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SURYS

Tiirkiye'de miithendis sayis1 hizla artiyor. Miithendislik egitiminin dlizeyi disliyor. Artis
Tiurkiye'nin sanayilesmesine geri beslemeli degil, sadece tiniversite kapisinda bekleyen ke-
simlerin, gortintiide, istemlerini karsilamaya yonelik.

Bu durum; miihendislerin bir kisminin ig bulamamasini, ig bulan kesimin isten doyumsuz-
lugunu, gizli issizligi, miithendislerin toplumsal konumlarinin gerilemesini caginyor, giderek
kendilerine olan ozgilivenlerini azaltiyor. Mesleki ve sosyal ¢ikarlarini biraraya gelerek ko-
ruyabilecek miihendislerin oniinde s6zkonusu 6zgiiven duvar yiikseliyor. Belli bir kesim,
varolan hukiimete sirtim dayayarak cOziimler tiretebilecegini sanarken, biiylik bir kesim,
glnliik ugrasi icerisinde, konuyu makro diizeyde diisiinmeyi terketmis. Kendileri adina
disiinmeyi "biiyiiklerine" ihale etmigler.

Bizim gibi toplumlarda bu olgu her zaman dayatilmig, bunun araclarr gelistirilmeye
calisilmistir. Dugtincenin ihale edilmesinin bir ylizu; ¢oziim Uretmeyen, karar uretmeyen is-
temlerini ylikseltmeyen kitlelerse, diger yuizii o kitleler adina duisiinen diktatorlerdir.

Sistemlerinin ad1 ne olursa olsun, kullanilan yontemler, kavramlar, niyetler ne olursa olsun,
genis kesimlerin diisiinmedigi, karar tiretmedigi katilimin olmadig1 toplumlar diktalarin risk-
lerini tasirlar. Demokratik toplumun temeli kendi sorunlarimiza, giderek yurt ve diinya so-
runlarina sahip ¢ikmaktir, issizligimizin, toplumsal konumumuzdaki gerilemenin, duyum-
suzluklarimizin nedenlerini saptayarak etkili ¢oziimler tiretmemizdedir.

Dog.Dr. Bahriye Ucok 6 Ekim 1990'da oldiiriildii. Bahriye Ucok tiim yasaminda laikligi sa-
vunmanin otesinde demokratik toplumun yaratilmasindaki yerini devretmedi. Belki en ¢ok da
bu nedenle, korunmasiz birakildi. Bizim gibi toplumlarda bu olgu her zaman dayatilmistir.

Sorunlarimizin dogru ¢dziimii Bahriye Ucok'lann direnclerinde, tek tek iistiimiize diisen is-
temlerimizi yiikseltmemizin kararliliginda yaiiyor.

Gecen saymmizda tartismaya actigimiz "yeni teknolojik gelismeler agisindan Ugiincii Diinya
tilkelerinin durumlar1 "n1 irdeleyen ¢evirileri yayinlamaya devam ediyoruz. Bu konudaki
goruglerinizi bekliyoruz.

Diktator stiz, demokratik glinleri birlikte kuracagimiz inanciyla...

Saygilarimizla
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"Teknolojik
Devrim" ve
uluslararasi
isbolimunde
Ucuncu
Dunya'nin yeri

Raphael Kaplinsky

Ceviren : Aykut Goker

(Raphael Kaplinsky, donann teknolojilerine dayali, geleneksel, yeni}
t Schumpeterci perspektifin, tanigi oldugumuz teknolojik yenilenine
I evresinin 0ziinii yakalamakta cok ag kaldigin ileri siirerek, "teknoloji”
| kavram iizerinde durmaktadir. Kaplinsky yera-Schumpetercilerin ak-
'\ sine daha belirgin bir "toplumsal teknoloji" ka\roim geligtirmekte ve
'Ii etkileri biraz daha farkli olacak bu teknoloji baglaminda az gelismis
| ilkelerin durumunu irdelemektedir. Yazara gore, hem donatim tekno-
 lojileri hem de toplumsal teknolojilerdeki yeniliklerin bir sonucu
- olarak, tiretim yeri segim politikalar1 ve ekonomisi degismektedir. Bu
durum az gelismis iilkeler agisindan zorunlu bir gerileme yaratmaya-
j cakama, bu llkelerin uluslararasi igbolimiinde biraz daha farkl: bir
i konum almalarina yol agabilecektir.

Raphael Kaplinsky focusses on the notion of "technology”, arguing
1hat the traditional neo-Schumpeterian perspective on embodied tech-
nologies was too narrow to copture the essence of the current phase of
innovation. in constrast, he develops a more explicit conception of
"social technology" wiil1 somewhat different implications far LDCs.
The economics and the politics of location are changing as a conse-
quence of irmovations in both embodied and social technology. Wirila
this does not necessitate a backward step for LDCs, it does suggest a
somevwvhat different insertion of them into the intemational dtvision of

labour.
vy

(*) "Technological Revolution” and the International Division of
Labour in Manufacturing: A Place for the Third World? 6zgiin adiyla
The European Journal ol Development Research, Cilt 1, Sayi 1,
Haziran 1989'da yayimlanmigtir.
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Bourada ele alacagim ¢ ana konu var.: Birincisi,
bir "teknolojik devrinrV'in temelde ne anlama geldigi
ve teknolojik paradigmalar arasindaki evrimde do-
natim teknolojisindeki degisimin oynadig rolle ilgili-
dir. Bu konu iglenirken, mikroelektronik teknoloji-
sindeki gelismelere iginde yasadigimiz dénem
baglaminda verilen géreli 6nem Uzerinde Ozellikle
durulacaktir. Ele alacagim ikinci konu, teknolojik
degisim ve uluslararasi isbolumu arasindaki karsilikli
etkilesimle ilgili olacaktir. Ve son olarak da, imalat sa-
nayii sektorlerindeki uluslararasi uzmanlasmada
Ugiincii Diinya'nin gelecekteki roliiniin ne ola-
cagina iliskin kestirimlerde bulunmaya calisacagim.

Bu genis tartismada, otomobil sanayiinin
dunyadaki durumuyla ilgili olarak, son zamanlarda
yapilmis olan, ayrintih bir sektérel c6zimlemeden
Onemli 6lctide yararlanilacaktir (Hoffman ve Kaplin-
sky, 1988). Bu ¢6ziimleme, otomobil montaji ve
oto parcalari Uretiminde ortaya c¢ikan dinya
capindaki modelin arastinlmasiyla Japonya, ABD ve
Avrupa'da yapilmig, alan calismalarini kapsamakta ve
ayni ¢c6zimlemede ayrica "masinofaktir [makineye
dayali Uretim]" caginda 6ngorilmis olan Uluslara-
rasi Yeni Isbolumi'yle (bu isbdliumi konusunda
Frobel ve bagkalarinin [1980] yetkin calismalar
vardir) "sistemofaktir [sisteme dayafi Uretim]”
caginda ortaya cikan uluslararasi yeni isbolimi
karsilastinimaktadir. Oto sanayi yalnizca bir tip sanayi
sektorunl (kutlesel [seri] olarak parca urun Ureten
sanayileri) temsil etmektedir; ama, ben inaniyorum
ki, bu sektor arastirmasinda elde edilen sonuglari
baska sektorleri de kapsayacak bigcimde ge-
nellestirebilmenin sistematik yollari vardir. Yeni
uretim paradigmasinin yalnizca sektdrler arasinda
degil bolgeler arasinda da esitsiz yaylldi§i g6z
Oonunde tutulursa s6z konusu genellestirmenin
belli bir sistematik icinde yapiimasinin dnemi
anlasilir. Bu tur genellemeler, gelismekte olan
ulkelerde karar Uretme konumunda olanlara, yapa-
caklan degerlendirmeler igin, énemli bir olanak
saglar. Asagidaki tartismada yer alacak ayrintilarin
pek cogu, bu otomobil sektdr arastirmasinin
yaninda, daha 6nce yapmis oldugum kendi
calismalarimdan alinmigtir (Kaplinsky 1985,1989).
Ozellikle tartismali konularda, daha ¢ok kanita ge-
reksinim duyacak olanlar metnin sonundaki notlara
ve kaynakgaya basvurabilirler.




_Tartismamizi daha fazla ilerletmeden, ¢ nok-
tada On aciklamalar yapma geregini duyuyorum. Bi-
rincisi, Do re*, Rosenberg ve Frischtak( 1984) tan
farkli olarak, ben, iginde yasadigimiz sanayi caginda
bugin blyidk bir gecise tanik oldugumuza
inaniyorum. Ama bu gegisin dogasi, elbette, ay-
rintilarda tartismaya agiktir; ayrica, benim kendi
¢coziimlemelerimin dayandidi tarinsel gerceve, Kon-
dratieff, Schumpeter, Freeman ve digerlerince be-
lirlenmis olan 50'ser yillik gevrimlere gore, daha
blylk bir 6lcege sahiptir. Bu cergeve, bir sinai
uretim biciminden bir digerine, baglica u¢ buylk
gecisi kapsar. Bunlardan ilki, el zanaatlarina dayali
uretimden manufakttire gecis; ikincisi mantfakttir-
den masinofakture gecis; sonuncusuysa 1970'le-
rin sonunda baslayan ve benim sistemofakttr
dedigim yeni paradigmanin egemen oldugu, yeni
bir sanayi ¢agina gegistir. (Sinai Uretimdeki bu
degisim Olcegdi ve degisimin donemselligiyle, Piore
ve Sabel'in kiitlesel [seri] tretimden esnek uzman-
lasmaya gecisi arasinda benzesim vardir [Piore ve
Sabel, 1984].) ikinci olarak, "az geligmis iilkeler" ve
"Ugiincli Diinya" terimlerinin kolayca birbirine
karistinldigini belirtmek istiyorum. Oysa, Giliney
Dogu Asya’nin yeni sanayilesmis Ulkeleriyle Buyuk
Sahra’'nin hemen gilineyindeki Afrika ulkeleri
arasindaki fark, ileri sanayi Ulkeleriyle s6z konusu
yeni sanayilesmis ulkeler arasindaki farktan gok
daha buyuktir. Asagidaki tartismanin cogu bolumu
sanayi agisindan az gelismis llkelerden ¢ok yeni sa-
nayilesmis ulkelerle, Ozellikle de onlarin ikinci
kusaguyla, ilintili olacak; ama, elbette her iki grubu
da ilgilendiren noktalar bulunacaktir. Ve bir de,
tartismanin, agirlikh olarak, sanayi sektoruyle bagin-
till olduguna 6nemle isaret ediyorum. Biyoteknolo-
jide 6nemli gelismeler oluyor; bu gelismeler, benim
gbrusume gore, yalnizca tarinsel bakimdan dedgil,
cok acik bir bicimde, tarimla, 6zellikle de tarimin sa-
nayilestiriimesiyle olan baglantisi bakimindan da
blyiik bir 6neme sahiptir.”") Ama bu tartisma kap-
saminda bu konuyla ilgili olarak acik bir gérus ortaya
koyacagim saniimamalidir.

I. TEKNOLOJIK DEVRIM
SISTEMOFAKTURE GECIS

"Kriz" s6zcugl aslinda "donim noktasi” de-
mektir; ben de dinya ekonomisinin, sdézcugun

(*) Dore'un goruslerine ilerideki sayilarimizda yer verilecektir
(Muh. ve Mak,).

AT

gercek anlamiyla, krizde oldugu kabuliyle konuya

girmek istiyorum. Sanayi tarihinin icinde yasadigimiz

bu gecis doneminde, daha dnceki dénemden dev-
ralinan, diinya capindaki sinai uzmanlasma modeli-
nin degisime ugramasi ve uluslararasi yeni isbolu-
miinde, Uciincii Diinya'ya farkli bir rol diigmesi
mumkindur. Bu rol degisimini anlamak icin, ortaya
cikan sistemofaktir caginin ana hatlarini belirt-
meden Once, "uzun dalgalar” [ya da daha acik bir

deyisle, uzun donemli dalgalanmalar] ve "esnek uz-

manlagsma” kavramlarini agmak gerekiyor.

Teknoloji ve Uzun Donemli Dalgalanmalar

1970’lerin sonuna gelindiginde, uluslararasi
dengesizlikleri gidermede ve arz-talep dengesinin
saglanmasinda, tek basina, talep yonetiminin [ya da
bir bagka deyisle talep dizenlemesinin] yetmedigi
anlasilinca, Sussex Universitesi'nden Freeman ve
meslektaslar ilkin Kondratieff'in ortaya atmis oldugu
ve sonra Schumpeteér'in gelistirdigi "uzun dalgalar”
[ya da daha agik bir deyisle, uzun donemli dalgalan-
malar] konusunu yeniden ele aldilar.<*>> Sonugcta
Freeman ve meslektaslari, teknolojiye ve Uretimin
arz yanina agirlik vererek basari kazanan, iki tlkenin,
Japonya ve Giney Kore'nin, bu basarilarinin teme-
linde neyin yattigini kavramaya yarayacak bir yol
Onerdiler. Bu yolun yandaglari, boylesi bir yaklasitni
benimsemekle, 1980'lerde giderek popller hale
gelen sanayii yeniden bicimlendirme politikalari igin
kuramsal bir dayanak noktasi olusturarak, bu poli-
tikalara iligkin tartismalarin cergevesini degistirdiler.

Bu kuramsal yaklasimdan ortaya cikan bir
baska yararli sonucsa, ilk kez Schumpeter’in
"merkez bdlge ('heartland’)** teknolojileri olarak ad-
landirdig1 baslica teknolojik gelismelerin neler
oldugunun belli bir tanima kavusturulmasiydi. Free-
man, Schumpeter'in baslangigtaki dngorisinin
kapsamini genisletti ve teknolojik degisimleri t¢ ka-
demeye ayiran bir siniflandirma 6énerdi'®. Bu
siniflandirmaya gore, birinci kademeyi, trlinlerde ve
uretim yontemlerinde surekli olarak meydana gelen
kicuk degisimler, ya da bir bagka deyisle, artimsal
degisimler olusturmaktaydi, ikinci kademede, nay-
lon ve polietilenin ortaya cikisinda oldugu gibi, daha
Onemli teknolojik atihmlarin olusturdugu kGklii yeni-

(**) "Merkez bdlge (heartland)* bir jeopolitik terimidir; ekonomik \
"askeri bir birim olarak, kendi kendisine yeterli, deniz giiciinden et-
kilenmeyen ve dunya adasinin, dolayisiyle diinyanin, egemen-
ligini elinde tutan bélge, demektir. [C.N.]
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likler yer almaktaydi. UgUncU ve nihai teknolojik
degdisim kademesiyse, buhar makinesi, demiryolu,
icten yanmali motorlar ve mikroelektronik gibi dev-
rimci yenilikleri kapsamaktaydi.

Teknoloji Uzerine temellendirilmis  uzun
donemli dalgalanmalar yaklagimi son derece degerli
olmakla birlikte bazi itirazlan da beraberinde getirdi;
bunlardan tgii, bence 6nemlidir<®). il itiraz, Free-
man ve arkadaslarinin, 06zellikle baslangigtaki
formilasyonlarinda kullandiklari teknoloji kav-
ramindan kaynaklandi. "Merkez bolge" teknolojileri
olarak belirledikleri teknolojiler listesinden de
gorulebilecegdi gibi, "teknoloji" derken, onlarin zi-
hinlerinde yatan, makinelerle ilgili teknolojiydi. Bu-
har makineleri, tekstil makineleri, celik, demiryollari,
icten yanmali motorlar, kimyasal maddeler ve mik-
roelektronik... bunlarin hepsi de donanim teknoloji-
lerinin egemenlik alanindaydi. Goériinen oydu ki,
semalarinda yazilim teknolojisine ya da donanim disi
teknolojilere gok az yer verilmisti. Belirlemis olduk-
lari merkez bolge teknolojilerinin toplumsal etkile-
rine degindikleri dogrudur. Ama bu, higbir bicimde,
organizasyon teknolojilerini, gelistirdikleri genisle-
me, durgunluk ve daralma modeline i¢sel bir 6ge ol-
arak kattiklari anlamina gelmez. Bu sdyledigim, hem
mikro diizeydeki -isletme duzeyindeki- hem de to-
plumsal etkilesimin daha genis dunyasindaki organ-
izasyon teknolojileri icin gecerlidir.

Bu uzun donemli dalgalanma formulasyon-
larinda itiraz edilen ikinci nokta, son derece kati bir
bicimde ortaya cikan teknolojik determinizm(gere-
kircilik)leridir. Uzun dénemli dalgalanma kuramcila-
rna goére, donanim teknolojisindeki degisimler
toplumsal iligkilerde degisim yaratir ve toplumsal
iliskilerdeki degisimin tek nedeni de genellikle do-
nanim teknolojisindeki degisimdir. (Bu teknolojik
determinizmleriyle, uzun dénemli dalgalanma ku-
ramcilari, Marx'in 6nceki goruslerine oldukca
yakindirlar: "Kol glicline dayali Uretim size feodal
beyli bir toplum verir, buhar gticiine dayal Uretimse
bireyci kapitalistin oldugu toplumu.”<®>)

Bu uzun dénemli dalgalanma kuramcilarina
yapilan tguncu itiraz, yeni, merkez bolge teknoloji-
lerinin kdkenleriyle ilgilidir. Bu teknolojileri yara-
tanin, [iktisadi] cevrimin inis [ya da bir baska deyisle,
daralma] evresinin asin rekabetci baskilar mi, yoksa
ayni gevrimin cikis [ya da bir baska deyisle,
genisleme] evresinin blyuk captaki iktisadi fazlasi
mi oldugu elbette uzun uzun tartisildi. Ayrica

Schumpeter'in kendi gorislerinde meydana gelen
degisim de ilging bir irdelemeden gecirildi
(baslangicta Schumpeter teknik degisimi birikim sis-
teminin -bu firmadir- digsal bir 6gesi olarak
disunmustl, ama daha sonra, modern teknolojinin
giderek artan karmasikhdini gorduginde bu
degisimi analitik [cOzimlemeli] modelinde icsel bir
O0ge olarak ele almisti). Ama butun bu 6nemli
tartisma ya da irdelemeler bir yana, uzun dénemli
dalgalanma kuramcilarinin merkez bdélge teknolojile-
ri biraz mistik bir havada; adeta bir deux ex machina
[klasik dramda zor bir durumu halletmek icin ortaya
cikarilan makinadan tanri, (C.N.)] gériniimiinde or-
taya ¢ikar. Bu teknolojiler icin bicilen émir nicin 50
yildir? Bunlar yeni Urlinler ortaya koyma potansiyel-
lerini belli bir dbnem sonunda mutlaka yitirirler mi?
[Uzun dalgalanma kuramcilarinin ileri strdigui gibi]
"rekabetci baskilar” bunlarin ortaya cikiglari icin
yeterli bir aciklama midir?

Bu teknoloji ve uzun dénemli dalgalanmalar
tartismasini irdeyelen Perez (1985) son bir calisma-
sinda, Sussex'teki meslektaslarinin baslangictaki
formilasyonlarma yapilan bu itirazlan karsilamaya
yonelik bir yol izledi.

Perez bunu yaparken, ayrica, benim asagida
ele alacagim esnek uzmanlasma kavramina dogru
da bir képri kurdu. Onun, bu calismada, tamam-
layici nitelikte 6ne surdigu nokta, dénemler arasi
geciste, toplumsal iligkilerin -Perez "toplumsal-
kurumsal baglam ['socio-institutional context']" teri-
mini kullaniyor- dneminin kabullydi. Perez'e gore,
her bir dbnem, egemen donanim teknolojisinin en
etkin diuzeyde kullanilabilmesini olanakh kilan, ku-
rumsal ve altyapisal bir gelisim bigimiyle at basi bera-
ber giden bir "teknoekonomik paradigma"yi temsil
eder. Yine Perez'e gore, uzun durgunluk donem-
leri, ya da evreleri, toplumsal-kurumsal yapiyla tek-
noekonomik paradigma arasinda bir uyumsuzluk
oldugunda ortaya cikar. Yeni "merkez bolge tekno-
lojileri” her zaman uygun ve bir toplumsal-kurumsal
cerceve yaratmaz ve bu teknolojilerin yayilimi,
gercekte, gegmisten kalan toplumsal yapinin etki-
siyle gecikebilir.

Ama bence bu yaklasim da, "toplumsal-
kurumsal” gergevenin belirlenmesinde yetersiz kal-
maktadir. "Firma yonetimi ve organizasyonu igin
yeni bir modere<®> ve "iscilerin ve baslica gikar
gruplarinin érgutlenme bigimleri ve bunlarin igle-
yisini diizenleyen yasal gergeve"<"ye, gecerken
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gondermelerde bulunulmakla birlikte "toplumsal-
kurumsal” cerceve Perez'in galigmasinda ayrintili
olarak ele alinmamigtir. Dahasi, Uretim glclerinde bir
degisim oldugu zaman, bunun, mutlaka Uretim
iliskilerinde de bir degisim olacagd! anlamina gelme-
digi kabul edilirken; Uretim gugclerindeki degisim-
lerin kendilerinin de Uretim iligkilerindeki degisim-
lerden kaynaklanabilecegdine hic deginilmemek-
tedir. Bu nedenlerle, teknoloji ve uzun dénemli dal-
galanmalar kuramina karsit olarak, tretimin toplum-
sal organizasyonunu basglangic noktasi alan, esnek
uzmanlasma uzerine yazilanlarn da ele almakta yarar
vardir.

Kiitlesel [Seri] Uretimden Esnek
Uzmanlagmaya

Teknoloji kavrami bir kez hem toplumsal hem
de fiziksel teknolojiyi icerecek bicimde agimlaninca,
gobzlenen tarihsel gelisim ddnemlerinin, birincil
etken olarak, "merkez bdlge" teknolojilerinin top-
lumsal esde@erlerince belirlenen kosullar altinda
bigimlenmis olabilecedi, Uzerinde durulmasi gere-
ken bir olasilik olarak ortaya g¢ikar. Boylesi bir
semada donanim teknolojilerine belki daha kicuk,
ikincil bir rol verilebilir. Piore ve Sabel'in kiitlesel
[seri] Uretim cagindan esnek uzmanlasma cagina
gegcisin bir yansimasi olarak gordiikleri, diinya eko-
nomik krizine iliskin ¢6zimlemeleri de bu tur bir
semay! icermektedir.

Piore ve Sabel'in bu ¢éziimlemelerinde ele
aldiklari ana konu "kutlesel [seri] uretimin -stan-
dartlastinimis drlinler Uretmek icin 6zel amacl (belli
bir Grtne ayrilmig) makinelerin ve yari nitelikli
iscilerin kullanildi§i Gretim bigimi- olusturdugu sinaf
gelisme modelinin sinirlan”dir. (Piore ve Sabel,
1984:4).

Piore ve Sabel, semalarinda, donanim tek-
nolojilerini belli bir dlclide hesaba katmakla birlikte
-nitekim, elektronige dayali yeni otomasyon tekno-
lojilerinin temsil ettigi esnek uzmanlagsma potan-
siyelini ortaya koyarken bdyle yapmiglardir- asil
uzerinde durduklari, toplumsal iligkiler alanidir.

Ele aldiklan ilk nokta, uretim ideolojisi olarak
adlandirilabilecek bir kavrayis bigimidir. Bu ideoloji,
standartlastinimis mamul maddelerin kiitlesel [seri]
tiretimini en iyi pratik [en iyi uygulama deneyimi] ola-
rak gorir ve rekabeti Urun yarisindan gok maliyetin
disuridlmesi Gzerine oturtur. Bu gorus butin ima-
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lat ufkunu kaplamistir. S6zgelimi muhendislik sa-
nayilerinde ve ahsap isleme sanayilerinde Uretimin
yaklasik Ucte ikisinin kucuk partiler halinde
gergeklestirildigi cok iyi bilinmesine karsin, bu
sektorlerde de, kafalarda egemen olan imalat kav-
rami, buyulk partiler halinde tretimdir. Bunun sonu-
cuysa, Uretimde olgek ekonomilerine ve uriinlerin
standartlastirimasina dogru, inatgi bir gidisi temsil
eden, bir "tekno-lojik [teknik-mantiksal] yoriinge”
nin® modern imalat sanayiine egemen olmasidir.
Ama.Piore ve Sabel, cogu durumda, bunun bdyle
olmasini gerektiren zorunlu hicbir neden bulun-
madigini ileri  sirmektedirler. Gercekten de, on
dokuzuncu yuzyllda imalat sanayii, one cikan iki
secenek arasinda bolunmuis durumdaydi ve bu iki
secenekten biri kitleset Uretim sistemi, digeriyse
"el becerisiyle esnek donatimin olusturdugu bir
bilesim™®) temelinde bicimlenmis olan, zanaatkar-
hga dayah Uretimdi. O zamanlar bu ikisi arasindaki
denge, kutlesel [seri] Gretim lehine bozuldu; boyle
oldu, ¢linki s6z konusu segenekler arasinda bir
secimin yapildidi yer, yeni sistemlerin gelistiriimekte
oldugu -ve ekonomisi nitelikli isci sikintisi ceken-
Amerika'ydi.

