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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

TRAKTORLERIN YAKIT SAMANDIRALARININ IMALATINDA
ELEKTRIK ENERJiIST TUKETIMININ SAPTANMASI

Seyhun AKTURK

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Biyosistem Miihendisligi Anabilim Dali
Danisman : Prof. Dr. Birol KAYISOGLU

Bu calismada farkl tiplerdeki traktdr yakit depo samandiralarinin imalati esnasinda
harcanan elektrik enerjisinin hesaplanmasi amaglanmistir. Orta Olcekli bir imalathanede
yapilan 5 farkli tip samandiranin imalati sirasinda harcanan elektrik enerjisinin saptandigi
calismada, hesaplamalar i¢in imalat sirasinda elektrik enerjisi kullanan tezgahlarin kurulu
giicleri ve galisma siireleri dikkate alinmistir. Paslanmaz samandira imalati i¢in en fazla siire
harcanmustir. En az imalat siiresi ise plastik tiip samandirada olmustur. Olgiimler sonucunda,
iiretim asamasinda sac govde rezistansli samandira i¢in 6,26 kWh/1000 adet; sac gdovde
hibritli samandira i¢in 6,24 kWh/1000 adet; borulu samandira i¢in 8,07 kWh/1000 adet;
plastik tiip samandira i¢in 1,15 kWh/1000 adet; paslanmaz samandira i¢in 28,87 kWh/1000

adet elektrik enerjisi tiiketildigi saptanmaigtir.

Anahtar Kelimeler : traktor, yakit deposu, imalat enerjisi, samandira

2014, 22 Sayfa



ABSTRACT
MSc. Thesis

DETERMINATION OF ENERGY COST OF TRACTORS FUEL TANK
SENDING UNITS PRODUCTION

Seyhun AKTURK

Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Department of Biosystem Engineering

Supervisor : Prof. Dr. Birol KAYISOGLU

In this study, the calculation of the consumed energy during manufacturing of
different types of tractor fuel sending units. It this research, that performed to determine
consumed electric energy for manufacturing of 5 different types of sending units in the
medium size factory, installed power and working time of benches that use electric energy
was considered. The longest manufacturing period was determined for stainless fuel sending
unit while the shortest period was found for plastic tube fuel sending unit among the 5
different types fuel sending units. According the research results , it was determined that the
electrical energy was consumed 6,26 kWh/1000 pieces for plate body resistance type; 6,24
kWh/1000 pieces for plate body hybride type; 8,07 kWh/1000 pieces for pipe type; 1,15
kWh/1000 pieces for plastic tube type; 28,87 kwWh/1000 amount for stainless type of fuel-oil

sending units during the manufacturing.

Key words: tractor, fuel tank, energy of production, fuel sending unit

2014, 22 Pages



ONSOZ

Tarimda en Onemli bulus olarak kabul edilen traktoriin, tarimsal iiretimde yerini
almasi, isgiicli basina daha ¢ok mekanik giic kullanma imkanin1 saglayarak, giiclin marjinal
ikame oranini, insan giicli yararma biiylik Olciide yiikseltmistir. Yapilan bu arastirma ile
traktor yakit deposunun ana elemani olan samandiralarin imalatinda harcanan enerjinin takribi

degerlerinin tespit edilerek, ihtiyac dahilinde faydalanilabilinmesi amaglanmustir.

Tez galismalarimda ve yiiksek lisans 6grenimim siiresince ihtiyacim oldugu her zaman beni
destekleyen, yonlendiren, benden yardimi esirgemeyen ve bana ‘“Traktorlerin yakit
samandiralarinin imalatinda elektrik enerjisi tiikketiminin saptanmasi1” konulu yiiksek lisans
tezini veren degerli damigsman hocam Saym Prof.Dr.Birol KAYISOGLU’na sonsuz

tesekkiirler.

Calismalarim boyunca engin bilgi ve deneyimleri ile yol gosterici olan ve benden
yardimlarini, bilgisini ve destegini esirgemeyen Biyosistem Miihendisligi Boliimii dgretim

liye ve yardimcilarina tesekkiirlerimi sunarim.

