG. GEN. URETIM GID. He. 31.500. -
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30.10.1989

5

180. YARI MAMULLER Hs. 23.779. -
170. MAMULLER Hs. 119,403, -
601. ORETIM Hs. 143,182, -
- Prasleme BolUmb

8.URETIM MALIYETLERININ KONTROLU

Yaénetim kontrolu,planianan faaliyetler ile gergeklesen faaliyel sonuglari)
kargilagtirma,aralarinda olugan farklar (sapmalan) ve bu sapm alara yol agan nedenleri belir-
leme,sapmalara yol agan nedentere gére gerekli dnleyici ve dizeltici dnlemlerin alinmasi ve
olumsuz sapmalar; en az diizeye indirmeyi amaglayan karar verme ve kumanda taaliyetidir.
Kontrolun yapilabilmesi igin,soba iretim igletmelerinde &ncelikle igletme bltgalerinin
hazirlanmast garekmektedir.Satig,Uretim,Direkt Hammadde ve malzeme SatnAima,Direkl
iscilik,Genel Uretim Giderleri, Uretilen Mamullerin Maliyeti,Direkt Hammadde ve Malzeme
Kullanim, Satis Giderleri,Genel Yonetim Giderleri,Yatinm Harcamalart,Prolorma Gelir Tablo-
su,Proforma Bilango ve Proforma Nakit Akigi Bitgesi, baghca bOtgeleri olugturur.

lsletmede dizenlenen biitgaler,kentrol raporlan ve yapilan sapma analizleri tek bagina kont-
rolu ifade stmeyip, birer konirol aracidiriar.Kontrol igletmede var olan sorumluluk merkezle-
rinde,gerekli faaliyetlerin gergeklestisilmest icin karar verimesini sajlayan bir yonetim
iglavidir. Kontrolun amacini,hedeflenen Uretim diizeyine, hedsflenen zamanda ve maliyetle
ulagmak olusturur. Bunu gergeklegtirmek igin de yapilacak tiretim faaliyetlarinin zaman ve
maliyet agisindan izlenmesi temel kogul olmakiadir.

[sletmede olugan faaliystleti yansitan raporlar, bilgi raporlan ve kontrol raparlan olmak izare
ki gruba aynlir. Bilgi raporianini; bilango, gelir tablosu, Fon AKIg Tablosu gibi finansal tablolar
olugturmakta, bu tablolar yoneticilere ve O¢lnci kisilere igletme faaliyetlarinin gidigini
aciklamaktadir.Ote yandan kentrol raporlan ise, dzellikle igletme ballimlerinin ve
yoneticilerin bagariarinin (performanslarinin) dejertendirimesi amaciyla hazirlanirlar. Bu tir
raporlarin ana amacini, gergeklegen faaliystler ile matiyetlerin tahmini matiyetier ile
kargilagtiriimasi ve olugan farklarin nedenierin aragtinimas: olugturur.

Soba Oratim iglatmelerinde tiretim faaliyetierinin kontrolu ve rekabetin giderek giddetlenmasi
agisindan kontrol raporlan son derece 8nemli yer tutmaktadit.lsletmelerin yapisifaaliyst
konular,maliyet muhasebesi ve bilgi akis sistemi ve maliyete dahil edilen giderlerin belirlen-
mesinde benimsenen yaklagim, kontrol raporlarinin igerigini olusturan nemii etkenlardir.Bu
agidan kontrolun hedefi; mamuller itibariyle planianan maliyetler ile bunlarin gergeklegon (fii-
i) maliyetlerini belilemek, maliyetleri olugturan direkt hammadde ve malzeme, direkt isgilk,
genal Uretim giderleri ile iretim maliyeti diginda kalan donem giderlerini degerleme tabi tut-
mak, farklarin tutanint bulmak,farklann nerelerden kaynaklandigini gdstermek geklinde belir-
tilebilir. Bundan sontaki agama,tamamen uzman igletme yéneticilerinin farka yol agan ne-
denleri analiz etmelerine,yorumtamalarina ve gerekli fzeltici dnlemieri alabilmelarine
baghdir.

Belirtilen hedefe uygun olarak, soba Uretim igletmelerinde dizenlenecek kontrol rapor-
janinin, Dretimin safha maliyeti esast {izerine olmasi nedeniyle; aylk, g ayhk gibi dénemsel
raperlar halinde dizenlenmesi daha anlamli olacaktir.Ote yandan galisma saatleri,boga
gecen zaman iggilikleri, Fazla galigma zamms, Fire giderleri gibi genel konularin, ayhk raporlar
halinde ve Gretim safhalari itibariyle belirlenerek, hesaplanmasi gerekecaktir.soba retim
isletmelerinde diizenlenabilecsk kontrol raporlar;lggiikGatssma Raporu, Oretim Maliyetlerini
Takip Raperu, Mamul Maliyeti Raporu Filli ve Tahmini Maliyetleri Kargilagtirma Raporu olabilir.
Direkt hammadde ve malzeme maliyetierine iligkin Fiyat ve Mikiar Sapmalar,direkt iggilik
maliyetlerine iligkin lcret ve Verimlilik Sapmalar ile Genel Uretim Maliyetlering iligkin
Btge,Verimlilik ve Kapasite sapmalari,Standart Genel Hesap planinda yer alan Dolaysiz Ik
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Madde ve Maizeme Yansitma Hesabi, Dolays iz Igcilik Yansitma Hesabi ve Genel Uretim Gi-
derleri Yansitma Hosabi'ndan yaratlanarak, her aylik dénemler sonunda kelayca hesaplana-
bilir. Maliyet gidererine iligkin olumiu ve olumsuz sapmalarin aylk dénemlsr sonunda hes-
gplanmast sonucunda, gerekli dizeltici dnlemiar zamaninda alinabilecek ve baginh kisiler de
zamaninda ddillendirilecektir, Bdyece igletmenin kit clan retim kaynaklanam,daha uzun bir
slire boga harcanmast énlenerek, isletmenin verimiligi, dolayisiyla kari ve rakebet giicii ar-

tacaktir,
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SOBA _SANAYII'NDE

' ] am ]

iSCi SAGLIGI VE IS GUVENLIGI

Glirbiiz YILMAZ
MMO Eskigehir I Temsiicisi

Ulke ve toplumiarnn gelisiminde sanayilesme dnemli asamalardan baghcalsini olugtur-
makiadir. Gaginizda sanayilesmenin topiumlarin gdnencinin artinimasinda yarattid) olanak-
lar gbz kamastinc boyutlardadir, Insantann temel gereksinmelerinin kargitanmasinda sana-
yilesmenin vlagtigl geligim diizeyi yeni ufuklar yaratmaktadi. Ginimiizde bilim ve teknoloji-
deki geligmelerin bilylk hizi senucunda iilkeletin sanayilesmeden kalkinmasintn olanaksiz
olduju giderek daha lyi kavranmaya baglanmistir. Bilim ve eknoiojideki yeni buluglarin
liretim strecinde kulianiimasinin sonucunda sanayilegmenin yarattigl olanakiar her gegen
giin daha bityik boyutlara ulagmaktadir.

Sanayilesmanin llke ve toplumlarin kalkinmasinda yarathigi ¢ok &nemii olanaklarin yaninda,
giderek artan say)da sorunlan da insanhidin giindemine getirmigtir. Eneril Kaynaklarinin
boyiik hizla tiketilmesi, gevre kirliliginin dogadaki tim yasami tehdit eder boyutiara
ulagmas, is kazalan ve mestsk hastaliklannin neder: cldugu maddi ve manevi kayiplann top-
lum yagaminda yarattigi tahribatlar bu sorunlarn baginda gelmektedir.

Giinimiizde tiim dinyada is kazalars ve mestek hastaliklarnin ulagtig boyutlar konunun
Bnemini aglkga ortaya koymaktadir. Sanayilegre sonucu giderek yoguniagan ig kazalar
tilkemizin &nde gelen ve ¢bzim bekleyen sorunlarinin baginda gelmekiedir. Ukemizde ig

Ulkelor Is Kazas| Sayisi Kaza Orani
Haiti 1.883 ,100
Barbados 611 0,663
Kenya 5277 0,669
AB.D. 2.505.200 2,338
Magcaristan 116,457 2379
Gekoslovakya 208.062 2,735
Yugoslavya 284,197 4,385
Ispanya 447760 4,346
Tlrkiye 148.027 5,676

Kaynak : ILO 1986 Yii Galigma Istatistigi

Olkeler Olimle Sonuglanan - Olomle Sonuglanan
is Kazasi Sayisi 15 Kazasi Orans
AB.D 3.740 0,149
Partekiz 378 0,156
Yugoslavya 478 0,167
Ispanya 1.149 0,256
Cekoslavakya 593 0,285
Macaristan 510 0,437
Haiti g 0,477
Turkiye 1.075 0,726

Kaynak : ILO 1986 Yilt Galigma lstatistigi

- 147 -




kazalan diger tlkelerden daha blyik boyutlara ulagmis durumdadir. Uluslararasi Galigma
Orgiitir (ILO) verilerine gosre, Sliimie son uglanan ig kazalar oraninda dlkemiz Avrupa'da biri
¢i, Diinya'da ise ikinci sirada yeralmaktadir,

Ulkernizde Sosyal Sigortalar Kurumu {SSK) Istatistik verilerine gbre 1976 ile 1986 yillar:
arasindaki on yihk donemde 1.845.002 ig kazas1 meydana gelmigtir. Bu kazalar sonucunda
fse 11.042 ig¢i yagamin: yitirmis ve 28.082 isci sakat kalmigtir. Olkemizde her 48 saniyede
bir ig kazas1 meydana gelmeidedir. Her glin ig kazalart sonucu 5 iggi élmekie ve 10 isgi de bi-
daha galigamayacak gekilde sakat kalmaktadir.

Yillar 1985 1986 1987

Yasa Kapsamindaki 1.027.469 1.117.068 1.222.978
leyeri Sayisi

Sigonah Says| 2.399.238 2.590.000 2.648,810 )
ls Kazas Sayisi 148027 150.821 158.836
Maslek Hastalig1 Sayisi 653 542 736
Daimi lsgdremezlik Sayisi 2.748 2.625 2732
Olim Sayis 1,075 | 1.321 1.149

ls Gdremezlk Sirasi 2,202,570 2.521.478

Kaynak : SSK Istatistiic Yilliklan

1981 ile 1986 yillan; arasindaki son beg yillik dénemde ig kazalarl sonucu yitirilen is glini
sayisl ise 13.768.350 igglniidir, 1986 istatistik verilerine giire yapilan hesaplamada is kaz-
alannin ulusal ekonomideki kaima deder olarak yarattgt kayip 1 trityon 742 milyar 130 milyen
TL.ye ulagm g bulunmaktadir,

ls kazalari ve maslek hastaliklar iitkemiz agisindan 8nemli boyutlarda maddi ve manavi
kayiplara neden olmaltadir. Ulke sanayimizdeki bu olumsuziuk tiim sekitrlare degigik oran-
larda yansimaktadir. Is kazalarinin is kollarina gére dagilimi bu konuda yeterli bilgilenmayi
saglamaktadir,

IS KAZALARININ i KOLLARINA GORE DAGILIM

Is Kolu Ig Kazas Sayis Siralanma
Insaat 27.614 Birinci
Metal Esya Imaii 17.100 ikinci
Kémir Madenciligi 14.882 Ugiinel

Kaynak : 1987 Yili SSK Istatistik Yilig

1987 yilinda maydana gefen toplam 158.836 i kazasinin i kollarina gére dagthiminda metal

. 148 -




agya imali ikinei sirada yeralmakiadir. Soba sanayininda iginds butundugu metal egya imali
igkolu is kazalarinin en gok olustugu is kotlarn arasinda yeralmaktadir. Bu gergekler dikkate
aindiinda soba sanayinde isgi sagligj ve is giivenliginin Gnemi ortaya gikmaktadw.

Soba sanayinde kullantlan teknelojinin ve iretim araglaninimn niteligi is kazalannin nedenierini
olugturmaktadir, Soba sanayinde kiiglk ve orta &lgakii igletmalerin yangin olmasi ve bu tir
isyerlerinde geri ve eski teknoloji kullanimas), teknik bilgi noksaniig: , sermaye birikiminin
yotarit dilzeyde olmamasi ig kazalarinin baglica nedenleri arasindadir. Soba sanayinde ig
kazalarinin 6nlenerak is gliveniginin sadlanmasi konuya bilingli ve bilimsel ydntemlerle yak-
lagilmasini gerekli kilmaktadir. Soba sanayinde ig glivenligine y&nelik alinmas: gerekli
Snlemler (retim agamalar: esas alinarak belirlenmeli ve uygulamaya konuimalidir.

Soba sanayinde faaliyet gésteran igletmelerin Uretim teknolojisi esas alindijinda baglica
liretim agamalan metal igleme, asitle tamizleme, emayoleme, dékim pargalann Uretim, te-
mizlenmesi, krom veya nikel kaplanmast ile polisaj iglemierini kapsamakiadir. Soba sana-
yinde faaliyet gosteren igletmelerin codunlugunu olugturan kiigik ve orta 8lgekli
igletmelerde ise sdzkonusu Unitelerden biri veya ikisi bulunmaktadr. Genellikle bu tur
isletmelerde sag igleme, smayeleme ve dokiim pargalann GOretimi Onitelerinden biri bulun-
maktadir. Yukarida balirtilen {iretim agamalarini igeren linitelerin her biri ayn ayn igletmeler
olarak faaliyet gisstermektedir. Ayrica, fason olarak sag igleme, smayeleme ve dokim igleri
yapan igletmelarde oldukga yaygindir. Bu da soba sanayinds yan saniyinin Gnemini ve po-

SOBA ORETIMI

[ . I L .
METAL ISLEME EMAYE HAZIRLIK DOKUM ISLERI
ASITLE TEMIZLEME TEMIZLEME - TASLAMA
KROM - NIKEL
EMAYELEME KAPLAMA
I |
KURUTMA - FIRINLAMA POLISAJ - PARLATMA
MONTAJ
AMBALAJLAMA
|
PAZARLAMA

- 149 -



tansiyelini agiga gkarmakiadsr.

Istar soba ratimi teknalojisini kapsayan tim (retim asamalann icaren Uniteler bilnyasinde
foplayan igletmeder olsun, ister ise liretim asamalanmin her biri ayr ayn bagimsiz isleimeler
halinde ve yan sanayi seklinde {iretim yapan igletmeler olsun, iggl saglig ve g glivenligi so-
runlar ve bu sorunlar gidermeye yénelk alinmast gerekli giventik Gnlemleri benzer nitalikler
tagimaktadir. Bu nedenle soba sanayinde igql saghifit ve is glivenlifine ydnelk alinmasi ge-
rekli koruyucu givenlik Snlemleri baglica Gretim agamalan esas alinarak saptanmal ve
geligtiriimelidir, :

ls gtivenliginde temel ydntem igyerlorindeki glivensiz durumlan ve galiganiann givensiz
davranigianni ortadan kaldirmak olmahdir. Ancak bu yapildiginda ig kazalarini ve meslek
hastaliklarini 8nfemek olanakiidir. Bu nedenle soba sanayinde faaliyet gostoren isyetler de
dahil t0m igyerleri, kurulug agsamasinda iretim teknolojisine ve kullantiacak Gretim
araglfannin niteligine uygun olarak tesis edimelidir. Isyerlerinin gesitli Uniteleri inga edilitken
iretimin niteligi esas alinarak iggi saghgl ve is glvenligi acisindan gerekli dnlemier
alinmalidir. Soba sanayinde Uretim asamalan dikkate alindi§inda ¢ok degdisik nitelikler ve
dzellikler tagidid) goriimekiedir. Bu nedanle igleimelerin kurulugunda Oretim agamalarinin
dodurdugu saflk va gliveniik sorunian dikkate alinarak isci saglig ve ig glivenligi kuraliarina

METAL ISLEME

P
[ |

SOBA BORUSU, DIRSEK SOBA, KUZINE
URETiMI URETIMI

| I

' Sag KGSLJ_—_ Giyotin Makas Giyotin Makas —@Kgsim l
Delikc Dalme, Eksantrik Pros Hidrolix Pres Sag Basim
Damgalama Sivama

Sag Kesme
Basma, Deime

Sag Bukme Silindir Tezgaht Eksantrik Pres

. Punta Kaynak { ]
[ Kerdon Qek—me_)— Kardon Makinasi Makinasi ] Sag Puntalama

ASITHANE
BOLUMONE

[ Punta Kaynak
. M akinagl Matkap Tezgah ([ Sag Delme
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uygun niteliklerde igyerlerinin kurulmast saglanmalidir.