GiUnumuzdeyse, kiitlesel [seri] Uretim para-
digmasi - blyume oranlar, yuksek issizlik duzeyi ve
ticaret dengesizliklerine bagl olarak- gtclukler
icindedir; bunun icindir ki, Piore ve Sabel, elektro-
nige dayali, yeni kusak esnek otomasyon teknoloji-
leriyle baglantili esnek {retim olanaginin bir
secenek olarak 6ne ciktigi "ikinci Sanayi Bolin-
mesinden s6z etmektedir. Burada, kolayca
gorulebilecegi gibi, tartisma, zanaatkarliga dayall sa-
nayilerin bicimlendirdigi politik giigle kutlesel [seri]
uretimin bicimlendirdigi politik gii¢ arasindaki
muicadeleyi kapsayan, toplumsal etkenleri temel al-
maktadir.

Piore ve Sabel'in ele aldigi toplumsal
iliskilerin ikinci Ogesiniyse, Perez'in Ustunkori
degdindigi toplumsal-kurumsal yapi olusturmakta ve
bu yapinin 6zellikleri Gzerinde ¢ok daha genis bir
bicimde durulmaktadir. Bu noktada, sirketlerin pa-
zar istikrarli hale getirme ve is iliskilerini organize
etme girisimleriyle, devletin, kitlesel Uretim sistemi-
nin siirekli genislemesini kolaylastiracak uygun bir
dizenleme mekanizmasi*'** gelistirme iglevi
arasinda bir aynima gidilmektedir. Hem devletin hem
de sirketlerin ugrasmak zorunda oldugu temel so-
run, kutlesel Gretim paradigmasinin karakteristigi
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olan, buyuyen 0Olgcek ekonomilerinin gerektirdigi,
esneklikten yoksun donatim yatirimlari icin yapilan
yuksek harcamalarin givence altina alinabilecegi,
istikrarli bir ortamin saglanabilmesidir.

Bu semada kutlesel tretim paradigmasi krize
dogru gitmektedir; cunku, dis diinya bu dlgek eko-
nomilerinin gerceklestiriimesine izin vermeyecek
kadar cok belirsizlikle dolmustur. Bu belirsizligi, Pi-
ore ve Sabel'a gore, hem dissal hem de icsel ne-
denler yaratir. igsel nedenler, 1960'larin sonlarinda
diinya pazarlarinin standartlastinimis Grinlere artik
doymus olmasiyla ilintilidir; Gstelik bu durum, yeni
sanayilesmis Ulkelerde Uretkenlik kapasitesinin
yukselmesiyle ayni déneme rastlamistir. Ayrica,
ham madde saglanmasinda blylyen bir sikinti s6z
konusudur. Digsal olaraksa, yine ayni zaman dili-
mine rastlayan ve krizi giderek derinlestiren bir dizi
konjonkturel etken vardir- artan toplumsal huzur-
suzluk*'", esnek kur sisteminin yarattigi belirsizlik,
1973 ve 1979'daki iki petrol soku ve yiksek faiz
hadleri nedeniyle artan diinya borg yuku bu etken-
ler arasindadir.

Butin bu etkenler belirsiz bir diinya ya-
ratmistir. Buna karsin kitlesel uretim paradigmasi,
buyik O6lgekli ve esnekligi bulunmayan donanim
yatinmlarinin yapilabilmesi icin hala ve her seyden
once istikrarli bir ortamin varligini gerektirmektedir.
Sonug, 1973 sonrasinda gorilen yavaslama
olmustur ve gorunuse bakilirsa, bu yavaslamanin,
daha onceki durgunluk donemlerinde uygulanmig
ve sinanmis olan talep yonetimine [ya da bir bagka
deyisle talebin dizenlenmesine] dayali geleneksel
Keynesgi politikalara karsi buyik olgude bagisikhg
vardir. Piore ve Sabel, yilksek gelir diizeyinin ve
tam istihdamin olacagi yeni bir "istikrar" donemine
gegiste, birbirine zit iki yolun bulundugunu ileri
sturmektedirler. Birincisi, uluslararasi Keynescilik
stratejisinin benimsenmesidir. Bu yoldan gidil-
diginde, uluslararasi bir igbirligi cercevesinde, tale-
bin dizenlenmesiyle, kitlesel [seri] olarak
uretilmig-standart drtnler igin istikrarll pazarlarin
varli§gi sitirecek ve bodylece oOlcek ekonomileri de
semerelerini siurdurecektir, ikinci secenekse,
"doénup makinelesme (mekanizasyon) tarihine
bakildiginda bir doniim noktasi olarak islev gorecegi
anlagilabilecek olan™") esnek uzmanlagma yolu-
dur. Boylece 1980'ler ve 1990'lardaki ikinci
bélinmede de, on dokuzuncu yuzyildaki ilk
boélinmede oldugu gibi, mumkin iki gecis yolunun
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bulundugu tespitini yapan Piore ve Sabel, bu iki
yoldan hangisinin Ustlin geleceginin, belli donanim
teknolojilerinin dogasinda olan toplumsal iligkileri
belirleme gicunin bir yansimasi olarak ortaya
cikmayacagini, bunun, daha 6nceki gibi, toplumsal
iliskiler alaninda cOzilecegini ileri  stirmektedirler.
Bu ¢6ziime bagh olarak gelisecek uretim gucleri de,
bdylece, farkli toplumsal etkenlerin guc dengesini
yansitacaktir.

Uzun dénemli dalgalanmalar kuramcilarinin
sOyledikeriyle, esnek uzmanlagma Uzerine soyle-
nenler karsilastirildiginda, arada pek cok benzer-
ligin bulundugunu goérebiliriz. Neoklasik ve Key-
nesci iktisatcilarn tersine, her iki taraf da kriz tze-
rine arzin yonlendirilmesini temel alan bir perspek-
tif dnermektedir. Yine her iki taraf da 1970'lerin orta-
larindan beri dinya ekonomisinin buyuk bir gecis
noktasinda bulundugunu -uzun dalgalanmalar ku-
ramcilarina gére bu modern sanayi tarihindeki
besinci donim moktasidir; Piore ve Sabel icinse
ikinci- kabul etmektedir. Her iki taraf -bazen yalnizca
ustu ortuld olarak- konularin her yonuyle tartigil-
masinin hem dretim guclerinin hem de uretim
iliskilerinin hesaba katiimasi anlamina geldigini de
kabul etmektedir. Ama bu noktada yollar ayriimaya
baslamakta ve gérmus oldugumuz gibi, uzun dalga-
lanmalar kuramcilar Gretim guclerine birincil dere-
cede Onem vermekte ve cogu kez, toplumsal
iliskileri, konunun 6zuyle ilintili olmayan bir tartisma
kapsaminda ele almaktadirlar; oysa, esnek uzman-
lasma semasinda butun dikkat dretim iligkilerinin
toplumsal boyutu Uzerinde yogunlastiriimakta ve
donanim teknolojisi, blyuk 6lgude, toplumsal or-
ganizasyon seceneklerine gore sekillenebilen bir
sey olarak gorulmektedir.

Bense, buglnki krizi masinofaktur ve sis-
temofaktir caglar arasindaki gegisin bir gostergesi
olarak tanimlamak egdilimindeyim. Burada Kkul-
landigim "sistemofaktiir” kavrami, Piore ve Sabel'in
"esnek uzmanlasmaliyla yakindan ilgilidir; ayrica,
Perez'in "teknoekonomik paradigma” ve "siste-
masyon"uyla "sistemofaktur” arasinda da belli bir
iliski bulundugu soylenebilir. Bu sistemofaktir kav-
rami, Ote yandan, Marx'm el zanaatlarina dayali
uretimle manufaktur ve manufaktirle masinofaktir
[makineye dayall Uretim] arasindaki gecislere iliskin
ayrintili agiklamalarinin tarihsel olarak analogu
sayilabilir. Ama benim yaklagimim, Marx'in bu iki
gecisle ilgili yaklasimindan biraz farkl olacaktir;
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cunku ben, bir yandan, buginki degisimin motor
gucunun toplumsal iligkiler alaninda yattigini ileri
stren Piore ve Sabel'in bu gorusinu paylasirken
bir yandan da Perez ve Freeman'in ¢cbzumleme-
lerinin ana eksenini olugturan elektronige dayali ot-
omasyon tekniklerinin tarihsel 6nemine buyuk bir
agirhk vermekteyim. Dahasi,.daha o6nceki bir
geciste, [manufaktirden masinofaktiire geciste]
degisimi yaratan birincil guictin donatim teknolojileri
alanindan geldigi kan|S|nday|m.

Piore ve Sabel 6nceki donemle 6zel olarak il-
gilendikleri halde, ben bu dénemi daha gok bir verili
kosul olarak alacagim. Ama, sistemofaktir deyimiyle
niteledigim yeni diizeni, evrilen dogas! ve degisen
boyutlariyla ayrintii bir bigimde ele alacagim.
Boylece bu tartisma, pek g¢ok bakimdan Piore-
Sabel ve Perez'inkine benzerken, onlarin ¢iplak
biraktiklart kemikleri ete burandirmeyi amacglayan,
tamamlayici nitelikte bir katki olarak da gorulebilir.

Manifaktirden Masinofaktire

Makine, on dokuzuncu yuzyillin ikinci
yarisinda giderek artan bir bigimde uretim alanina
egemen oldu. Buradaki kilit yenilik, aletin isginin
elinden alinip makinenin denetimine verilmesiydi.
Bu yapilinca, makinenin igsleme hizi artirilarak, daha
Once hayal bile edilemeyecek derecede yiksek
cikti oranlarina ulasabilme olanagi dogdu. Bu tek-
nolojik olanak, dogal hammaddelerin yerine yapay-
larinin (sentetiklerin) gegirilmesiyle birlikte''™", yeni
bir sinai organizasyon ¢agi acti. Demek ki, Uretim
glglerindeki degisim, burada, yeni bir gaga gegisin
ana etkeni oldu.

Ama salt teknolojik yenilik olsun diye, yeni bir
sanayi dizeninin olusturulmasi s6z konusu degil-
dir; nitekim, manifaktirden masinofaktire donu-
simde, bu sireci baglatanin Uretim guglerindeki
degisimler olmasina karsin, ortaya gikan bu yeni sa-
nayi caginin dinyaya yayilmasinda, tretim iligkile-
rindeki degisimin yogunluk kazanmasi belirleyici
olmustur. DOnusumu izleyen iki yuzyll boyunca,
uretim ve is organizasyonundaki bir dizi degisim,
bazi hallerde manufaktir gaginin ilk fabrikalarindan
da oOnce ortaya ¢ikmis olan yenilikler temelinde
yilkselerek, iyice pekismistir. isyeri diizeyinde so-
mutlanan bu yeni iiretim ve is organizasyonu bigimi,
1960 sonrasinin Uluslarasi Yeni isbélimiine kadar
uzanan, Fordist is siireciyle karakterize edilebilir.

10

Bunun icindir ki, Fordist is sureci, yapacagim
¢Ozumleme acisindan oldukca bulyuk bir 6neme sa-
hiptir ve bu nedenle de, bu sirecin alti temel
yonlunu ortaya koymakta yarar vardir. Fordist ig
surecinin kdkeninde, 6nemi on sekizinci ylzyilda
Adam Smith tarafindan vurgulanan, isbélimanin
artmasi olgusu yatar; bu artisin baslangiciysa elza-
naatlarina dayal dretim caginin ilk sanayi kuru-
luglarina kadar uzanir. Fordist is surecine dogru ev-
rimlesmede, sonraki adim, on dokuzuncu yuzyil
ortalarinda Babbage ilkesinin ortaya cikmasiydi.
Babbage, cesitli imalat isleri yeniden tanimlanarak
niteliksiz isgilerce yapilabilecek agamalari ayrila-
bilirce, diisuk Ucretli is¢i ¢calistirmanin mimkin ola-
bilecegini; tstelik, is yerinde puruz cikaran igciler
isten atilarak (ya da isten atma tehdidi altinda tutula-
rak) is sureci tzerinde daha buyik bir denetim de
kurulabilecegini géstermisti. Uciincii adim, Ure ve
Marx'in saptadiklar gibi, nitelikli igcilerin, emegin
dogasi geregi, her an ayni nitelikte is yapmalari ola-
naksiz oldugu icin, isi alt asamalara ayirarak bu
asamalarn mekanize etmeye yoOnelik dogal bir
egilimin ortaya ¢ikisiydi.

Dordunct adim ya da asamayi ondokuzuncu
yuzyll sonlarinda FW. Taylor'un ortaya attigi ilkeler
bicimlendirdi. Taylor (bir mucit ve Amerikan Makine
Muhendisleri Enstitist’'nin kurucu uyelerindendi),
baska pek cok sey yaninda, isi butliniyle denetim
altinda tutabilmek icin sistematik yollar gelistirdi.
Taybfun semasinda baslica dort ilke vardi: Birincisi,
yonetim geleneksel igkollanni ele alip bunlar bir sis-
teme gore duzenlemek ve belli kurallara, baglamak
zorundaydi; ikincisi, "beyin gucine dayali butln
igler, olabildigince fabrika iginden gekilip planlama
boliimiine alinmali"ydi<'>; tigiincisii, artan isboli-
mu, dolaysiz ("direkt") iscilikle, makine ayart, is hazir-
lama, bakim ve onarim gibi dolayl ("indirekt") iscili-
gin birbirinden aynimasini saglamaliydi; ve dordin-
clsu, yonetim isgilerin gorevlerini genel olarak
tanimlamaliydi. Batln bunlar, islevsel sekiz yonetim
kademesi olusturularak gerceklestirilebilirdi.

Yirminci ylzyilin ilk yarisinda Henry Ford, bu
IS siireci evriminin besinci agamasi olarak nitelene-
bilecek, yeni bir sistem getirdi; daha 6ne ortaya
atilmis ilkeler arasinda son derece yuksek bir uyum
saglayan bu sistem, hareketli dretim bantlarinin,
Ozel amaglh takim tezgéhlarinin ve standartlastmimig
ariinlerin egemen oldugu, kitlesel [seri] tGretim sis-
temiydi. Bu Gretim modelinin temel durtistini mal
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arzi olusturuyordu ve Onem verilen nokta Uretim
bantlarinin kesintisiz olarak calismasiydi. Bu
bakimdan, cikabilecek herhangi bir olumsuzluga
karsi, belli bir envanter [Uretim siUrecinde ya da
satisa hazir durumda olan uriinlerle, Gretimde kul-
lanilacak her turli ana ve yan girdi. C.N.] dizeyinin
altina dusmemek gerekiyordu. Bu Fordist is sureci,
son olarak -1960'tan; demek, 400 yillik bir is ve fab-
rika organizasyonu deneyiminden sonra uygulama-
da Uluslararasi Yeni isbolimiiniin dogusuna yol
acan, dunya capinda bir genisglik kazandi.

Yapilacak isi parcalara bélmek ve dusuk
ucretli niteliksiz is¢i ¢alistirma ilkelerinin bu yeni
isb6limi cergevesindeki somut sonucu, gelisg-
mekte olan llkelerde, cogu kez kadin isgi ¢alistiran
(kadin isciler cocuklarla birlikte diinyanin en ucuz
emek kaynagidir), "dunya fabrikalarinin kurulmasi
oldu.

Masginofaktir caginda diinya, yalnizca tek tek
Ulkeler (ya da bolgeler) halinde degil, tretimin ulus-
lararasi lasmasi anlaminda [butunsel] bir donusime
de ugradi. Bu ¢ag, donanim teknolgjisi alaninda gok
Oonemli degisimler olurken baglamisti; ama, zaman
ilerledikgce strekli birikime asil momentumu ka-
zandiran, is surecinin organizasyonu ve butin bir
uretim sdrecinin uluslararasi lagsmasi oldu. Ne var ki
bu momentum 1960’'larin sonunda yalnizca azal-
maya degil, giderek artan oranda diizensiz bir nite-
lik de kazanmaya basladi.

Artan guclikler fabrika iginde somut
yansimasini buldu -is uyusmazliklarinin artmasi,
disuk nitelikli Gretim ve bagka yetersizlerle birlikte
verim diigtikligi genis 6Glgiide kronik bir hal aldi<™>.
Deyim yerindeyse, Fordist is surecinin artik istimi
bitmigti. Dahasi, belli bir is yapabilen, tek amagh
makinelerin Uretim slrecinde kazandigr agirhk
(6zellikle de Henry Ford'un hareketli Gretim bant-
larinda yapilan yeniliklerden sonra) masinofaktir
sistemini giderek hantallagtirmig ve esneklikten
yoksun birakmisti, iste bu gticliklere bir ¢6ziim bul-
ma cabasi, bugin "sistemik” yanlari ne ¢ikan, yeni
bir sanayi caginin genel cercevesini olusturmaya
baslamigtir.

Maslinofaktirden Sistemofaktire

(a) Slstemofaktdr caginda Igsurecl:
Sistemofaktire 6zgii is surecini tanimlamak kolay
bir is dedildir. Elbette, herhangi bir Gretim ¢agina
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0zgl tek tip ya da tek bir ig streci yoktur. Zamanla,
Ulkeler arasinda, sektorler arasinda, firmalar ve hatta
ayni firmanin tek bir Glkedeki ayn tesisleri arasinda
farklar ortaya ¢ikar. Ama ne var ki, "caglararasi
degisim”, "cagici degisinV'den Onemli Olcude
buytk oldugu icin, masinofaktir cagindaki Fordist
is slireci konusunda demin benim yaptigim gibi, her
caga 6zgl "ideal bir tip” tanimlamak mamkundur.

Benim simdi, sistemofaktur ¢cagina 6zgu is
streci olarak tanimlayacagim ig siireci, gecen bir-
kac on yil icinde Japon otomobil ve elektronik
sanayilerinde gelistirilmis olanidir*'®). Bunun, dogal
olarak hem Japonya'ya hem de isaret edilen
sektorlere 6zgu belli karakteristikleri vardir; ama, yir-
minci ylzyihn baslarinda Henry Ford'un ortaya
cikardigi sistemin tartisiimasinda yapilan genelleme
icin de ayni itirazlarin gecgerli olabilece@i akildan
cikariimamalidir. Onemli olan nokta, otomobil sana-
yiinin en buyuk, tek sanayi sektorii olarak kalmasi
ve hemen sonra basgka sektorlere de yayilan, or-
ganizasyon ve donatim teknolojilerinde, surekli ola-
rak bir dncu iglevi gérmesidir. Sistemofaktir ¢gagina
0zgu yeni is surecini tartisirken kendimi, bunun ana
ilkelerini kaba hatlariyla ortaya koymakla sinirli tuta-
cagim(daha fazla ayninti icin bkz. Hoffman ve Kaplin-
sky [1988]).

Bu yeni is sureci kendisini organik bir sistem
olarak ortaya koydugu ve aslinda bittin 6geleri bir-
birine bagl oldugu icin nereden baslamak ya da bu
surece ne ad vermek gerektigini kestirmek zordur.
Bazilan bu sireci, ayirt edici karakteristiklerinden
biri, Gretim girdilerinin tam zamaninda teslimi [Gretim
ritmine uygun cok kisa araliklarla -diyelim iki saatlik
araliklarla- teslimi] esasina dayali olarak, girdi stok-
larinin en az dizeyde tutulabilmesi oldugu igin,
Tam Zamaninda ("Just in Time [JIT]") Gretim<">
adiyla anmaktadirlar. Siirecin bir bagka organizas-
yon ilkesi esnekliktir ve bu Piore ile Sabel'in esnek
uzmanlagsma kavraminda var olan 6gedir.

1950’ler ve 1960’'lardaki Japon pazarinin
kiguk ve parcall olma niteligi -bu, yirminci ylzyil
baslarinda Birlesik Devletler'de var olan pazar
Ozelliklerinin tam tersidir- Japon otomobil firmalarini,
otomobil Uretiminde daha esnek bir yol izlemeye
itti. BOylece, uretilecek tek tip otomobilleri kapis-
maya hazir  bir pazarin bulunmasi halinde ancak
gecerli olabilecek ve firmanin bitin cabasini bu tir
uretimi maksimize etme noktasinda yogunlastira-
cagdl, ya da bir baska deyisle, temel durtistinid mal
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arzinin olusturacag bir tretim sistemi yerine, temel
dirtisunu talebin olusturacagdi bir Gretim bicimine
yonelindi. Buyonelim, baslangigta, ureticileri, hete-
rojen bir tiketim kalibiyla bas etmek gibi bir sorunla
karsi karsiya birakti; ama, Uretim sistemi talep ve do-
layisiyle de c¢ikti gesitliligine ayak uyduracak bir bicim
aldikga, sonugta bu bigimin kendisi dogrudan re-
kabetle ilgili bir amag haline geldi. Nitekim pazar
heterojenligi otomobil Greticilerinin kendileri ta-
rafindan tesvik edilir oldu ve giderek, rekabette
6nemin, Fordizmdekinden farkh olarak, fiyattan
uriin yenilemeye dogru kaydigi ve yeni sistemin
bununla karakterize edilir hale geldigi goruldu.

Otomobil sektdrl, parga urtin Ureten sanayi-
ler olarak tanimlanabilecek baslica sanayi dal-
larindan biridir. Bu sanayi dallarinda triin akisi kesik-
lidir, ya da bir bagka deyisle, fabrikadan urinler tek
tek, bir birinden ayn [sayilabilir nicelikler] olarak
cikar. (Bu, kesintisiz bir ¢ikti akiginin s6z konusu
oldugu tekstil ve kimya gibi sanayi dallarinda
gorulenin tam tersi bir durumdur.) Parga Urdn
ureten sektorlerde cikti spesifikasyonlarinda
yapilan bir degisiklik makinelerin yeniden ayarlan-
masini gerektirir; ve 6lcek ekonomileri bu yizden,
spesifikasyon dedgisikligine kar§|" son derece du-
yarlidir. EGer makinelerin yeniden ayarlanmasi za-
man alacaksa- buna genellikle bosta gegcen zaman
denir- uygulanacak urin yenileme programlari da
pahali bir yenileme anlamina gerebilir. Bu nedenle-
dir ki talebin yonlendirdigi bir Gretim sisteminin or-
taya cikiginin ilk sonuclarindan biri, is stirecine es-
nekligin girisi olmustur. Bu ise, isboliminin
giderek artmasi yonundeki tarihsel egilimden
ayrilmayi gerektirir; cinku, makineleri igletmekle
gorevli iscilerin makine ayarlarini degistirmek ve ru-
tin bakim, onarim iglerini yapmaktan da sorumlu ol-
malari, esnek is surecinin bir geregdidir- bu surecin
bir karakteristigidir. Bu suirecte, iscilerin, birden gok
gOrevi ya da isi yerine getirebilmek igin bir dizi bece-
ri kazanmalari da bir zorunluluktur. Demek ki, yeni is
sureci, isin niteliksiz isgilerce yapilabilir hale getiril-
mesi yonindeki tarinsel gidisi tersine gevirmekte
ve artik cok yonlu beceriyi gerekli kilmaktadir. Nite-
kim, isgilere, ne yaptiklarina gore degil, ne yapabile-
ceklerine gore 6demede bulunulmasi da bu siste-
min bir karakteristigidir.