Yiiksek lisans calismalarimda bana her tiirlii yardimi1 ve destegi gosteren PANTA
TEKNIK ELEKTRONIK VE ELEKTROMEKANIK SAN. TiC. LTD. firma sahiplerine ve

calisanlarina igten tesekkiirlerimi sunarim.

Aralik, 2014 Seyhun AKTURK
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1.GIRIS

Ulkemizde niifusun yaklasik % 40" tarimsal alanda faaliyet gdstermektedir. Ekonomik
bir tarimsal iiretim i¢in tarimdaki is giiciiniin %10 veya daha asagi oranlara g¢ekilmesi
iilkemizin genel politikas1 olarak hedeflenmektedir. Bu hedef az insan giicii ile modern

tarimsal tliretim tekniklerinin kullanilmasi ile basarilabilir. (Anonim 2013)

Modern traktdrler bu amaglarin basarilmasinda 6nemli rol oynamaktadir. Tarimda en
onemli bulus olarak kabul edilen traktoriin, tarimsal iiretimde yerini almasi, isgiicii basina
daha ¢ok mekanik giic kullanma imkanini saglayarak, giliciin marjinal ikame oranini, insan

giicii yararina biiyiik 6l¢iide yiikseltmistir. (Anonim 2013)

Ulkemizde de tarimsal iiretim sistemlerinde gii¢c kaynag1 olarak biiyiik dl¢iide traktor
kullanilmaktadir. Son yillarda tarimsal alanlarda kullanilan yerli iiretim traktor orant hizli bir
artis gostermistir. Buna bagl olarak traktor yedek parcalari iireten yan sanayi dallar1 da

gelismistir. Traktorle ilgili her tiirlii yedek parga tliretimi rahatlikla yapilabilmektedir.

Bu caligmanin konusu olan ve traktorlerin yakit depolarinda kullanilan samandiralar
da, farkli tip ve modellerde iilkemizde yan sanayide firetilmektedir. Traktoriin yakit
deposunda bulunan yakit miktarimin saptanmasini ve diizenli olarak gosterge paneline

aktarilmasini saglayan samandiralar, farkli ¢aligma prensiplerine sahip olabilmektedir.

Farkliliklar olmasina ragmen, yakit seviyesinin belirlenmesi amaciyla kullanilan
samandira diizeneklerinin c¢alisma prensibi genel olarak benzerdir. Samandiralar arasindaki
teknik farklar Cizelge 3.1. de belirtilmistir. Bu sistemlerde sivi yakitin kaldirma kuvveti
sayesinde siirekli suyun lizerinde bulunan samandiranin bir ucu degisken direng (reosta) bagl
bir devreye takilidir. Bu reosta degisik diren¢ degerleri sayesinde akim degerinin degismesini
de saglar. Reostadan gecen akim gdsterge ibresine hareket verecek, 1siyla genlesebilen bir
cubuga iletilir. Cubuk ucuna bagli olan bimetalik bir ¢ubuk mafsalli baglant1 sayesinde

gosterge ibresini hareket etmektedir (Sekil 1.1).
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Sekil 1. 1. Samandira sisteminin sematik ¢alisma prensibi

Bu ¢alismada, secilen bir imalathanede, traktor yakit depolar: icin tretilen farkli tip
samandiralarin  imalati sirasinda harcanan elektrik enerjisi tiilketiminin saptanmasi
amaglanmistir. Ayrica, imalat sirasinda yapilan gozlemlerle enerji tasarrufu icin ne gibi

degisikliler yapilabilecegi konusunda 6nerilerde bulunulacaktir.

Imalat enerji verimliligine uygun yapilan arastirmalarda dogru enerji yonetimi ile
elektrik maliyetinin yiizde 30 ve yiizde 50 oranlarina kadar azaltilabilecegi tespit edilmistir.

(Kent 2014)

Bu tez Giris, Onceki Calismalar, Materyal ve Yontem, Arastirma Sonuglari, Sonug ve

Tartisma ile Kaynaklar olmak iizere 6 ana boliimden olugsmaktadir.



2. ONCEKI CALISMALAR

Corcoran (2004) iiretim zincirinde bulunan takim tezgahlarinin enerji analizini
yapmistir. Klips iireten bir tezgahta par¢a basina 0,315 kWh, hidrolik pres makinesinde ise
parca basma 0,027 kWh enerji tiiketildigini belirtilmistir. Uretim sisteminde CNC tezgahi

kullanilmast durumunda %87 oraninda enerji tasarrufu saglanabilecegini ifade etmistir.