Soba, kuzine, soba borusu ve dirsek liretimi yapilan Unitelerde mstal ve sag kesme, delme,
basma, bikme, kaynakeilik, matal igleme teknolojisini igeren makina ve tezgahlar tesislen-
diriimigtir. Bu makina ve 1ezgahlar geneliikle giyotin makas, eksantrik ve hidrolik pres, siiin-
dir, kordon ve punta kaynak mikanaianndan clugmaktadir. Ayrica soba tretimi igin gerekli
olan metal kaliplanin Gretiminin, bakim ve onanminin yapiidi§l kaliphane Uniteterinde torna,
freze, planya, matkap, hidrolik testere, dekopaj, taglama ve kaynak makinalan kul-
lanimaktadsr. '

Scba sanayinde metal igleme {niiesinde kullanian makine va tezgahlarda gerekli glveniik
dnlemierinin alinmamas cesitli is kazalarina neden clmaktadir. Soba sanayinde kullandan
makina ve tezgahlar genel olarak incelendiginde mekanik ve mekanik olmayan tehlikelere
kaynaklik ettigl gériiimektedir. )

Makina ve tezgahlarin neden oldugu tehlikeleri ortadan kaldirarak ig kazalarini nlemeak igin
her makina ve tezgahin yapisina ve 6zelligine, yapilan igin nitelijine ve bigimine gbre
alinmasi gerekii giivenlik dnlemilerinin geligtiiimesi gereklidir. Bu ise, ayrintih bir iehiike
gizUmleme galismasint ve orlaya gikabilecek tehlikelerin saptanmasindan sonra da bu teh-
likeli durumlann gideriimesi igin alinmas: gerekli glivenlk dalemlerinin belirlenmasi ve uygula-
maya konulmasini gerektirmektedir.

Makina ve tezgahlann neden oldudu tehlikeleri kaynadinda yok etmek veya tehiike kay-
nadini kapatmak igin: makina ve tezgahiarin koruyucy sistemieri butunmalidir. Makina koru-
yucular ancak bakim ve onanm nedeniyle gikarimall ve yeniden yerine takifarak her zaman
gbrevierini tam olarak yapar durumda olmalan saglanmalidir. Makina ve tezgahlar uygun nit-
eliklere sahip saglam ve diiz tabanlar lizerine yerlestirimelidir. Makina ve tezgahlar en az 80
santimetre aralikiarla yerlegtirilimelidir. Makina ve tezgahiann galter ve kumanda digmeleri
hethangi bir garpma ile makinay! harsket sttirmeyecek gekil ve &zsoliikte yapimig olmal) ve
isginin kolayca kullanabilecedi yerde bulunmaldir. Bir atelyede bulunan makina ve tezgah-
larin ayrl ayr: durdurma tertibatindan bagka atelyedeki makine ve tezgahlann tamamen dur-
masinl sadlayacak bir ana galter bulunmalidir. Bltlin makina ve tezgahlar gdvde toprakla-
masl fle givenlik altina alinmaiidir. Topraklama elemaniarinin beyutlari ve niteligi
olugabilecek en biyik kagak elekirik akimini toprafia ilstebilecek bicimde olmalidir. Makina
va tezgahiarnin beslame kablolarinda toprak hatt bulunmah ve mekanik, kimyasal etkileréen
korunacak bigimde yeriestiiimelidir. Makina ve tezgahlar beiirli niiefiklerde isleri yapmak
{izere tasarimlanir ve {iretilifler. Bu nedenle makina ve tezgahlarin amaglari diginda ve ka-
pasitesi Uzerinde galigtinimamast gereklidir, Tezgahlar galigirken elbiselerin etekleri ve kol-
lar1 bol, yakasi agik olmamalidir.

Soba sanayinde yaygin olarak kullanilan hidrelik ve sksantrik presterde gegitli ig kazalari
meydana geimektedir. Hidrolik preslar yavag hareket etmelari nedeniyle is kazalar azalmak-
tadir. Fakat meydana gslen kazalar agir sonuglar dodurmakta ve gogunlukia Sldmle
sonuglanmaktadir. Eksantrik presler ise, gok seri galigtiklanindan iggilerin elleri ve parmak-
fari kalip ile pres baglg) arasinda kalarak ezilmektedir. Bunun sonucunda genelikle parmak-
lar bazende eller bilek yerinden kopmaktadir. Bu nedenlarle preslierde meydana gelen ig ka-
zalanni dnlemek amaciyla ¢esitli koruyucu sistemler galigtirilmigtir. Pres tezgahlarinda
yapilan igin niteligiine gére; sabit koruyucular, kapal katip sistemleri, hareketli koruyucular,
ara kilit keruyuculan, el siperleri, ¢ift ¢1 kumanda tertibali ve fotose! lertibati gibi koruyucy
giivenlik sistemleri kullanimaktadir. Preslerde kalip degigtirilirken kalip badlanan yer bir ta-
kozla desteklenerek glvenlik alina alinmahdir. Agir kaliplar caraskal veya diger kaldirma
araglar: ile kaldirilip yerine konulmalidir. Eksantrik preslerde tirnak kontrol edilerek tezgahin
¢ift vurug yapmasi énlenmelidir. Hidrolik preslerde ise, hava veya ivi borulan izerinde ma-
nometre ve gilvenlik ventili buiunmalidir,

Soba sanayinde sag¢ islame (nitesinde yaygin olarak kullantian abkant pres ve giyotin ma-
kas tezgahlannda btgag: havada tutan sadace yad veya hava basincidir. Bu nedenle bu tiir
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Sodalama
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Sicak Su Kazam
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EMAYELEME BOLUMUNE
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tezgahlarda is kazalarini 8nlemak igin i bitiminde ve bakim sirasinda bigak sonuna kadar in-
dirilmelidir. Eger bir arizadan dolay: bigak indirilemiyorsa kesintikie uygun bir takozia beslen-
melidir. Ol¢ii almak igin de olsa hig bir zaman bigagin altina el sakulmamalidir, Uzaktan ku-
manda pedalinin yaniiglkla Ostini basilabilecegi ve kazaya naden olabilecedi dikkate
alinarak, Ustiine basslabilecedi ve kazaya neden olabilecedi dikkate alinarak, kumanda
pedall her zaman gz Snlinde ve givenii bir ysrde bulunmatidir. Giyotin makasin arkas) da
Snii kadar tohlikelidir. Kasiten malzeme buradan digmekie ve ayn: zamanda kesme traversi
burada hareket halinde bulenmamaktadir. Bu nedenle makasin arkasida givenlik altina
ahnmus olmalidir. Abkant pres ve giyotin makas ile caligirken, basma islemine baglamadan
snce diger galiganlarin glivenlikli durumda olup olmadigt kontrol edilmeli, gerakli dnlemler
alinmalidir. Bu tezgahlarda sa¢ malzemenin bikiilmesi sirasinda parganin ust kisimlarinin
agagiya dogru hizla hareket edecedi unutulmamalidir. Bu hareket tehlikeli carpmalara neden
olabilecedinden, buna kargi gerekli gitvenlik dnlemieri alinmalidir. Gevrek ve kinlgan malze-
meler bikillirken kirtip, presden hizla filayabilmektedir. Bu durumda 10 kilogrambic bir
parganin 6 - 7 metre havaya firtadigi goriilen olaylar arasindadir, Bu nedenle dayarnimi ve
kinlganhgn yiksek malzemelerin biikitmesi sirasinda makinayi galistiran iggi de birlikte diger
galisanlarin da korunmasi gereklidir.

Sag igleme tinitesinde kullanilan matkap tezgahlannda iyi baglanmayan bir parcass veya
1aksm firlayabilmekte ve gesitli kazalara neden olabilmekiedir. Matkap tezgahlarinda takim
ve i pargasi gok iyi baglanmalidir. Tezgah galigirken kumpas, metre gibi araglarla 8lgi al-
mak ok tehlikelidir. Matkap tezgahinda dénen bir morsun iyi tutup tutmadidi el ile kontrol
ediimemeli ve gikarilmamalidir.

Sag igleme Unitesinde ¢aligan iggilerin yaptikian isin gerektirdigi kigisel koruyuculan kullan-
malar: gereklidir. El aletleri kullanilirken mutlaka yapilan igin niteligine uygun alet segilmslidir,
Galistinlan isgiler yapacaklar! iglerin gerektiridigi fizyolojik ve psikelojik nitelikiere sahip oi-
malidir. Bistiin isgiler ise giriglerinde ve igin devami sliresince periyodik ofarak saglik kontro-
lundan gegirimelidir. Sag malzeme He galigan igcilerin tetonaza kargl agl almaiarn gereklidir.
Isciler yapacakiar igin gerektirdigi teknik efitimden gegirilmig olmalidir. Ozellikie makina ve
tezgahlarda galiganlar teotik ve pratik egitime tabi tutulmals ve belli kir siire iginde intibaklar
saglanmalidir. Uretim igin uygun bir yer segilmeli, Uretim aninda malzemenin en uygun
sekilde akug saglanmaldir, Isyeri dizeni saglanmig olmall, hammadde ve artik maddeler ile
alet va edavat carpma ve digmelere neden olmamasi igin uygun ve givenli bir gekilde bulun-
malidir, Iglerindeki gegitler oradan gegen isgilerin sayisina ve malizeme hareketine uygun o-
larak se¢ilmeli ve en az 120 santimetra olmalidir.

Ham ve yan mamiil maddeletin depolanmasinda gerekli givenlik énlemieri ahinmalidur. Soba
sanayinde en énemli soruniardan biri de depolama alaniarinin yetersiz olmasi, buna kargthk
yarl mamil ve maml maddelerin hacimlerinin biylk elmasidir. Ham ve rmamiil maddeler teh-
likeli yiksekliklerde istilenmemeti, digmelere kargt garekli giivenlik dnlemleri alinmahdir.
Asitle temizlema finitesinde buhar 1sitmall ¢esitli igiem kazanlan tesislendiriimektedir. Soba
ve soba borusu, dirsek Gretimi yapilan ve sag isleme Unitesinden yart mamul olarak ckan
malzemelerin emayeleme iglemieri dncesinde yapilmast gereken havuzlarinda
gergeklestiriimekiedir. Sag iglem Unitesinden gelen yan mamiillerin temizleme iglemleri igin
Sulfirik Asit (H50y), Sodyum Karbonat (NayCO;), Stidkostik (Sodyum Hidroksit NaCH) gibi
kimyasal maddeler kullanilmaktadir. Asitle Temizlems Unitesinde kullanilan s6zkenusu kim-
yasal maddeler ve olugan buhar ig¢i saghg) ve is givenligi agisindan baghca tehlikeli ve
sagliksiz kogullan olugturmaktadr.

Temizleme havuztarinda kulianilan stlftrik asit {H>S04); solunum, sindirim ve dokunma yo-
luyla etkili olmaktadir. Sis halinde silfurik asit solunmasi, yukar solunum yollar organlarini
tahris etmektedir. Isittmig asidin buharlanna veya dumanlarina maruz kalma hiling kaybi ve
snemli akciger hasarlarina neden olabilmektedir. Giyim agyasina veya detiye asit dikiimasi
halinde genig yanikiar olugmakiadir. Bir kimsenin Gzerine asit dokiimesi halinde heman
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asite bulagmig giyim esyas) ¢ikarilmai ve deri akarsu ile stirekli olarak yikanmalidir. Gézlere
asit sigramas: halinde hemen akar su ile yikanmali ve bu yikama iglemi en az 15 dakika
siirmelidir. Bu nedenlerle asidin taginmasi, depolanmasi, havuziann hazirlanmasi iglemleri
sirasinda dikkatli ve 6zenle gahgiimali, bu igleri yapan iggiler koruyucu goziiik, elbise, &nlik,
eldiven glymetidir, Siifirik asit yaniklara neden olabildigi gibi, su ile kangitken gok tazla
isinmakia ve patlamalara neden olabiimektedit. Bu nadenle her zaman su lizerine yavag
yavag asil doklierek su ile seyretilmesi saglanmali, hig bir zaman asit Uzerine su
dakilmemelidir,

Asitle temizleme Unitesinde kullanilan diger kimyasal madde olan sidkostik (Sedyum Hi-
droksit - NaOH} solunum, sindirim yollar ve dokunma ile etki etmektedir. Kat) hali veya
gozeltileri biitin dokular igin agindincl ve yakieidir, Toz, sis veya ¢ézelti halinde temas)
gdzierde dnemli hasarlara neden clabilmektedir. Yaniklann 6nlenmesiigin bu maddeye doku-
nuimasi halinde, sOdkostik hemen dokundugu yerden slinmali ve burasi bol su ile
yikanmalidir. Giiyim agyasina dékilme hallerinde giveceklsr hemen cikarimali ve viictitta do-
kurdugu yerler siirekli olarak dug veya akarsu ile yikanmalidir, Géze sigrama ofaylannda
g62 onbeg dakika sire ile bol suve 1lik su ila yikanmalidir.

Temizlema havuzlarinda kullanilan Soda (Sodyum Karbonat - Na,CQOg) da diderleri gibi solu-
num, sindirim ve dokunma ile etki etmektedir, Kiglk pargaciklana toz veya sis halinde so-
lunmasi, selunum yollarinda Blylk hasara neden olmaktadir. Gézeltinin elbiseye dokiilmesi
halinde, elbise hemen gikarilmali ve deri bol su ile yikanmalidir.

Asitle Temizleme Unitesinde asit havuziannin hazirlanmas) amaciyla yukanda belirtilen kim-
yasal maddelerin taginmas), depolanmas|, bogalliimasi ve havuzlann hazitanmas! sirasinda
dikkatli, titiz ve dzenle ¢ahgilmall, isgl saghd: ve is glvenligi Sniemlerine kesinlikle uyul-
malicir. Asit havuzlanna yart mamiilerin daldinimast ve gikariimasinda caraskal, ving gibi
mekanik araglar kullanidmahdir, S8z konusu maddelerin sigratiimasina 6zen gdstarilmelidir,
Bu maddelerin buhar, sis ve dumaniannin insan sagli§ina zarar oldugu dikkate alinarak te-
mizleme havuzlarnnin kenarlanndan havalandirma yapimal ve ¢alisanlann etkilenmesi

EMAYELEME ISLEMI

Emaye Elegi —GMAYE HAZ:RLAM%—- Emayo Degirmen

Soba Baorusu, Dirsek Soba ve Kuzine
Daldirma Kazanlar) ( EMAYELEME ] Pistoli e

Zincirli Konveyar Hatti KURUTMA . Kurutma Toneli
ve Isitma Apereyleri
Kontind Tinel Frin _( PISIRME ) Kutu Firin

MCONTAJ BOLOMONE
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dnlenmelidir. Asitle galigan isgiterin mutlaka ve bu maddelere dayanikl ve su gegirmez el-
bise, eldiven, dnlik ve gizme kullanmalart garoklidir,

Asitle temizlema Onitesindeki elektrik tesisati bu maddelerin bubar, sis ve dumanlarna
karg dayanikil 5zl nitaliklerde olmalidir. Aydinlatma lambalart buhar ve nem gegirmeyen
nitelikie (etanj) oimahdyy. Asitle temizleme Unitesinde isyeri tabani uygun nitelikierde oimal,
fazla su ve asit artifarin igyeri digina atmaya yarayacak drenaj kanallar veya yer sifonlar:
bulunmalidir.