Fordist is surecinde uretim bandini her ne
pahasina olursa olsun igler durumda tutmak esastir;
envanter diizeyi de buna gdre saptanir. Ama bir
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kez, Urun esnekligini saglamak igin uretimin kesi-
lebilecedi ilke olarak kabul edildi mi, envanteri azalt-
ma olanagi da dogar. Envanteri azaltma olanagi Ja-
pon ig surecinin baglica itici gliglerinden biri olmus;
Japon modelinin gozlendigi diger ulkelerde de dik-
katler en gok bu nokta lizerinde toplanmistir. Bu itici
glg, nihaf hedefin, envanteri olabildigince sifira
yaklastirmak, biciminde tanimlandigi Tam Za-
maninda (TZ) dretim modelinde doruga ulagsmistir.
Fordist sistemde envanterin ana iglevi, tretimdeki
olasi kesilmelerin yol agacag! kaybi 'en aza indirmek-
ti- envanter, cikabilecek herhangi bir olumsuzluga
karsi bir tampon gorevi gdormekteydi. Oysa simdi,
uretimin sifir envanterle yiratilmesi sz konusuy-
du ve herhangi bir olumsuzuk aninda sistemi des-
tekleyecek higbir yedek bulunmayacakti. O halde
kalitede en ufak bir bozulmaya ya da sistemde her-
hangi bir anzaya izin verilemezdi. BOylece bir yan-
dan sifir kusur politikalar uygulamaya sokulurken bir
yandan da montaj parcalarinin teslim kosullari
bltunlyle degistirildi ve yeni dizenlemeler getiril-
di. Daha Onceki, yaklasik sayida parcay! genis bir
kap icine rastgele yigma yéntemi bir yana birakildi
ve Ozel olarak tasarimlanmig paletli konteynerlerin
kullanildigi, cok daha titiz bir ambalajlama sistemine
gidildi; ayrica bu parcalarda kalite glvenilirliginin
artirlmasi istendi. Bu yeni teslim kosullari, mon-
tajcilarla parca ureticileri arasindaki iligkilerin onemli
Olclide dedismesine yol acti.

Kalite guvenilirligine verilen 6nem, artik, ka-
lite kontrolUndn, Uretim bandinin sonunda yer alan
ya da kusur giderme bolumlerinde gorevli bir grup
uzman isciye birakilamayacagl anlamina gelmektey-
di. (Ayrica da otomobil gibi karmasik trinlerde ku-
sur gidermenin de maliyeti yuksektir.) Boylece, ka-
lite kontroltinun, her igciyi ilgilendiren bir konu ha-
line getirilmesi zorunlu oldu. Bu, tGretim Gzerindeki
batin kontroliin bant iscisinin elinden alinmasini
ongoren Taylorist semaya aykiriydi; ama artik bu
semanin disina cikmayi gerektiren 6nemli nedenler
vardi. Gercekten de bazi montaj tesislerinde, her
isciye, harhangi bir hata gordikleri zaman bandi
durdurabilecekleri bir komuta anahtar verildi ve
yalnizca bandi durdurma olanaginin verilmesiyle de
kalinmadi; onlardan bunu fiilen yapmalari beklendi.

Kontrol mekanizmasinin isciye geri verilmesi-
nin ancak olumlu bir galisma ortaminda iglevi olabilir-
di. Kismen bu nedenden, kismen de kalitenin ken-
disinin onemli bir amag¢ olmasindan yola cikilarak,
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kalite cevreleri*** ("quality-circles™) ve baska tesvik
edici, 6zendirici etkinlikler gelistirildi- bu tur etkinlik-
ler Japonya'da, cogu kez, ise baslamadan 6nce
sirket sarkilarinin sdylenmesini ve topluca beden
egitimi yapiimasini da icermektedir. Fiyata dayali
rekabetten Uriin yenilemeye yodnelis, AR - GE
bolimlerinin de rolint degistirdi ve bu bdlimler
temel yeniliklerle gcok daha fazla ilgilenmek zorunda
kaldi''®'. Boylece artimsal (kiigiik) teknik degisik-
likler getirme sorumlulugunun buyik bir boéla-
mu fabrika iscisine verildi ve bu, bir gelistirme
Onerileri programina baglanip, yapilan 6nerilerin
pek cogunun karsiigi 6denerek daha da ileri
goturalda. Ama bu denli 6nemli bir program sansa
birakilamazdi ve yOonetim, iscilerin yapmak zorunda
olduklari 6neriler icin ayirt edici hedefler koydu.

Bu yeni is slrecinin birgok yonu Japonya
disinda da bilinmektedir. Cok sayida firma TZ strate-
jilerini, kalite cevrelerini ya da yenilik Gnerme prog-
pramlari diizenlemeyi benimsemistir. Ama bu firma-
larin pek cogu Japon sisteminin burada so6zi
gecen cesitli gelerinin sistemik niteligini ve kendi
aralarindaki igsel baglantilarini yeterince kavraya-
mamis ve bu noktada basarisizliga ugramistir. Bu
yeni is slirecini, cesitli bilesenlerinden herhangi bi-
rini One alarak da tanimlamaya baslayabilirdik;
s6zgelimi kalite cevrelerini ya da TZ'yi ya da cok
yonli beceriyi ya da cok yonlu gdrevlendirmeye
doénlisu basa alabilirdik. Ama, hangisinden baglar-
sak baslayalim, her bir halde de, yukarda soyledik-
lerimizin hemen hepsini yine sdylemek ve olguyu
diger yanlariyla da ele almak zorunda kalirdik; ctnki
bu olgunun bitin 6geleri birbiriyle ve bu sistemik
is slrecinin isleyis bicimiyle islevsel olarak bagin-
tihdir.

Buraya kadar, yeni is siirecinin dogasini fabri-
ka Ozelinde tanimlamaya calisttim. Ama, bu gelis-
melerin yonetimle igciler arasindaki diger iligkiler
dunyasina yansiyan dogal sonuclari da vardir.
Yasam boyu istihdam olgusu (is gucintn dortte bi-
riyle ticte biri arasindaki bélumanin istihdam edil-
digi ana montaj firmalariyla bu firmalar icin parca
Ureten firmalarda calisan isciler, genel olarak, bu uy-
gulamanin kapsamindadir) ve sendikalarin islev ve
dogalarinin degismesi bu sonuclardan bazilandir.

("*) "Kendi igleriyle ilgili sorunlara ¢6zim bulmak icin, gondllilik
esasina gore, dizenli araliklarla bir araya gelen kiiglk isci
gruplan” [C.N.]

Daha cok Fordist sisteme 6zgi olan ve
isbolumint giderek artirma egilimini yansitan, eski,
iskolu esasina gore kurulu sendikalarin artik bu yeni
is slrecine uygun dismeyecedi yolundaki yaygin
kaniin nedenleri sunlardir: Birincisi, eger isginin
yapacag! is, bundan bdyle, cok yonli olacaksa, ya
da iscinin pek cok beceriye sahip olmasini gerek-
tirecekse, 0 zaman buyuk bir olaslikla, belli bir firma
ya da sektori kapsayan sendikalarin kurulmasi
esas olacaktir. ikincisi, eski is uyugsmazhigr sistemi,
artik igbirliginin ve cift yonli bilgi akisinin temel
alindigi bir sistemde uygulanamayacaktir. Uciincii-
s, isteki esnekligin, ¢ok yonlu goreviendirmenin
cok daha 6tesinde bazi boyutlar vardir. EGer arza
dayall bir sistemden talebe dayall bir sisteme basarili
bir gecis yap'lacaksa, bu, calisma saatlerinde ve
ybnetimde cok daha buyuk.bir esnekligi de gerekti-
rir. Ve son olarak, cok yonli beceriye sahip bir is-
glcunin gelismesi, sermayenin, emege bakisinda,
eskisine gore temelden farkli bir tavir gelistirmesini
gerekli kilar. Bu gelisim, ayni zamanda, gekirdek
isciler arasinda istikrarin agir basmasi yoninde bir
sonuc¢ yaratacagl gibi, bu kategoriye girmeyen
iscilerin giderek marjinallestigi, bolinmus (kesim-
lere ayrnilmig) bir emek pazarinin dogmasina da yol
acar.

(DEVAM EDECEK)

Notlar

(1) Bu konudaki dngdrtleri acisindan Buttel ve arka-
daslan (1985)'nin incelemeleri ilginctir.

(2) Kondratieff ve Schumpeter'inkilerle birlikte Free-
man ve arkadaglarinin goérigleri icin bkz. Free-
man, Clark ve Soete (1982).

(3) Bu konudaki gorisleri icin bk. Freeman (1984).

(4) Bu itirazlardan yalnizca, benim burada ilgilen-
digim, buglnki krizin dogasi ve uluslararasi bo-
yutlari konusuyla bagintili olanlarn ele alacagim.
Yoksa, "yenilikler bir iktisadi cevrimin inis (daral-
ma) evresinde mi, cikis (genisleme) evresinde mi
ortaya cikar?" (bu tartisma icin bkz. Freeman,
Clark ve Soete [1982])ya da "uzun doénemli
cevrimler gercekten var midir?” (bunun icin bkz.
Rosenberg ve Frischtak, 1984) tartismalan
Uzerinde durmayacagim.

) Marx (1874; yeni basim 1947) s. 109-10

) Age., s. 444

) Age., s.446

) Bkz. Nelson ve Winter (1977>e Dosi (1982).
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Piore ve Sabel (1984:5).

Bu dizenleme aygitlarinin cesitli karakteristikle-
rine iligkin bir tartisma -ve ayni zamanda "duzen-
lemeci (‘regulationist’) okul" olarak bilinen per-
spektif- icin bkz. Aglietta (1979) ve Lipietz
(1987).

Gercekte toplumsal huzursuzlugun bir goster-
gesi ya da olcutu, Fordist is sturecinin doga-
sindan kaynaklanan fabrika 6zelindeki didis-
medir. O nedenle toplumsal huzursuzlugu bir
igsel neden saymak ¢cok daha dogrudur..

(12) Age., s. 352.

(13)

Aletin makina denetimine gecmesi makina hizla-
rinin blylk oranlarda artirilabilmesini ve dogal
hammadelerin yerini yapaylarinin almasini,
Landes (1969), sanayi devriminin kritik bile-
senleri sayar.

14)
(15)

(16)

(17)

(18)

Taylor (1903:98-9).
Bkz., s6zgelimi, Crouch ve Pizzone(1978).

Burada caglararasi ve cadici farklar 6nemlidir.
Cusumano (1985), Toyota'nin Nissan'dan ne
denli hizh yeni is surecine gectigine isaret eder.
Ama unutulmamalidir ki, Nissan'da bugun uygu-
lanmakta olan Uretim sistemi, Amerikan ve Bati
Avrupa otomobil firmalarinin gelistirmis oldugu ve
halen de uyguladiklar sistemden ¢ok daha fazla
Toyota'ninkine yakindir.

Bkz., sdzgelimi Schonberger (1982).

Birlesik Devletler'de klasik Fordist firmalarda
AR+GE bdlumleri cabalarini, trtnlerde ve iretim
yontemlerinde yapilacak kugik degisimler
uzerinde yogunlastirmisti.
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Bilgisayar sayisal
denetimli (CNC)
isleme tipleri ve

kontrol sistemleri

Doc.Dr. Erdem KOG
Ars.Gor. Ertugrul UNVER
Cukurova Un.Makina Miih. Bl. ADANA

- N
13 u galigmada, Bilgisayar Sayisal Denetimli (CNC)
tezgahlarda iglem tiplerinden noktasal kontrol, dog-
rusal kontrol ve egrisel kontroliin nasil gergeklesti-
rildigi 6zetlenmis,, ayni tezgahlarda karsilasilan agik
ve kapali devre kontrol sistem prensipleri ve kullani-
lan belli bash devre elemanlari kisaca tanitilmistir.

-

In this study, the achievement of point-to-point con-
trol, line control and curved path control, faced as the
most forming types in computer numerical controlled
(CNC) machine tools, have been summarized. The
principles of the 6pen and elosed loop control sys-
tems of the same machine tools and the main circuit

elements being used have been introduced.

. )

G Unimuzde gelismis ulkelerde meka-
nik sistemler mikro islemcilerle kontrol edilmektedir.
Bu tlr uygulamalarin en cok géruldigu alan ise
takim tezgahlaridir. Bu tip tezgahlar sayisal denetim-
li (NC) ve Bilgisayar Sayisal Denetimli (CNC) tezgah-
lar olarak endustride kullanim alani bulmaktadir.

Bilgisayarin hem konstriiksiyon hem de ima-
lat islemlerinde kulanilmasiyla bilgisayar destekli ta-
sarim (CAD) ve bilgisayar destekli imalat (CAM) kol-
lart olusturulmustur. Bu sistemlerin gelismesi 6nce
CAD+CAM birlesmesi, daha sonra CAM sisteminin
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integrasyonu seklinde gelismis ve artik ginimuz-
de CiM (Bilgisayar Entegreli imalat) denilen sistem
meydana gelmigtir (1). Gelismis CAD-CAM sistemle-
ri, parcanin sadece islenmesi ve montajini dedgil
parcalarin nakliyesi, kontroll, personelin kul-
laniimasi gibi islemleri de kapsamaktadir. Ayrica bu
tip sistemlerle atblye icin doneler, is akisi, takim
baglama tertibatlari, yardimci malzemeler, malzeme
akigi gibi bilgiler de olugturulabilmektedir. Tim bu
sistemlerde CNC tezgahlar vazgecilmez Uretim
uniteleridir. Ginimuizde degisik tipteki CNC tez-
gahlarin ve robotlarin beraber kullanildigi Esnek
imalat Sistemleri (FMS) Uzerinde caligsmalar yapil-
maktadir (2).

Otomatik tezgahlar mekanik ve sayisal dene-
timli tezgahlar olmak Uzere iki gruba aynlabilir. Bir
otomatik tezgahla, bir isci parca ile ilgili bilgileri direkt
olarak tezgaha giriyorsa, bu tezgahlara kovensiyo-
nel tezgah; program yolu ile giriyorsa bu tip tezgah-
lara da otomat tezgah denmektedir. Mekanik oto-
mat tezgahlarda programlama mekanik bir tertibatla
gerceklesmektedir. Bu tip tezgahlar pim-kontrollu,
kam-kontrollu, kopya kontrollii vs. olabilmektedir-
ler.

Klasik ve mekanik otomat tezgahlara gore NC
tezgahlarin UstunlUkleri vardir. Bunlar klasik takim
tezgahlarina gore;

- Daha yiiksek ve sabit bir kalite elde edilme-
si,

- Daha iyi bir ylizey kalitesi elde edilmesi

- Daha az ve basit tutucu takimlara gerek
duyulmasi,

- Cok kansik parcalari
isleyebilmesidir.

Otomat tezgahlara gore;

- Ayar zamaninin gok daha disuk olmasi,

- Cok daha esnek olmasi

seklinde 6zetlenebilir.

NC tezgahlarin dezavantajlari ise;

- Nisbeten daha hassas olmasi ve dolayisiyla
daha iyi muhafaza edilmesi,

- Bozulma ihtimalinin daha yiksek olmasi ve
ayrica tamirat ve bakim icin uzmanlagsmis elemanlara
ihtiyac duyulmasi,

- Programlama icin kalifiye elemanlara ihtiyagc
duyulmasi,

seklinde siralanabilir.

Bu calismada, sayisal denetimli tezgahlar icin
belli basl is tipleri 6zetlenmistir. Ayrica, bu tur tez-
gahlarda bilgisayarla kontrol isleminin nasil yuru-
talduga anlatilmigtir.

ve yuzeyleri
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1. KONTROL VE IS TIPLERI

1.1 Sayisal denetimli tezgahlar icin
is tipleri

Sayisal denetim hemen hemen bitin
endustri dallarinda kullanilmaktadir. En fazla kul-
lanilan igler asagida verilmigtir.

- islemler veya montajlar ok oldugunda,

- Karmasik pargalarin kiiciik bélimlerinin ima-
latinda,

- Yakin ve degisebilir toleransa ihtiyac duyul-
dugunda,

- Parcanin asin karmasik olmasindan dolayi,
insan hatalarinin is pargasi izerindeki etkisinin fazla
oldugu durumlarda,

- Benzer detaylann degisik parcalar Gizerinde
uygulanmasinda,

- iscilik fiyatlarinin Gretimdeki oraninin ¢ok faz-
la oldugu yerlerde,

- Uretim zamani konvensiyonel tezgahlarin
Uretemeyecegi kadar kisa oldugunda,

- Kalite kontrol Ucretlerinin toplam ucret-
lerden yiksek oldugu durumlarda, sayisal denetimli
tezgahlar vazgecilmez tretim makinalaridir.

1.2 Sayisal islem kontrol tipleri

is parcasi ile kesici u¢ arasindaki hareketin
sekline gore, sayisal islem kontrol tipleri;

- Noktasal kontrol,

- Dogrusal kontraol,

- Egrisel kontrol,

olmak Uzere uc sinifta incelenebilir.

Bu siniflama, is parcasi ile kesme aleti
arasindaki hareketin sekli ile ilgilidir. Bahsedilen
kontrol tipleri arasinda en az kullanilan, noktasal
kontrol; en fazla kullanilan kontrol sistemi ise egrisel
sayisal denetim sistemidir. (3)

1.2.1 Noktasal sayisal denetim

Bilindigi gibi sayisal denetimli bir sistemde ya
kesici uc, ya da is parcasinin bagh oldugu tabla ha-
reket ettirilmektedir. Bununla birlikte hem kalem
hem de is parcasinin birlikte hareket ettirildigi sis-
temler mevcuttur. Eger bir calismada is parcasi sabit
ve kesici uc hareket ettiriliyorsa, bu calismada nok-
tasal sayisal denetim su sekilde olmaktadir. Kalem
istenilen yere, gerekli hiz veya katedilen yol dikkate
alinmadan hareket ettiriimektedir. Noktasal kon-
trolde gerekli hizlar, islenecek parcayi alan (Ornegin
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bir robot kol) veya parca Uzerinde islem yapan ci-
hazlar, operatér tarafindan sik sik kontrol edilmek
zorunda olup, ayrica kontrol sistemiyle belirtilme-
mektedir. Sekil.1, tipik bir noktasal kontrol sistemini
gostermektedir.

Sekil 1. Noktasal sayisal denetim

'‘Bu denetim sisteminin uygulama alani
sinirhdir. Ancak delme veya nokta kaynagi islem-
lerinde uygulanir. Noktasal denetim ucuz bir denet-
im sistemidir.

1.2.2 Dogrusal sayisal denetim

Bu tip denetimde, hareket sistemi, kesici ucu
istenilen ic eksen boyunca hareket ettirebilmekte-
dir. Bu tip sayisal denetim sistemi dikdortgen sekle
sahip is parcalarinin imalati icin uygundur. Bunun
yaninda bu sistemde, edimli yizeylerin islenmesi
mimkin degildir. Sekil. 2, klasik bir dogrusal kon-
trol islemini géstermektedir. Dogrusal kontrol igin
imal edilmis bir makina ayni zamanda noktasal kon-
trol islemlerinde de kullanilabilmektedir.

Sekil 2. Dogrusal sayisal denetim

1.2.3. Egrisel sayisal denetim

Bu yontem, ayni zamanda surekli sayisal de-
netim olarak da adlandinimaktadir. Cok karmasik ve
esnek bir kontrol sistemi olup maliyeti yiksektir. Bu
tip bir sistemin 6zelligi, ayni anda birkag eksen bo-
yunca kalemin hareketinin kontrol edilebilmesidir.
Kalemin kesme islemi esnasinda izledigi yol, de-
vaml olarak istenilen is pargasinin geometrisine
gore kontrol edilmektedir. Kontrol.sistemi dairesel,
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egrisel, konik veya kismen de matematiksel esit-
liklerle ifade edilebilen parcalan islemeye imkan
saglamaktadir. Cok yonli eg@risel kontrol sistem tipi,
Sekil 3 ve Sekil 4'de gdsterilmistir.

:ir-:‘: ST

Sekil. 3. '“¢visal Sayisal denetim

Sekil 4. Egrisel sayisal denetim

2. KONTROL SISTEMLERI

Sayisal denetimli tezgahlar; kontrol sistemi,
suricu devre (kontrol devresi) ve tezgah olmak
Uzere Ug¢ kisimdan olugmaktadir. Kontrol sistemin-
de iglenen bilgiler elektriksel ikaz seklinde kontrol
devresine iletiimekte, burada bulunan motor ile tez-
gahin hareket elemani (tezgahin kesici uglarinin bu-
lundugu tabla veya tezgahin devrini ayarlayan ana
motor) harekete gecirilmektedir. Tezgahin hareket
iletim sistemi mekanik, hidrolik veya elektriksel ola-
bilmektedir. Sistemin kontrol mekanizmasi acik ve
kapali devre olmak Uzere iki tlrlu tasarimlanabil-
mektedir.

2.1 Acik devre kontrol sistemleri

Acik devre kontrol sistemi bir servomekaniz-
manin en basit ve en az karigik olan kontrol geklidir.

Mihendis ve Makina Cilt:31 Sayi:369 Ekim 1990

Bu yontemde kontrol sisteminden kontrol devre-
sine gonderilen sinyaller motora aktariimaktadir.
Motor bu bilgilerin 1siginda istenildigi kadar hareket
etmektedir. EGer herhangi bir sebeple motor isteni-
len miktarda hareket edememisse, motorun ger-
cekte bulundugu yeri kontrol devresine bildiren bir
diizenek (feedback) bu tir uygulamada mevcut
degildir.

Acik devre motor hiz kontrol sistemlerinde
glc kaynadi, istenilen hiza uygun bir degere ayar-
lanir. Eger istenilen hiz degerinde veya arzu edilen
momentte bir degisiklik oluyorsa, guc kaynagini
yeni bir degere ayarlamak gerekmektedir. Oysa bu
tir uygulamada meydana gelebilecek benzer
degisiklikleri anlamak mimkin olmadigindan, agik
devre kontrol sistemleri, uygulama yerinde buyuk
Olcude durum degisikligi olusmayan yerlerde kul-
laniimalidir. Sekil 5, bir agik devre kontrol sistemini
gomatik olarak L& WTve|<i"di.

§ekil 5 A gili-demei-lionuon sistemi

2.2 Kapali devre kontrol sistemleri

Kapal devre kontrol sistemi geri beslemeli
sistem olarak Ozetlenebilir. Bu tur kontrol siste-
minde suriicu devreye gonderilen sinyal ile, islem
uygulanan yluzeyden alinan sinyal surekli olarak
kiyaslanmaktadir.

Kapali devre kontrol sistemlerinde onemli
olan bir nokta, kontrolun disaridan gelebilecek
sinyallere karsi izolasyonunun son derece |iyi
yapilimasinin gerekmesidir.

Acik ve kapal devre kontrol sistemleri
arasindaki kiyaslama, hassasiyetin ve cevap verme
(respons) zamaninin incelenmesi ile yapilabilir. Bir
sistemin cevap verme zamani ise sisteme verilen
sinyal ile, bu sinyale karsilik elde edilecek hareketin
meydana geldigi zamana kadar gecen sure olarak
tanimlanmaktadir. Bununla birlikte bir sisteme geri
besleme dizeninin eklenmesi sistemi kararsiz du-
ruma da getirebilir. Yani, sistem istenilen degere
ulasmak icin osilasyon (kararsiz olarak istenilen
deger etrafinda hareket etme) olusturabilir. Sekil
6'da kapali devre bir kontrol sisteminin sematik
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gOsterimi verilmigtir.

Seakil 6. Kapall devre kontrol sistemi

2.2.1 Geri besleme

Bir otomatik kontrol sisteminde geri besleme
saglamak icin asagida belirtilen elemanlara ihtiyac
vardir. (1) Transducer, (2) Servomotor;(3) Kontrol
Amplifier (guclendirici). Bu parcalar Sekil 7'de
goruldagu gibi bir kapali kontrol devresi Uzerine
yerlestirilebilir.

Sekil 7. Geri beslemeli kontrol sistemi

Transducer, bir hareket elemani Uzerinden
verileri algilayabilen sezgi elemani olarak tanim-
lanabilir.

Guclendirici giris ve geri besleme sinyallerini
kuvvetlendirmek icin kullanilir. Servomotorlar glic-
lendiriciden gelen sinyallere gore gerikli dizen-
lemeyi saglayan elemanlardir. Servomotorlar, dénel
veya dogrudan dogrusal hareketleri saglamak
amacityla kullaniimaktadir. Sekil 7'de gOsterilen
kontrol sistemi blok diyagraminin agiklamasi soyle
yapilabilir. Girig sinyali olarak tarif edilen e; ile geri-
besleme sinyali eo, glglendiriciye-girmek igin to-
planir. Guglendirici, bu sinyali m oraninda kuvvet-
lendirir ve servomotora gonderir. Motor ¢ikisi artik
bir sinyal degil w degerinde acisal hizdir. Bu hiz ise
sezgi elemani araciligiyla Olgulir ve karsilagtiriimak
lizere sistem girisine gonderilir. Eger servomotor-
dan elde edilen hiz, ‘arzu edilen degerdeyse kon-
trol Unitesinin geri besleme dizeniyle iletecegi
deger, servomotorun durdurulmasit igin gerekli ola-
cak olan sinyali saglayacak buyuklikte olacaktir.
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Sekil S. Geri beslemeli bir sistem 6rnegi

Sekil 8, geri besleme yapilmis bir sistemin
temel elemanlarini gostermektedir. Sekilden de
gorulecegi gibi, bu ana elemanlar kontrol devresi, X
ve Y slrlcu uniteleri ve dogrusal sezgi eleman-
larindan ibarettir. X ve Y sirlict Unitesi olarak tarif
edilen bolgede.kontrol devresiyle birlikte galigan;
elektromekanik, hidrolik, pndmatik hareket eleman-
lan ve elektronik surlict devresi yer almaktadir Elek-
tromekanik hareket elemani olarak adim motorlari,
dogru akim motorlar (DC) ve son zamanlarda da al-
ternatif akim motorlan (AC) kullaniimaktadir. Hidrolik
ve pnomatik hareket elemani olarak da silindir-
piston mekanizmalari ile pistonlu paletli vb. tir po-
zitif iletimli motorlar kullaniimaktadir.