Austin (2010), ingiltere’de kagit endiistrisinde tiiketilen enerji ve tasarrufu konusunda
bir ¢alisma yapmistir. Arastirici, paketleme kagitlarinda 2-3 MWh/t; gazete kagidinda 3-4
MWh/t; ince kagit imalatinda 4-8 MWh/t; ortalama olarak kagit iiretiminde 4 MWh/t enerji
tilketildigini belirtmistir.

Oztiirk (2011), yaymladig: kitapta tarim alet ve makinelerinin iiretimi igin enerji
girdilerini belirtmistir. Oztiirk’e gore, traktor icin 126 MI/kg, cizel, pulluk, diskaro ve doner
capa icin 70 MJ/kg, ekim makinasi, giibre dagitma makinasi, tarim arabasi i¢in 62 MJ/kg,
kendi yiiriir hasat makineleri i¢cin 126 MJ/kg enerji girdisine gereksinim vardir. Yazar ayrica,
giibre {iretimi igin giibrenin tiirline gore 6,5 ile 53 MJ/kg enerji girdisine gereksinin

duyuldugunu belirtmistir.

Ko¢ ve Cingik (2010), dokuma fabrikasinda enerji tiiketim analizi yapmislardir.
Secilen bir dokuma tezgahinda yaptiklar1 enerji analizinde arastirmacilar, 6zgiil enerji
tilketiminin 1,950 KWh/Kkg, ortalama aylik enerji tikketiminin 262368,2 KWh/ay oldugunu ve
onceki calismalarda elde edilen diger degerlerle kendi elde ettikleri degerlerin uyumlu

oldugunu belirtmislerdir.

Sogiit ve ark (2011) yaptiklar1 ¢alismada bir salga fabrikasinda enerji tiikketimi ve
maliyetlerini saptamislardir. Arastiricilar, tiiketilen enerjinin %8’inin elektrik enerjisi,
%92’sinin dogalgazdan saglanan enerji oldugunu belirtmislerdir. Ozgiil enerji tiikketimi 6,87
MJ/kg olmustur. Fabrikada enerji tasarruf potansiyelini arttirmak i¢in yapilmasi gereken
caligmalar da degerlendirilmistir. Bunun icin Oncelikli olarak enerji tiirlerine bagl
calismalarinin ayri, ayr1 yapilmasinin daha dogru olacagi, bu kapsamda 6zellikle iiretim hatt
tizerinde yer alan On 1sitici, evaparator ve sterilizasyon iinitelerinin 1s1l kayiplarina dikkat

edilmesi geregi ortaya ¢ikmustir.



Diaz ve Dornfeld (2012) esnek iiretim sistemlerinde iiretimin enerji ve maliyetinin
optimizasyonu iizerine yaptiklart model ¢aligmasinda, en iyi senaryoda enerji tiikketiminin %8

oraninda azaltilabilecegini belirtmislerdir.

Piekarski ve ark. (2012), MDF iiretiminde enerji tiikketimini saptamislardir.
Aragtiricilar, 1 m® MDF iiretmek igin 1,.2MWh enerji tiiketildigini bulmuslardir. Tiiketilen bu
enerjinin %76’smin 1s1 enerjisi, %24 ’nilin elektrik enerjisi oldugunu, en fazla enerjinin %52

oraninda kurutma isleminde tiiketildigini belirtmislerdir.



3.MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal

3.1.1. Samandiralarin imal edildigi isletme

Samandiralarin imal edildigi isletme 2002 yilinda kurulmustur. 180 m? kapali alana
sahiptir. Oncelikli olarak yakit depo samandirasi iiretiminin yan1 sira fren salteri ve telsiz
antenleri iiretmektedir. Isletmede 8 calisan bulunmaktadir. Giinliik {iretim kapasitesi yapilan

modellere gore 100 ile 250 arasinda degismektedir.

3.1.2. Samandira iiretiminde kullanilan tezgahlar
Samandira tiretiminde torna tezgahi, punto kaynak makinesi, 3 ve 30 ton’luk eksantrik

pres makinalari, matkap tezgahi ve havya kullanilmaktadir.