Soba sanayinde Emayeieme Unitesinde genellikle emaye hazirlama, emayeleme ve
pigirme istem teknolojisini kapsayan firin ve makinalar buiunmaktadir. Frit, kuars, emaye
pigmenti (oksit), sodyum nitrat, kil ve sudan olugan emaye tertibinin hazirlanmasindan
sonra temizieme Gnitesinden gelen yari mamil malzemeler daldirma veya pistole ila emaye-
tenmekiedir, Zincirll konveydr hatiinda veya kurutma tdnelinde kurututan yarn mamiller,
kutu finn veya kontiini tinel firmnda pigirme iglemine tabi tutulmaktadir.

Emayeleme Unitasinde yukarida belittilen iglemlerin yapiimas) sirasinda isgi saghgt ve ig
givenligi agisindan gerekli 6nlemlerin alinmas) soruniudur. Emayeleme iinitesinde emaye
tertibini hazirlayan, daldirma veya pistole ile emayeleme iglami yapan iggiler su gegirmez
albise, dnlik, eldivan, gizme gibi kigisel koruyuculan kullanimalidir.

Kurutma ve pigirme iglemlerinde galigan is¢iler igin ise en 8nemli sorun galigma ortamindaki
fazia 1sidir. Emaye pigirme igleminde kullansian tinet tipi firnlarda emayeli mamoller 50 -
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100 - 300 - 500°C sicaklklarda kademeli olarak kurutuldukian sonra yaklagik 850°C
sicakliktaki bolimde pigirilmekiedir. 850°C sicakliktaki firin igerisinde akigins
sUrdiirmektadir. Cikig agzindaki firtn sicakligi 80°C elup, mamil bu sicaklikta firint terketrnek-
tedir. Pigirme firinin ve pigmis mamillerin galigma ortamina yaydiklan 1sidan emayeleme
Unitesindeki ig¢iler stkilenmektedir.

Insan, viicut 1s1s( belirli sinirlar arasinda kaldigi sGrece ¢alisabiiir. Bu sinirlar ise 35°C ile 38°C
arasindadir, Gérildigi gibi, iki sinir arasinda yalnizca 3°C bulunmaktadir. Bu ise, viivut
isisinin kritik niteliginden ileri gelmektedir. Uygun ¢ahsma kosullan igin yazin birolarda 21 -
24°C atelyelorde 20 - 22°C, kigin ise birolarda 18 - 21°C atelyeletde 16- 21°C, sicakhk ol-
malidir, Emayeleme Unitesinde galigma ontamindaki 151min bu dederlerin Ozerine giktids
girilmekiedir. Galigma ortaminda sicakhdin azaitimas) veya yikseitimesi igin gesitli
yéntemler bulunmaktadir. Ancak emayeleme tinitesinde sicakligin belli dereceden asagida
olmasi ve hava akiminin bulunmasi Grin kafitesini olumsuz yénde etkilemektedir, Bu nedanle
smayeleme (initalerinde galisma ortamindaki sicakdigin istenen degerlere diigiirilmesi igin
gegerli yontemler kullanilamamaktadir. Emayeleme (nitesinde gahgan iggilerin faziz
sicakitktan stkitenmeierinin olumsuz sonuglar) giderilmelidir. Bu Unitede alinacak is¢i saghd
ve ig glivenlidi dnlemleri buna ydnelik olmahdr.

Insan vilcudunun 151 dlizenleme sistemi gok karmagiktr. Isi artinca derl ylzeyine pompala-
nan kan artmakta, 151 diiginece de azalmaktadir, Viicut 1sist ylkseldiginde, buharlagma
saflamak amaciyla terleme baslamaktadir. Terleme sonucu insan agiri 1sidan kurtulmak-
tadir. Terin serinlatici etkisi cok yiksektir. 10 santimetrekip terin buharlagmast 1 kilogram
buz yemeye ya da 3,5 litre ok soguk bira icmeye esit bir serinleme sadlamakiadir, Terleme,
sicak artamlarda vicut 1sisimin gerskii ddzeyde tutulmasi igin zorunludur. Ancak, asin ter-
leme vilcuttan tuz ve bagka birgok minarellerin eksilmesine yol agmaktadir, Tuz eksikliginin
bilylk sancilar yapan kas kramplar dodurdugu saptanmigtir. Eksilan tuzu yerine koymak
icin son yillara kadar tuz tabletleri ahniyordu. Ancak tuz tabletleri bir cok kimsede mide
sancilarina yol agti§i icin giinlimilzde artik uygulamadan vazgecilmigtir. Limon ya da fiman
tadr katilmig tuzian bir gek kigi alabiimekteyse de sirekli uygulama bir kag gin sonra
bikkinlik verebilmektedir. Bltiin bu nedenlerle glinlimiizde eksilen tuzun yemeklerle veriime-
si yolu benimsenmigtic. Sicagin etkisiyle uzun siire kargi karsiya kalmig olmanin elumsuz
sonuglann: gidermek igin potasyum bakimindan zengin yivecekler yaninda turunggil ve do-
mates suyu da alinmas gereklidir. Terleme yoluyla vibcutlarindaki su eksilen isgiterin, bu gk-
siklidi gidermek igin yeteri kadar su igmeleri blylk dnem tagimaktadrr. Yaklasik olarak 5°C
deki suyu pek gok Kisi igebilmektedir. Su daha sicak olursa, iggilerin godu su igmemekie va
bu da sagliklanins ve ig verimini olumsuz yénde etkilemektedir, Atelyelerin uygun gesitli yer-
kiine su sogutuculan yarlastirilmesi bu serunun ¢ézimind saglayacaktir.

Emayeleme lnitesinde fazla 1sinin gahganlann saghdina clumsuz etkileri yaminda, igyeri
glivenigi bakimindan da sakincalan bulunmaktadir. Bu Gnitelerde elekirik ve aydinlaima tesi-
sall alese ve 1stya dayanikh (eks - Proof) clmahdir.

Soba sanayinde faaliyet gbsteren igletmelerin bazilan dékim Unitelerini de igermesine
kargin, soba sanayinde yaygin olarak dékim pargalarnin Uretimi fason olarak igletme
digindaki dokimhanelere yaptirimakta yada sobada kullanilan dékiim pargalar yan sanayi
olarak faaliyet gdsteren isletmelerden temin edilmekiadir. Soba sanayi bir biitiin olarak
dederlendirildifinde ve soba Uretiminin agamalar dikkate alindiginda dékiim igleri de Gnemli
bir yer tutmaktadsr. Ddkim isleri soba (retimi konusunda faaliyet gisteren isletmelerin
blinyesinde bulunmas: veya bagimsiz iglelmeler geklinde faaliyet gbstermesi, isgi saghg ve
is glivenligine yonelik alinmas: gerekli nlemlerini degistirmemektedir,

Sobada kullanian diékim pargalann Uretimi; metalin ergitiimesi kaliplann hazirlanmasi,
dakim igleminin yapiimasi, kahplann bozulmasi, dékillen pargalarin temizienmesi, kaplan-
masi ve parlatiimasi iglemlerini kapsamaktadir. Bu diretim agamalan esas alinarak scba sa-
nayinde doklm Unitelerinde alinmas: gerekli iggi saghds ve is glvenlidi dnlemleri kisaca belir-
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tifecektir.

Dékiim pargalarin Gretim iglemleri sirasinda yogun gekilde malzeme hareketi elmaktadir. Bu
malzemeler ving, caraskal, konveydr, araba ve insan gieli kullanilarak taginmaktadir.
D&kim Unitelerinde yapilan tagima iglerinde gok sayida s kdzast olugmakiadir. Bu tir is
kazalarinl 8nlemek igin tagima igleri dUzendi bir sekilde yapiimah ve kullamlan arag,
gereclerin yapiian ige uygun, kusursuz ve noksansiz clmas, bakimiarinin gerekiidi gekilde
yapiimis olmasi gereklidir, Tagima islerinde kullamilan her tirli kaidirma araglar 3 ayda bir
yetkili teknik elemanlar tarafindan periyodik olarak kentrof edilmelidir.

Kum ve kaliplanin hazirlanmasinda clugan toz galiganlann saghdn agisindan snemli derecads
soruntara neden olmaktadir. Kalip kumunun iceriginde serbest silisyum oksit tozlan solunum
yoluyla cigerlere girerek yerlesmakte ve silikoz denilen meslek hastaiigina neden olmak-
tadir. Bu nedenle solunum maskeleri takmalan saglanmahdir,

Kupol ecafjinda ergitilen metalin ocaklan alinarak kaliplara ddkiimesi iglemi sirasinda, arimig
metalin efrafa sigramass baglica tehtikel durumlan olugturmaktadir. Gok agin sikigtinimig ve
islak kalplara dékiim yapidmast sonucunda olugan gazlar patlamalara neden olmaktadsr. Bu
patlamalarda bir gok iggi yanarak agir sekilde yaralanmakta veya yagamini yitirmektedir.
Ocakta galigan ve erimig metali alarak dokam iglemini yapan iscilerin gozlarini erimig metalin
yaydigl parlak 1giktan korumak igin renkli ve dayanikli gdzitkler kullaniimas! sadlanmalidir,
Erimis metalin stkilerinden ve fazla 1sidan korunmak gereklidir. Bu tir iglerde galiganlar ke~
sinlikle naylon, pedlon gibi suni elyaftan yapimig kolay tutugan malzemelerden yapiimig elbi-
seler giymemelidirler,

Yag potalara erimis metalin konulmas: sonucunda sicrama ve patlamalar olusmakta, bu da
cesitli kazalara neden olmaktadir. Ocakta ergitilen metal, &n 1sif iglemden gegirilmis ve iyi
kurutulmus, saglam potalarla glvenli bir gekilde taginmalidir. Erimig metalin potalarla
taginmasinda insanlarin Dzerinden gegirilmemesine ve potanin agirhk metkezinin yere yakin
olmasina dzellikle dikkat ediimalidir.

Dakiim ilerinin yapildig initelerde diger 6nemli bir tehlike de karbon monoksit (CO) ile kar-
bondioksit {(CO,) gaziarinin ve ¢inko, kalay ve kurgun oksidi buharlarinin galigma ertamina
yayiimasidir. Bu buhar ve gazlann bir kismi zehirli, bir kismi ise bogucudur. Bu nedenle bu tiir
gazlar uygun aspirasyon sistemi ile ¢iktig1 yerden emilerek galigma ortamina yayiimadan
isyeri digina atiimalidir. Ayrica dékiim iglerinin yapildigi Gnitelere sirekli olarak temiz hava
verilmelidir.

D&kiim iglerinin yaplldid) Onitelerde gahsan igciler slreki olarak sicaklikla karg kargiya ol-
duklarindan terlemeye maruz kahrlar. Bu Gnitede galigan isgller igin de, emayeleme
initesinde belirtilen glvenlik ve saglik 8nlemlerinin alinmast gereklidir.

Kupel ocagina hava lfleyen korigi galigtiran elekirik motoru topraklanmig olmalidir, Dékim
islerinin yapildig: tinitede tiim elektrik ve aydinlatma tesisatl toza ve 1siya dayaniid aimaldir.
Dokiim Onitesinde kaliplarin sékillmesi ve par¢alann temizlenmesi iglemleri sirasinda da
yodun bir sekilde toz olugraaktadir. Bu tozlann ¢alisma ortamina yayllarak isgilerin etkilen-
masi éntenmelidir, Dokiim pargalarin temizlenmesinde kullanilan taglama tezgahlannin mut-
laka koruyucularn, mesnetleri bulunmall, givenlik topraklamasi yapidmig ofmalt ve galisan
isginin gézierini sigrayan pargalardan korumak igin gdzluk kullanmast sagianmalidir.

Soba {iretiminde kullanilan dokim pargalarin nikel ve krom kaplama iglemleri ile partatma
iglernlati sirasinda givenlik dnfemleri ainmal: ve galisaniar uygun kigisel koruyucu aragiar
kullanmalsdir.

Soba sanayinde montaj {initesinde kullanilan el aletleri glvenlikli ve uygun niteliklerde o©l-
malidir. Mamiil maddelerin taginmasinda, depolanmasinda ve yiklenmesinde iggi sagligl ve
is glivenligi ydniinden gerekli glivenlik Snlernlen alinmalidir.

Soba sanayinde faaliyet gosteren igletmelerin Gretim agamalan esas alinarak ig tehiike
gbziimlemeleti yapiimal ve bu tehlikeleri gidermeye yanelik givenlik dnlemleri alinmalidir.
Uretim iglemlori, iretim araglan ve calisan iggiler strekli olarak denetlenmeli ve olumsuz
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kogullar gidedimalidir. Soba sanayinde igg saghgr ve givenlidi sorunfarinin gdziimi, meslek
hastaliklari ve i kazalarmn dnlenmesi, bdylesi bir yénetim anlayigimn gerekliligini ortaya
koymaktadir. Bu biling ve yénetim anlayigi almaksizin isgi saghdi ve ig glvenlidi konusunda
baganl clmak mUmkin dedildir.
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TUKETICININ KORUNMASINDA
KALITENIN ONEMI

ismet OZTUNALI
MMO Kalite Komisyonu Bagkani

1. GiRls

1.1. Soba Sanayii Kongresinin bildiri konular arasina, "Tiketicinin Korunmasinda Kalitenin
Bnemi” konusunun alinmasi, olayi bir kez daha tarigmak olanadin vermesiyle gergekten i-
sabetli bir davranigtir. Sunug ve tarigmaya ilgii kavramlarin tanimlasint vererak baglamak
uygua olacaktr,

1.2. Kavramlar ve Tanimlar
1.2.1. Tiiketim Piyasasl (Pazan)

Gegmigte pazarlara, mallann satildigs yer (bugday pazan, balik pazan v.b) olarak bakilirken,
giinimiiz anlayisinda o pazardaki talebe ve o talebi olugturan insanlara yénelinmigtir.

Daha agik bir deyisle, geleneksel bakis agrsinda pazariar mal ve tlirflerine gére adlar aiirken,
yeni anlayista o mallari alan veya alacadi diginuilen insanlar dnam kazanmigtir. Bu giris
egemen olunca, pazarlan mallarin degdil o mallara gereksinme duyan insanlarin olugturdugu
kabul ediimaktedir. Bu geligmelerden "tiiketici pazarn” (TUketim piyasasi} terimi dogmustur.
Giinimlzde pazara sunulan ve pazarda talebi olan mal sayisi godalmigtir. Bu mallann
alicilart da birbirinden farklidir. TUketici Pazarn, mallan Kisisel (gercek ve tiizel) kullanimlan
icin satin alanlarin (tiketicilerin) olugturdugu pazardir.

1.2.2. Tiketiclnin Korunmasi

Tiiketicinin Korunmasi, Gretilen mal ve hizmatleri kullanan Gzel ve tizel kisiler ile Gretici
arasindaki minasebetleri dizenleyen gerekii idari, teknik, hukuki ve ekonemik dnlemierin
timidir,

1.2.3. Kalita

Sanayi Driinlesi alaninda " kalite " soyut bir kavram olmayip somut bir " olay " dir. Bu alanda
artrk, iyilik, mikemmellik gibi degariendirmelerin yeri yoktur, Bir yanda istekler, gereksinme-
ler; Bbiir yanda bunlar karsilayacak ézellikler vardi. Kaiitenin tanimlanmas: yéniinde pek
cok 8rnel bulunmaktadir.