3. SONUC

Bu calismada, Bilgisayar Sayisal Denetimli
(CNC) tezgahlarnn calisma prensipleri kisaca dzet-
lenmigtir. Hassas isleme icin, kapali devre kontrol
sisteminin adapte edildigi tezgahlarin kullaniimasi
gerektigi sOylenebilir. Kiguk veya orta tip bir atdlye
icin bir CNC tezgah satin almanin zorlugu dusinu-
lerek, konvensiyonel bir tona tezgahinin bilgisayar-
la denetimli hale getirilmesi konusunda bir galisma
yapilmigtir. (4 - 5)

KAY NAKCA

1. Pressman, R.S. Williams, J.E. , Numerical
Control and Computer Aided Manufacturing, University
of Bridgeport, University of Connecticut, USA, 1977

2. Akkurt, M., Numerik Kontrollli Tezgahlar, Asil-
teknik Yayin No; 1, Istanbul, 1986

3. Katioglu, M., An Automated X-Y table for
CHAT. Msc Thesis, University of Birmingham U.K., 1982

4. Unver, E, Konvansiyongl takim tezgahlarinin
bilgisayar yardimiyla kontroli, C.U., Fen Bilimleri Enst.
Makina Mih. Anabilim Dali, Yiuksek Lisans Tezi, Subat
1990.

5. Unver, E.,, Kog.E., Konvansiyonel takim tez-
gahlarinin bilgisayar kontrolli hale doénustiralmesinde
AC motor kullanimi, 4. Ulusal Makina Tasarim ve imalat
Kongresi, 19-21 Eylil 1990, ODTU, Ankara.

Miihendis ve Makina Cilt:31 Say 1.389 Ekim 1990

}-
}
I




T A v

Karadeniz
Bolgesi i¢in bir 1s1
pompasl sistemi
deney duzenegi*

Teoman AYHAN"
Kamil KAYGUSUZ*"

g B
lfﬂin es kollektdrili, enerji depolu ve 1s pompast iceren sistemde enerji

dopalanmasindaki yeni tekniklerin sistem performansina etkilerinin

aratimlmasi amaayla bir deney diizenegi kuruldu ve bu yayinda tanitildi.
Bu deney diizenegi 18 giines kolleklori, bir gizli 1a enerjisi depolama

tanka (icerisinde faz degisimli enerji depolama maddesi bulunur), bina

degistirici, bir hava sartlandirma kanali ve bir sirkiilasyon pompasindan
olusmaktadir.

ITn order to investigate the effects of the new developments of the thermal
energy storage techniques on the performance of combined solar heat
pimpsystemwithallermal3(“etarik,anexrxrirnentalsetupiscon-
stmctedandpresentediniiispaper. Thisexrgrirnentalapparamscarasts
of 18 solar collectors, a latent heat thermal energy storage tank (contains
phase change storage material), a heat exchanger, heat pump with doublg
evaporators a conventional air conditioning channel and a circuMon
pump.

\. J

(") Bu galisma K.T.Cl. Aragtirma Fonu tarafindan desteklenmistir.

" Ars. Gor., Atatirk Universitesi Miih. Fak. Makina Mih. Bél.,

ERZURUM
+ Dog.Dr., K.T.U. Miih. Mim. Fak. Makina Miih. Bél., TRABZON
+"* Ars. Gor,. K.T.U. Fen-Edebiyat Fak. Kimya Bélimii, TRABZON

1. GIRIS

}.*nsanlarm kullandi§i enerji kaynaklan tek-
nolojik gelismelere bagh olarak de@ismistir. ik zaman-
larda enerji kaynagi olarak yalnizca odun ve benzeri
yakacaklar kullanilirken, daha sonralari komiir ve son
zamanlarda da petrol ve tabii gaz kullaniimaya
baslanmistir. Guinimduzde insanhgin ihtiyaci olan
enerjiden, cok az bir kismida nukleer ve glines eneriji-
sinden temin edilmektedir. Enerji kaynaklar tretimi
metodlarina gére "birincil (alisilmig) eneri kaynaklan”
ve "ikincil (alisilmamig) enerji kaynaklari” olarak iki
grupta incelenmektedir. Ayrica potansiyel olarak
mevcut olan, fakat teknolojik guclukler sebebiyle an-
cak son zamanlarda yararlanilan enerji kaynaklarina
"yeni" ve eksilmeyen (tikenmeyen) kaynaklara da
"yenilenebilir" enerji kaynaklari denilmektedir.
Alisiimis enerji kaynaklan fosil kaynaklar (komur, pet-
rol vb.), hidrolik enerji ve nikleer enerjidir.
Alsilmamis enerji kaynaklari ise, giunes enerjisi,
rizgar enerjisi, jeotermal eneriji, gel-git enerjisi, dalga
enerjisi, fizyon enerijisi vb.dir.

Gunumizde enerji maliyetlerinin artmasi ve
cevre kirliliginin Gnem kazanmasi nedeniyle ucuz ve
temiz enerji kaynaklarinin arastirnilmasi ve halen kul-
lanilan sistemlerde enerji tasarrufuna ydnelik
calismalanin yapilmasi 6nem kazanmaktadir. Bu
amacla yuksek verimli ttrbinler, buhar kazanlari gibi
enerji donustiriculerin kullanimi artmigtir. Glines ve
ruzgar enerjisi gibi pekgok alternatif enerji kaynak-
larindan yararlanma amaciyla calismalar yogun bir
sekilde surdurilmektedir. Bunlardan glines eneriji,
temiz, yenilebilir, tikenmeyen ve ilk yatinm masraflari
haric enerji maliyetinin sistemin bakim ve onarim mas-
raflan ile sinirl olmasi nedeniyle cazip bir alternatif
enerji kaynagidir. Bu avantajlar yaninda giines ener-
jisinin surekli bir enerji kaynagi olmamasi (geceleyin
ve bulutlu giinlerde) nedeniyle her zaman tek basina
kullanilamaz. Bu sebeple glines enerjisi ile birlikte
calisacak, onun yetmedigi zamanlarda devreye gire-
cek ve glines enerjisini kaynak olarak kullanacak bir
ISI pompasi sistemine gerek duyulmaktadir.

Isi pompasi nedir? Isi pompasl en basit
tanimiyla diistik sicakliktaki bir kaynaktan aldigi isiyi
ylksek sicakliktaki bir ortama tagimak amaciyla kul-
lanilan enerji dénustiricu bir cevrimdir. Isi pompalari
elektrikli 1sitmaya gore 3 ile 6 kat avantajli olmalari,
cevre kirliligine yol acmamalari, endustriyel alanlarda
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Sekii 7._GUne§ kollektorld, enerfi depolu isi p'ompasmln deney tesisati

da kullanilma 6zelligine sahip olmalarindan dolay!
son yillarda tizerinde en cok calisilan konulardan bi-
risidir. Isi pompasinin performans ifadesinde de bilin-
digi gibi, 1s1 pompas! performansi buharlasma ve
yogunlasma sicakliklarina bagh olmaktadir. Burada
yogunlasma sicakh@i isimlendirilecegi ortama bagli
oldugundan sabit bir faktordir. Bu nedenle i1si pom-
pas! performansini artirmak icin sadece buharlasma
sicakligini arurmak yeterli olmaktadir, iste bu i igin en
ucuz ve uygun kaynak "Giunes Enerjisidir.

Bu guine kadar bircok gunes kaynakli 1si pom-
pasi sistemi gelistiriimis ve literatiirde bu konuyla ilgili
pekcok makale yayimlanmistir. Literattirdeki calis-
malardan faydalanilarak yapilacak olan bu gcalismada
kimyasal maddelerin gizli 1sty1 depolama 6zelliginden
yararlanilarak giines enerjisinin depolanmasi ve ge-
rektigi zaman (gece ve bulutlu ginlerde) 1si pom-
pasina isi kaynagi olarak kullanilmasi deneysel olarak
arasitrilacaktir. Bu yeni sisteme "Gunes Kollektorlu
Enerji Depolu Isi Pompasi” adini vermek uygun ola-
caktir. Ayrica bu sistemde depolu ve deposuz gunes
kollektorll 1si pompasi sistemlerinin cesitli yonlerden
arastinimasi yapilacak maliyet ve kapasite yoninden
iklimlendirme icin en uygun olani tespit edilecektir.

2. DENEY DUZENEGI
Deney dizeneg@i Sekil 1'de sematik olarak
gOsterilmektedir. Deney dizenegi, 18 adet gunes

20

kollektoru (diz toplayict), enerji deposu, cift evapo-
ratorli 1Is1 pompasi ve I1si esanjorinden meydana gel-
mektedir.

Depoya enerijisini birakan suyun daha fazla
sogutulmasi igin ya 1sI pompasinin su kaynakl evapo-
ratorine ya da guines kollektoriine gonderilir. Glines
kollektorlerinde 1sinin su tekrar su déniis borusuyla
enerji deposuna doner. Gunes kollektdrlerine gidis
borusu hattinda su sirkiilasyonu pompasi ve gek valf
bulunmaktadir. Su sirkiilasyon pompasi by-pass sis-
temini de icermektedir. Pompa cikisindan sonra
gunes kollektérlerine ve enerji depolarina giden
borular Gzerine ayr ayri iki adet rotametre
yerlestirilmistir. Kollektorler Uzerine gelen giines
Isinimi Kipp-zonen solarimetresiyle Olgulerek kayde-
dilecektir.

Deney duzenegindeki enerji deposu giines
kollektorlerinde toplanan isi enerjisini depolama
amaciyla kullaniimaktadir. Enerji depolama igin kimya-
sal madde (kalsiyum kbrir hekzahidrat) kullaniimak-
tadir. Kalsiyum klorur hekzahidratin (CaCl,6H,0)
distk sicaklikta 29-34°C) faz degistirme 0Ozelligin-
den yararlanilarak 1si enerjisinin depolanmasini yap-
mak mimkun olacaktir.

Enerji deposundaki sicaklik dagiimini 6lgmek
icin bes adet termoeleman baglama parcalar uygun
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noktalara yerlestirildi. Deney diizenegindeki 1si pom-
pasl hava ve su kaynakli buharlastirici, tam hermetik
kompresor, hava sogutmall yogusturucu, sogutucu
akiskan deposu, kurutucu filtre, by-pass devresi, iki
adet termik kisilma vanasi, selenoid valf, algak-
yuksek basing presostati ve 8 adet manometre ele-
manlarindan meydana gelmektedir.

Deney duzeneginde gunes kollektorlerinden
gelen sicak suyun sisini iklimlendirme kanalina ak-
tarmak icin 1s1 esanjoru kullaniimaktadir. Giines kol-
lektorlerinden dénen sicak suyu zaman zaman ener;ji
deposuna gondermeden direkt I1si esanjoriine
gonderilerek calistinimasi dustinilmektedir. Sistem-
deki tiim sicakliklar bakir konstantan termoeleman-
laryla Olgulerek bilgisayar hafizasina kaydedilebile-
cektir. Referans sicakhgi olarak su+buz karigsimi
kullanilmigtir.

Isi pompasinda sogutucu akiskan olarak
Feron-22 kullaniimaktadir. Kompresér giici 2HP,
buharlastirici sicakhgr Ta=10°C, yogusturucu sicakligi
Ty=50°C olacak sekilde I1si pompasinin diger eleman-
lari secilmistir. Gunes kollektorll ve enerji depolu 1si
pompasi sistemi asagidaki bélimlerde detayl olarak
aciklanmistir.

3. GUNES ENERJiSi DUZENEGI

Gunes enerjisi dizenegi baglantilari ile birlikte
18 adet dizlemsel toplayicidan olugsmustur.
Asagidaki boliumlerde glines enerjisi dizenegini
olusturan pargalarin 6zellikleri ve gdrevleri an-
latilmistir.

3.1. Dizlemsel Toplayicilar

Deney dizeneginde 18 adet duzlemsel top-
layici kullanilmigtir. Duzlemsel toplayicilar Trabzon
icin yaz mevsiminde optimum egim acisi olan 28°
egimle Kkuzey-giiney dogrultusunda, glneye
yonelik olacak sekilde monte edilmislerdir. Gunes
kollektorlerinin 13 adedinin gunes enerijisini topla-
yan dizlemsel toplayici panosu, ekstriizyonla 0.55
mm'lik aliminyum levhalardan imal edilmistir. Diger
kollektdrlerinde glines enerijisi toplayan duzlemsel
toplayici panosu sac uzerine 1/2" borular kaynak
edilerek imal edilmistir. Toplayici pano ile kasa arasi 6
cm kalinhginda cam yinu ile yalitilarak isi kayiptan en
aza indirimeye calisiimistir.

Deney duzenegindeki enerji deposu gilines
kollektorlerinde toplanan isi enerjisini depolama
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amaciyla kullanilmaktadir. Enerji depolama olacak
sekilde monte edilmislerdir. Gunes kollektorlerinin
13 adetinin glines enerjisini toplayan diizlemsel to-
playici panosu, ekstriizyonla 0.55 mm’lik aliminyum
levhalardan  imal edilmistir. Diger kollektorlerinde
glines enerjisi toplayan diizlemsel toplayici panosu
sag Uzerine 1/2" borular kaynak edilerek imal edil-
mistir. Toplayici pano ile kasa arasi 6 cm kalinliginda
cam yonu ile yalitilarak isi kayiplar en aza indiriimeye
calisiimistir.

Diizlemsel toplayicilarin ézellikleri:

Alliminyum Demir
Dis dlcliler : 1900x900x90  1990x990x120
Faydali alan :1.6m2 16 m2
Agirhg :50kg 75 kg
Basinca dayanikilig  : Max.20bar Max.20bar

3.2. Solarimetre ve integratéri

Dlzlemsel gunes toplayicilari Uzerine gelen
giines 1sinimini deney sirasinda Kipp-Zonen solari-
metresiyle dlgllebilmekte ve solarimetreye bagl bir
integratorde kaydedilebilmektedir. Solarimetre
catiya gunes kollektorlerinin yanina monte edilmistir,
integratdrde dis etkilerden korunacak sekilde uygun
bir yere monte edilmistir.

3.3. Gunes Enerjisi Tesisatinin Boru
Donatimlari ve Baglantilari

Gunes enerjisi sisteminde glines koliektoru
sayisi ¢cok oldugundan Sekil 1'den de goruldugu gibi
glines kollektorlerinin boru baglantilan paralel-seri
sekilde yapiimistir. Glines kollektorleri birbiriyle seri
olarak bagl t¢ ana gruptan meydana gelmektedir ve
her bir gruptaki 6 kollektérde birbiriyle paralel
baglanmistir. Glines kollektorlerine suyun gidis ve
donuasu 1 1/4ik galvanizli borularla yapiimaktadir.
Gilines kollektorlerinin ana gidis ve donlis borularina
baglantisi 3/4'lik plastik borularla yapiimigitr ve her biri-
nin girigine vana, ¢ikisina termometre yerlestirilmistir.
Ayrica doénus borular Gzerindeki U¢ ayri noktaya hava
tahliye vanasi konulmustur. Yine gidis borusu
Uzerine su sirkilasyon pompasi, by-pass devresi ve
1 1/4'k gek valf yerlestiriimistir. Ayrica suyun debisini
Olgmek icin 100-1000 kg/saat kapasiteye sahip 2
adet rotametre yerlestirilmigtir. Gidis ve donus boru-
larn 5 cm cam yunu kaplanarak tzerleri kagit ve paslan-
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maz sagla kapatilarak isi yalitimi yapilmistir.

3.4. Su Takviye Tanki

Sistemde olabilecek su kayiplarini karsilamak
icin kollektorlerin en Ust noktasindan 0.7 m yiiksege
50x40x50 cm boyutlarinda bir tank yerlestirilmigtir.
Tank taban kismindan 1/24'ik galvenizli boru ile
enerji deposuna baglanilarak sistemdeki eksilen
suyu takviye etmektedir. Depo lstiinde depoya su
vermeye yarayan bir 1/24lik boru ve bu boruya bagl
bir samandira bulunmaktadir.

4. ENERJI DEPOSU

Enerji deposu, toplayicilardan elde edilen isi
enerjisini depolayan kimyasal maddelerin yerles-
tirildigi bir tanktir. Tank, yaricapi 0.65 m, boyu 3.20 m
olarak silindirik sekilde 3 mm sagtan imal edilmistir.
Tank orta kismindan iki parcaya ayriimaktadir. Tankin
icine kimyasal maddeleri yerlestirmek icin 10x20
mm’lik demir lamalardan cemberler yapilmistir. Bu
cemberlerin arasi 4 mm’lik tellerle birlestirilerek kim-
yasal madde kaplarinin yerlestirilebilecegi boyutlarda
elekler yapiimistir. Bu sekilde 16 adet elek tankin
icine uygun olarak monte edilmis ve bu eleklere kim-
yasal maddenin konuldugu PVC kaplar yerlesti-
rilmigtir.

Tankin icine giren suyun dizenli dagilimini
saglamak icin tankin 6n ve arkasina 10 mm ¢apinda
deliklerden meydana gelen ve 1.5 mm sactan imal
edilmis iki adet ayna monte Edilmistir. Kimyasal
madde tankin icine 1 fitrelik silindir seklinde plastik
(PVC) kablara doldurularak yerlestirilmistir. Tankin
icine 1500 kg kalsiyum klorur hekzahidrat yerlestiril-
mistir. Ayrica tank Ust kapaktan esit araliklarla bes ayn
yerden delinerek borulara sicaklik 6lcimu yapmak
“igin termoeleman baglama pargalar yerlestirilmistir.

4 . 1. Isi Depolayici Kimyasal Madde

Bu sistemde giines kollektorlerinden topla-
nan is1 enerjisi gizli 1s (latent heat) seklinde depolan-
makta ve istendiginde dopalanan bu 1sI sisteme
dogrudan ya da i1si pompasina i1si kaynagi olarak veril-
mektedir. Isi toplayici kimyasal madde olarak lite-
ratiirde pek cok madde 6nerilmistir. Bu calismada ise
bunlandan kalsiyum kloriir hekzahidrat (CaCI26H20)
maliyet yoninden daha uygun gorilerek kullanil-
mistir. Ancak kullanilan kimyasal madde merk olmayip

_solvey metoduyla soda fabrikalarinda yan triin olarak
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elde edilen teknik saflikta bir maddedir. Susuz olarak
alinan bu maddeye uygun miktarda su ilave edilerek
¢cOzulp icine kristallenmeyi saglamak icin gekirdek-
lestirici olarak % 2-4 oraninda merk KNO3 ilave edile-
rek kristallendirilecek kalsiyum klortir hekzahidrat
elde edilmistir. Bu maddenin bazi teknik 6zellikleri
asagida verilmistir:

Erime sicakh@ 29-34°C
Ist depolama kapasitesi 190 KJ/kg
Yogunlugu (katr) 1800 Kg/m°®
Yogunlugu (siv1) 1560 Kg/m°®
1.46 KJ/kg k
Py kg
c 2.13 KJ/kg k
P, "
0 : 1.09W/m?k
kg 1.54W/m°k

Kullanilan kimyasal madde oldukca fazla (800
kg) ve merk madde ¢ok pahali oldugundan ithal tek-
nik kalsiyum klorur kullaniimisim Bu maddenin safligi
ise %90-95 civarindadir, bu nedenle i1si depolama
kapasitesi 190 KJ/kg dan biraz az olacaktir. Fakat ma-
liyet arasindaki cok buyik fark dikkate alindiginda bi-
rim KJ'lik 1s1 icin en uygun olana teknik diuzeydeki
kalsiyum Kloriir hekzahidrattir. Clinkii intal merk kim-

yasal madde kullanmak sisteme oldukga biytk mali !

yiik getirdiginden 1si depolama kapasitesi diisiikte
olsa teknik saflikta madde kullanmak sistemin ilk
yatinm maliyetini oldukca fazla azaltmaktadir.

5. 1SI POMPASI DUZENEGI

Deney diizeneginde hava ve su kaynakl ol- ;|

mak Uzere cift buhariastiricili 1si pimpasi kullaniimigtir.
Sekil 1'den de goruldigi gibi 1s1 pompasi U¢ yollu
vana yardimi ile istenildigi zaman hava ve su kaynakli
olarak calistirabilmektedir.

5.1.Yogusturucu

Ist pompasinda hava sogutmal yogusturucu
kullaniimistir. Maksimum 7500 kcal/h sogutma yapa-
bilecek kapasitede secilmistir. Yogusturucundan
hava akisinin saglanmasi, yogusturucunun hava ka-
nali 6niindeki 37 cm gapinda fan’la yapilmaktadir ve

45 W'k elektrik motoruyla tahrik edilmektedir. |’
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Yogusturucu kanatl olup 3/8'lik bakir borudan imal
edilmistir. Kanat malzemeleri aliminyum levhalardan
yapilmistir ve kanatlar arasi hatve 3.5 mm'dir.
Yogusturucuya giren-cikan hava ve sogutucu
akiskanin sicakliklarini 8lgmek icin 6zel termoeleman
baglama pargalarn yapilmistir.

5.2. Buharlastirici
Isi pompasi diuzeneginde hava ve su kaynakli
olmak tzere cift buharlastinct kullaniimaktadir.

5.3. Hava Kaynakl Buharlastirici

Hava kéynakh buharlastirncida 1si kaynagi olarak
hava kullanilmaktadir. Buharlastincinin maksimum ka-
pasitesi 6000 kcal/h 1si olacak sekilde secilmistir. Bu-
harlagtinciyla hava akisini saglamak igin buharlastirici
hava kanali Onine yerlestirilmis radyal fan ile
saglanmaktadir. Fan 250 Wik elektrik motoru ile tah-
rik edilmektedir. Buharlastirici kanath olup 3/8'lik bakir
borulardan imal edilmistir. Kanat malzemesi aliimin-
yum levhalardan meydana gelmektedir. Kanatlar
aras! hatve 3 mm'dir. Buharlastinciya giren-gikan hava
ve sogutucu akigkanin sicakliklarini 6lgmek icin 6zel
termoeleman baglama parcgalan yapiimistir.

5.4. Su Kaynakh Buharlastirici

Su kaynakli buharlastirici hava kaynakli buhar-
lagtirici ile ayni kapasitede segilmistir. Buhar-
lagtiricinin toplam 1si transferi alani 2 m?dir. buhar-
lastiriciya giren-cikan su ve sogutucu akiskanin
sicakliklarini 6lgmek icin 6zel termoeleman baglama
parcalan yapimigtir.

5.5.

Isi pompasi diizeneginde tam hermetik kom-
presor kullanlmigtir.

Kompresor

Markasi DWM Copeland
Gucl 2 HP

Devir sayisi 2900 d/dak
Stok hacmi 41.15 cm”/devir

Maksimum calisma basinci 25 bar

5.6. Termik Kisilma Vanasi

Isi pompasi diizeneginde 2 adet termik kisilma
vanas! kullaniimistir. Bunlardan bir tanesi hava kay-
nakll buharlastiricinin girisine digeri ise su kaynakl
buharlastiricinin girigine yerlegtirilmistir. Termik kisil-
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ma vanasl sogutucu akiskanin sicakliini ve basincini
disurmeye yarar. Sicakliga duyarh olan ucu buhar-
lastincinin gikisina iyice temas edecek sekilde yer-
lestirilmigtir ve buharlastincidan ¢ikan sogutucu
akiskanin kizginligina gére buharlastiriciya gidecek
olana sogutucu akiskani ayarlar. Deney duzene-
ginde kullanilan termik kisiima vanalari 3/8'likdir.