Sekil 3. 1. Torna tezgah



30 ton’luk egzantrik pres

3 ton’lu egzantrik pres

Sekil 3. 3. 30 ve 3 ton'luk egzantrik presler




Sekil 3. 4. Matkap tezgahi

Sekil 3. 5. Havya

3.1.3. imal edilen samandira tipleri
Bu calismada traktor yakit depolarinda kullanilan 5 tip samandiranin imalat1 sirasinda

harcanan elektrik enerjisi hesaplanmistir. Bu samandira tipleri asagida siralanmastir.



1- Sac govde rezistansli samandira (Sekil 3.6.)
2- Sac govde hibritli samandira (Sekil 3.7.)

3- Boru govdeli samandira (Sekil 3.8.)

4- Plastik tiip samandira (Sekil 3.9.)

5- Paslanmaz samandira (Sekil 3.10.)

Cizelge 3. 1. Samandira Teknik Ozellikleri

Deger Emis Geri Doniis

Model Ikaz Okuma Borusu Borusu Govde
Sac govde
rezistansli Yok Rezistans Yok Yok Sac Govde
Sac govde hibritli | Yok Hibrit Yok Yok Sac Govde
Boru govdeli
hibritli Var Hibrit Var Var Demir Boru
Plastik Tiip Istege bagli | Direng Devre |Var Var Plastik Boru

Paslanmaz
Paslanmaz Istege bagli | Direng Devre |Var Var Boru
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i UST GORUNUS

———. REZISTANS KUTUSU

T REZISTANS
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Sekil 3. 6. Sac govde rezistansl samandira
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Sekil 3. 7. Sac gévde hibritli samandira
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Sekil 3. 8. Boru govdeli samandira
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Sekil 3. 9. Plastik tlip samandira
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Sekil 3. 10. Paslanmaz samandira
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Lehimleme islemlerinde 0,025 KW giiciinde el havyas1 kullanilmigtir.

Ayrica, makinelerin kullanim stirelerini 6l¢gmek i¢in dijital kronometre kullanilmastir.

3.2. Yontem

3.2.1. Samandiralarin yapim asamalari
Imalathanede iiretilen 5 tip samandiranin yapim asamalarinda uygulanan islemler
Cizelge 3.1°de verilmistir. Plastik tiip ve paslanmaz samandiranin flansg ve govde yapimi

islemleri imalathanenin disinda hazir olarak yaptirilmaktadir.

Cizelge 3. 2. Samandiralarin yapiminda uygulanan islemler

ISLEM Sac Govde | Sac Govde | Boru Plastik | Paslanmaz
Rezistansli | Hibritli Govdeli | Tiip

Flans yapimi X X X

Govde Yapimi X X X

Punto islemi X X X

Kaplama X X X

Rezistans hazirlama ve kutusuna X

yerlestirme

Hibrit hazirlama ve kutusuna X X

yerlestirme

Kutu vidalama ve lehimleme X X X

Tarih ve terminal ¢cakma XIX XIX XIX x/ x/

[letim yay1 lehimleme X

Tel yapimu X X X

Boru yapimi X

Kontak ayar1 X X

Cetvel hazirlama X X

Flator (top) hazirlama X X

Dokiim X

Montaj X X

Son kontrol X X X X X

11



3.2.2. Samandiralarin imalati sirasinda tiiketilen elektrik enerjisinin hesaplanmasi
Samandiralarin imalat1 sirasinda kullanilan her bir tezgahi caligtiran elektrik
motorlarinin maksimum giicleri ve yapim siireleri dikkate alinarak, asagidaki baginti

yardimiyla, tiiketilen elektrik enerjisi hesaplanmistir (Kayisoglu, 2014);

i=n
BT = Z Pixt;
-~ LuN;x3.6
i=1

(1)

Burada;
ET : Elektrik enerjisi tiiketimi (kWh/1000 Adet)
N; : Tezgahta bir defada islenen goren parga sayist (Adet)
n :lislem (tezgah) sayis
P; :Islem yapan tezgahin motor giicii (kW)

ti :Islem yapan tezgahta gecen siire (s)

12



4. ARASTIRMA SONUCLARI

4.1. Sac govde rezistansh samandiranin elektrik enerjisi tiikketimi

Sac govde rezistansli samandiranin islem basamaklar1 ve siireleri Cizelge 4.1°de

verilmigtir.