Bu tanimlan vermek yerine Gzerinde uyusulmus bir tanim; yansitmak uygun olacaktir. Buna
gbre kalite  bir {iriin veya hizmetin belirli bir gereksinmeyi kargilama yetenadini gostaren
Szeliik veya karakteristiklerinin timisdir -

1.2.4. Kalite Saglama

Oriin veya hizmetin, kalite igin belirlenen isteideri kargilamak maksadiyla, yaterli gliveni
saglamas igin gereken planli ve sistematik faaliyetiorin timddir. Belirlenen istakler, kul-
lanicinin  (tketicinin) gereksinmelerini karsilamadidi sirece, kalite saglanmig
sayiimamaktadir.

1.2.5. Kalite ve Standart

Standart ve kalite kavramlari birbirleriyle kartgtinlmamalidsr, Gergekte bu ikisi ayri ayr kav-
ramfardir. Standart, ® madde ve mamuide, igte ve ydntemde bir Srneklik demektir. Madde,
mamul, ySntem ve hizmetleri belirli kogullara va esaslara dayanarak bir ek hale koymak
islomine Standartlagtirma veya Standardizasyon deniimektedir. UriinUn standardi varsa, o
iiriinde en azindan olmasi gereken Szeliikleri verdigi kabut edilir.
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2. TUKETICI VE KALITE

2.1. Thketicinin arad\§:, kendisine sunulan maf ya da hizmetin kalitesi ve fiyatidir, Kalite, bir
Uriin veya hizmetin belidi bir gersksinmeyi kargtlama yetenedini gésteren azellikierin
timidor. Bu anlamda, bir hizmet veya malin kalitesini, tiketicin memnuniyet derecesidir.
Memnuniyet de, mal ya da hizmetin " kullamima uygunluguna " baghdir. Uygunluk, ne kadar
ivi ise Uretim ve pazarlamaya yGnedik maliyeller de o kadar diisecekiir. Bu konuda kalite ve
fivat iliskisi ortaya glkmakta, fiyat, kullanima uygunlugun sonucu olmahdir. Bu nedenle,
Bneelikle uygun kafitenin olugumu ve saptanmas {izerinde durulacaktr,

2.2, Kalitenin olugmasinda, iirlin ya da hizmette clmasi gereken, en azindan olmas| gere-
ken &zellikieri beliften standart, sartname gibi dizenlemelerin yeri vardir. Ayrica, iretici igin
pazar aragtirmalari ile ya da pazann zorlamas: ie " uygun kalite * nin olugturulmasi gerekir.
Piyasa gkonomisi Kurallan iginde olugum béyledir. Ancak bu, piyasanin bagi bog birakilmasi
anlaminda da olmamalidir.

2.3. Tiketicinin korunmasi, gittikge genigleyen ve karmasik bir gériinlim sunan piyasada
mal ve hizmetlerin se¢imindeki segenek bollujunun dogurdugu saruniardan da kaynaklan-
makiadir. Genig piyasani tiiketiciye sagladig) olanaklara ragmen, rasyone! davranigi
onleyen eylemler {rekiam gibi) ortaya glkmaktadir. Tuketici ise, cok sayidaki mal ve hizmet
kargisinda rasyonel davranmak istemektadir,

2.4, Tiketicl ve Uygunlugun Belgelenmesi

2.4.1. Piyasa diizeni iginde tiiketici, kendisine arz olunan mal ve hizmetlerin kalitesini ve
gereksinmesinin fatmin derecesini dogru olarak degerlendirmek olanagina her zaman sahip
degildir. Tiketici, zaman zaman uyguladif satin alma isleminde gok kez egitim gbrmemigtir
ya da duydudu, akududu bir husus dolayssiyla iyi k&0 bilgi sahibi olmustur. Diger taraftan,
satin alirken, hislerinin ya da ¢evrenin etkisiyle hareket etme egiliminde olacaktir, Bu edilim,
her salin alma siirecinde teorik clarak var olmast dngdrillen titiz bir inceleme ve
dederlendirmeye olanak vermemektedir. Tlketicinin kargisinda, mukayese edecedi ve
dederlendirecedi, godu teknik bilgi isteyen mallar vardir. Ornefjin, onlarea sabun, dsterjan
ya da kozmatik kargisinda, tiiketicinin teknik bilgisi ile markanin teknik yapizi ve kalitesini,
saticilann iddialan kargisinda hangi tiiketici dodru olarak defjerlendirabilecektir. Ornekleri
artiymak olanaklhdir, Taketicinin satin almak istedigi malhn agikga gbrilmeyen niteliklerini
saptamak otanaksizdir. Malin satldi§) yerde, onun fiziksel ya da kimyasal niteliklerini ve kul-
lamg ozelliklerini analiz etmenin olanaksiz cldugu agiktir. Bu, hern teknik bilgi, hem de gareg
gerektirir. Satin alinan kumagin gramajs, burugma, solma, aginma dzellikleri, atky ve ¢dzgl
sayisi nasH saptanacalktir? Bu gibi analizler aynt zamanda parasal bir yiik getirir. Bitln bu
hususlar drgiitlenmemis bireysel lketicinin olanaklari digindadr.

Tiikaticinin dogru bir segim yapmasini giglestiran diger bir neden de saticilann sagirtict, ye-
tersiz ve ¢ok zaman mantikll dedif, duygusal satin almalara neden olan gayretleridir. Rek-
lamiardan séz etmek istiyorum. Serbest piyasa dizenini kabul etmig olan memleketlerde,
ireticinin, tiketiciye, lriinleri hakkinda bilgi vermek ve onu satin almaya tegvik igin yaptie
taaliyetier genel olarak " reklam * in tanim ve kapsamina girmektedir. Reklamin bir mal ya da
hizmeti tanitrmak ya da bunlara ait bir fikri ya da bilgiyi olas! aliciya ulagtirmak fonksiyonu,
skonomik geligmeyle ilgifi olarak dnem kazanmig, gazete, radyo, duvar afiglern ile sinema
reklaratar ve televizyon, halkin gindelik yagantisini kaplamigtir. Bu gayretier, satisa sunu-
lan mal gesitlerinin goklugu, reklam, kalite ve gorliniis bakimlanndan mal dedigikiigi
yapllmasiy-la da, tiiketiciyl zayif konuma digiirmektedir,

2.4.2. Tiiketicinin bu zayif konumuna karst korunmasini saglamak igin bilinglenmesi,
érgitlenmesi énerileri bulunmakia, yararh ve etkili diger ulusal Bmekler belirtilmeltedir, Bun-
lar dogru olmakla beraber Gilkemiz igin halen kuramsal diizeyde kalmaktadir. ,
2.4.3. Bu durumda kanimea, en etkili uygulama " kaliteye uygunludunun bsigelenmesi " ola-
caktir, Ureticinin Uriinliniin 8zellikleri hakkinda etiket, katalog ya da bagka bir surette {rek-
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lam gibi) balirttigi karakteristiklerin iriniinde olup olmadiginin saptanmasina ilketici
yéntinden gereksinim bulunmaktadir. Gergeklen, tikketicinin gereksinimlerini kargilayacak
cesitli kalite ve fiyatta gok sayida mal piyasada bulunmaktadir. Tiketici, bu ¢ok sayidaki
mal kargisinda kendi gereksinimlerini en uygun sekilde kargiiamak ve deginildigi gibi rasyo-
nel davranmak istemektedir. Béyle davranablimek igin ise bir hareket noktas| gereklidir. Iste
bu hareket noktalarindan en Snemilisi kalite belgesidit. Urinon artaya konuimug kalitesi igin
uygunluk belgasi de denebilir. Belge, yetkifi ya da uzmanlagmig bir Grgitin gbzetimi ya da
denatimi altinda Urinlerin standartfar, sartnameler, teknik ve estetik zellik ve kogullara uy-
gun oldugunu gisterir.

3. OLKEMIZDE DURUM

3.1. Ofay) sireg iginde kisaca sergilemek istiyorum, Bayindirlik Bakanligi'nin, 7 Hazitan
1968; 19 Nisan 1971 giinld Resmi Gazetelerde yayimlanmig tebligleriyle, Makina ve Elektrik
Miihendisleri Odatanndan teblijlerde belirtilmig malzemeler igin kalite belgesi alinmasi duyu-
rulmug ve gdrev veriimigtir.

Bayindirik Bakanhgs'nin, 26 Ekim 1974 ginli Resmi Gazetade yayimlanan tebligiyle, teb-
ligde yer alan ingaat gerecleri igin ingaat Mihengisleri Odasindan kalite belgesi aknmasi bii-
dirilmigtir.

1 Aralik 1976 glnli Resmi Gazetede Sanayi ve Teknoloji Bakanhidvnin bir tebligi
yaytnlanmighir. Buna gére, 8zel sektdr ilgili kamu; resmi sektor ise Universite Laboratuvar-
larindan birinden kalite belgesi alacaktyr.

Sanayi ve Teknoloji Bakanii§rnin 14. 8. 1977 gunlu Resmi Gazetede yayimlanan teb-
ligleriyle, 6948 sayih Sanayi Sicili Kanunu kapsamina giren biitlin sanayicilerin, Imalat Yeter-
lik ve Kalte Belgeierini TSE'den (Tlrk Standartlan Enstitisi) alacaklar: bildirilmigtir,
Bakanhk, tebliginde bir yil kayd: koymus clmasina ragmen 1977%i izleyen yillarda ayni bildiri-
sini yinelemistir.

Balgeleme hizmatlerine bir diizen vermek gereksinimiyle DPT'nin 23. 1. 1979 giin ve 416
sayili yazisinda, ~ kamu ihalelerinde gerekli imalat Yeterlik Belgesi, Kalite Belgesi,
Sartnamelere Uyguniuk Belgesinin TSE tarafindan degil de figili Muhendis Odalarinca veril-
mesi daha uygun miitaala edilmektedir " denilmektedir.

Tirkiye Ticaret, Sanayi, Deniz Ticarst Odalan ve Ticaret Borgalan Birligi'nin 8 Mart 1950 ta-
rih ve 5580 sayili yasasim degigtiren 24. 12. 1981 tarih ve 2567 sayll yasanl Odalarin
Gérevlerine ait 5. maddesinin yollama yaptid: 27. maddeye gére, " kalite ve ysterllik belgele-
rini * vermak de gdreviari arasindadir,

Ulusal Kalite Kontrol Sistemi kurvimasina ait Proje, Bakanlar Kurulunca 31. 3. §978'de kabul
edilmig, 16 Haziran 1978 glinll Resmi Gazetede yayimlanmighir. Bu proje igeriginde,
Turkiye'de TSE ve TMMOB (Turk Mishendis ve Mimar Odalan Biriigi) kalite belgeleme
Brgitleri clarak sayilmakta, usulierin gelistiriimesi amaglanmaktadir. Proje, 1978'de kabul
edilmesine ragmen ancak, 1980'lerde galigmalar baglamigtir. 1983'de ¢alismalar bitmeden
Proje bitmigtir.

Halen Milli Kalite Kontro! Sistemi - Safha il - adiyla 11 Nisan 1987 giinld Resmi Gazetede
yayimlanan bir proje varsa da yeterli genislik ve etkinlikle ytrimamektedir.

Bu arada, 19. 8. 1983 tarih ve 18410 sayil Resmi Gazefede yaytmlanan, 132 sayili TSE ya-
sasina ek yapan 2881 sayilt yasa ile, " Standartlara uygun ve kaliteli Uiretimi tegvik edecek
har tirld galigmalan yapmak ve buniaria ilgili belgeleri tanzim etmek * kayd getirilmigtir.
Belirtilen yasanin y{irirlige girmesinden 6nce, Sanayi ve ‘Teknoloji Bakanhgl, 4 Ocak 1983
gUnli Resmi Gazetede yayimianan tebligiyle Turk Standartlan Enstitisi'nden Imalat Yeter-
lik ve Kalite Belgesi alma zorunlulugunu kaldirmigtir. Daha soara, Bakanlik, 5 Nisan 1984
glinii Resmi Gazete'de yayimlanan tebligiyle, TSE belgesi olmayanlar igin TSE'den alacak-
lan uygunluk raporu veya Bakanhgin verecegi lmalat Belgesi veya Garanti Belgesi arana-
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caf bildiriimalktadir.

Goridlecedi gibi " durum ", dadmik ve etkisiz bir konumdadir. Buna ragmen, ilkemizde son
zamanlarda yayginiagtinimak istenen TSE Belgeleri Dzevinde durmakta yarar gériyorum,
3.2. TSE Belgeleri

{Uzarinde duracagimiz ve Tiirk Standarilar: Enstitislince verilen Kalite Belgesi.

3.2.1. Tiirk Standartiarma Uygunluk Belgesi

Belgeyi alan firmaya {firma terimiyle, kurulug, mii-essese, imalatgl, yapima firma v.b.'nin
kapsandi§) bildirilmektedir) TSE Markasini kullanma hakki verilmektadir. TSE Markasi, "
Gzarine konuldugu mallann ilgili Tirk Standardina uygun olarak yapidip piyasaya
gikanld klarin belinten ve har tirli sorumlulufu imaiatgiya ait olmak (zere kullanilan bir
isarettir.” TSE Markasint kulianma istedi firmadan gelmekte ve tamamen $zel hukuk alanina
giren bir iglemle, sonunda, istekli ile bir sbzlesme yapilmakiadir. Sézlegsmenin, Tiketicive
Kargl Sorumluluk Maddesine gére,  Firma, TSE Markalt mallar ve ambajajlar arasinda En-
stitiice aykin bulunaniar ve tiketicinin eline gecip de gikayet konusu olanlar, standarda
aykin bulunduklari tesbit edildidi takdirde, duruma gére bir badel veya fark almakszin, bun-
lan standartlara uygun hale getimeyi kabul ve taahiit ader. Ancak, koth kullanmadan #Heri
gelen bozukluklar, firmamn bu taahhldi digindadir ",

S0z konusu edilen ” belge " yi, efe aldigimiz, tiketicinin kerunmasi boyutu ile biraz tarhigalim.
Once sunu saptiyoruz, Bu belge, istek karsisinda verilen bir belgedir. Yani kamu hizmeti
degiklir, Boyle alunca da ™ devlet garantisi * gibi nitelemelerie sunulmasi dogru degildir. Diger
bir husus, standart kavramindan kaynaklanmaktadir. Standart, en azindan olmast gereken
Szeliiklert balirtir. Buna gdre, standardina uygun ayni cins birden ¢ok maf olabilir,

Ornegin;

SN0 " STANDARDIN AD TSE MARKASI ICIN BELGE ALMIS
FIBMA SAYISI
6 Musluklar (Su tesisat igin) 5
0 Elektrik ig tasislarinds kuliamlan 73
fig ve priz.
5 Sabun 13
) Elekirik Sobalan 15
A Elekirikli el Ouiieri 17
a7 Evlarde ve benzeri yerlerde kullarlan 7
alektrikli sofutucu ve dondurucu dolaplar.
290 Camagir makinalarr, ev ipi elektrikli D
445 Basingh dudUkll tencereier 1
518 Alkif silfat ve atkit ani siilfonat 41
tipi sentetik deterjanlar
787 Ev tipi eisktrik firnkar ot
886 Yemeklik aycicek yad 12
1620 Makarna &
3680 Gélnes enedjisi taplayiciars 14
5400 Bugday Unu 6
4900 Sobalar - Kah yakit yakan 2

Bu &rnekierden amacim, standardina uygunluguna dair belge almig ve TSE markasini kulla-
nan firmalarin birden gok oimasy halinde, Uriinlerinin katitesinin, standardina uygunluk belge-
si ile saptanamiyacagim vurgulamakiir. Esasen, bunun bdyle oldugu " kalite * ve " balge "
tamimlan ite ortaya konulmugtur. Bu belge diizeni, yalmizea standardimin verdigi Szelliklert bil-
diren kapsami ile tiketici igin oldugu kadar rekabst glcl saflamadif Uretici igin de yeterli
dodildir.