5.7. Kurutucu ve By-Pass Devresi

Buharlastincidaki sogutucu akigkanin basinci
atmosfer basincinin altina distigi zaman, sistem
nekadar iyi izole edilirse edilsin sisteme bir miktar
hava sizintisi olacaktir. Hava iginde bulunan su buhar
dar kesitlerden gecerken donarak sogutucu
akiskanin gecmesi engellenir. Bu durum isi pom-
pasinin performansini dusurmeye neden olur. Bu
sebepten 1si pompasi dizeneginde yogusturucu ile
termik kisiima vanasi arasina 3/8'lik bir kurutucu ko-
nulmustur. Kurutucu icindeki silikajel denilen bir
madde vasitasiyla sogutucu icindeki su buharini veya
diger yabanci maddeleri ayirmayi saglamaktadir. Ku-
rutucu bozuldugu veya tikandi§i zaman is1 pompasini
calistirmak icin kurucutuya paralel by-pass devresi
konulmustur. Kurucutu giris cikisindaki vanalar ka-
patilarak by-pass devresi acilarak sogutucu akiskana
yol verilebilir.

5.8. Algak ve Yiksek Basin¢c Prosestati

Kompresoriin algak ve yiiksek basing kismina
otomatik olarak kumanda eden bir elemandir. Isi pom-
pasi diizeneginde kompresor girisine ve gikisina bi-
rer ucu baglanarak monte edilmis, alcak ve yiksek
basinc prosestati vardir. Algak basin¢g prosestati bu-
harlastirici basinci ayarlanan basincin altina distigu
zaman otomatik olarak kopresdrin elektrik motoruna
kumanda ederek isi pompasini durdurur. Yiksek
basing prosestati da benzer sekilde, bircok neden-
den dolay! yiiksek basin¢c kisminda asirn basing
yikselmesi olabilir ve bu durumda mevcut basing
ayarlanan basing degerinin Uzerine ciktigi zaman
otomatik olarak kompresoérin elektrik motoruna ku-
manda ederek Isi pompasi sistemini durdurur.
Boylece kompresorin asirn gic cekerek yanmasi en-
gellenmis olur. Bu sebepten i1si pompasi dizene-
gine prosestat konulmustur.

5.9. Selenoid Valf

Termik kisiima vanasi gibi sogutucu akiskanin
gecisine kumanda eder. Sogutucu akiskanin boru-
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su Uzerinde bulunan selenoid valfin acilip kapanmasi
elektromagnetik olarak yapilmaktadir. Selenoid valfin
kumanda ucu kompresorin elektrik motoruna
baglanmistir. Kompresdr motoru herhangi bir ne-
denle durdugu zaman selenoid valfa kumanda ede-
rek sogutucu gegcmesi engellenmektedir.

6. 1SI ESANJORU

Deney duzeneginde glnes kollektdrlerinde
Isinan suyun enerjisini ikimlendirme kanalina aktar-
mak icin 1s1 esanjord kullaniimigtir. Isi esanjériindn
maksimum kapasitesi 10000 kcal/h olarak segilmigtir.

Boru dis capi 17.17 mm
Kanat yerlestirme sayisi 0.3051181 adet/mm
Akis yolu hidrolik gap 3.474 mm
Kanat kalinhgi 0.4046 mm
Serbest akis alani/6n

yiizey alani 0.481 mm?*

Isi Transfer yiizeyi/toplam

hacim 55.4 mm?/mm?®
Kanat yuzeyi/toplam

ylzey 0.950

Kanatlar arasi hatve 3.27 mm

Ist esanjorinun sogutulmasi igin esanjorin
hava kanall éniine 37 cm gapinda, 3200 cm’/saat
kapasitesinde ve 45 watt'lk elektrik motoruyla tahrik
edilen fan yerlestirilmistir. Esanjore giris-cikistaki
sicakliklari 6lgcmek icin 0zel termoeleman baglama
parcalan kullaniimistir.

7. TERMOELEMAN BAGLAMA PAR-
CALARI

Termoeleman bir ucu kapali silindir bakir boru
icerisine izolasyonlu olarak yerlestirildikten sonra, 1s
iletim katsiyisi yiksek olan ya§ ile doldurularak tapa
ile kapatilir.

Sicaklik 8lgiim metodlarinda degisik konstrik-
siyon uygulanarak yukarida anlatilan teknik ile sicaklik
Olclilmesi yapilabilecektir.

8. DENEY SIRASINDA OLCULECEK
BUYUKLUKLER

1. Deney slresince gunes isinimi solarimetre
ile 6lculecek ve ona bagli integratdrde kaydedilecek-
tir.
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2. Kompresor, hava ve su kaynakh buhar-
lastirici ve yogusturcunun giris ve cikisindaki sogu-
tucu akiskanin sicakliklar bakir-konstantan termoele-
man giftleriyle dlgulecektir. Gunes kollektdrlerine,
enerji deposuna, su kaynakli buharlastirici ve 1si
esanjorinin giris ve cikisindaki suyun sicakliklari ile
enerji deposu icinde 15 ayri noktadaki sicakliklar
bakir-konstantan termoeleman ciftleriyle Glgile-
cektir. Hava kaynakli buharlastirici, yogunlastinci ve 1si
esanjoriiniin giris-cikigindaki havanin sicakliklari yu-
karida anlatilan termoeleman ciftleriyle dlciilecektir.

3. Deney diuzeneginde dolasan suyun debisi
ile 1si pompasindaki sogutucu akiskanin debisi rota-
metrelerle Olcilecektir. Gerekli basing dlgimleri
manometrelerle yapilacaktir. Kullanilan manometre-
lerin kalibrasyonlar tek tek laboratuvarda yapilimistir.

4. Deney diuzeneginde kullanilan elektrik mo-
torlarinin ve 1s1 pompasinin ¢ektigi gic ampermetre
ve voltmetre yardimiyla dlculiip kaydedilecektir.

Olculecek olan biyuklikler, 64 kanalli anah-
tarla bilgisayara aktarabilmektedir. Olgiimlerin
dederlendirilmesi bilgisayar yardimiyla dogrudan
yapilabilmektedir.

9. DENEY DUZENEGINDEKI
NATIF CALISMA SISTEMLERI

Sekil 2'de gorilen genel galisma diizeneginin
yaninda bes alternatif calisma duzenegi dnerilebil-
mektedir.

1. Paralel sistem (enerji deposu yok)

Seri sistem (enerji deposu yok)
Bilesik sistem (enerji deposu yok)
Seri sistem (enerji deposu var)
Bilesik sistem (enerji deposu var)

ALTER-

ok w0

ilk iki sistemin birbirine gére Gstinlikleri ve
sakincalari vardir. Birinci sistemde giines enerjisinin
ve ISl pompasinin ayri ayri yuke katkilar 6n gorildagu
halde, ikinci sistemde giines enerijisinin yuke etkisi
kaldinlarak, yalnizca 1si pompasinin buharlasma
sicakhgini lyilestirmeye galisiimistir. Ugiincii sistemde
mevcut ilk iki sistemin birlestiriimesi, her ikisininde
Ustun yanlarinin korunabilmesi ve daha az kullanma
masrafinin saglanmasi amaciyla bilesik sistem
gelistirilmigtir. D6rdinct sistemde enerji deposunu
devreye sokarak gines enerjisinin yuke direkt
katkisi kaldirlarak giines enerjisi 1si pompasina kay-
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Sekil 2 ; Gunes koilektorll ve enerji depolu 1si pompasi
sistemi

nak olarak kullanilirken fazla kismi glines enerijisinin
olmadigi veya az oldugu zaman kullaniimak Uzere
enerji deposunda depolanmaktadir. Besinci sistem-
de yine enerji deposu sistemde bulunmaktadir. Bu
sistemde gunes enerjisi ve ortam sicakligina bagh
olarak glines enerjisi bazen 1si pompasina kaynak
olarak kullaniimakta, bazen giines enerjisi deposun-
da depolanarak, ortam havasi I1si pompasina kaynak
olarak kullaniimaktadir.

9.1. Paralel Sistem (Enerji Deposu Yok)

Sekil 3'de gorulen paralel sistemde, giines
enerjisi ve Isi pompasi ayri ayri ¢alisarak dis atmos-
ferden aldiklari isiyla yiike katkida bulunurlar.

Sekli 3: Paralel Sistem (Enerji Deposu yok)

9.2. Seri Sistem (Enerji Deposu Yok)

Sekil 4'de de goruldugu gibi, seri sistemde
surekli olarak gunes enerjisinden yararlanilir. Boy-
lece, daha yuksek bir buharlagma sicakhgi elde edi-
leceginden Carnot cevriminden hatirlanacagi gibi,

buharlasma sicakhgi yukseldigi oranda isi pompasi
performansinda da o oranda iyilesme olacaktir.

Sekil 4: Seri Sistem (Enerji Deposu yok)

9.3. Birlesik Sistem (Enerji Deposu Yok)

ilk iki sistemin birlestiriimesi her ikisinin de
ustin yanlarinin korunabilmesi ve daha az eneriji
masrafinin saglanmasi amaciyla seri sistem galistinila-
_caktir. "Bilesik Glunes Yardimli Isi Pompasi” adini ve-
rebilecegimiz sistem Sekil 5'de de goruldugu gibi
paralel ve seri sistemlerin birlestiriimis seklidir. Giines
enerjisi olmadigi zaman hava kaynakli 1si1 pompasi
calisacak ve boylece yukun tamami hava kaynakli 1si
pompasi tarafindan karsilanacaktir. Giines enerijisinin
yuksek oldugu ve gunes devresinin tek basina
yeterli oldugu anlarda ise i1si pompasi g¢alismaksizin
glines devresi yukun tamamini karsilayacaktir.

Sekli 5: Bilesik Sistem (Enerji Deposu yok)

9.4. Seri Sistem (Enerji Depolu)

Enerji depolu seri sistem Sekil 6'da géruldugi
gibi surekli gunes enerjisi 1si pompasina kaynak ola-
rak kullanilr. Ayrica enerji deposu devrede oldu-
gundan gunes enerijisinin fazla oldugu zaman kul-
laniimayan kismi enerji deposunda depalanmaktadir
ve glines enerjisinin olmadigi zaman enerji deposu
IsSI pompasina kaynak olarak kullanilmaktadir.

Mihendis ve Makina Cilt:31 Sayi:369 Ekim 1990

25



Sekil 6: Seri Sistem (Enerji Depolu)

9.5. Bilesik Sistem (Enerji Depolu)

Enerji depolu belisik sistem Sekil.7'de
goruldugu gibi gunes enerjisinin az oldugu durum-
larda enerji deposunda depolanan enerji 1sI pom-
pasina kaynak olarak kullaniimaktadir. Giuines enerjisi-
nin ve ortam sicakh@inin yiksek oldugu durumlarda
ise 1sI pompasi kaynak olarak ortam havasini kullana-
cak ve guines enerijisi enerji deposu tarafindan depo-
lanacaktir. Ortam sicakhigi belirli limitlerin altina
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Orta karbonlu
¢celiklerde tane
boyutunun halka
yigma deneyine
etkisi

Do¢. Dr. Adnan DiKIiCtOGLU*
Yrd. Do¢. Dr. H.Erol AKATA**
Aras. Gor. E. Selcuk ERDOGAN**

- N
.Kings were upset to various ratios using 120 metric
tons capacity hydraulic press at 4 mm/sec ram speed.
Grain dimensions in the rings were handled by heat
treatments. The changes in the ring dimensions were
inspected in order to investigate the effects of grain
dimensions in ring upsetting.

1D-‘u calismada, halka pargalar 4 mm/sn hiz kullani-
larak 120 metrik tonluk bir hidrolik pres'te gesitli
oranlara yigilmistir. Halkalardaki tane boyutlar 1sil
islemlerle elde edilmis olup, halka yigmada tane
boyutlarinin etkilerinin arastirilmas: icin halka
kboyutlarmdaki degisimler incelenmistir.

J

vame islemleri icin de en temel islem

olan yigmada, iki duz ylzeyli kalp arasindaki is
parcasi, yuksekligi dogrultusunda uygulanan bas-
ma kuvveti etkisiyle sekil degigtirir.

Yigma konusu ile ilgili olarak yapilan
calismalarda su sorularin yanitlari bulunmaya
calisiimigtir:

*  1.T.U. Makina Fakiiltesi
** T.U. Mihendislik-Mimarlik Fakiiltesi

OO REOCTOESRRECERRRARIESE ERTEN

a- Yigma kuvveti, malzeme o0Ozellikleri ve
yigma islemi degiskenleri arasindaki iliski nedir?

b- s pargasinda malzeme nasil sekil degistir-
mektedir?

c- is parcasinda bir hasar olmadan, yuk-
sekligi ne kadar azaltilabilir?

Yigma ile ilgili deneysel calismalar da eskiye
dayanir. Cook ve Larke, bakir ve bakir alasimlarindan
yapilan silindirik deney parcalari ile oda sicakhginda
basma deneyleri yapmiglardir [1]. Bu deneylerde
degisik cap ve bu caplara ait degisik "yukseklik/cap”
oranlarn kullanilarak parca geometrisinin basma kuv-
veti ve gerilmesi Uzerindeki etkisini incelemiglerdir.

Schroeder ve Webster, dairesel ince bir pla-
kanin basiimasi olayini farkli yaglayicilar kullanilarak
olusturduklan degisik strtinme sartlan altinda ince-
lemislerdir [2]. Bu deneyler sonucunda, siurtinme
katsayisinin yalama sartlarina bagl oldugu deney
parcasi malzemesinin surtinme katsayisini etkile-
medigi gosterilmigtir.

Yigmada halka seklide deney pargalarinin kul-
lanilmasinin surttinme sartlarina karsi duyarl oldugu
yaklasimi ile Male ve Cockroft tarafindan gelistirilen
deneylerde halka i¢c capinin yigma orani ile
degisimleri arastinimistir[3]. Bu calismada deney
sirasinda kuvvetin dlctilmesine gerek duyulmamasi
buytk kolaylklar saglamaktadir.

Kobayashi, SAE 1040 celiginden yapilan si-
lindirik ve halka seklindeki deney parcalarini oda
sicakh@inda farkl surtinme sartlarinda yigarak
surtiinmenin ficilagsmay! arttirdigini, yigma sonucun-
da dis ylizeyde olusan catlaklarin tipini etkiledigini,
ayrica halkalarda silindirlere, uzun parcalarda ise
kisalara kiyasla daha etkili oldugu gostermistir [4].

Yine yigmada figilasma Uzerine Lee ve Al-
tan’in bir galismasi dikkat ¢ekicidir [5]. Bu calismada
silindirik ve halka seklindeki parcalarin yigiimasinda,
sekil degisimi miktari, sekil degisimi hizi, deney
parcasinda akma gerilmesi dagilimi, kuvvet-sekil
degisimi egrisi ve ficalagsma profili, hazirlanan bir bil-
gisayar programi ile kuramsal olarak hesaplanmis,
elde edilen degerlerin belirli sirtinme kosullarinda
deneysel sonuclarla uyum iginde oldugu gosteril-
migtir.

Halka dévmede yigma kuvvetleri ve malzeme
akisinin belirlenmesi igin Avitzur ve Sauvervine ta-
rafindan, halka ic ve dis ylizeylerindeki ficilasmay: da
dikkate alan matematiksel modeller gelistirilmistir [5,
7].
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Dadras tarafindan yapilan bir calismada da,
dovulen bir silindirdeki elastik bdlgenin (6l bdlge)
sinirlan, ficilagsma profilini denklemi ve "kuvvet-sekil
degistirme” egrisinin belirlenmesi icin yari ampirik
bir ydntem gelistirilmistir [8]. Soguk dévmede hasar
tahmini ile ilgili olarak yapilan baska bir calismada ise
ficilasmadan gelen etkiyi bir yuzey duzeltme kat-
sayisi ile elimine etme yolu dnerilmistir [9].

Banarje de yaptigi denelerde ficilasma profili-
nin bir daire parcasi oldugu ve yaricapinin gercek
eksenel basma gerilmesine bagh oldugunu
gostermistir [10].

Akata tarafindan SAE 1040 celiginden yapi-
lan degisik geometrilerdeki silindirik deney parca-
lannin kullanildidi ve yiksek sicakliklarda gercekles-
tirilen galigmada, ficilasmanin yiiksek sicakliklarda
kalip sogutmasi etkisi nedeniyle soguk yigmaya
kiyasla daha biyuk oldugu gdsterilmistir [11].

Belirtilen bu calismalar i1si§inda sunulan bu
calismada SAE 1040 orta karbonlu celikten elde
edilen halka seklindeki deney parcalarinda isil igslem
yoluyla farkh tane boyutlar olusturulmus ve yigma
deneyleri gerceklestirilmistir.

DENEYSEL CALISMA

Calismanin bu bélimiinde, farkh tane boyu-
tuna sahip halka seklindeki deney parcalari kul-
lanilmigtir. Deney parcalan Sekil 1'de gdsterilmigtir.

Deney malzemesi olarak KAE1040 orta kar-
bonlu gelik kullanilmigtir.

Sekil 1. Deney parcalari

Farkh tane boyutu elde etmek amaciyla
asagidaki islemler yapiimistir.Birinci grup deney
parcalan malzemenin satinalindigi sekliyle kul-
laniimigtir, ikinci grup deney parcalari ise 950°C
sicaklikta 1 saat tavlanarak havada soJutularak elde
edilmistir. Ugiincii grup deney parcalar 1050°C
sicaklikta 12 saat bekletiimis ve firin kapatilarak firinla
birlikte sogutulmasi ile elde edilmistir. ikinci ve
dcuncu grup deney parcalarinda tufal olusumu
nedeniyle tim ytzeylerden (Ust ve alt ylz, ic ve dis
cap) 2'ser mm talas kaldinimis ve Sekil 1a'da boyut-
lar verilen 6rnekler elde edilmistir.

Orneklerin mikro fotograflari ile ASTM tane
boyutlan Sekil 2'de gosterilmistir.

Bu sekilde hazirlanan deney parcalar Sekil
3'te sematik olarak gosterilen deney tesisatinda iki
diz dipli 1stampa arasinda farkh oranlarda yigilacak

SO0klI2. Deney parcasl mikro fotograflan (X10)
28
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sekilde basma deneyi uygulanmistir. Basma kuvve-
ti, kog strokuna karsilik gelecek sekilde bir x-y kay-
dedici ile gizdirilmistir.

Sekil 3. Deney tesisat

Sekil 4'ten de go6ruldugu gibi, iri taneli
parcalara art basma kuvvetleri btlin yigma oranlari
icin daima en dusuktir. Buna karsilik 950°C'da nor-
malize edilen parcalarin basma kuvvetleri, 1sil islem
gOérmemis pargalara ait basma kuvvetlerine gore
disuk sekil degistirme oranlari icin daha az iken,
yigma oranindan itibaren birbirine esitlenmektedir.

Deney parcalarinin 120 tonluk maksimum ka-
pasite icin kaydedici cikiglari incelendiginde isil
islem gormemis parcalarin egrisi bir sureklilik

SOkl 4. Tane boyutunun yigma kuvvetine etkisi

i

gOstermesine ragmen, diger iki parca icin basma
kuvvetinde lineer bolgeden sonra kisa bir durakla-
ma gostermektedir (Sekil 5).

Koc stroku laboratuarda imal edilen ve 90
mm’ lik bir strok boyunca lineer sinyaller veren bir
klip-gage yardimi ile, basma kuvveti ise elektrik
-direnc strain - gagé'leri kullanilarak olusturulan bir
Wheatstone koprusiinin ¢ikis sinyalleri kalibre edi-
lerek akip edilmigtir.

Deneyler 120 metrik ton kapasitli bir hidrolik
preste ve 4 mm/sn’lik ko¢ hizida gergeklestirilmistir.
Basma deneyleri 7 kademede tamamlanmis ve her
bir kademeye ait "Kuvvet-Strok™ egrilerinden yarar-
lanarak yigma oranlarina karsilik yigma kuvvetleri
ortalama alinarak hesaplanmig, deney sonunda
parcalarin Ust, delik ve maksimum caplan ile
yiikseklikleri olgtilmiistir. Olgiilen ve hesaplanan
bu degerler kullanilarak elde edilen "Basma kuvveti-
Yigma orani” egrileri Sekil 4'te verilmistir.

Deney parcalarindan alinan 6lciimlere gore
halka i¢ capinin yigma oranina gére degisimi Sekil
6'da goOsterilmektedir. Bu degisim, bilindigi gibi
strtinme katsayisinin tesbit edilmesi icin kul-
lanilmaktadir [3, 5]. Yine Sekil 6'da surtiinme kat-
sayisi kalibrasyon egrileri birlikte verilmigtir.
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Sekil S. Deney parcalarina ait Kuvvet-Strok egrileri

$ekl} 6. Halka ic capinin yigma orani ile degisimi

Sekil 6 da gosterilen diyagramlar incelen-
diginde sirtinme katsayisini 0,10 civarinda oldugu
ve tane boyutundan 6nemli oranda etkilenmedigi
anlasiimaktadir. Sekil 6b’'deki kalibrasyon egrileri D,
=76,2 mm, d,=38,1 mm, ve ho» 25,4 mm boyu-
tundaki halkalar kullanilarak elde edilmistir. Bu
calismada ise kullanilan deney parcalari gapina oran-
la biraz daha yuksektir. Buna ragmen deneysel ola-

30

rak bulunan strtiinme katsayisi makul bir degerdir.
Buna karsilik halka yiksekliginin bu tir calismalarda
Onerilen degerden fazla olmasi sonuglarda birmiktar
saciimaya neden olmaktadir.

Bu incelemelere bagh olarak deney parcasi
ust ve maksimum caplarinin yigma oranina goére
degisimleri Sekil 7 ve Sekil 8'de verilmistir.
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Sekil 7. Deﬁey pargasi Ust gapini degisimi.
LR

Sekil 8. Deney parcasi maksimum ¢apinin degisimi.

Bu iki sekilden de, elde edilen tane boyutlar
icin, deney parcast Ust ve maksimum cap
degisimlerinin tane boyutundan 6énemli oranda et-
kilenmedigi anlagiimaktadir.

Yine deney parcalari Uzerinde yapilan ince-
lemelerde parca dis ylzeylerinde catlak go6zlen-
memistir. Bu durum hem surtiinme katsayisinin ve
hem de sekil degistirme hizinin diisiik olmasindan
kaynaklanmaktadir.

Deney parcalar yigma tamamlandiktan sonra
kesilerek eksene dik kesitleri ¢ikartiimistir. Deney
parcalarinda i¢ yuzey % 25 gibi bir yigma oranindan
itibaren burkulma nedeniyle cift ficillasmaya
ugramaktadir (Sekil 1).

Mihendis ve Makina Cilt:31 Sayi:369 Ekim 1990

SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada 1sil islem yoluyla farkl tane
buyuklukleri elde edilmis ve D, = 25 mm, do = 10
mm, ho = 2 mm boyutlarindaki halka numuneler kul-
lanilarak basma deneyleri gerceklestirilmigtir.

Deneylerde elde edilen bulgulara gore:

1- Halka i¢ ylzeyi buyuk sekil degistirmeler
icin cift ficilagmaya ugramaktadir.

2- Halka ic capinin degisimi, baska bir deyis-
le surtunme katsayisinin inceleme konusu olan
tane boyutlan icin, tane boyutundan etkilenmemek-
tedir.

3- Deneylerin halka ic gapindaki degisimin
daha rahat izlenebilecegi, capina oranla daha kisa
deney parcalari icin ve daha farkli tane boyutlar icin
tekrarlanmasi yararl olacaktir.
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Is hijyeni
uygulamalari

Mustafa TASYUREK
Kimya Miihendisi - Is Sagligi Uzmani

V

== uzylllardan beri "kursun zehirlenmesi”
gibi bazi belirli ¢cevresel etmenlerin (agents) ve
faktorlerin tehlikeli 6zellikleri bilindigi halde, bun-
larnn bir cogu ile igyerlerinde kontrolstiz bir sekilde
calisiimaya devam edilegelmistir. Bu etmenler ve
faktorler de insan saghgi ve iyilik halini olumsuz
yonde etkilemiglerdir.