Cizelge 4. 1. Sac govde rezistansli samandiranin islem basamaklari ve siireleri

iSLEM TEZGAH MG%TC%R PARCA | SURE

(kw) | SAYISI (s)
Flang kesme 30 tonluk pres 2,20 20 33
Flang patlatma 30 tonluk pres 2,20 20 63
Flans etek sivama 30 tonluk pres 2,20 20 78
Govde yapimi 3 tonluk pres 0,37 20 74
Delik agma 3 tonluk pres 0,37 20 55
Punto islemi Punto tezgahi 0,187 20 24
Rezistans lehimleme Havya 0,025 20 34
Kablo lehimleme Havya 0,025 20 80
Kutu vidalama ve lehimleme | Havya 0,025 20 160
Iletim yay1 lehimleme Havya 0,025 20 340

Elde edilen ve Cizelge 4.1°de 6zetlenen degerler kullanilarak 1 no’lu esitlik yardimiyla
sac govdeli rezistansli samandiranin imalati sirasinda parga basina diisen elektrik enerjisi
tilketimi hesaplanmustir (Cizelge 4.2). Toplam elektrik enerjisi tiiketimi 6,255 kWh/1000 adet
olmustur. Parca bagina elektrik enerjisi tiikketimi ise yaklasik 6,.26 Wh/adet dolayindadir.

13



Cizelge 4. 2. sac govde rezistansli samandiranin imalatinda elektrik enerjisi tiiketimi

] Elektrik Enerjisi
ISLEM Tiiketimi
(KWh/1000 Adet)
Flans kesme 1,008
Flang patlatma 1,925
Flans etek sivama 2,383
Govde yapimi 0,380
Delik agma 0,283
Punto islemi 0,062
Rezistans lehimleme 0,012
Kablo lehimleme 0,028
Kutu vidalama ve lehimleme 0,056
Iletim yay1 lehimleme 0,118
TOPLAM 6,255

4.2. Sac govde hibritli samandiranin elektrik enerjisi tiiketimi
Sac govde hibritli samandiranin islem basamaklar1 ve siireleri Cizelge 4.3’de

verilmistir.

Cizelge 4. 2. Sac govde hibritli samandiranin islem basamaklar1 ve siireleri

ISLEM TEZGAH MG%E%R PARCA | SURE

(kW) SAYISI (s)
Flans kesme 30 tonluk pres 2,20 20 33
Flang patlatma 30 tonluk pres 2,20 20 63
Flang etek sivama 30 tonluk pres 2,20 20 78
Govde yapimi 3 tonluk pres 0,37 20 74
Delik agma 3 tonluk pres 0,37 20 55
Punto islemi Punto tezgahi 0,187 20 24
Hibrit lehimleme Havya 0,025 20 100
Kablo lehimleme Havya 0,025 20 240
Terminal lehimleme Havya 0,025 20 220
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Elde edilen ve Cizelge 4.3’ de 6zetlenen degerler kullanilarak 1 no’lu esitlik yardimiyla
sac govdeli rezistansli samandiranin imalati sirasinda parca basina diisen elektrik enerjisi
tiiketimi hesaplanmistir (Cizelge 4.4). Toplam elektrik enerjisi tiiketimi 6,236 kWh/1000 adet
olmustur. Parca basina elektrik enerjisi tiikketimi ise yaklasik 6,24 Wh/adet dolayindadir.

Cizelge 4. 3.sac govde hibritli samandiranin imalatinda elektrik enerjisi tiikketimi

Elektrik Enerjisi
ISLEM Tiiketimi
(kwWh/1000 Adet)
Flans kesme 1,008
Flang patlatma 1,925
Flans etek sivama 2,383
Govde yapimi 0,380
Delik agma 0,283
Punto islemi 0,062
Rezistans lehimleme 0,035
Kablo lehimleme 0,083
Terminal lehimleme 0,076
TOPLAM 6,236