Vurgularsam, TV'de ¢ok reklamt yapilan deterjanlar. Hepsi standardina uygun,
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Aralarindaki fark ne? Biri, beyazi daha beyaz yapirmig. Kim saptamig?

Digeri, ambalaji farkindan dolay! ucuzmug. lgerigi na? Bitindigi gibi, bdyle sorularla aramalara
" TSE * markal olmak cevap vermemektedir. Bayle olunca da, " standardina uyguniuk " bei-
gesi ve markasinin tilketici igin yeterli bir yarar saglamayacag agiktir.

3.2.2. TSE'nin verdi§i dijer bir belge " Kalite Belgesi *. Bu belge, Tiirk Standard
hazirlanmamig madde veya mamullerin, uiuslararast ve diger Ulkelerin standartiar, teknik
spesifikasyenlar ve ayrca yurt iginde cari olan teamilier gdz&niinde tutularak komite ta-
rafindan kabul edilacek objektif kalite faktér ve degerlerine uygun olmalar halinde; aktedilen
belge kullanma tip sbzlegmesi gergevesinde {ireticilere verilen, gegerlik siresi bir yil olan
belgedir.

{Tammda, gegen Komite, TSE gdrevlilerinden oluguyor. Genel Sekreter ya da teknik -
yardimcisinin bagkanlginda Daire Bagkanlari fle Laboratuvar ve Belgelendirme Dairalerine
bagh Miidirler) Bu belge ile de tiketiciye kargi sorumluluk, yukarida sunulanin aymdir, Bura-
da dikkati geken bir konu, kalite fakisr ve degerlerinin saptanmasinin Greticiye
birakilmamasidir. Piyasa ekonomisi dlizenine aykir bir durumdur,

Yinelemekte yarar var, bu belge de istek lizarine alinan bir belgedir. Tamamen &zel hukuk
hiskimleri gegerlidir. Kamu hizmeti degildir. Deviet garantisi degildir. Bize gére nemli olan
bir husus da " belge * anlagly) yanhighgdr,

Style : Standart kalite ded''dir. Ancak, kalite olugturmada bir araghr.

Standardi ofan bir Orine Ureticinin katkisi ya da kalkilari vardir. Boylece piyasa igin uygun
buldugu {gegerli) irlin olugmaktadir. Piyasa ekonomisinin uygulandi) ortamlarda durum bu.
Yok hayir, bir Uretici, yalmzea standardin verdigi (en azindan clmasl gereken) 8zellikler
diizeyinde Uretim yapiyor ve {iriinii de béyle ise, ona da varilen beige bir ” kalite belgest " dir.
Yukanda sunulan tanima dénelim. Tiirk standard) yok ama uluslararas) standard var, a za-
man kalite belgesi veralim diyor. Olur mu? Gérildiigiz gibt, belgeloms olayindaki kangiklik
belge igin de vardir,

Halbuki, titkemizde Tirk Mibendis ve Mimar Odalan biinyesinde bazi Mlhendis Odalar,
Bzellikle Makina Miohendisler] Odas:, TSE'den farkl olarak; Tiirk Standardi, diger bir ulusal
standart, uluslararasy standart, teknik kural ve ézellikleri (garinameler) ayirt etmoksizin, ole
alinan driin igin clanlarin timnii ele alarak kalitesini saptamig ve sonunda belge verilmistir.
Béylace tilkemizde kalite ya da kafitesine uygunluk beigesi uygulamas) baslatilmigt:. Ancak,
bu dogru vygulama durdurelmusgtur.

Ozetlorsam; tiketici igin kendisine sunulan mahn kalitesinin objektif olarak saptanmig ol-
masina gereksinim var. Bu gereksinimi karsilayacak belge de " kalite belgesi " ya da " kalite-
sine uyguniuk belgesi ™ dir. Standart kenusunun bu yénde kullanilmamasi gerekir. Bir kez,
tiketicinin gereksinmesi olan maltarin tOmiiniin standardi yok. Tekroloji hizla geligiyor. Bu
deisiklikiere standartlarla varmak olanakil degil. Bu da diger bir nokta. Ama mallarin * kalite-
si " si var, Saptanmak gerek.

3,3, YASAL DUZENLEMELER

Ulkemizde, kurulus ve gbrev yasalar ile; Sanayi ve Ticaret, Saglik, Tanm, Orman ve Koy
Isleri Bakanhklarina, Hazine ve Dig Ticaret Mistegarliji'na tiiketicinin kalitel firlinle korun-
masi yetkileti verilmigtir. Ornegin Sanayi ve Ticaret Bakankgrnin = geligen teknolojik sartiara
uygun iiretilen mailarin kontrolinii yaparak tiketiciye intikalin saglamak ", ” Sanayi mamul-
lefinin kalfite konirolunu yapmak veya yaptirmak " gorev ve yetkileri bulunmaktadir. Diger
benzer hikiimlerle mekiar cogaltlabilir. Ancak, etkili ve yeterli bir uygulama belirtileme-
mektedir,

4. SONUG

4.1. Ulkemizde kogullarina uygun, tiketici Srgitld olugturmak igin yapilmig galigmalar olabi-
lir. Biz, daha gok " Ufusal Belgeleme Kurumu " kurulmas: zerinde dururuz. Ulusal Kalite
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Kontrol Projesinden sbz ettik. Bu proje, bdyle bir kurumlagmay gdzebiteceklir, Olmads,
Galigmalarin siirmaesi gerek. Ulusal Bslgsleme Kurumu, uluslararas belgeleme kurumlar) ile
iligkiye gegerek (liyelik yolu ile) dlkenin dig ticareti igin da gereklidir. Ulusal Belgeleme Kuru-
mu olugturuimas igin dzellikle birkag nokta Snemitdir, Tuketilen Uriinler igin * belge ™ alma,
kullanma, istendidinde sunma, OriinGn Ozerinde belgeli mal oldugunu gdsterscek simge
{marka} bulundurulmasi zoruniugdunun getirimesi, Konunun istek ve bir rekiam araei olmak-
tan kurtariimasi. Balge alinmasi i¢ine gereken ddemelerin {iretici tarafindan degil de kamuea
kargllanmas:. Bdylece olayin kamu hizmeti olarak sunulmast. Gergek bir * Deviet Garantisi "
‘olmasi. (Belgelemenin gerektirdigi giderlerin karstianmasi icin, kamu+iiretici formili
Ozerinde de duruiabilir),

4.2, Ulusai Belgeleme Kurumu olugturulmasinda diger dnemli bir konu, belgelendirmenin mal
ve hizmat kenularnna gdre uzmanlik igi oldududur. Bu nadenle, Belgeleme Kurumu iginde, ge-
rekli ve yetkili uzmanhk kuruluslan yer almali, Ustte bir koordinasyon yapis: olmalidir,
Dérdiinc ve Besginci Beg Yillik Kalkinma Planlarinda yer alan, ™ kalite belgelendirme
iglernletinin tiketicinin korunmasini sadlayacak bigimde ve ayni ikelere géire yapilmas
hikmil, sundugum giigiincelerimin kaynadini olugiurmaktadir.

4.3, (zerinde durulmasi gereken bir dijer sorun, mal ya da hizmetin kalitesinin uygun-
lugunu belgeleyen kurvlugun tiketiciye karst sorumlu olmasidir. Bugiin igin " belge " veren
higbir kurulug tiketiciye kargi dogrudan sorumlu degildir. Oretici ile tilketici arasinda aracilik
yapmak istemektedirler. Bu hal, belgelemenin ciddiyetini ve tiketicinin givenini etkitemek-
tedir. O nedenle, tiketiciye karst Oretici e birlikte belge veren kurulus da sarumlu olmall ve
ayrica belgeye uymadi§l saptanan mal ve hizmetferin tiketiciye sunulmasini &nlemek igin
dzel yargl organlan kurulmaly, bu yénlerde hukuksal dizenlemeler yapiimalidir,

4.4. Sonug olarak, tiketicinin korunmasi, Oreticiler arasinda haksiz rekabetin dnlenmesi,
dig satimin kaliteli {riinfe yapilmasi igin : Uretim yerlerinde kalite kontrol sistemlsrinin kurul-
masi, Oriin ve hizmetlarin kalitesinin geligtirimesi, belgelame ve denetim hizmetletinin
olusturilup izlenmesi, belgeleme ve laboratuvar kuruluglarnnin saptanip onaylanmasi, kalite
kontrol alaninda egitim ve danismanhk gdrevlerinin yarltilmesi, kalite bilincinin
olusturulmasi, gereken eggidimin sajlanmas! amag ve gersksinmeleriyie en kisa zamanda
galigmalar yapship, konu bir bitin iginde ele alinarak etkili bir dizeye variimasin
{8fnegin;idari ve mali dzerkiigi ile tizel kisiligi olacak ULUSAL KALITE SAGLAMA ORGUTU
kurulmasini) Snetirim.
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SOBA SANAYIINDE KALITE
SAGLAMA SISTEMLERI

Ismet OZTUNALI
MMO Kalite Komisyonu Bagkani

1. GIRIS
1.1. Soha Sanayiinin Sanayi Siniflandirmasinda Yeri

Sanayi, madencilik, imalat ve enetji Uretim gruplarindan olugmaktadir. Imalat sanayii, tim
sanayi iginde %901 (1988, %92,2) agan yeriile an byl gruptur,

Imalat Sanayii, Tiiketim Mallari, Ara Mallart ve Yatirim Mallar: olarak sinfiandirdmaktacir.
imalat Sanayit icinde Yatinim Mallar; Giretiminin %15 dizeyinde bir yeri vardir.

Sanayilesmenin 520, yatirim mallan Uretimidir. Hermen bitin sanayilegme deneyimierindeki
orak nokta : Yatirim Mallar selt8rintin sanayiin timiini kurabilmek igin gerakli oldugudur.

Devlet Istatistik Enstitost (DIE), Tirkiye'nin binyesine uyduruian * ISIC " {Uluslararas
Standard Sanayi Klasifikasyonu) dizenini kullanmaktadie. Buna gre, Soba Sanayii; imalat
sanayii igetiginde Yatim Mallart grubunun, Metal Esya Sanayii alt grubunda yer almaktadir.

1.2, Sistem Gereksinimi

Uriin ve hizmet kalitesini etkileyen etmenierin, kosullanin ve sireglerin, tretimin her
diizeyinde amaglt bir bigimde, bir sisteme uygun, birbiri ile iligkili bir biitlin olarak ele alinmas:
gerekmektedir. Onceleri yavag bir geligme gdsteren bu yaklagim, kafite agisindan konulzn
yasal dizeyler, artan tiketici istekleri, daralan toleranslar, yikselen rekabet nedenleriyle
guniimiizde gok énemli bir duruma gelmigtir.

Bir kurulugun performansinda temel faktér, irin ve hizmetlerin kalitesidir. En migkiipesent
milgteri beklentilerinin kaliteye ynelik oldu§u gérigh dinyada yaygindir. Bu garigle biriikte,
ekonomik performansa ulagilabilmesi igin kalitedeki strekli gelismenin gereklilidi kabul edil-
mektadir. Pek gok kurulug (sanayi, ticar veya kamu) tiretim veya hizmetlerini kullanicinir ih-
tiyag ve taleplerini kargilayacak gekilde yapmaktadir. $arinameler genelikle bu gibi taleple-
nin birlestiriimesi suretiyle olugmaktadir,

Kurulugun, belirlenen hedsfleri gergekiestirmek igin, rtin ve hizmetlerin kalitesini etkileyen
teknik, idari ve insan fakiérlerini kontrol altinda tutacak gekilde organize olmasi ve bu
amagla bir kalite sistemi geligtirerek uygutamasi zoruniu olmaktadir. Bu amagla hazirlanip
uygulanan bir sistem, kurulug yararlanm korurken, miisteri intiyag ve bekdentilerini de tatmin
edecektiv. lyi kurulmus bir kalite sistemi maliyet ve kar agisindan oldugu gibi, hatalarin
dnlenmasi bakimindan da dederli bir kaynak olacaktir,

Kuruluglarn kalite sistemlerini kurmalari, uygulamalar ve bu durumun denetlenmesiyle
tisketicilerin kaltteli Griin alde etmasi, ulusal dilzeyde ihracatin desteklenmasi, ticarette tek-
nik engelterin ortadan kaldsnimasy, kamu saglik ve giivenliginin korunmasi safjfanmig olur.

2. TERIMLER VE TANIMLAR

Bu metinde yer alan tesimler ve tanimianini belitmek sunug ve anlayig birligini saglamak
bakimindan uygun olacaktir, .

Kalite, bir Oriin veya hizmetin belirienen ittiyaglan kargilama kabiliyetine dayanan, Gzellk ve
karaktaristiklerinin toplamidir.

fhtiyaglar, genellikie belirlenen kriterlere gbre Gzetlik ve karakteristiklere
dénigtiiriimektedir. ihtiyaglar, kullanighk, smniyet, temin olanagl, giivenirilk, bakimi
yapilabilinik, ekonomi ve gevre ile ilgili durumlan da kapsayabilir. Uriin veya hizmet kalitesi;
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tasarirn, (retim, hizmot ve bakim gibi birbiri ile iligkili faalivetiarin her agamasindan atkilenir,

Bazi referans kaynaklarda kalite, * kullanima uyguniuk *, * amaca uygunluk " veya "
tUkaticinin tatmini * ya da " isteklere uygunluk * gekiinda belirtilmektedir. Bunlar kalitenin ba-
litti Kriterlerini ifade etmekte olup aciklamalara 1sik tutucu igeriktedirler.

Kalite Halkasi, harhang! bir lriin veya hizmet kalitesini etkileyen ihtivaglarin beliffenmasin-
dan, balirlenan ihtiyaglarin yerine getirilip getirilmedidinin aragtirimasina kadar olan
asamalan Kapsayan, birbirine badimli faaiiyatlerin kavramsal modelidir (EX'te).

Kalite Politikasi, bir kurulugta, kalite hususunda Ost y8netim tarafindan kalite amag ve
yaniniin belirenmesidir. Kalite politikasi, st yonetim tarafindan kabul edilen gene! politi-
kanin bir pargasidir.

Kalite Y&natimi, yonetimin kalite palitikagini tasbit ve uygulamasidir. Kalite yénetimi; strate-
jik planlama, kaynaklarin tahsisi ve kalite planlamass, isietiimesi ve dederendirilmesi gibi
kalite igin yapilan sistematik taaliyeileri kapsar.

Kalite Plant, belirli bir Oriin, hizmet, sizlagme veya proje ile ilgili kalite uygulamalarini, kay-
nzklan ve iglem siratanni izah eden ddklUmandr.

Kalite Temini (Sadlanmas)), Grin veya hizmatin, kalite igin bslirlenen istekleri kargilamak
maksadiyla, yeterli gliveni sadlamasi igin gerakan planl ve sistematik faaliyetlerin tOmidiir.
Kalite Kontrol, kalite isteklerini sadlamak igin kullanilan uygulama teknikleri ve faaliyetieridir.
Kalite kontrol; ekonomik etkinlifin saflanabilmesi amaciyla, kalite halkasinin farkh
agamalarindaki iglemlerin gdzlenebiimesi ve vetersizlije yol agan nedenlerin ortadan
kaldirilabilmesi igin gereldi olan islemiesi ve uygulama tekniklarini kapsamaktadr.