Dinyanin bir cok bolgesinde eski is zarar-
lanina yeterince deginilmezken, simdilerde bu zarar-
lar/riskler her yerde surekli olarak tanitiilmaya
calisiimaktadir. Calisma kosullarindan kaynaklanan
tehlikelerin/risklerin olumsuz etkileri cok iyi bilindig
ihalde, Ozellikle gelismekte olan ulkelerde, isyeri
duzeyinde gercek bir degerlendirme ve kontrola
genellikle 6nem verilmemektedir. Simdiki durumda,
is zararlarinin ortadan kaldirilmasi icin gergekte
yapilan seylerle bilimsel bilgiler arasinda kabul edile-
mez bir acgikhk vardir. Ayni zamanda, calisma or-
taminda ki tehlikeli bir etmenin neden oldugu mes-
lek hastaliginin dogru tanisi, kontrol altina alma
gorevini de yapacagl zaman zaman —yanliglkla—
kabul edilmistir. Halbuki, dogru tani, is saghginda
onemli bir adim oldugu halde, sorunun c¢6zumi
degildir. Sagliksiz calisma cevresinin -ortam
kosullarinin- degismeden kalmasi durumunda,
calisanlarin saghg! olumsuz yonde etiklenmeye de-
vam edecektir. Bir "ftani” ve "tedavi-iyilestirme-
rehabilitasyon” ile beraber sirasiyla "sorunun belir-
lenmesi ve degerlendiriimesi” ve "sorunun gideril-
mesi ve kontrol altinda alinmasi” ancak "sagliksiz
calisma cevresi - olumsuz saglk etkileri” kisir
dongisuni kirabilir (Sekil: 1).
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Sekil 1. Cevre ve insan arasindaki etkilesmeler.
(Yukarida; zararlt cevre tizerinde bir ¢aligma yok.
Asagidakinde ise; gevreyi diizeltici bir etki var.)

Yukarndaki ornek "tedavi edilebilir"bir meslek
hastaligi oldugunda son bir ¢cOzumu gosteriyor.
Aslinda, saglik etkilenmelerinin belirtileri daha or-
taya ¢gikmadan 6nce 6nlemlerin alinmis olmasi gere-
kir. Ancak calisma cevresinin surekli goz altinda tu-
tulmasiyla tehlikeli etmenler herhangi bir zarara
neden olmadan dnce saptanabilir ve kontrol altina
alinabilir. Hatta en cagdas, olani ise; daha tehlikeler
saptanmadan 6nce, zararl etmenler ve faktorlerin,
techizatin, islemlerin, islem sireclerinin ve igyer-
lerinin (daha basta) guvenli (bir sekilde) dizayni ile
etkin bir kontrolii saglanabilir.

is saghg! uygulamalari ¢ok disiplinli bir yak-
lasimi gerektirir, is hekimligi ve ig hijyeni bunun te-
mel unsurlandir, is hekimleri ve is hijyenistlerinin

Sekil 2. 1s hekimi ve is hijyenistinin ¢alisma alanlar
arasindaki iligki
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calisma alanlar sematik olarak Sekil 2'de gdsteril-
mistir.

is hijyeni uygulamalari {ic temel adimi kapsar.
Bunlar; mesleksel tehlikelerin belirlenmesi (tanin-
masl), degerlendirilmesi ve kontrol altina alinma-
sidir.

TANIMA

Endustriyel hijyen caligsmalarinda ilk ve temel
adim calisma ortamindaki tehlikelerin taninmasidir.
Tanima"genellikle hazirhk asamasinda (veya de-
neme Uretimi sirasinda gézden gecirme seklinde)
olmalidir. Boéylece hangi tehlikelerin degerlen-
dirilecegine ait dnceden karar alabilme olanagi
dogar.

Bazl tehlikelerin saptanmasi (taninmasi) kolay
iken -0rnegin; bir ortamda konugmanin isitil-
mesinde gugliuk cekiliyorsa o yerde gurultd prob-
leminin varligindan s6z edilebilir veya firinlar ve eri-
mis metallerin etrafinda bir 1si problemi hemen
anlasilir- digerleri bu kadar acik olmayabilir -6rnegin
bazi kimyasal maddeler kazara olusurlar ve uyarici bir
Ozelligi de olmayabilir. Bu gibi olasi durumlar en-

dustri hijyenistleri (ve bu isle u@rasanlar) dene-
yimleri ile 6nceden g6z dniinde bulundurmahdir.
Tehlikeli etmenler saptanamadigi strece ne deger-
lendirilebilir ne de kontrol altina alinabilir.

Deneme Uretiminden 6nce tehlikelerin tani-
nabilmesi icin; calisma prosesleri (islem siregleri),
ana hammaddeler ve diger katki maddeleri, ara
drunler ve en son Urdnler, yan drtnler vb. diger kul-
lanilan maddeler ile ilgili saglanabilecek tim bilgiler
elde edilmelidir. Zararli kimyasallarin kazara olusma
olasiigr dikkatli bir sekilde gbz 6ntinde bulundurul-
malidir. Cunkl bazi reaksiyonlar, bazi kosullarda
farkina varilmadan olugabilir ve genellikle ciddi tehli-
keler yaratir. Bu duruma ait 6rnek tablo 1'de veril-
mistir. Calisma bdlgesindeki potansiyel bitin tehli-
kelerin olasi saghk etkileri ile beraber maruz
kalabilecek is¢ sayisi gibi etmenlerde hesaba
katiimahdir. Boylece daha sonraki adimlar olan
dederlendirme ve kontrol (gercekgci bir sekilde
yapilabilecek 6nem sirasina gore) dizayn edilmeli-
dir.

DEGERLENDIRME
yoninden)

(kimyasal etmenler

isyeri galisma ortaminda kimyasal etmenler

Sekil 3. Dort temel endustriyel hijyen yontemi (islemi) - Tanima, Deg@erlendirme, Kontrol ve Egitim
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Cizelge :
yaylilabilen) kimyasal etmenlerle ilgili bazi drnekler

1. Calisma (islem) surecinde kullaniimadigi halde olusan (g¢alisma ortam atmosferine

bakimindan degerlendirmede ilk adim; uygulanilan
islem ve kuskulanilan tehlikeli etmenlerin saptan-
masidir. Daha sonra bunlarin 6zellikleri tanimlanarak
maruziyetin blayukigu belirlenir. Bu verilerin
1Isiginda, kontrol 6nlemlerinin dizayni icin temel ku-
rallar saptanir.

Tehlikeli etmenlerin dizeyleri; bir cok kim-
sayal madde ve partikiller igin hava numunesi
alinmas! ve analizleri gibi farkli bir cok teknikler/
yontemler kullanilarak nitelik ve/veya nicelik bakimin
dan calisma ortaminda (daha isin basinda) belirlen-
melidir.

Ortamin kimyasal yapisini degistiren etmenle-
rin degerlendirilmesinde kisinin (kisi bu konuda cok
deneyimli bir uzman olsa bile) duyu organlariyla
yaptidi algilama ve yorumlar daima yanilgilara neden
olur. Ortamin incelenmesinde fiziksel, kimyasal
Olcme ve tayin yontemleri incelenen etmenin
turline, yoénteme ve istenen analiz duyarliigina
bagl olarak dogrudan isyerinde veya ortamdan
alinan numuneler Uzerinde bu amaca uygun olarak
donatiimis bir laboratuvarda uygulanabilr. Bu ne-
denle;
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Gazlar ve Buharlar

isyeri ortamini (Olcum yapilan sahayr) dogrudan
degerlendirmeye olanak veren, uygunlugu
onaylanmis, kalibre edilmig, standartlastinimig
Olcum (indikator) tupleri ile; cesitli gaz ve bu-
harlar saptanarak diizeyleri belirlenir. Dedektor
tuplerinin baslica avantaji sonuglarin derhal, in-
celemenin yapildigi yerde elde edilmesidir.

Boylece alinmasi gereken onlemler hemen be-
lirtilebilir. Bazi dnemli zararlilan surekli olarak
gosteren, sinyal veya isikla gerekli uyarlan ya-
pan dedektorler de vardr.

Cok daha duyarh 6lctmler ise bir infrared analiz
cihaz kullanilarak yapilabilir.

. Numunenin, 6zelligine uygun ortamda top-

lanip laboratuvarda degerlendiriimesine olanak
veren yontemlere ornek olarak; boya, tiner,
solvent vb. igerisindeki kolay buharlasabilen
ucucu sivilarin saptandii kromografik analiz
verilebilir.

. Dumanlar ve m ist (sis) ler

Dedektor tupleri veya fizikokimyasal yontem-
lerle calisan tasinabilir techizatlarla dogrudan
sahada olguim yapilabilir.

. (Kursun membran filtre tzerinde toplanmasi

gibi) sahadan alinan numuneler filtrelere, kim-
yasal ¢Ozelti veya maddelere absorbe edilerek
laboratuvarlarda degerlendirilebilir.

Bunlan degerlendirmede atomik absorpsiyon
spektrafotometresi gibi cihazlar kullanilir.

Tozlar

Solunabilir diizeydeki gesitli toz numuneleri;
(toz cesidine uygun yontemlerle) Kisiler
uzerine takilan kisisel toz toplayicilarla alinarak,
gerekli lab. calismasi sonucu IR spektrofoto-
metresi gibi cihazlarla veya asbest lifi Glcim ve
sayimi igsleminde oldugu gibi duyarli mikroskop-
larla de@erlendirilebilir.

Calisma ortamindaki tehlikeli etmenlerin diizey-
lerinin saptanmasina ek olarak; maruziyetin
uzunlug@u, farkli etmenlerin organizmaya olasi
girig yollan, iscinin fiziki olarak calisma sekli gibi
maruziyet kosullarini saptamakda onemlidir.

Uygulamada tehlikeler her igyerinde ve sirekli
olarak degerfendirilememektedir. Sinirli sayida

alinan numuneler veya olgmelerle genellikle
yaklasik maruziyetler belirlenir. Saglikli bir
degerlendirme yapabilmek igin, galisma or-
tamindaki tehlikeli etmenlerin dizeyleri ile ilgili
yeterli derecede veri (bilgi) toplanmali ve bun-
lar istatistiksel olarak analiz edilmelidir.

Inceleme yapilan calisma ortamindaki iggilerin
zehirlenebilecegine karar verebilmek icin or-
tam atmosferindeki hava analizleriyle beraber
ayrica (o ortamdaki) iscilerin kan, nefes veya
idrar analizleri de yapilmalidir. Biyolojik analizler
sonucu bulunan degerlerle calisma ortam at-
mosferi ile ilgili yapilan analizlerin sinir degerleri
(TLV) arasinda uyum olmaldir.

KONTROL

Endustriyel hijyen kontrol yonteminin sekli,
zararl madde veya etkenin yapisi (kimyasal ve tok-
sik Ozelligi), vucuda giris yolu, maruziyet suresi,
calisma ortam atmosferindeki konsantrasyonu gibi
birgok faktore baghdir.

Endustriyel hijyende kullanilan cesitli kontrol
yontemleri su (ana) bagliklar altinda toplanabilir.

— Daha igyerinin kurulug asamasinda kim-
yasal etkenler g6zoniine alinarak uygun projelen-
dirme veya kullanilan zararll maddenin degistiriimesi
(substition), ayirma (isolation) veya havalandirma
(ventilation) metodlarinin uygulanmasi gibi yéntem-
lerle zararlarin muhendislerce giderildigi mihen-
dislik kontrolleri.

— Tehlikeli kimyasal etken(ler)in bulun-
dugu ortamlarda ¢alisan kisilerin caligsma stirelerinin
azaltlmasi ve/veya diger calisma kurallar uygulana-
rak iscilerin maruziyetinin kontrol edildigi yonetsel
(idari) kontrollar.

— Muhendislik kontrollarinin - (6nlemlerinin)
maruziyet sininni kabul edilebilir duzeye dusur-
mekte yeterli olmadigi durumlarda en son care ola-
rak kisisel koruyucu teghizatlarin kullaniimasi yoluna
gidilmesidir. Kisisel korunma techizati, mtuhendislik
kontrollari ve diger metodlarla birlikte kullaniimalidir.

Kisaca zararl olabilecek kimyasal etkenler-
den iscileri korumak veya zarari en alt duzeye indir-
mek icin once etmenin kaynaginda, sonra isciye
eristigi yolda ve en son olarak ta is¢inin is seklinde
onlem almak ve koruyucu techizat kullandirmak
gerekir.
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KAYNAK

1. Encyclopaedia of Occupational Health and Safety,

Vol.2. Parmeggiani Dr. Luigi (TecEd.) 3 rd. revised.

ed. 1985, ILOGENEVA

2. Patty's industrial hygiene and toxicology. Vol. 1,
General Principles. Clayton, G.D.; Clayton, F.E.
(Eds.) (New York), John Wiley and Sons. 3 rd. re-

mmm

vised ed., (1978)

Patty's industrial hygiene and toxicology. Vol. illi.
Theory and rationale of industrial hygiene practice.
Gralley. LV., Cralley, LJ. (eds.). (New York. John
Wiley and Sons. 198).

Fundamentals of industrial Hygiene, Plog. Barbara
a. (Ed)., National Safety Council, U.S.A., 1988.
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KURS KAPSAMI

1y e

* "i Diger kursiyerlere

S e
makina muhendisleri

BILGISAYAR KURSLARI

DOS Bilgisayar ana isletim sistemi 25 Saat
Basic En ileri Basic dili olan Quick-Basic gosterilecektir. 50 Saat
Pascal En ileri Pascal dili olan Turbo Pascal gosterilecektir. 50 Saat
Wortlstar Rapor ve dokiiman yazim paket programi 25 Saat
Lotus Veri tablolama iglemi ve grafik amagh paket program 40 Saat
(I-BASE Bilgi depolama ve isleme amagh paket program 40 Saat
‘¢ - MMOiyelerine ve 6grencilere 45(X). -TL/Saat

odasi

6000.-TL/Saat

AutoCAD 10 2-Boyutlu ¢izim
AutoCAD 10 3-Boyutlu ¢izim
AutoCAD 10  Ozellestirme

AutoCAD 10 AutoLISP ile programlama

40 Saat
30 Saat
20 Saat
40 Saat

+ MMO Hiiyelerine ve 6grencilere
O Diger kursiyerler

8000.- TL/Saat
10000.-TL/Saat

verilecektir.

Miihendis ve Makina Cilr.31 Say1:369 Ekim 1990

* Kursu basariyla bitirenlere MMO sertifikasi

Gepis'“bilgi igin ;..

~ “MMO EGITIM; MERKEZ]
.- ..Siimer:Sok,.36/7 Demirtepe/AN A
" Tel:2313164-2301166: .
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odadan YOO AAE

8 KASIM 1990 DUNYA
KALITE GUNU
TANITMA VE
KUTLAMAYA CAGRI

Daha mutlu yasam igin
Daha iyi kalite
KaomISHIKAWA

8 Kasim 1990, Diinya Kalite Glinii olarak kabul
edilmistir. 1lki gecen y1l diizenlenen kutlamalarda EOQ
Bagkam J.A. Goldsmith 6zetle su sozleri vurguluyordu;

"Kalite sozciigii, bir iiriin yada hizmette bulunan
ozellikler biitiinliigiiniin, belirtilen yada beklenen gerek-
sinimleri karsilayabilme becerisi olarak tanimlanmistir.
Buradaki anahtar sozciikler ‘Biitiinliik' ve '‘Gereksi-
nim  Karsilama'dir.  Bireylerin  gereksinimlerini
biitiinliiklii olarak karsilama becerisi iiriin ve hizmetlere
baghdir. Bir kez kisinin gereksinimleri tam olarak
anlasildiginda, bunlarin tanimlanarak nicellestirilmesi
siireci baslatilabilir. Uriin ve hizmet ancak bu siire¢ so-
nunda belirlenmis amaclara yonelik olarak tanimla-
nabilir. Gecmis uygulamalarda iiretici tarafindan son
tiriinde  tamimlanan  fiziksel  ozelliklerin  kaliteyi
olusturdugu goriisii giiniimiizde degismis ve tiiketici en
biiyiik 6nemi kazanmistir. Bu nedenle kalite kavrami bir
dizi fiziksel élciim diigiincesini 6nemli Olciide asarak ge-
reksinim karsilayan ozelliklerin biitiinliigii boyutlarinda
genislemistir. Bu tavir sanayinin otesine tasarak tiim
diinyada yasam kalitesinin gelismesine yol acacaktir.”

Birinci Diinya Kalite Giinii nedeni ile diizenlenen
kutlamalarda bircok tlilke, kurumlararasi isbirligi ile tek
glin etkinligi yerine bir Kalite Kampanyasi yaratmaya
yonelmistir. Devlet Bakanlar1 diizeyinde mesajlar
yayinlanmig, yayin organlarindan aciklamalar yapilmis,
afis, poster ve takivimlerle bu giiniin kamuya maledil-
mesine caligilmigtir.

EOQ Baskanit J.A.Goldsmith'in yukarida
oOzetlenen sozleri, miihendislik hizmetlerinin ekonomik,
teknolojik ve kontrol boyutlan ile kalite saglamadaki
kacinilmaz roliinti bir kez daha vurgulamaktadir. Bu ne-
denle TMMOB orgiitliiliigli icinde Odamiz MM O
gecmiste oldugu gibi bu giinde kalite alaninda bir cok
atilimin onciiliigiinii yapmaktadir.

Ote yandan tilkemizde kalite sorunlari nitelik ve
nicelik yoniinden ciddi boyutlardadir ve kalite saglama
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cabalarinin ontinde engel olusturan altyapi eksiklikleri
ile ulusal sistem karmasasi her zamankinden daha fazla
kendini gostermektedir. Kalite herseyden Once rat-
lantilann degil sistematik ¢abalarin sonucudur. Boyle bir
sistemin isletme diizeyinde ve ozellikle ulusal diizeyde
Biitiinliiklii olarak Gereksinimleri karsilayacak
bicimde calistirilmasi, gerek Avrupa Toplulugu'na, ge-
rekse de Diinya Ekonomik Sistemine entegre olmaya
calisan lilkemiz i¢in yasamsal 6nemdedir. 200'li yillarin
Tirkiyesi i¢in 6mek aldigimiz bir ¢ok dogulu iilke bun-
dan 20-30 yil 6nce ulusal altyapilarini saglamlastir-
miglar ve ulusal sistemlerini bunun tuzerine insa
etmiglerdir. BOyle bir ulusal kalite sistemine sahip ol-
madan degil gelecegin Japonya'st olmay:1 diislemek
gelismisligi yakalayabilmeyi bile diisiinmek safdillik
olacaktir.

Ulkemizde gecen yil TSE'ce istanbul'da diizen-
lenen bir seminerle kutlanan DUNYA KALITE
GUNU'niin gereken 6nemi kazanabilmesi, daha yaygin
etkin ve yararli olabilmesi amaci ile bu yil Odamiz
uzerine diisen gorevi yerine getirmek icin gerekli
girisimlerde bulunacaktir.

Bu nedenle tiim iiyelerimizin 8 Kasim Diinya
Kalite Giinii kutlama calismalarina katilmalari, 6zellikle
kalite saglama alanlarinda calisan iiyelerimizin isyerle-
rinde toplantilar diizenleyerek Miihendislik-Kalite bag-
lantisin1 vurgulamalari kacinilmaz gorevleridir.

Tim dyelerimizin § Kasim 1990 Diinya Kalite
Gilni kutlamalarina etken katilimini bekler, mesleki
calismalarindaki basanlarinin devamini dileriz.

MMO KALITE KOMiSYONU

Sanayi Kongresi '89
Tartismalar - 11

tmmob
makina muhendisleri odasi
yayin no: 134/2

Gl Ryrg i}
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MMO ISTANBUL SUBESI EGITIM MERKEZIi ACILDI

MMO Istanbul Subesi, yeni kiraladig1 sekiz katl
ek binasinda siirekli, bilgisayar ve ingilizce kurslan
baglatarak, egitim etkinliklerini yeni bir boyuta tasidi. 3
Eylil 1990 tarihinde yapilan acilis kokteyli, cok sayida
kamu ve 6zel kurulustan konuklarin katilimiyla oldukca
hareketli ve ilgin¢ gecti. Konuklar yeni bina ve
diizenlemesi hakkinda olumlu goriislerini belirterek,
Istanbul Subesi'ni gergeklestirdikleri bu énemli atilim
nedeniyle kutladiklarini ve desteklediklerini dile getirdi-
ler. Su anda bilgisayar, ingilizce ve meslekigi egitim et-
kinliklerinin verildigi binada ayrica degisik konularda
toplantilar diizenlemek icin kullanilacak ve endiistriyel
kurulusglara tiriinlerini tanitmak amaciyla kiralanan bir
sergi salonuda vardir. Yakin bir tarihte acilacak olan bir
lokal ile de tiyelerle iligkilerin gelistirilmesi yoniinde
daha genis bir igleve kavusacaktir. Acilis kokteylinde bir
konusma yapan Sube Baskani Mustafa ERHAN; "Bu
mutlu giiniimiizde bizimle birlikte oldugunuz
icin yonetim  kurulumuz adina  hepinize
tesekkiir ederim.

Binamizda - meslekdaglarimiza  yonelik
yabanci dil ve bilgisayar kurslarinin olustu-
rulmasi, cok degisik konularda meslekici egi-
tim faaliyetlerimizi gerceklestirilmesi, sergi
salonumuzda iilke sanayinin mamullerinin
tamitilmasi, meslekdaslar arasindaki iliski,
yakinlasma ve dayamismanin temini amaciyla
calismalari siiren lokalin olusturulmasi,
heniiz tasarida da olsa miihendis ve mimarlara
yonelik tenik yaywinlarin satistmin yapilacagi
kitapevinin kurulmas: yine tasari asamasinda
olan diger calismalarin da hayata gecirilmesi
ile birlikte binamiz mesleki, sosyal ve
kiiltiirel alanda faaliyet gosteren onemli bir
merkez olacakur” dedi.

KURSLARIN ICERIGI

Bilgisayar ve ingilizce egitimine yonelik kurslar
icin egitim merkezinde bir bilgisayar laboratuvan, bir
video odasi, dort derslik bulunmaktadir. Ayrica kurs
ogrencilerinin dinlenmesi amaciyla bir kafeteryasi bulu-
nan merkezde son teknolojik gelismelere uygun egitim
donanimi kullanilmaktadr.

Bilgisayar egitiminde kullanilmak tlizere satin
ihnan on adet bilgisayar, INTEL 80386-25 standardinda
olup, tiimii 80387-25 matematik islemcilidir. Herbirinde
4 MB RAM ve 50 MB Hard Disk bulunan ve VGA
800-600 renkli monitorlere sahip olan bilgisayarlarda

MMO Istanbul Sube'sinin acilisini gerceklestirdidi, Egitim
Merkezinden bir gériniim.

3.5" disketler de kullanilmaktadir. MMO Merkez Bilgi-
sayar Komisyonu tarafindan saptanan ve giiniimiiz
yazilim teknolojisi icin oldukca liiks sayilabilecek bu
donanimin yamsira, AutoCAD 10 egitiminde kul-
lanilmak tizere on adet digitizer ve bir adet A3 plotter
alinmagstir.

ingilizce egitiminde kullanilmak {izere donatilan
dil laboratuvannda ise bir adet genis ekranli renkli tele-
vizyon, bir adet VHS video ve radyo-kasetcalar bulun-
maktadir. Tamamiyla ingiliz 6gretmenler tarafindan
yuritiilecek olan ingilizce kurslarinda Tiirk¢e konu-
sulmamast benimsenmistir. Kurs kitaplar1 6grencilere
indirimli olarak saglanacaktir. .

r \
Sayin Uyeler,

Derginizin elinize ulasabilmesi

icin adresinizi guncellestiriniz.

\. V.
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makina muhendisleri odasi

Istanbul Subesi Egitim Merkezi

BILGISAYAR ve INGILIZCE KURSLARI

Yeni acilan Egitim Merkezimizde stirdiiriilen bilgisayar ve ingilizce kurslarimiza katilmak
isteyenlerin en azindan Universite 0grencisi olmalan gerekmektedir. Kurslan basanyla
tamamlayanlara MMO Kurs Basan Belgesi verilecektir.

BILGISAYAR KURSLARI INGILIZCE KURSLARI

DOS 24 saat BASLANGIC 120 saat

BASIC 72 saat ORTA 120 saat

COBOL 72 saat ILERI 120 saat

PASCAL 72 saat TEKNIK 60 saat

C 72 saat

dBASE 60 saat

LOTUS 60 saat

VORDPERFECT 36 saat

AutoCAD 10 (1. Donem) 40 saat

AutoCAD 10 (2. Donem) 40 saat

AutoCAD 10 (3. Donem) 40 saat

KURS SAATLERI KURS SAATLERI

Hafta i¢i heraksam  19.00-21.45 Pazartesi, Carsamba, Cuma 19.00-21.45

Cumartesi, Pazar 09.30-13.30 Sali, Persembe 19.00-21.45

Cumartesi, Pazar 14.00-18.00 Cumartesi Pazar 09.30-13.30
Cumartesi, Pazar 14.00-18.00

KURS UCRETLERI INDIRIMLI DIGER

AutoCAD disindakiler bilgisayar kurslari 4500 TL/saat 6000 TL/saat

AutoCAD kurslar 8000 TL/saat 10000 TL/saat

Ingilizce kurslan 4500 TL/saat 6000 TL/saat

Universite dgrencileri ve yiikiimliiliiklerini yerine getiren TMMOB iiyelerine indirim
uygulanacaktir.

BASVURU

TMMOB MMO ISTANBUL SUBE Ef}iTiM MERKEZI
_Siraselviler Cad. No: 93 TAKSIM-ISTANBUL
Bilgi I¢in Tel: 149 11 64 -149 07 62 -149 12 68 -149 15 06

Bagvuru i¢in Hergtin 9.00 - 22.00 Aras1 Binamiz Aciktir.
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TMMOB MAKINA MUHENDISLERI ODASI
YAYIN LISTESI
(TL.)
*
Yoyt Y AYIN ADI Diger QY Ve
NO ogrenci
D 38 MARKA VE TiPLERINE GORE ARAGLARIN TEKNiK OZELLIKLERI....... 3.000
D 80 KAMY ON AHSAP KASALARI TiP PROJELERI 7.500
D 84 KALORIFER TESISAT PROJE HAZIRLAMA TEKNIK ESASLARI 10.500
D 89 OLGU BIRIMLERI VE GEVIRME KATSAYILARI 1.000
D 98 BANTLI KONVEYORLER 7.500
D 100 MAKiINA MUHENDISLIGi EL KITABI Cit - 4 11.000
105 GOTURUCULER 5250
% 106-2  TURKIYE SANAYiiNDE TEKELLESME 1.000
D 106-4  TURKIYE SANAYIiNiN YAPISAL SORUNLARI 1.000
D 110 SANAYi KAZANLARI EK DON. iSL. EL KiTABI (Basiliyor) 5250
D 112 R12 MOLEKULU iLE HARIKA BIRYOLCULUK 1.000
B 113 ULUSAL TEKSTIL SEMPOZYUMU 6.250
114 DOKUMA MAKINALARI 7.500
D 115 UYGULAMALI SOGUTMA TEKNIGi 9.000
% 17 1. OTOMOTIV VEYAN SANAYi SEMPOZYUMU CI 1 -2 (Hetblri |C|n) 5.250
118 ENDUSTRIYEL GURULTU KONTROLU 5.250
D 119 MUHENDISLER iGiN GELIK SECiMi (Basiliyor) 10.500
a 120 SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI 6.000
a 121 IMALAT MUHENDISLIGI 10500
B 122 SIHHi TESISAT HAZIRLAMA ESASLARI 10.500
123 II. ULUSAL TEKSTIL SEMPOZYUMU VE EK CiLDi 7500
. 125 INGILIZCE IS MEKTUBU NASILYAZILIR? 5.250
D 126 BASINGLI KAPLAR EL KIiTABI 5,250
127 1987 SANAYi KONGRESI BiLDIRILERI 5.250
% 128 DOVME TEKNOLOJiSi 4 000
D 129 PRESISLERI TEKNIGI-1............... ... 9000
D 130 PRESISLERI TEKNIiGi - Il . 10.500
a 131 KOROZYON VE ONLENMESI 21.000 10500
B 132 TAKIM VE KALIP GELIKLERI (Basiliyor) ... 21.000 igggg
133 GAZ TESISATI PROJE HAZIRLAMA-TEKNIK ESASLARI 21.000 g
D 134 1989 SANAYI KONGRESI BILDIRILERI CHE-1... ... oo oo oo oo e oo 21.000 10.500
a 135 TESISAT TEKNIGI VE PROJE HAZIRLAMA ESASLARI (Basiliyor)... 21.000 {Oggg
a 136 SOBA SANAYi KONGRESI BILDIRILERI ... e e 6000 ?
D 137 PLAZMA TEKNIGi (Basiliyor)
138 PNOMATIK (Hazirlaniyor) ...
% 139 TOLERANSLAR-YUZEY PURUZLULUGU (Hazirlaniyor)
D 140 BUHAR KAZANLARI (Hazirlaniyor)
D 141 iIKLIMLENDIRME EL KIiTABI (Haziflaniyor) ... s
D TURKIYE TICARET VE SANAYi KATALOGU. ... v e s, 250000 125.000
KITAP ISTEME FORMU
Oda SiCIIINO  §  srermcrearamee s vramr e er s e et sa s me e e e Yetkilisi @ o i e e
Adres D v Adresi
Posta Kodu 3 ceveeciiciiiimanmas Ul vmememiciimiiee e s PostaKodu : ....... AU e,
Td N Nt AT A e R b Tel : S Jaxe.
Yukarida isaretlemis oldugum vyayinlarin tutarindan.................ccceiiimicininnnnee TL v Tarih : .. .. /.. .. 219
D T.ls Bankasi Ankara Yenigehir Subesi 89872 No'lu Hesabina
mza

D  MMO'nun 96954 Nolu PTT Cek Hesabina yatirdim.
Adresime gondermenizi rica ediyorum.

*  Her Kitap icin 2.000 TL. PTT Ucreti

*  Oda lyelerimizin ve dgrencilérin formla birlikte Oda ya da 6grenci kimliklerinin fotokopilerini géndermeleri gerekmektedir.

*  Odemeli olarak kitap génderimi yapilmamaktadir.
Lutfen bu formu, 6deme makbuzunun fotokopisi ile birlikte agagidaki adrese gonderiniz.

Makina Mihendisleri Odasi

Stimer Sokak 36/1 -A Yenigsehir / ANKARA Tel: 230 1166 - 231 31 64




Numatic
INTERNATIONAL

SANAYI TiPi EMICILER

* NIVTC1500
(UC MOTORLU)
SIKLONLU EMICI

* NIVDC450
(IKi MOTORLU)
SIKLONLU EMICI

TICARI TiP EMICILER

* CTD 750
(iKi MOTORLU)
HALI KOLTUK
YIKAMA MAKINASI

*\WD 750
(IKi-MOTORLU)
ISLAK/KURU EMICI

TEMIZLIK FIRCALARI

*NS 500 _
YOL SUPURGESI

*NPC1425H
DOSEMENER BAKIM
VE CiLA MAKINAS|

*NPC1425HD
TOZ EMICILI
CILA MAKINASI

EV TiPi EMICILER

-HENRY
EDWARD
CHARLES
NUVAC
SWIFT

* % % % *

TERRARAMA @

ihracat - ithalat
danismanhk - mumessillik
NUMATIC International Limited Miimessilligi
Sanayi, Ticari ve Ev Tipi
— Standart ve Ozel —
Temizlik Makina ve Donanimlari

yazisma adresi/mailing address: PK 12 ETLER 80630 ISTANBUL-TURKEY
tel- (901) 160 42 90 - 158 38 51 tix: 39599 rrma tr - fax: 158 06 82
adres: Barbaros Bul.75/1 BESKTAS 80690 ISTANBUL
magaza: indéni Cad.50 GUMUSSUYU - TAKSIM 80090 ISTANBUL

tel: 14493 72 - 152 58 31

|
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SIRKETLER GRUBU

guvenli, ekonomik basincli hava...
IMALATI ve GENEL DAGITIMI YAPILAN URUNLER
LUPAMAT; Pistonlu Hava Kompresorleri (50 It/dak.-9 600 It/dak. kapasiteye kadar) H
LUPAMAT; Vidali Hava Kompresoérleri (500 It/dak-28 000 It/dak. kapasiteye kadar) -
PNOSO; Basinch Hava Kurutuculan-"PS" Basinch Hava Filitreleri
Sogutma Tesisleri-Hegzan Tutucular PS PNOSO
HIDROMAT; Hidrolik gii¢ iiniteleri (dizel ve elektrik motorlu) HIDROMAT

TURKIYEDE GENEL DAGITIMINI YAPTIGIMIZ DIS FIRMA
MUMESSILLIKLERIMIiZiN URUNLERI

FIAM SpA-italya: Endiistriyel Pnématik el Aletleri s
AGM
STANLEY (Amerika): Tork kontrollii  Pndmatik sikicilar-Pnomatik aletler
STANLEY (Amerika): Hidrolik Alet ve Ekipmanlar-Mounted Breaker-hidrolik STANLEY
Gic paketleri

-
ROTOMAT: Pnématik El Aletleri ol
SAGOLA (Ispanya)Profesyonel ve Endiistriyel Boya Tabancalari-Boya tanklari i
Diyaframli kompresorleri €| DSAGO'A
ROTOCOLD (ingiltere): Donel tip sogutma kompresorleri IIIROTOCOLD

-
HIBON (Fransa): Blovwver-vakum pompalan ']
[

n
SABROE GmbH-Almanya: Sogutmal tip Basinch Hava Kurutuculari

-Adsorbsiyonlu Basincli Hava Kurutuculari SABROE
DOMNICK HUNTER FILTERS LTO-ingiltere: Basingl Hava/Gaz Filitreleri
Solunum Havasi Paketleri - Adsorbsiyonlu Basingl Hava Kurutuculari : domnick hunter
fitters limited
ELEKTROHR (Almanya): Side Chanel Blower EI kt
(S ror

GENEL DAGITIM KOMPAS ENDUSTRI ve TICARET AS
Atatiirk Cad No, 420 Alsancak-iZMIR
Tel: 215994-219934
Tix: 53147 olgu tr.
iISTANBUL BURO Kervangecmez Sok. inci Ap 10/1
Mecidiyekdy-ISTANBUL Tel: (1) 1720189-1720362
ANKARA BURO Bestekar Sok, 2/1 Kavaklidere-ANKARA
Tel (4| . 1185576

gratis
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. POLONYA
TARNOW

TUJ 50M/2000-3000

u. UNIVERSAL TORNA

#. POLONYA-TARNOW

m BANKO USTU BT 560 mm.

®m ARA PARCADA 0 800 mm.

a] iS MILI DELIGI #90 mm.

®; ELEKTROMAGNETtK
KAVRAMALAR ve FREN

®; SERT BANKO

&l MOTOR GUCU: 11 kW

ml AGIRLIK: 2750-2880 kg

NUA-25 M TAKIM BILEME

Polonya
TakimTezgahlari

m- TORNA TEZGAHLARI

#- UNIVERSAL FREZELER —— :

M YATAY FREZELER

m UNIVERSAL MAKASLAR

®- UNIVERSAL
TAKIM BILEME
TEZGAHLARI

m YUZEY TASLAMA
TEZGAHLARI

& SILINDIRIK TASLAMA
TEZGAHLARI

Ingaat Santiye Makineleri

@8- Beton demiri kesme ve biikme
Makineleri '

Amerikan Oster ve Japon ._

Ogura Elektrikli Dis Acma Makineleri

Kaynak ve Alevli Kesme Makineleri !

m DIZELLI KAYNAK NU-13B UNIVERSAL MAKAS
JENERATORLERI ey,
m ELEKTRIKLI KAYNAK
JENERATORLERI

® PLAZMA KESME MAK.

m FOTOSELLI KOPYALI
ALEVLI KESME
MAKINELERI

m TiG, MIG KAYNAK
MAKINELERI

BALI MAKINA
SANAY| VE TICARET A.S.,
Persembe Pazari Cad. No: 12-14
80000 Karakoy-ISTANBUL
Tel: 15526 76 - 153 25 71/4 Hat
Fax: 155 6410 Telex: 24 236 viba tr. Telg: Vikbali-ist.
NOT: 1990 fiyat rehberimiz (katalog) cikmistir. Isteyenlere gonderilir:




Spiral Tahrikli

DALGIC POMPA

Asiri Asitli ortamlar icin Ni - Cr
Pompa ve icinde asindirici bu-
lunan sivilar icin sert lastik kap-
lamali Pompa imal etmekteyiz.

Motor disarda kalir, pompa ile suya, camura dalmaz.

Spiral
‘ Spiral motordan gelen giicii pompaya iletir.
Deniz suyu,yag, asit, fuel oil vb sivilara dayaniklidir.

’ BOSALTMA KAPASITES
Yizeye 41m’°/saat
12 m'ye 12m‘/saat

‘ 50 mm (2)
Bosaltma hortumu

Pompa

Su’iTe birlikte BOSALTMA CIZELGESI

: - Basma Basilan
‘?r“aom(nhdaac'krgzl Pompanin emdigi su ve Kati Yiksoklige iktar
| parcalar hortumdan (m) (11'ak)
parcalan bosaltir H

tahliye olur. g 682

. 628

g 4 572

6 516

e 449

361

Pompa izgarasi 12 201

12.5mm'e kadartiim kati
parcalarizgaradan geger.

ONEMLI

— Dalgic pompa, Mekanik Kazan Temizleyici yapan firma tarafindan Uretilmektedir.
— Mekanik Kazan Temizleyicisinin motoru dalgic pompada da kullanilir.
— Pompa deniz suyu, asit, yag, fuel oil vb. silarda da caligir.
— Motor suya dalmaz, disarda kalrr. Suya sadece pompa daldirilir.
Pompaya giicu spiral iletir.
— Pompa su icindeki 12.5 mm buyukligundeki kati parcalan (cakil, gamur, vb) su ile birlikte disar atar
— Pompa 14 m yikseklige kadar basar.
— Pompa suya daldinimadan 6nce calistinimalidir. Sonra suya daldirilir.
Bdylece spiral émri uzar.

S H RA M A = __ Barbaros Bulvan 75-77/1

(insan Enerijisi) ; Besiktas - 80690 istanbul

Tel.:1604290-1583851
danigmanlik-aragtirma Tix. : 39599 mma - Fax : 1580682
Uretim-mumessillik CRE——--







Miiteahhitler: Mihendisler! Proje Burolar:

SIRKULASYON
POMPASINDA AVANTAJ,

DEMIRDOKUM'DE!

Kalorifer sisteminin kalbi Tirkiye'de sadece

sirkiilasyon pompasidir... Demirdokiim'de bulabileceginiz ve
Sirkiilasyon pompasinda avantaj, malzeme ile iscilikten biiyiik tasarruf
Isveg teknolojisiyle tiretilen saglayan Ikiz Pompa.
Demirdokiim'dedir. Kalorifer sistemini kurarken

Demirdokiim, 3 ayn cesit sirkiilasyon Demirdokiim'e gelin... Sirkiilasyon
pompasi sunuyor: Dolasim suyu, basing  pompasinda Demirdokiim avantajindan
ve debisinin ayarlanabilmesi nedeniyle  yararlanin!

yakiat tasarrufu imkani veren ¢ok

kademeli ve varyatorlii pompa tipleri...

D Demirdokum’

§

i

i
GENEL SATICIMIZ GENEL MUDURLUK Ankara Teehir Metanet  1SI DANISMA MERKEZI 3
Merkez T;carot AS . Koza is Merkezi C Blok Cinnah Cad. No: 1/B ISTANBUL-Tel: 16402 8B e
Talatpaga Cad. Harmanci Murbasan Sok. Kat: 11-12  Kavaklidere-ANKARA ANKARA -Tel: 118 2501 H
Sok. No: 3 Dariigsafaka Balmumcu-IstanDul 80700 Tel 167 87 78 1ZMIR -Tel: 198033 Z
Tozan IshaniiLevent-Istanbul tel: 175 36 66 (10 hat) BURSA  -Tel: 231099 A
Tel: 179 27 20 (7 hat) SAMSUN -Tel: 51052 g
ANKARA

Tel: 125 43 20 -126 43 22







10:00-12:00 Sempozyum Agilis Oturumu

' 1
Oturum Baskani: Mak.Y.Miih. Aykut GOKER
S E M P O Z Y l ' M l | TMMOB Makina Miihendisleri Odasi Yon. Kur. Eski Uyesi
Acis Konusmalari

-ismet Riza CEBI

TMMOB Makina Muhendisleri Odasi Bagkani
-Teoman ALPTURK

TMMOB Bagkani

Konuk Konusmalari

14:00-16:00 1. Oturum (1. Salon)

Oturum Bagkani: Prof.Mustafa KOSEOGLU
-Pamuklu Kumaslarda Dokuma Cekmeleri
Prof.Dr.Glingbr BASER, Dr.Emel ONDER
-Kumaglarin Projelendirilmesi igin Bir Metod Aragtirmasi
Doc¢.Dr.H.Rifat ALPAY
-Renkli Desenli Kumaglarin Bilgisayarda Tasarimi
Prof.Dr.Gling6r BASER, Teks.Y.Miih.Mahir OzZDEN
-Dokuma Iletmelerinde 'Off-Line’ Uretim Kontroli igin
Mikrobilgisayarlarin Kullaniimasi
Teks.Y. Miih.Abdi KOSE

14:00-16:00 2. Oturum (lI. Salon)

Oturum Bagkani: Prof.Dr.Giilseren YAZICIOGLU
. -Ege Bolgesinde Gelismekte Olan Yeni Bir Koyun Tipi

tmmob Tahirova'nin Ozellikleri Uzerine Aragtirma

makina muhendisleri odasi Dr. Niliifer ERDEM

7-10 KASIM 1990 HOTEL ALMIRA / BURSA  -Ankara ilinde Uretilen Esas Sinif Tiftiklerin Bazi

Fiziksel Ozellikleri

PROGRAM Zeynep YILDIRIM, Nuran CANIKLI

-Cozgii ipliklerinin Boyuna Titresimleri
Docg.Dr.Yiiksel YILMAZ

18:00-20:30 Acllis vs Kokteyl (Belediye Sanat Galerisi) 16:30-18:00 3. Oturum (1. Salon)
Marmara, Mimar Sinan ve Dokuz Eyliil Universiteleri Oturum Bagkani: Prof.Dr.Erhan KIRTAY
Glizel Sanatlar Fakiilteleri 6gretim Elemanlan Sergisi -Cift Katil Iplik Capinin Hesaplanmasi ve dlgimi

Prof.Dr.OOng6r BASER, Teks.Y.Miih.Ayse OKUR
-PES/Viskon Ipliklerde Lif ve iplik 6zelliklerinin iplik
Tuylulugine Etkisi

10:00-18:00 Kayit Kabul Dog. Dr. Biilent OZIPEK, Teks. Y. Miih. Ceyza KOCAK
Kayit 6 Kasim Sali giin(i baslayacaktir. -Pamuk ipligi Uretiminde Dogrusal Programlama Tekniginin
Daha sonra gelenler igin kayit siirecektir. Kullanimasi
Suat CANOGLU, Kadir ERKAN

18:30-20:30 Acihs ve Kokteyl

. 16:30-18:00 4. Oturum (/I. Salon)
-Uluslararasi Tekstil ve Yan Sanayii Urlinleri Sergisi o
-Tekstille ligili Kitaplar Sergisi Oturum Bagkani: Sanayici Adnan ENER
-Marmara Universitesi Giizel Sanatlar Fakilltesi -Akrilik Polimerier lle Bukimli Iplik Hagih
Tekstil Ana Sanat Dali 6grenci Sergisi Turgut KURTUN

-Haglllamadé Proses Kontrolu

Kimya Y.Miih.Sadik PAY, Y.Doc.Dr.Mustafa ISKENDER
-Guc Tutusur Kumasglar

Erhan ONER, Michael HALL

10:00-13:00 Fabrika Gezileri

Nergis Tekstil San. A.S 19:30-22:00 Kokteyl (Hanzade Salonu)
Sénmez iplik, Dokuma, Boya-Apre San. A.S. (Allied Collids-Linoteks A.S. tarafindan verilecektir.)



09:00-10:30 5. Oturum (7. Saton;

Oturum Basgkani: DcErkan TAPAN
-Tekstil Basmaciliginda Enerii Tasarrufu
Y.Doc.Dr.Abbas YURDAKUL
-Reaktif Boyarmaddelerte Baskicilik igin
Sentetik Kivamlastincilar
Prof.Dr.Isik TARAKCIOGLU
-PES/Pamuk Kansimi Kumaslann Polyester Komponenti
Uzerine Mikro-Dalga Isitmasiyla Dispers Boya Fiksaji ve
Mikro-Dalga Unitesindeki Kumagin Sicakliginin Tesbiti
Y.Doc.Dr.Pinar DONMAZ

09:00-10:30 6. Oturum (/l. Salon)

Oturum Baskani: Dr Atilla AKAUN
-Konfeksiyon imalatta Uretimin Planlanmasi
Prof.Dr.Demir ASLAN
-Dikimhanede insan Makina iligkilerinin Optimizasyonu
Y.Dogc.Dr.Gulseren  KURUMER
-Kol Ust Egrisinin Bilgisayara Cizdirilerek incelenmesi
Prof.Dr.Giingér BASER, Teks.Y.Miih.Emine ERCAN

11:00-13:00 Acik Oturum (7. Salon)
TEKSTIL SEKTORU ACISINDAN GAP PROJESI

Oturum Bagkani: Mahir GURBUZ
TMMOB Ziraat Miihendisleri Odasi Baskani

Bulent SAYIN

GAP idaresi Danigsmani

Prof.Dr.Osman TEKINEL .

Cukurova Universitesi Ziraat Fakiiltesi

Dr.Erkan TAPAN

ODTU &gretim Gérevlisi, Serbest Danisman

Ziraat Y.Mih.Rifat DAG

Diyarbakir Sanayi Odasi Yénetim Kurulu Uyesi

Cihat GURUZ

UPISAS Yénetim Kurulu Baskani

Y.Dog.Dr.Hasan KAZDAGU

Hacettepe Universitesi 6gretim Uyesi

14:00-18:00 Panel (I. Salon)
TURKIYE'DE TEKSTILDE ENDUSTRISININ GELECEGI

Panel Y6neticisi: ismet Riza CEBI
TMMOB Makina Miihendisleri Odasi Baskani

Yalgin KOCAK

ANAP Sakarya Milletvekili

Hikmet CETIN

SHP Diyarbakir Milletvekili

"~ Sinasi ALTINEL

DYP Zonguldak Milletvekili

Sevket YILMAZ

TURK-IiS Genel Baskani

TEKSIF Genel Bagkani

Mustafa Nevzat OZHAMURKAR

TOBB Yénetim Kurulu Uyesi

Kayseri Sanayi Odasi Baskani

Sezer MAVITUNCAULAR

ITKIB ic ve Dig Fuarlar ve Tanitim Komitesi Baskani

09:00-10:30 7. Oturum (7. Salon)

Oturum Bagkam:Prof.Dr.Fatih BABAUK
-Kiz Bergama Tipi Yagcibedir Hallarinin Dogal Boyalarla
Boyanmasi ve 6zellikleri
Doc.Dr.Necdet SEVENTEKIN
-Burusmaz Aprenin Boyall veya Baskili Seliiloz ve Seliloz
/PES Kangimi Kumaslann Renk Tonu ve Hasliklan Uzerine
Kimya Y.Miih. Fikri CIFTCI, Kimya Miih.Haluk OZCAGATA
Kimya Y.MiihAyfer CIFTCI, Kimya Miih.Ugur OZCAGATA
-Tekstil Endustrisinde islem Arastirmalari igin Yuksek Hizli
Fotografcilik Teknikleri
Doc.Dr.Ali DEMIR, Dr.MemisACAR

———— X

09:00-10:30 Bilgisayar Gosterileri (Il. Salon)
Tekstilde Bilgisayar Uygulamalari

Siikrii DEMIRER

11:00-13:00 8. Oturum (/. Salon)

Oturum Bagkani: Dr.Oktay CULCUOGLU
-6rme Kumaslann Sorunlari ve Giderilme Careleri
Doc.Dr.Arif KURBAK :
-6rgli Kumaglarin Kaliteli Uretiminde Terbiye Agisindan
Muimkiin Olanaklar :
Y.Doc.Dr.Siileyman COBAN
-6rgl Kumaslarin Konfeksiyonu Problemleri ve C6ziim
Onerileri _ _ b
Y.Doc.Dr.M.Cetin ERDOGAN i
-Orgiinin, Teknik Dokumalarin Ginumiizdeki ve Gelecek |
Gelismelerine Katkisi
Erkan ISGOREN, Dr.S.ANAND
11:00-12:30 9. Oturum (2. Salon)

Oturum Baskani: Prof.Dr.E.Tekin ALTINBAS .
-Tekstil Yeni Bir Olusum igin Birkag S6z: Dokuma Resimleri
Y.Dog.Dr.Giinay ATALAYER _!
-Ankara'daki Yilksek6grenim Gengliginin lyi Giyim ve Moda |
Hakkindaki Goérusleri ve Uygulayabilme Olanaklari I
Doc.Dr.Yahgi YAZICIOGLU, Hiisniye ALTINAY }
-Tekstil Yuksekogrenim ve Egitiminde Bir 6rnek; ingiltere ve
Tarkiye icin Bir Model
Prof.Dr.Inci TEZCAN, Dr.A.R.HORROCKS
14:00-18:00 Panel (1. Salon)

TEKSTILDE EGITIiM VE ARASTIRMA

Panel Yoneticisi: Mak.Y.Miih. Ilker YEGIN

Nergis A.S. Genel Miidiirii .
Nihal BOLKOL ﬂ
T.C. Milli Egitim Bakanhgi
Prof.Dr.inci TEZCAN
Marmara Uni. Teknik Egitim Fak. Teks. Egit. Béliim Baskajn
Prof.Mustafa ASUER
Marmara Universitesi Giizel Sanatlar Fak. Dekani .
Prof.Dr.Isik TARAKCIOGLU i.»
Ege Uni. Miihendislik Fak. Tekstil Miih. B6liim Baskani |
Yilmaz BAU :

51
i :

e

Siimerbank Holding AS. Sagem i§Ietmesi Miidiir Yardimc
Prof.Dr.Glingér BASER

TMMOB Makina Miihendisleri Odasi

20:00-. Giyim Gosterisi

(Sonmez Turistik Tesisleri-Yalova Yolu 9. Km.)
Marmara Universitesi Giizel Sanatlar Fakiiltesi Tekstil Ana
Sanat Dali ogrencilerinin kendilerinin hazirladiklar vej,
mankenliklerini ger¢ceklestirecekleri giyim gosterisi.