Kalita Sistami, kalite y8netiminin uygulamasi igin gerekli olan drgiitsel yapt, sorumiuluklar,
metodlar, iglemler ve olanaklardir. Kalite sistemi, sadece kalite amaglari dofirultusundaki ih-
tiyaglar en genis sekilde karsilamalids,

Kalite Sisteminin Incelenmesi, kalite palitikasi dafigen kogullara gére yeni hedeflor asas
alinmak surstiyle, kalite sistemi durum wve vyeteriiliinin Ost yonetim tarafindan
degerlendiriimesidir.

Muayense, bir Urlin veya hizmetin bir veya birden fazla 6zeliiginin dlgme, tatma, sayma, de-
ney ve mastarlama iglemlerine tabi tutularak, sonuglann belilenen isteklere uygunlugunun
kiyaslanmasidir,

Sartname, iirlin veya hizmetin kargifamasi gereken sartlan, detayli olarak izah eden
diskiimandir. Bir gartname, teknik resim, rnek veya ilgili baska dékimanlara atf yapabiidigi
gibi bunlan da kapsayabilir, aynt zamanda uyguniugun kantro! kriterlerini de belirtir.

3. STANDARDIZASYON VE KALITE

3.1. Kalite'ye diniik olarak " kalite s6ziigl ™ ndan aktanlan yukandaki terim, tamimlama ve
agiklamalar icerijinde kalite'nin standardizasyon ya da standardlara uygunlugu y8niinde bir
dedinms pimamakla baraber Ulkemizde yayginlagtirdmak istenen yaklasimlar nedeniyle ko-
nuyu ele almak uygun bulunmusgiur, Ornedin, 132 sayh Turk Standardian Enstitiisil Kurulug
Kanuny'nun ikinci maddesine ilave yapan 3205 sayr ve 1985 taribli yasa ile, " standardlara
uygun ve kalitelf Gretim ..." denilerek iki kavram bitbirine yaldagtinlmigtir.

Standardizasyon, * belirli bir zaliyetin, ¢ faaliyetle ilgili bulunanlarin ve ézsllikle ekonominin
yararina olarak yapilabilmest igin tim taraflarin katk ve igbirligi ile belirli kurallar keyma ve bu
kurallare vygulama iglemidir* geklinde Uluslararasi Standardizasyon Orgiitiince {(1SO)
tanimlanmaktadir. Bdylece standard da, maddeds, igte ve metodda bir érneklik olmaktadir.
3.2. Standardizasyon bir bitiin olarak ele alinirsa g ana grup gérlilmektedir

Birinci grubu, madde ve mamul; ikinci grubu, usul ve hizmet; glincil grubuy, standartarn
olugiuklar ve uyguladikiart dizey olusturmaktadir,
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Madde ve mamulde standardizasyon, iirinleri kapsamina alir.

Usul ve hizmet alaninda standardizasyon, terimler, tanimlar, sinflandirma ve ayirma, nu-
mune alma, muayene ve deneyler, toleransfar, muhafaza, tagima vb. dizenlemeleri kapsa-
maktadir.

Standartlann dizeyi {seviye ve kademe), Bireysel Standartlar, Firma Standartlar, Birlik ve
Sektdr Standartlari, Ulusal Standartlar, Bolgesel Standartlar, Uluslararasl Standartlar olasak
hefintilebilir.

3.3, Ele alinan Uriin ya da hizmet igin, béigese!, uluslararasi, ulusal standardiar varsa kalita
olugturma ydninde ilk esaslann (en azindan olmas! gerekenlerin} buiundudu kabu| edilir.
{Iretici igin pazar aragtirmalarl ile ya da parann zorlamasi ile " uygun kalite " nin
olugturulma<1 gerekir. Béylece iirdniin kalitesi, usal bélgesel, uluslararasi standardin ver-
digi en azi:dan olmas gerekenletle pazarnn istedii dzeliiklerin toplamindan olugmaktadir.
Bu halde de firma standardi {spesfiikasyon ya da gartname) diizenlenmektedir. Bu nedenle
standart ve kalite ayni gey degildir. Ayrica standards olmayan Drinlet vardir. Bu Urlinlerin
standard| yokiur ama kalitesi vardir. Degigen ve ilerleyen teknoloji ile olugan Urinjerin kali-
tesinin standardizasyonla olugturuimast olanadt bulunmamaktadir. Federal Aimanya Kalite
Kontrol Tegkilatt ve Uluslararas: Kalte Akademisi Midird Dr. Walier MASING, "......... stan-
dart da 6nemlidir ancak, daha fazla standart demek, daha fazla kalite demek degildir. Stan-
dardlar da gerekiidir ama ilerieyen teknolojiye ayak uydurmas: imkansizdir ™ demektedit. Bu
baglamda, ilgili ve yetkili standardizasyon &rgitleri daha ¢ok usul ve hizmet alaninda
dizenlemelere gitmektedirler. Kalite sistomleri standardian bu alanda yer almaktadir.

4. SISTEMLER

4.1. Kalite Sagiama Sistemi ve uygulamamn Gneminin anlagiimasi ile iikeler 1986 ve 1987
ylllarinda Kalite Sistem Standardlan dizenlemiglerdir. Ornegjin: Belgika, NBNXS0 - 003 - 004
- 005 - 002; Fransa, NFX50 - 131 - 132 - 133 - 121 - 122, Hollanda, NEN 2648 - 2647 - 2648,
NPR 2648 - 2650; ingiltere, BS 5750 B&L. 0, 1, 2, 3.

4.2. Ulkelerin ulusal standast hazifama gabalar 1SQ'da birlegtirilmigtir. 1987 yilinda, 1SO
9000, 9001 ve 9004 numaral standardlar haziflanmistir. Bati Almanya Standardizasyon
#rgitl DIN'de kendi standardlaninin yerine buniart almistir, Avrupa Standardizasyon Komite-
si (CEN) tarafindan yukanda beliilen 1SQ serisi temel alinarak ayn) kapsamda EN (Avrupa
Standardi} 25000 Kalite Sistemleri Serisi {29001, 20002, 20003, 29004) hazirlanmig ve uy-
gulamaya konulmugtur,

ISO 9000 : Temai kalite kavramlan arasindaki iligkilers agiklik kazandirmak ve Kurulug icin
kalite yénetimi (ISC 9004) ve kurulug disi kalite saglama (IS0 9001, 9002, 9003) amaciyla
kullanian serinin segim ve kullanim kurallanni belitmektedir, Alici ve satici, 18O 90001 ince-
leyip degerlendirdikien sonra, hazirlayacaklar sézlesmeye hangi modelin uygun oldujunu
veya eder varsa 6zel dedigikdiklerin neler olabilecegini ISO 9001, 9002, ve 9003'0 incalemek
surgtiyle balirlayabilir.

ISO 9001 : Tasanma iliskin faaiiyetlar 6zellikie isteniliyorsa ve Uriine ait istekler performans
agisindan belirtiliyorsa veya bunlarin saptanmasina ihtiyag duyuluyorsa, bu amaglarla kul-
tanilir. -

iSO 8002 : Urin igin istenen dzellikler tasarim veya gartname geklinde belli ise, yalnizea
iretim, tesisat ve hizmet yeterliliginin saptanmasi amaci giduliiyorsa bu yénde kultanilir.
1850 9003 : Ureticinin Uriln Uzerinde muayene ve denayleri uygulayabilme kabiliystlsrinin,
son iitlin Uzerinde yeterli givence ile gosteriimesi amaclaniyorsa kullanshir. '

I1SO 9004 : Etkiii bir kalite sisteminin kuruimasi ve siirdOrdlmesi igin, intiyaglarin saptan-
masindan migterinin tatmin ediimesine kadar, Kalite Halkasimn {gemberinin) her kademesi
igin Grin ve hizmetierin kalitesini etkileyen teknik, idari ve insan faktoriorine yon verebilecak
kurallann ortaya konulmasina, temel sorumluluklann saptanmasina, risk ve menfaatlerin
dejerlendiriimesine gereksinme bulunmaktadir. Bu gereksinmeleri kargilamak, kalite sistemi
geligtirmek, uygulamaya koymak ve kalite sistem elemaniarini ortaya koymak amaciyla kul-
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{anilir,
Bu standari igeridinde, bazi tnemli Kalite Sistemi Prensipleri :

- Kalite sisterni, Urlin veya hizmet kalitesi ila figili tim fasliystlere uygulanabildidi gibi bu faa-
liyetlerle kargthki olarak etkiesir. :

- Kalite paolitikasinin ve kalite sisteminin olugturulmasi, gelistiriimesi, yerine getirilmesi ve
surek|iliginin saglanmast ile ilgili kararlardan son olarak yénetim sorumludur,

- Kaliteye direkt veya indirekt olarak katkida bulunan faaliyetler, tanimlanarak dékiman ha-
line getirimeli ve agagida belirtilen igler yapiimahdir.

Genei ve §zel kalite sorumluluklan agik olarak tanimianmalidir;

" Kaliteye katiisi olan her faaliyete iligkin sorumluluk ve yetki net olarak belirlenmeli: yetki ve
sorurnluluk, belirlenen Kkalite hedeflerinin istenilen etkentikte gerceklegtiriimaesine olanak
vatacek yeterdilikte olmalidir;

Farkl faaliyetler arasindaki iliski konirolu ve koordinasyon ve koordinasyon seviyesi
tamimlanmaldir;

Yonetim, kurulus ici kalite glivencesi ve gerektiginde, kurulug dis1 kalite givencesinden so-
rumlu olacak yetkiliyi segebifir; bu gekilde segilen kigiler belirtilen faaliyetlerde badimsiz ha-
reket edebilmalidir;

lyi yapida ve etkili bir kalite sisteminin olusmasinda, mevcut ve muhitemel kalite problemleri-
nin belilenmesi ve dizeliici, Gnleyici tedbirlerin baglatimasi izerinde dnemle durulmatidir,

- Kalite yinetim sistemi ile iigili olan kurulug yapisi, igletmenin tim yonetimi iginde net olarak
belienmelidir. Yetki ve iletisim yoltan tarumlanmalidir.

- Ydnetim, kalite politikalannin yerine gatirimesi va kalite hedeflaring ulagiimasinda esas
olan yeterli ve uygun kaynaklan saglamalidir. Bu kaynaklar :

Begeri kaynaklar ve balli bir konuda ihtisas kazanmig birikim;
Tasarim ve geligtirme akipmani;

imatat ekipmani;

Muayene, denay ve kontrol ekipmani;

Cihazlama ve bilgisayar programi;

olarak sayilabilir,

Bu kaynaklart ve yetenekleri kapsayan program ve gizelgeler isletmanin tim hedefleri ile u-
yurnlu olmahdr,

- Kalite sistemi, kaliteyi stkiloyan tim faaliyetlerin yeteri ve sirekli olarak kontrolunun
vapilabilecedi sekilde olugturulmalidir,

- Kaiite El Kitab, bir kalite sisterninin olugturulmas) ve uygulamasinda kullamlan temsl
dokiimaniardan bir tanesi de Kalite Ei Kitabr'dir. Kalite ef kitabinin ilk amac, sistemin uygu-
lanmasi ve bunun kalici olmasinda devamli bir referans olarak hizmet ederken kalite y&netim
sisteminin yeterli tamminin yapimasini saglamaktir. Buyik kuruluglarda, kalite yBnetim sis-
temi ite igili dékiimanlar, agagida belirtilenlesi de kapsayan gesitii formiarda olabiir .

Kuruiug el kitaby;
Béllimlare ait el kitapiar:;
Ozel &l kitaplari {drmegin; tasanim, temin, proje, is talimatlari gibi)

- Kalite kayitlan, tasanim, muayens, deney, aragtirma, tetkik, gdzden gegirme veya ilgili
sonuclan kapsayan kalite kayrt ve kartlar), bir kalite yénetim sisteminin énemli unsurlaricir.

- Kalite sistemi ile ilgili tim elemanlar, durumlar ve unsurtlar dahili olarak tetkik edilmeli ve
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diizenli bir gekilde dederiendiriimelidir, Tetkikler, kalite yénetim sistemindski gegitli elaman-
larin, belirlenen kalite hedeflarinin yarine getirimesinda etkili olup clmadifin tayin amaciyla
yapilmalidir. Bu amagla, kurulug yénetimi tarafindan uygun bir tetkik plar formile edilmeli ve
uygulanmalidir.

Tatkik plarm igerigi, agafida belintilen hususlan kapsamalidir;
Tetkik edilecek 6zal faaliyetlor ve alanlar;
Tetkikleri uygulayan persanelin nitelikleri;

Tetkiklerin uygulanmasi igin temel esaslar (Grnedin, kurulug ile ilgili dadigiklikler, kaydedilen
kusurlar, rutin kontrollar ve arastirmalar};

Taikik sonuclaring, bufgular ve Gnerilert kayit atmek igin iglemier;

Kalite Sistemi elemaniannin tetkikini yapan personel, 6zel faaliyetler veya tatkik edilen alan-
lardan bajimsiz olmalidir,

- Kalite sistemi géizden gegiriimeli ve degerlendirilmelidir. Gézden gegirme ve
degerlondirmaler sonucu elde edilen bulgular, sonugiar ve 8neriler; dékiiman haline getirile-
rek kurulug ydnetimce uygulanmaldir,

5. ULKEMIZDE KALITE SAGLAMA SiSTEMLERI
51. Ulusal Kalite Kontrol Sistemi Kurulmasi Projeleri

Rirlegmis Milletler Sinai Kalkinma Tegkilati {UNIDO} ila hilkimet arasinda imzalanan proje, 16
Haziran 1978 ginll Resmi Gazete'de yayimlanmgtir. Bu proje, ézetle agadidaki hususlar
amaghyordu : '

Sanayiciler, Ureticiler, ihracatgtlar, igadamian ve tiketicilerde kalite bilincini geligtirmek;

Tirkiye'de kiigik, orta ve biylk dlgekli endiistriyel kuruluglarda etkin kalite kontro| sistern-
lerinin kurulugunda ve uygutaniginda teknik yardim ve damgmanlik hizmetleri saglamak;

Yagam kalitesini ve standardini yilkseltmak;

Uusal diizeyde kalite kontrolu ve kalite beigest faaliyetlerini koordine etmek ve b alaniar-
daki bilgesel ve uluslararasi faaliyetlere uygun bagdlant: ve iligkileri kurmak;

Ulusal endiistriyal aragtirma faaliyetleri ile yakin igbiridi iginde, ulusal standardizasyon, ka-
lite, kalite kontrol ve kalite belgesi faaliyetlerini daha yakin bir sekilde birlestirmek;

Uretim y&ntemleri teknolojisini gelistirerak Ulkede daha bliyiik uiusal teknolojik yetenakleri
geligtirmek ve kendine giiven] arttirmalk;

Tiim diizeylerde (Uretim hatt personeli, orta ve list diizeyde y&neticiler) kalite kontrol ilkelari
ve sistemlen hakkinda yeterii editim sadlamak;

Hem ulusal hem de thrag pazariar igin, Tirk mallan ve Grlinletinin kalitesini kapsayan kanuni
metin ve hilkiimleti gelistirmek.

Biitiin bunjarin gergeklasmesi igin devaml bir organ olarak " Tirkive Ulusal Kalite Kontrol Ku-
rumu * nun kurumasinin saglanmasi da isteniyordu,

Siiresi kg yil olan bu proje, belirtilen amaglann saglkia gergeklestiremedi,
Gorgaklegtirme ySniinde gerskli diizen dahi kuruiamadi.

Sonra, * Milli Kalite Kontrol Sistemi (Safha I} * adi ile bir Proje, gene hiikiimetimiz ile
Birlegmig Milletler Sinai Kalkinma Tegkilat! arasinda imzalandi ve 11 Nisan 1887 ginld Resmi
Gazete'de yaymmlaadi. Ik Proje’nin uyguayac ergani D.P.T. idi. lkinei Proje'nin T.5.E."dir.
Ikinci Proje’nin amag ve hedefleri elarak;

Kalkinma Hedefi ; Mamul mallanimin ihracatimin artinlmas) ve mallarin i¢ pazarda
glvenirliliklerinin geligtiriimesidir. Proje, Tirkiye'de imal edilen milletlerarast ve milli pazarda
rekabete engel olan disiik ya da kararsiz kalitedeki sanayi mamulietine ydneliktir.
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Yakin Hedefler : Milli sistemin gelismesini pianlayan, koordine etmeye yetarli bir milli ka-
lite kontrol sisteminin alt yapisini tamamiamak, gesitli gekillarde imalatgi ve ihracatgilara
yardim atmek, egitmek, yetigmis aloman ve giivenilir deney imkanlart saglamak;

sayrimaktadr,

Ozel Hedsfler :

Laboratuvarlarin akreditasyonu igin TSE blinyesinde bir sistem kurmak;
TSE'in kalite konirol ile ilgili gelistirici faaliyet imkanlanins geligtirmek;
TSE'nin kalite kontrol ite ilgili egitim imkanlann geligtimmek;

Milli Kalite Koniro! lstisare Kurulu'nun stirekli bir koordinasyon organi olarak yeniden tesis
stmek ve faaliystlerini daha etkinlegtirmaektir;

Hfadeleriyle balirtiimistir.

Caligmalara baglanidmigti. Ancak, aldigimiz bilgilere gére bu Proje'de geredi gibi
ylrimemektedir. Slresi 28 ay olan bu praje'den clumlu sonug alinamiyacagi endigesi yakin
izisyenlarce taginmaktadir.

5.2. Savunma Sanayilnde Kalite Kontro! Sistemlori

5.2.1. Savunma Sanayii rinlerine yonelik kalite kontrol faaliyetier, savunma ihtiyaglarini
kargilayacak iirinlerin gok agdir kullanim kosullan altinda hizmet verecek nitalikie olmas)
geradi, glivenilitik agisindan ige teknik tasanm safhasindan bagiayp, imalat slirecinde ve
teslimata kadar devam adecek Kalite Kontrol Sistemlerinin uygulanmasinit zorunju kilsigtir.
Konu bu bakimdan 6zel bir dnem tagimakiadir. Savunma Sanayiine yénelik tiretim yapan
endistrivel kuruluglarin, istenilen Kaliteyi saglamak icin uyacakian kurallar, muhtelif bats
ilkelerinde belidi esaslara baglanmigtir. NATOya bagh Ulkeler arasinda birinin Urettigi sa-
vunma sanayli irliniiniin 6zel durumlarda {savas, tatbikat gibi) digerleri tarafindan kullaniima
zorunlulugu olabilecagi diglincesinden hareketle ortak bir tasanm ve Uretim diizenine gidil-
mesi 6ngdrilmds ve uygulamaya kenulmustur. Ayns sekilde, NATO Ulkelarinin @irettigi Sa-
vunma Sanayii Urin ve hizmetlerinin belirli bir kalite seviyesinde clmasi nedeniyle ortak bir
kalite kontrol sistemine de ihiiyag duyuimustur. Bu maksatia, AQAP {Aflied Quality Assu-
rance Publications) adiyla amlan NATO miittefik kalite saglama yayinlan hazirlanmig ve iiye
lkelers dagitimi yapilmigtir,

5.2.2. Ulkemizde, Savunma Sanayiine iligkin trinler uzun yillaedir ithal edilmek suretiyle
kargifanmakiadir. 4 Ocak 1989 tarihli yazisinda, * mevewt ulusal sanayii reorganize ve en-
tegre stmek suretiyle savunma sanayiini olugturmak lizere 3238 sayili kanunla Savunma
Sanayi Geligtirme ve Dosteklome ldaresi Bagkanhgr (SAGEB) * nin kuruldugu bildiriimekte
ve AQAP'lar tanstiimaktadir. Buna gire, SAGEB koordinatériiginde, savunmanm ihtiyacs
olan malzemslerin yurt digindan ithal yoluyla sadlanmast verine tedricen artan oranlarda
kendi Kendimize yeterli olmayt hedef alan " yurt i¢inde yapilacak ortak yatnmlarla
kargilanmas! " gekiindeki yeni politika, savunma sanayiinin gelistiriimesini gerektirmistir. Bu
durum ise, AQAP'iann ikemiz sanayiinde uygulanmasi zoruniu hale getirmigtir:

AQAP'lar, Sartnama tipi, Rehber tipi, Agikiama Tipi oimak Ozere Uge ayrimistir.
Sarname tipi olanlar :

AQAP - | Endiistriyel Kalite Sistemi igin NATO Gerelderi, adin tagimaktadir, Bu AQAP, yu-
karida aktarian ISO $001'in muadilidir. ” Oriin ve hizmetlerin sézlegme sartlanna uymasini
saflamak ve bus konuda objekti deiil taghiz etmek igin siparis alan firmalar tarafindan tasar-
ianacak, kurulacak ve idame etlirilecek olan Kalite kontrol sisteminin biitin unsurlarint
tamimlamak ve bu hususlarda uygulanmasi gereken esaslan beliimektedir *.

AQAP - 4 Endistr icin NATO Muayene Sistem Gerelderidir. " Siparig alan firmanin muayene
sistem igin yerine getirmekle ylkiimil oldugu hususlan kapsar. Siparig alan firmamin, mal-

- 170 -



zame ve hizmetlerin sézlogme isteklerini kargilamas) igin kurmak ve idame sttirmek zorunda
oldugu sistermin slemanlars bu AQAP igerisinde tanimlanmistir * ISO 8002'nin muadilidir.

AQAP - 8 Endiistri igin NATO Temel Muayene Gerekleri. ISO 8603'Un muadilidir.

~ Tedarik edilecek malzeme veya hizmetlerin sézlegme isteklerini kargilamasi igin, siparig
alan firmanin tatbik edacedi asgari muayene esaslanns kapsar ",

AQAP - 8 Endilstri icin NATO Olgme ve Kalibrasyon Sistemi Gerekleri.

* Sézlegmenin yerine gatirilmesinde kullanilan 6lgii aletlerinin segimi, kullanilmasi, kalibras-
yonu ve Kontralu igin, firma tarafindan kurulacak ve idame ettirilecek sisteme ait istokleri
belifer " '

AQAP - 13 NATO Yazilim (Sofiware) Kalite Kontrol Sistem Gerekleri.

Bu AQAP, " Siparig alan firmalarin uymasi gerekan yazilim kalite kontrol sisteminin esaslar
igin hazylanmigtir ", Siparig alan firmanin faaliyetleri séizlegme istaklerin kargilamak igin ge-
rekli olan diger fonksiyonlarla birlikie planlanacak, geligtirilecek, tamamlanacak, kayitlara
gacirilecek ve idame ettirilecektir. Kalite saglama sistemlarine dénik yukarda sayllan
AQAP'lardan sonra Rehber ve Aglklama tipi olantarin adlarinin belitilmesiyle yetinilecektir.

Rehbar tipi olanlar -

AGAP - 2 Siparig Alan Firmanin Kalite Kontroi Sisteminin AQAP - I'e Olan Uygunlugunu
Dejerlendirme Rehbari.

AQAP - 5 Siparig Alan Firmanin Muayene Sisteminin AQAP - 4'e Olan Uygunlugunu
Degetlendirme Rehberi.

AQAP - 7 Siparig Alan Firmanin Olgit ve Kalibrasyon Sisteminin AQAP - 6'ya Olan Uygun-
lugunu Degertenditme Rehberi,

AQAP - 14 Siparis Alan Firmanin Yazihm Kalite Kontrot Sisteminin AQAP - 13’ Olan Uygun-
lufunu Dededendirma Rehbari,

AQAP - & Savunma Malzemesleri Tedariki igin Sariname Hazirlanmasina lligkin NATO Rehbe-
ri.

AQAP - 10 Hikimet Kalite Temin Programi igin NATO Rehberi.

AQAP - 11 Teknik Yayinlar $artnamesi igin NATO Rehberi,

Agiklama tipi clanlar :

AQAP - 3 NATO (kelarinde Kullanilan Numune Alma Ydntemleri Listesi,

AQAP - 15 AQAP Dékiimanlarinda Kullantlan Terimlerin A¢iklanmasi.

AGAP1arin yOrirlige girdiklesi tarihler birbirinden farkiidir.

AQAP 1va 2, 1984 Mayis. AQAP 3, 1879 Ocak. AQAP 4 ve 5 1976 Mart ve Haziran.
AOQAP 6, 1978 Ekim. AQAP 7, 1978 Eylil. AQAP 8, 1978 Ekim. AQAP 9, 1976 Mart.

AQAP 10, 1987 Eylil, AQAP 1, 1979 Ocak. AQAP 13 VE 14, 1084 Mayis. AQAP 15, 1087
Adustos,

Tarih farkliliklart kalite saglama sistemeri yéniinde diizenlemelerin yeniligini géstermaktedir.
5.3. Scba Sanaylinde Durum

Yaptigimiz incelemelsre gore Soba Sanayiinde kighk igletmeler goduniuktadir. Bilindigi gibi,
10 - 50 galisani olan islstmeler kiiglk igletmelerdir. Esas tibariyle, kalite saglama pransipleri
isletme ister on, isterse on bin kigiden olugsun aynidrr. Yalnizea biykitgin gerektirdigi
srgiiienme ve uygulama farklilikian bulunmaktady. Bu nadenie, kalite sadlama sistem ilkeie-
ri Soba Sanayii kliglk igletmeleri igin de gegarlidir.

Kiglk lsletmelerde, giris kontrolu, dretim boyunca kalite kontroly, Uretim sonrast Urln
fizerinde muayene ve deneylerle degerlandirmaler, gézle muayene ve boyutsal digmelerle
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ofugmaktadir.

Bu uygulamanin yeterli clmadigi agiktir. Kalite olusumu ve kalite kontrola dénik hizmetlesi
ieren yazih dizenlemeleri yoktur {Orta blyiklikte saylabilecek bir soba sanayii
igletrnesinde yapti§imiz incelemede, yazih dizenlemenin ve kalite of kitabinin bu igletmede
de bulunmadigins saptadik).

Kugik igletmelerde, imalatgl kendi dinamigi iginde hem imal edip hem kontrol etmskiedir.
Sistem ilkesine aykirt bir uygulama yaprimaktadir. Imalattan ayri kalite kontro! galigmast yok-
tur,

Olgme geragleri ve mastarlarin hassasiyst kontrolu yéniinde bir biliglenme yeaterince
olugmamistir.

Uretimlerini pazarlama ve gelistirme yoniinde damismaniik hizmetine gereksinimlerini takdir
edememekte, takdir edenler de muhatap bulamamaktadislar.

6. ONERILER VE SONUG
Soba Sanayii kiiclk igletmeleri sahip va galiganiarin kalite yéniinden de bilinglendiriimesi;
Sanayi vo Ticarst Bakanh@rnin katkilari ile kurutan sanayi sitelerinde oriak kullanima agik,

arag, gereg ve cihazlarin bulunacagr muayene ve denay merkezlerinin kurulup igletiimesi,
bbylece kiiclk sanayicinin olanaklarinl agan gereksinmelerin yerine getiriimasi:

Atdlye yerlegme plan), kalitoyi ve verimliligi arttinet iretim teknikleri kanularinda danigmanlik
ve rehberiik yapiimasi;

Kigik igletmalere finansman destedi sadlamasi ve bu destedin kaliteyi arttinici, maliyatler
dusirlict, ig saghgl ve givenligi ile enerji tasarrufu, gevre kitiligini dnleme amaclarina déniik
olmas (farkh faiz oranlan gibi),

saglanmalidir.

Sonug olarak; kaliteli irlin (retimi igin soba sanayiinde de kalite kantral teknikierinin kui-
lamimasi zoruniudur. Uretimde, kalite saglama teknk ve sistemleri uygulamalidir, Uretim yer-
terinde kalite saflama sisteminin kurulmasi, Uriin ve hizmetlerin kalitesinin geligtirilmesi,
egitim ve damigmaniik gdrevierinin ylritilmesi, kalite bilincinin yikselmesi amaglar ile
cahsmalar yapimair; Ornegin, Ulusal Kalite Saglama Kurumu Kurulmahdir,
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SOBA KULLANIMINDA
KARSILASILAN SORUNLAR VE

TUKETICININ KORUNMASI iCIN
YAPILMASI GEREKEN
CALISMALAR

Yiiksal TUREMIS
TURK - 1$ Tiketici Sikayet Birosu

1. TOKETICININ KORUNMASI
1.1 Tanim

Tiketicinin korunmasi konusunda cesitli tammlamalar oimasinag radmen, bilkim adamiarinin
iizerinde géiris bitlijine vardiklan tanimlama su gekildedir,

* Toketicinin Karunmast, tiketiciterin herhangi bir mal veya hizmetien karsilagtiklan sorunlare
cbzimind ifade eder "

Oysa bu tanimlama olayin ancak bir baliminii ofugturmakiadie. Herhangi bir mal veya hiz-
metten tiketici sikayeti olmadifinda tiketicinin korunmasi kavrami ortadan kalkacak midir?
Bu scrunun cevabi tabii ki hayirdir. Tiketicinin korunmas konusunda galigan wusal ve ulus-
lararasi kuruluglar tiksticinin hergeyden énce bir insan olarak ele alinmasiny ve insanin ko-
runmasinin gereklilii konusunda tammi daha da genigletmiglerdir. Bugiin geligmig bat
Ulkelerinde tiketicinin korunmasi dendidi zaman insanin korunmasi akla gelmesktedir ve bu
tizketicinin korunmasi harekstini tip, biyoloji, mithendislik ve gevre bilimlari gibi bilim daliart ile
kardes haline getirmigtir. Tlketiciyi gevre kirlenmesinden, tanm ilaglannin zarariarindan ve
gida katki maddelerinden korumak ve tiketicinin ekonomik gikarlanni da gézardi etmemek
gerekmektedir, Tum diinyada 70 llkeden 160'a yakin iiyesi bulunan ve {ilkemizde de teok
iyesi oldugumuz Wuslararas) Tuketici Birliklori Faederasyanu 1.0.C.U konuaun bu gekilde sle
afinmasini istemigtir,

1.2 Tdketieinin lsinma |htiyac

insaroglu dinya Gzerinde varoldugu tarihten bu yana 1sinma ihtiyac igindedir. Yozyillar bo-
yunca séiren buzui ¢adlarinda bile atalarimiz ategin kegfi ile soylarinin devamin
saglamigiardir. Ateg'in kegfi ve 1sinma ihtiyacinin gidarilmesi, insanofiu'nun yeryliztinde
nesiinin devamini sadlamighr. Hele, hele gidalann pigiriterek tiketimesi insanoglunun bes-
lenme agisindan gegirdidi evrim, digilince mekanizmasinda geligmasini saglamig ve insan!
hayvandan ayiran en Snemii 6zellik olarak kargimiza gikrmistir. Ateg'e egemen olan insa-
nodiu'nun tarihte yaptidi en bilyilk gelisme kanimizca budur,

1.3 1siama Ihtiyacimin  Ekonomisi

Onceleri dogadan toplanan yakacalk, kentlor geh@hkge bu igi yapan insanlann bir ticari alig
verig olmusgturmasina imkan taninmigtir. Trampa ekonomisi dedigimiz en ilket ekonomik sis-
temlerde bile yakacak temini dnemli toplumsal faaliyetierin arasinda sayilmigter. Yizyshmizda
ise artik bu konu ayn bir uzmaniik dalint gerektiren ve kar getiren bir ticari faaliyst haline gel-
migtir.
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Gunumuzde iiketicilar en ekonomik bir gekilde ssinma ihtiyacint gidermek amacindadirar.
Azalan yakit rezervleri insaneglunu yeni bir takim kegifier yapmaya zorlamakiadir.
S5zkonusu azalig, fiyatlarin her gegen giin artmasina neden olmaktadwr. Bilyiik sehirlerde
yagayantar gintimiz Tirkiye'sinde ayhk 100 - 150 bin TL. ye varan yakit aidatlar Sdemek
durumundadirlar. Bunlann disinda Kalan ve apartmanlarda ortak isinma yani kalorifer sistemi
olmayan tiketicilerimiz ise bu kongrenin konusu olan scbalarla 1sinma ihtiyacin) gidermekte-
dirler. Bu tUketici grubu Ulkemizde oran itibariyla oldukea fazla bir gurubu tegkil etmekie ve
her gegen glin artan malzeme ve yakit fiyatlarini dar gelirli biitgelerinden kargilamak zorunda
kalmaktadiziar. Bu durumda yapilabilocek en akilci girigim, mimkiin olan en az yaki ile en
fazla isinmanin teminidir. Bu ise gercaktan iyi dizayn edilmis soba ya da kaloriier sisiemleri
ile iyi bir 11 yalitimi konusunu gindemse getirmekisdir.