TMMOB Makina Miihendisleri Odasi
V. TEKSTIL SEMPOZYUMU
KATILIM KOSULLARI

{ L Sempozyuma katihm UcreUizdtr. Y
X Genel Htanetler .
-Sergi acibe kokteyli davetiyesi 6 Kasim 1990 Saat 18.00
~0gle yemekKleri ... 7-8-9-10 Kasim 1990
*Coflce break : fisi 10 Adet

-Sempozyum Kita:ibl ve Cantasi
-Sergi gezi davetiyesi
& Genel hizmetlerden yararlanma bedeli

S. 1. Tekstil egitimi yapan 8grenci, 0gretmen, arastirma ve Ogretim gorevlileri icin.................................... ... 125.000TL
3JL. TMMOBYye bagb Odalarin Gyelerine. ... .. 200.000 TL
»A Diger kisiler ... . . SO OO P NPT O RO PPRPRRPRPO 250.000 TL

4 Konaklamali Program | Hizmetleri
-2. maddede yeralan tiim hizmetler
-6 -7-8-9- 10 Kasim 1990 konaklama + kahvalt: .
-6 -7 -8-9- 10 Kasim 1990 aksam yemekleri (mtizikli ve limitli Igki)
-Defile davetiyeleri
& Konaklamali Program; Hizmetlerinden Yararlanma

5.1. Tek kisilik odalarda konaklama ... 850.000 TL
&L Cift kisilik odalarda Iki kisi konaklama....................... 1.400.000 TL
& Giinliik Otel Konaklamalari
6.1. Tek kisilik odalarda oda + kahvalti konaklama ... . 110.000 TL
62. Cift kisilik odalarda oda + kahvalt1 konaklama ... . OO PE PSS DOP PRSPPSO 160.000 TL
Sempozyuma katilim ve/veya hizmetlerden tyararla.n.m.ak Icin Sempozyum Katihm Formunun, hizmetlerden yarar-
\ lanma ucretinin yatlrll 1gina dair dekont fotokopisi ile birlikte tarafimiza gonderilmesi gerekmektedir. Y,
KATILIM FORMU
4 . N
Ad Soyad P
Mesleginiz HETTTTTL LTI Pra e Y
Kayith Oklugunuz TMMOBye bagh ODA ? -ooooooiorrimnn e oerreen Sicil Nox
Call§tlglnlz Firma et darsabanmrtararan it s r et bats bk asa st bbb rh i brrnd
Firmadaki GoOreviniz : L L T LT T T P
Firma Adres ve Posta Kodu § reneeemereriisisnracriesabentebtanan i et et e b aen e tan bteses ae et phsat e esanserestEnes
Telefon : LSOO ) /- . &
Yazisma Adresi . PP
4 <

Q 1-Sempozyuma katilmak fstiyorum.
(3 2-Genel Hizmetlerdeﬁ yararlanmak Istiyorum.
Q Ogrenci, ﬁgretmén, ogretim Uyesi, Arastirma ‘Gorevlisi
Q TMMOB Uyesi
Q Diger Kisi _
'I:.-II 3" Konaklamah Program hizmetlerinden yararlanmak Istiyorum.
e TekklsUikoda
e Cift kisilik oda. ... ... . . . . . ile birlikte

Q 4-Asagida belirtilen konaklama giinlerinde otel rezervasyonunun yapilmasini istiyorum.

O 5 Kasim Pazartesi Q 7 Kasmm Carsamba C! ’° Kasim Cuma
Q 6 Kasm Sah : G 8 Kasim Persembe D 10 Kasim Cumartesi
Sempozyuma yukarida belirttigim program ile katilacagim.
Hizmetlerden yararlanma bedeliolan............................... PP PP TL'st Odamzmn banka
hesabmna yatinlmugtir. Dekont ektedir. corerreranterinimnnd 1990
imza




iki yilda bir yapilan Tekstil Sempozyumlarn ile birlikte
Uluslararasi Tekstil ve Yan Sanayii Uriinleri Sergisi'nin yapil-

TEKSTIL

VE YAN SANAYI(i URUNLERI

masi geleneksellesmistir. Tekstil ve yan sanayiinde faaliyet [

ni Lobi, Osmanl Meydani ve Osmanli Konaklarinda acik

[ 3 |
gosteren firmalari, teknolojik gelisme ve yenilikleri, iiriinle- E R I I
ritanitmak amaciyla diizenlenen Sergi Hotel Almira’'nin Ye- : :

stand sistemi ile 600 m”'lik alana kurulacaktir.

6 Kasim 1990 Sali giinii saat 18:30'da yapilacak olan bir
kokteylle acilacak olan Uluslararasi Tekstil ve Yan Sanayii
Uriinleri Sergisi 10 Kasim 1990 Cumartesi giinii aksamina
dek siirecektir.

Her giin 09:00-18:00 saatleri arasinda konuklara acik
olacak Sergi'de yayinlanacak olan Sergi Katalogu dagitila-
caktir. Bu Katalogda Sergi’ye katilan firmalarin tanitimi ya-
pilacak ve ayrica firmalar vereceklerireklamlar ile kataloga
katilabileceklerdir.

Sergi sirasinda Bursa Tekstil isverenler Sendikasi iiyesi sa-
nayiciler ile Bursa Dokumacilar Dernegi iiyelerine 6zel zi-
yaret saatleri ayrilarak geziler diizenlenecektir.

- p; - 5
Sergiye katilmak isteyen firmalar gerekli bilgi ve dokiima- ,I tmmob

n1 TMMOB Makina Miihendisleri Odasi Bursa Subesi'nden makina mithendisleri odasi

edinebilirler. z

Bilgi ve lletisim icin
TMMOB Makina Miuhendisleri Odasi
Bursa Subesi
Hacilar Mah.Eceler SkBeysel Ish.Kab4
16010 BURSA
Tel:(9-24) 20 87 40 (4 Hat)
Fax:(9-24) 21 49 24 |

¢

Yeni Lobi'de
yapilan bir
Sergimizden
acik stand
gorunima

t

Osmanli
Meydanr'ndan
bir gériiniim

Osmanli
Konaklarindan
‘bir gériiniim




PETNiZ SIRKETLER GRUBU

PETNtZ ISI SAN. ve TiC. LTD. STi. ]
Fab: Kadir Akdogan Cad. 31 Kiictikkoy / IST.
Tel: 538 0522-538 0561 Fax:538 0715
Mrk: Demirkapi, Eyiip Bulvari. 30 Rami / IST:
Tel: 576 20 95-577 07 18

PETMAK MAKINA SAN. A. S.

Mrk: Demirkapi, Eyiip Bulvari. 30 Rami / IST.
Tel: 577 9348 Fa* 53807 15

Imi: Davutpasa Cad. Fazlipasa Sok. 5/ 1 Topkapi/ iST.
Tel: 567 65 44

YENIYOL TESISAT MALZ. TiC. ve SAN. LTD.STI.
Demirkapi, Eytip Bulvari. 30 Rami / IST.
Tel: 57707 18

CAMPET ISI SAN. ve TiC. LTD. STi.

TAM OTOMATIK HAREKETL]
IZGARAUONOCAKve
IC OCAKLI SISTEMLER

i D KOMPLE BUHAR SANTRALLARI
| D MERKEZI IS SANTRALLARI

D KIZGIN YAG KAZANLARI
D BASINCLI KAPLAR

. Korting Hannover AG Turkiye Mimessili
Demirkapi, Eytip Bulvari. 30 Rami / IST.

Tel: 576 20 95-577 93 48 Fax:538 0715




BORU GENLESME PARCALART

KOMPANSATOR

1976 yilindan beri
KOMPANSATOR imalatimizla

. hizmetinizdeyiz.
Sl

HEHT
* Her capta veya dortgen kesitte

istenirse cift kadi
* Malzeme : PASLANMAZ CELIK
* Basing: 1-25 atii
* Genlesme, vibrasyon ve gurtiiltii
problemlerinizde ekonomik ¢6ziim
* EJMA standardina uygun imalat

Tecriibemizden yararlanimz!

ELEKTROFILTRE TOZ TUTMA PLAKALARI ve
DESARJ ELEKTRODIARI

"COLD ROLLING" metodu ile istenilen
. profil ve boy_da'kaynaksu, yekpare imalat.

ELEKTROFILnE
TOZ TOTMA PLAKASI

S

° ® ISTANBUL : Persgmbepazan Caddesi Kale ishani  Tel  t 144 90 36
pO ltc No:55Kat:4Karakoy 163 35 %

. Fax #1151 75 18
MUHENDISLIK HiZMETLERI VE IMALAT LTD. STi. ANKARA : Karanfil Sokak No: 28/18Kilay ~ Tel 118 55 98




MUMESSILLIK A.S.

FIRMAMIZIN KAYISLARLA iLGi!
ONEMLI MUMESSILLIKLERI -

i J HABASIT / ISVICRE '
. Transmisyon kayislari- Konveyor bantlari, 1§ seritleri, Baski
@aSI blanketleri

CONTINENTAL / B. ALMANYA
Zaman kayislari, Varyator kayislarr, V kayislari, Mini hatveli

kayislar

GATES / BELCIKA - A.B.D.
Zaman kayiglari, HTD kayislari, mini hatveli kayiglar, ig
makineleri kayiglari, 6zel V kayislan

NSW / B. ALMANYA
Plastik yuvarlak kayislar, Plastik V kayislari, Plastik zaman
kayislari

TBA / INGILTERE
Kanalll V kayislan (Poly-V kayislar)

@)  ESBAND / B. ALMANYA
\J Sonsuz diiz kayislar, I§ seritleri

AL o FENNER MANHEIM - DAVWSON/ A.B.D. ve INGILTERE
Fe oner M an h em Problemli ortamlar icin 6zel Powertwist kayislan

GLENGO ITHALAT IHRACAT ‘

MEGADYNE / ITALYA

MEGADYNEU Synchroflex (ici celik telli) zaman kayiglar
BTL O B71L-BRAMMER/INGILTERE
e Problemli ortamlar icin 6zel Nu-T-Link V kayiglari
o 028 78
CHARLES WALKER / INGILTERE _
HCHARLES WALKER Transmisyon kayiglari, Konveyor bantlar, i§ seritleri

ROULUNDS / DANIMARKA
OULLINGS Varyator kayislar, Konveyor bantlari, Zirai kayislar,

V kayiglari, Altigen kayislar, Ozel sanayi kayiglan

VON DER BRUGGEN / B. ALMANYA
m“ Teflon kapl 6rgall, kurutma bantlar, Teflon filmler

SST THAL / iISVICRE
Polyester 6rgull kurutma bantlari, Sentetik elek ve filtrat

bantlari, Gazze bezleri.

GLENGO ITHALAT iHRACAT MUMESSILLIK A.S.
Giingdren Cad. No:35 Bagclilar - Bakirkdy, 34560 - ISTANBUL
Tel: (1) 562 47 82 (6 Hat) Fax: (1) 562 47 88 - 56915 60
Tix : 30653 glen tr.




Sanayide, konutlarda

DOGAL GAZ CAGINI
ALARKO GUVENCESIYLE
YASAYIN

PAYEL TIPI HERMETIK
DOGAL GAZ SOBALARI

DOGAL GAZLI YER TiPI
KAT KALORIFERI

+ Otomatik ateslemeli,

+ 4 kademe- emniyetli,

+ Baca cekisi diismesine karsi
emniyetli,

+ Yuksek verimli,

+ Gaz kesilmesine karsi emniyetli,

+ Sessiz,

+ Sicak sulu ve sicak susuz modeller,

+ Uzun 6mrld.

HABERLESME ADRESI ve SATIS:

DOGAL GAZLI DUVAR TiPi
HERMETIK - ACIK KAT
KALORIFERI

+ Otomatik ateslemeli,

+ 6 kademe emniyetli,

Bacasiz,
+ Cok yilksek verimli,
+ Sessiz,

+ Sicak sulu ve sicak susuz modeller,

+ Gaz kesilmesine karsi emniyetli,
+ Uzun Omdrld,

z.] ALARKO

ALFENAS

ALARKO FENNi MALZEME SATIS ve IMALAT A.S.

+ Alevin sénmesine karsi gazi otomatik

olarak kesen emniyet sistemli,

* Yanma havasini disardan alir,

ortamin oksijenini kullanmaz,

+ 8 kademeli termostatiyla yanmayi

kontrol eder; istenilen sicakhg
sa@layarak gereksiz sarfiyati onler.
+ Basinc regulatorladir,
+ Uzun Omurladdr,
+ Dekoratiftir.

DOGAL GAZ BRULURU

+ 16 degisik model

+ 10.000-3.676.000 kcal/h arasi genis
kapasite araligu,

+ Tek kademeli, ¢ift kademeli veya
oransal calisma ayari,

+ Otomatik kontrol ve emniyet
elemanlan cihaz Uzerindedir,

+ Montaj ve bakim kolayhgi,

+  Ekonomik,

+  Sessiz,

ISTANBUL: Necatibey Cad. No. 84 80030 Karakdy-ISJUANBUL - Tel: (1) 151 84 00 PBX - Telex: 24006 alfe-tr + Fax: (1) 144 1523

—————

F

KADIKQY: Fener Cad. No. 25 81030 Kalamig-KADIKOY - Tel: (1) 338 05 88 - 337 34 28
ANKARA: Atatiirk Bulvari No. 165 Bakanliklar-ANKARA - Tel: (4) 117 22 08/6 Hat - Fax: (4) 117 54 39




30 t/h buhar veya 20 MW isi
kapasitesi, 32 bar isletme basinci,
400°C kizgin buhar sicakhgina kadar

Fuel - OM,
Gaz (Dogal Gaz, Likit Gaz ve Atk gazlar),

. Linyit Kémiura,

Odun (Kabuk parca veya.toz
seklinde), yakith

R
e, RN

Alcak Basinch Buhar
Doymus Buhar
Kizgin Buhar

Sicak Su

Kizgin Su Kazanlari

IS PAN

DEMIR, KAZAN «+ MAKINA SANAYIii A.S.

Kazanlar, Bati Alman
STANDARTKESSEL lisansi

SENEL MUDURLUK vs FABRIKA: MARMARA BOLGE MUDURLUGU: TEKNIK MALZEME SATIS: ANKARA BUROSU:

Kartal Duradi Biiyilkdere Cad. NoramlIn is Merkezi, Kat.4 AkdenizCad.5/C Atatiirk Bul. EngOrO Ishani 107/6
35410 Gazlentlr - iZMiR 80670 Maslak - ISTANBUL 35210 izMiR 06650 Kizilay - ANKARA
Tsl/Faic(51)5130 00 Tsl / Fax: (1) 176 95 45 Tel: (51) 25 15 71 -72 Tel: (4) 134 02 30

Tix: 53202 ddkm tr. Tix: 27581 yps tr. Fax:(4)118 42 15
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Alarko Sirketler Toplulugu 6000'i asan ¢alisani, 35 yili asan deneyimi ile
memleketimizin sayili blyuk endistri, taahhit ve ticaret gruplarmdandir.

Q)

ALARKO

SIRKETLER TOPLULUGU

Alarko Merkezi, Maslak Meydani 80714 Ayazaga/ISTANBUL
Tel: 176 96 00 (35 Hat) Fax: 176 29 32 Telex: 26 402 alar tr - 25 242 alho tr.
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KAYNAK MAKINALARINDA YILLARIN GUVENCESI

GAZALTI . HALEN ULKEMIZDE 25.000 ADET KJELLBERG KAYNAK MAKINESI
(MIG-MAG) USTUN BIR BASARI ILE CALISMAKTADIR.

ALMAN MALI
KJELLBERG

KAYNAK  MAKINALARI

STOKUMUZDA DEVAMLI BULUNAN KAYNAK MAKINALARI

KAYNAK JENERATORLERI
(1450 DEVIRLI, 315-400 A)

KAYNAK REDRESORLERI
(250 A- 1400 A)

® MIG-MAG GAZALTI KAYNAK MAKINALARI
(130 A-500 A)
® COK AMACLI KAYNAK MAKINASI

(500A GAZALTI "MIG-MAG-TIG" TOZALTI-OZLU )
VE NORMAL ELEKTROD-KARBON ELEKTRODU ILE
KESME VE KAYNAK AMACLARINA UYGUN)

® P AZMA KESME MAKINALARI
(10 mm - 150 mm KESME KAPASITELI)

® OTOMATIK KAYNAK SiSTEMLERI

MOTOR
JENERATOR

PLAZMA KESME

Merkez: Ankara Subesi:
Voyvoda Cad. 61-65 | Tunus Cad. 5/2
Karakoy-ISTANBUL Bakanliklar

Tel: 156 49 50/10 Hat | Tel: 117 31 22/3 Hat
Fax: 150 08 26 Fax: 125 26 08

L AS
REDRESOR Makina Ticareti ve Yatirum
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"CRN" ve "E" SERISINDEN SONRA

sitmada: |
SUPER SER\

|[ELBAI

KONVEKSIY ONLU ALUMINYUM
PRES DOKUM RADYATORLERI

"S" SERIS]

ekonomi, konfor ve teknoloji. | ;

Kat kan_ende en iyi cozum.

Standart Renkler:
Altin Sansi

Sitli Kahve
Fildi?

Gri

Yesil

T




ERENSAN

USTIN KAZANLAR

URETIR

Erensan/Ygnis kazanlar Gstin Isvigre
teknolojisiyle Uretilen dogalgaza tam
uyumlu, yuksek verimli kazanlardir.

ERENSAN 61 SANAYI A.S.

Sanayi Cad. Setvi Sokak 7

34530 Venibosna ISTANBUL

Tel: S51 0500 (6 hat) Telefate: 551 34 84
Teleks: 28649 eisi tr Telgraf: Ygniser/istanbul



B izOCAM PREFABRIK BORU

Ist kayiplarinin Gniine gecmiyorsaniz...

Borulariniza dikkat!

Sanayi tesislerinde, konutlarda onca enerjiyle
sagjlanan 1s1, borularinizaan ugup gitmesin.

Borularinizi Boru lzocam'la izole edin.
Aliifolyo kapli ya da ¢iplak Boru lzocam,

her ebatta borunun izolasyonu icin ideal bir
malzemedir. Boruiaraaki 1s1 kayiplarini onler,
verimi artinir, kazancinizi artirir.

Kullanim alanlan:
« Endlistriyel borular,
wKalorifer tesisatlari,
© Merkezi teshin tesisatlar,
* Borularin donmaya kargi korunmast
* Basingli su borularinda ses izolasyonu,

* Borularin terlemeye karsi korunmas.

tacim itcuur vt SAHAY1 A",
baiUU.: Biiydkdere Cad. No. 111 TEVKocabas i Hani Kat 5-6, Gayrettepe 80300 istanbul
Tel: 1757222(8hat) Teleks: 28355 icamr iele/aks: 166 97 69 AHKAM: Atatiirk Bulvart No. 58 Kat 9,
Kizilay 06440 Ankara M1186667- 1183032 Teletaks: 1250515 IZMIR: Atatiirk Ticaret Merkezi

* ingaattilar Carsisi fiHni Halim Adia Carsisi) 1202/1 Sokak F Blok No. 50,35110 [zmir Tel: 33 59 88
Tetelaks:3359S8AUIU: OzlerCiKI 67/505 Kurukdprii is Hani 01060 Adana Tel: 122980
Tetetsks: 12 02 54 BURSA: Fevzi Gakmak Cad. No. 69 Bey Han Kat 1 Daire 28,16020 Bursa
Tel: 156013ELAZIG: HiirriyetCad. Polal Han Kat 3,23100 Elazij Tel: 16600 .
U m m : Ana/analar Cad. No. 11Kat3Daire9, 0W50Antalya Tel: 111950 Telelaks: 123984
wxzmwon ;/105>0T Cad. Murat Apt. No. 18,25200 Erzurum Tel: 13621

GRke;




DOZAJ TEKNiGINDE SON ASAI\;IA'.
ProMhnent: gamma/A
Programlanabilen

akiUi pompa.

|

¢ozeltilerin dozaji hassas ve giivenli bir
zaj tekniginde yeni bir ¢igir

sekilde yapilir-
iMinent'den mikroprosesor kontrollii a'de guvanil galgmea
iyeni bir Dozaj Pompasi, ProMinent gamﬂ'laf nieniston. YU ksek
«nmatik ii¢ tus ile kolayca igin her gey AU
gramlanabilir ve set edilen

agin smrna ve yuKenmeye kars!

nedent
. ampacaki anza ve
ksiyonlar her an digita) gostergede ma igin pad

lenir. Dig kontaktlar veya standart

randa
Ak qiarak saptanif vo =
ses sinyalleri ile kontrol edilebilir, belirtilir,
, . ar debi ve
lece ProMinent gatnma/4 hemen her ProMinent’in 30 mifh'e kad gok
i proses kontrol sistemine uyum 2% par'a kada kadar gahgma basinct giti
lar.

mald
genig imaldt Pfog'am' ";"1 ndel!‘%k
serisicin max. 20 B don 16 Iive kadar
isik malzeme ve 500.000 defa karg! ?‘ask:‘gm htehlhp‘eﬁ vardir.
enmis Developan (Teflon kapli ded
ipren) diyafram ile biitiin sivilarin ve

aj kafas1 yapiminda kullanilan {ig

sanaytt ve TICABET LTD.STI.
SAY SU Anmlh

904 Karakdy istanbu« . 3
X 75 27 * TIX.
Necatibey ™, 13 *Fax: 143
at) -

Tol. 144 88 14 (2 H

sysu



A % 100 Sizdirmazlik

A Enerjitasarrufu saglar

A Cevreyi kirletmez |
A Akigkan kaybina neden olma

A Cok kisa zamanda kendini
amorti etmesi nedeniyle _
EKONOMIKTIR. ,

* MERKEZ: Kemeralti Cd. Bankalar Han. K. 580030 Karakdy- ist. Tel: 151 02 96 (4 Hat) Telex: 25304ymftr.Fax: 149 3442
+ FABRIKA: Ankara Asfalti Ustii Kartal - istanbul Tel: 377 09 95-96 Fax: 377 28 62 :

+ MAGAZA: Necatibey Cad. Karantina Sok. N.7 Karakdy - Istanbul Tel: 144 33 71 -151 18 23
- ANKARA Tel: 230 23 75-23046 36 iZMIR Tel: 1468 52 ADANA Tel: 19 22 69 BURSA Tel: 60 31 87
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OTOMATIK KONTROLDE
KANITLANMIS KALITE

"TSEK] GUVENCESI ILE HiZMETINiIZDEDIR

HER TURLU OTOMATIK KONTROL PROBLEMINIZIN
cOzUMUNDE ULUSLARARASI TECRUBE

SAMSON Olcii ve Otomatik Kontrol Sistemleri
Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi

Meclis-i Mebusan Cad. 95 ulkd Han, Kat 5,

80040 Salipazan - ISTANBUL Tel: 144 44 31 - 143 59 86
Telex: 18931029 samson - tr. Teletex: 931029 Samson -TR.
Telefax: 152 67 15 PK 389 - 80003 Karakdy - istanbul