2. SOBA KULLANIMINDA KARSILASILAN TUKETICI SORUNLARI

1986 yilnda hizmete giren Tiirk - i Eskigehir TUketici Danigma ve Sikayet Blrosu,
glinimiize kadar 2000'¢ yakin tiketici sikayeti almig ve tamsil adilen kuruluglarinda bilyik
yardimlanyla alinan bu tiiketici gikayetlerinin yizde doksanbesini tuketict lahina
ghzimlamigtir. Bu agamada bizlere gergeklen yardimei olan Anadolu Universitesi, esnaf ku-
ruluglasimiza, Vilayet ve Belediyemize tegekkirii bir borg biliyoruz, Soba konusunda ahinan
tiketici gikayeilerin tamams soba Ureticisi arkadaglartmizin kullandiklar1 malzemeden kay-
naklanmaktadr. Bu kenuda Ulkemizdeki sanayinin gensl soruntar soba sanayimizide etkile-
makte, dzallikle kalitesiz hammadde ile yapilan sebalarda tiketicinin ihtyacina tam an-
lamyla cavap verememektedir. TUrk - Ig Tiketici Danigma ve Sikayet Biirosunun her ay
yapilan Danigma Kurulunda soba sikayetlei ele alindi§inda teknik konuda uzmanlagan arka-
daglanmiz sorunun soba Greten firmalardan kaynaklanmadigini belitmiglerdir. Soba kui-
laniminda tiketici gikayetlerine yol agan malzeme yetersizligi konusu ise alt bagliklar ha-
linde gdylece sle ahinabilir,

2.1 Malzemeden Bogan Sorunlas
2.1.1 Scoba Saci

Scbalarda kullaniian 0.70 mm kaliniijindaki sacdan soba retici firmalarla Ankara'da yapitan
gériigmeler sonucunda biiyGk yakinmalar gelmektedir. Gergektende genellikle Eregli'den
alinan soba sact getek kalinlk olarak birbirini tutmayan {hiinler arzetmekte gerekse de mik-
tar ttibariyla yetersiz kalmaktadir. Bu nitelik ve nicelik olarak yetersizlik soba sanayiini glg
durumda birakmaktadir. Soba konusunda hazirlanan TS 4300 sayil standartin Sykisd ise bir
hayli ilgingtir, Bu standart TUrk Standarlar Enstitisi tarafindan mecburi halde yurirlige
alinmas! igin Sanayi ve Ticaret Bakanlidina teklif edilmistir. TS 4900 iie birlikte katt yakith
sobalar igin getirilmek istenen mecburi standart ne yazik ki bugiine kadar yuririge gireme-
migtir. Bunun nedenleri arasinda Eregli iglstmelerinin retim teknolojisinin geri almasi ve bu
evsafta sirekli bir sac gikartacak yeterlilikte bulunmamas! olarak séylensbilinir. Bu gen tek-
noloji eleitsikli ev egyas) Oreten firmalart da etkilomekts, iretici firmalar sacin istenilen kali-
tede olmamasinin anzalara yol aghgiru ifade etmekiedirlar. Kisacas! devletin yetkili kuru-
lugunun gikardidi standart geri teknoloji nedeniyle yine devletin bir bagka kurulugu
tarafindan uygulanamamaktadir.

2.1.2 Soba Tuglasi

Tirkiye'de soba tuglas! yapacak nitelikte topragin bulunmamasi soba tuglasinin dayaniksiz
olarak yapilmasina neden oimaktadir. Gergektende tiketici gikayetlerinin buyik bir bdtimi
soba tuglalarinin bir yi gibi kisa bir siirede dagiimasindan kaynaklanmigtir. Soba dreten fir-
malar soba tuglasin bu igle ugragan dider firmalardan sagladiklar igin yine yetersiz ham-
madde olay giindeme gelmekiedir. ithalinin ise pahalt olmasi ucuz Gretim yapmaya galigan
soba sanayini tam bir gikmazin igine sokmaktadir. Kdmar madenlerinin altinda bulunan
baglama kili denilen malzemeninde dayaniksiz ve istenilen nitelikte olmamas: tiketiciterde
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fm sorunun soba draticilerinden kaynaklandifi gibi kaksiz bir durum yaratmaktadrr,
2.1.3 Kémiir

Kamir kalorisi ve kalitesi itibanyla soba émrlind tayin aden dnemli fakitrlerin basinda gel-
mektedir. Kémiir eder gok fazla ziftli oldugu takdirde yanma sonrasi zift tudlaya yapismakta
va tiketicinin daralan soba hacmini genigletmek isternesi sonucu ziftin kazinmasi siraginda
tudlalar zarar gisrmektedir. Ozeliikle Ankara'da kullamian ithal k8miir bu tir sikayetisre yol
acmaktadir.

2.1.4 Soba'da Kullaruian Diger Eiemanlar

Bir gok soba Greticisi ve saticisi, sobalarda boya olarak kullanilan emayenin renginin birbirini
tutmadi@indan yakinnmglar ve mutlaka standart bir soba renginin uygulanmasini iste-
migterdir. Gergektande bir firmamn Ureitidi soba ile bagka bir firmadan temin edilen scba bo-
rHannin renkiseri birbirini tutmamakta sirf bu ylzden iketicilerin yakindiklarr ifade edilmistir.
Diger taraftan bir firmadan alinan boru dider bir firmadan alinan borulann birbirerine uymadidi
gbrilmogtir. Sobalarda kullanilan ve DPK Sac'dan yapilan soba kovalarininda bir ya da en
geg iki ay iginde erididi fade edilmigtir. On bin liraya satilan soba kovalarinin fiatlan 44 bin
fira olan kromgelikli tireti de tilketicinin istifadesine sunutmug clmasina radmaen, bu tir
mamiller fiyattari nedeniyle talep gdrmamekiedir.

3. SOBA KULLANIMINDA TUKETICININ KORUNMAS! ICIN YAPILMASI
GEREKEN CALISMALAR

Ilk defa diizenlenen bu tir kongrede sayr itibaryla az almasina ra@men tiketici
gikaysetlerinin sle alinmast memnuniyet vericidir. Soba kullaniminda tiketicinin korunmas:
i¢in alinmas) gereken tedbirleri stylece siralayabiliriz.

3.1.1 Standart Uygulamas)

Hazirlanan 4900 sayih Tark Standartinin soba sanayiininde iginde bulundugu sorunlar ve
toknik olanaklar giizdniinde bulundyrulmatidsr. Asamal bir sekilde mecburi ylrirlige kon-
mas| gerskmektedir. Ancak biraz $ncede bahsettigim gibl bu konuda devletin ki bOyik kuru-
lguna Bnemli gorevier digmekiedir. Gerek sac, gerek tudla dretimi yapan firmalann siki bir
kentralii ve ilgili standaria harfiyen uymalarmni sajlayacak idari tedbirler alinmalidr,

3.1.2 Ist Yahtimi ve Onemi

Soba kullanicilan mutiaka is1 yaltimi ve énemi konusunda aydinlatimalidirtar. Bugin ilimizda
gegen cetin kig sattan nedeniyle st yahtim konusu énem kazanmakta ve kanu ayn bilim
dalin olusturacak kadar genislik kazanmaktadir. Is) yaltim( yakitin daha verimii kul-
lartimasina ve isinin hane iginds twtulmasina imkan tammaktadir. Bu nedenle konu aile ve top-
fum ekonomisi ile yakindan iigilidir, Gerek soba lireticileri gerekse meslek odalari ve beledi-
yeler st yaliimi konusunda halki aydinlatmalidyr, Bu konferans) birlikie dizenleyen kuru-
luglarin bundan sonraki galigmasinin soba kullanimi ve s yalitim: kenusunda halki aydiniatic
hir galigma nimasini temenni ediyoruz.

Is1 yahtirn1 konusunda titketicinin ekonomil durumuna gére piyasada birgok segenekler bu-
lunmaktadir. Nayton'dan, képik tabakalara kadar basit kuilanma maizemesinden, cam
ylinii, tugdla bloklara kadar 181 yalmimi yapilabilmektedir. llimizde inga edilen yeni konutlarda
151 yalitimi konusu giderek Hnem kazanmaktadir. Ancak eski konutiarda da 1st yaltimi konu-
su yenilere oranla daha fazla Snem kazanmistir. Bu konuda ilimizde yapilabilecek bir editim
ve tliketicilerin 1s1 yalitimi kenusunda bilgilendirilmeleri gerekmektedir.

4. DOGAL GAZ VE GAZ YAKITLI SOBALAR

Tliketicinin korunmasi konusunda diizenlenen bu kKangrede yeti pelt almamasina ragmen
Dogal Gaz kargasas) ve piyasada satilan gaz yakith sobalara da definmeden gegmek iste-
miyorum.
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4.1 Dogal Gaz

Sovyetler Birliginden getirilen Dogal Gaz'in tiketiciyi etkileyen en Snemil ytnl gu anda dogal
gazin metrekip fiyatinin tam olarak agklanmamasidir. Uygulamalara baglanan illerde verilen
fiyatlar bile su anda gegici bir fiyat uygulamasi karakterindedir. Bugiinlerde biyik
sehirlerimizde dogal gaz dadmim igini Ustlenen elemaniar tlketicinin kapisim galarak dogal
gaz isteyip istemediklerini sormakiadiriar. Ucuz yada pahal! olacagi bilinmeden tuketiciden
se¢im yapmast istanmekie, uygulama ve moniaj konusunda tam bir kargasalik
yaganmaktadir.,

Ankara biremuza yapilan miraacatiarda ilgili firma slemanlarinin tiketiciden yiksek montaj
licreti talep eftikleri, hatta dogal gaz sofbenlerini mutfaklarda buzdolaplarnin {isiline monte
simeyi ya da yatak odalarina sofben monte etme teklifinde bulundukiar: ifade ediimigtir. Ne
yazik ki bir gok tiketici bu tur teklifleri geri gevirmekte ve dogal gaz yerine tlp gaz ve su
isitimi iginde gazi termosifonlart tercih etme durumunda birakilmigtir.

4.2 Yagd Yakitih Sobalar

Genellikle uzakdogu Glkelerinden ithal edilen yag yaki sobalar kenusunda da bir tiketici
kurulusu olarak ciddi teredditierimiz mevcuttur. Bu sobalann yakildigi ortamiarda ciddi bir
karbon monoksit testi yaptlamamaktadir. Taksit ve vadeli ddemelerle tiketiciye satiimaya
caligilan bu sobalann garanti ve yedek pargalan ile yakitlan konusunda teredditletimizin ol-
masini saninm kongreye katilan arkadaglanmiz normal karsilayacaklardir.

5. SONUG

Soba kullaniminda karsilasilan sorunlar ve tiiketicinin korunmast igin yapiimast gereken
galigmalar konusunda sonug itibaryla agagidaki Gnlemierin alinmasi gerekmektedir.

1. Acilen 1m sanayinin durumunun gdzéniinde bulundurularak agamah bir standart uygula-
masi yapilmali, bu uygulama 8ncefikle tugla ve sac Greten kuruluglardan baglatiimafidu.

2. Soba sanayiinde kullanilan malzemelerin tamami konusunda agamalt bir standart uygulan-
malidir.

3. YakKit tiirlerine gére sobatarda tahribata yol agmayacak ates tugilasimn Uretimi i¢in soba
lireten firmalar arasinda igbirligine gidiimelidir.
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Tel.: {24143 16 10 (3 Hal) Teln.: BAYKALUBuUrsa 16220-BURSATURKEY
Teles: 33221 bayk 1 Fax: [24)43 12 B8 Tel.: (24)14 BG 13

AFUAGARAL




BETA vsaar

MUHENDISLIK LTD.STI.

ISITMA, KALORIFER, BUHAR SISTEMLERI,
ETUD, PLAN, PROJE, TAAHHUT

DOGAL GAZ SISTEM, DIZAYN VE
PROJELENDIRME

GUNES ENERJISI ILE ISITMA,
KURUTMA

BRULOR BAKIM, ONARIM,
MONTAJ

Sakarya Caddesi No: 40/3 26120-ESKISEHIR
Tel: (9-22) 14 54 78
Telgraf: BETA P.K.: 227 Kopribast




SOBA SANAYII ve TICARET

Sanayi Carsisi, 2nci Sofuk Demirciler Sok. No: 24
Tel; (9-22) 17 33 33 ESKISEHIR

[ERGUNL=R/

aw

PRES DOKUM SANAYII

" Soba aksesuar: ihtiyactnz icin bizi arayimiz.”

® Firma, marka yazilan

® Havalandirma ¢ubugu dugmesi
® Kapak topuziar

imalatimiz mevcuttur,

(Uriinlerimiz krom kaplamalidir)

Sanayi ¢argist Demirtag Sk. No : 19 - 26070
Eskigehir Tel : 174055




AA B (IR Yahya Eren

HER NEV'i PRES ve BASKI ISLER}

o Celik Biiro Malzemeleri
] §oba aksam
e Insaat el arabalan

Satig Yeri : Yunusemrae Cad.No:32/B Tel: 11 21 49 ESKISEHIR
Atdlye : Sanayi Gargisi, Mamuca Yolu No:65 Jel: 17 39 50
Fabrika :Organize Sanayi Bélgesi 7.Cad.PTT Bitigidi Tel: 16 00 33

HURTAS

TICARET ve SANAY| MAMULLERI KOLL.STI.

® SOBA
® BORU
® PiK
® EMAYE ve
@ COCUK BISIKLETI

Yazihane : Osman Kavuncu Cad. 120/B P.K.136 Tel: 67582-67587
Fabrika :Osman Kavuncu Cad. 10.Km. Siteler
Tel - 80791-60792 Anbar/KAYSERI




SOBA SANAYII

Osman KAYA

Sanayi Cargis1 Ddkiimciiler Sok.No: 17 ESKISEHIR

‘I Tel: (9-22) 17 20 81 - 1756 55

ATES TUGLA TIC.LTD.STI

Kalitesi denenmis, ylksek siya dayanikii
Ates tuglast aretimiyle hizmetinizdeyiz.

- Drtkose

- Tmal

- Kuzine Soba Tuglas1

- $6mine

- Tav ve Ergitme Finn Tuglas:
- Déskiim (Kupol) Ocak Tuglasi
- Samut - Harg -

- Ates Kili

Siparige gire Ozel imalat Ates Tuglalan

9.Cadde Sonu
ESKISEHIR- Tet: (22) 16 04 68
Biro Tel: (22) 17 20 48