4.3. Boru govdeli samandiranin elektrik enerjisi titkketimi

Boru govdeli samandiranin islem basamaklari ve siireleri Cizelge 4.5°te verilmistir.
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Cizelge 4. 4. Boru govdeli samandiranin islem basamaklar1 ve siireleri

iSLEM TEZGAH MG%TC%R PARCA | SURE

(KW) SAYISI | (s)
Flans kesme 30 tonluk pres 2,20 20 33
Flang patlatma 30 tonluk pres 2,20 20 63
Flans etek sivama 30 tonluk pres 2,20 20 78
Govde yapimi 3 tonluk pres 0,37 20 74
Delik agma 3 tonluk pres 0,37 20 55
Punto islemi Punto tezgahi 0,187 20 24
Hibrit lehimleme Havya 0,025 20 100
Kablo lehimleme Havya 0,025 20 240
Terminal lehimleme Havya 0,025 20 220
Boru yapimi Testere 0,300 1 10
Kafa sigirme K. sisirme kalib1 0,300 20 240

Elde edilen ve Cizelge 4.5’de 6zetlenen degerler kullanilarak 1 no’lu esitlik yardimiyla
boru govdeli hibritli samandiranin imalati sirasinda parga basina diisen elektrik enerjisi
tilketimi hesaplanmustir (Cizelge 4.6). Toplam elektrik enerjisi tiiketimi 8,070 kWh/1000 adet
olmustur. Parca basina elektrik enerjisi tiiketimi ise yaklagik 8,07 Wh/adet dolayindadir.
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Cizelge 4. 5. Borulu samandiranin imalatinda elektrik enerjisi tiikketimi

Elektrik Enerjisi
ISLEM Tiiketimi

(kwh/1000 Adet)
Flans kesme 1,008
Flang patlatma 1,925
Flans etek sivama 2,383
Govde yapimi 0,380
Delik agma 0,283
Punto islemi 0,062
Rezistans lehimleme 0,035
Kablo lehimleme 0,083
Terminal lehimleme 0,076
Boru yapimi 0,833
Kafa gisirme 1,000
TOPLAM 8,070

4.4. Plastik tiip samandiranin elektrik enerjisi tiiketimi

Plastik tiip samandira imalatinda kullanilan flanslar baska firmaya kalip olarak
yaptirilmaktadir. Bu nedenle fabrikada enerji tiiketilmemektedir. Cizelge 4.7°de plastik tiip
samandiranin yapimi asamasinda elektrik enerjisi tiikketimi olan islem basamaklar1 ve siireleri

verilmistir.

Cizelge 4. 6. Plastik tiip samandiranin islem basamaklar ve siireleri

MOTOR ..
. A . .. | PARCA | SURE
ISLEM TEZGAH GUCU
SAYISI (s)
(kW)

Tiip govde kesimi Testere 0,300 1 5
Cetvel hazirlama Havya 0,025 10 35
Fis lehimleme Punto tezgahi 0,187 10 57
Flator (top) hazirlama Havya 0,025 20 100
Lak dokimu Lak dokiim M. 0,380 50 180
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Elde edilen ve Cizelge 4.7°de 6zetlenen degerler kullanilarak 1 no’lu esitlik yardimiyla
Plastik tlip samandiranin imalati sirasinda parca bagina diisen elektrik enerjisi tiikketimi
hesaplanmistir (Cizelge 4.8). Toplam elektrik enerjisi tiiketimi 1,152 kWh/1000 adet
olmustur. Parca basina elektrik enerjisi tiikketimi ise yaklasik 1,15 Wh/adet dolayindadir.

Cizelge 4. 7. Plastik tiip samandiranin imalatinda elektrik enerjisi tiiketimi

Elektrik Enerjisi
ISLEM Tiiketimi
(KWh/1000 Adet)
Tiip govde kesimi 0,417
Cetvel hazirlama 0,024
Fis lehimleme 0,296
Flator (top) hazirlama 0,035
Lak dokiimii 0,380
TOPLAM 1,152

4.5. Paslanmaz samandiranin elektrik enerjisi titketimi

Paslanmaz samandiranin imalatinda kullanilan flanglar baska firmaya kalip olarak
yaptirilmaktadir. Bu nedenle fabrikada enerji tiiketilmemektedir. Cizelge 4.9°da paslanmaz
samandiranin yapimi asamasinda elektrik enerjisi tiiketimi olan islem basamaklar1 ve siireleri

verilmistir.

Cizelge 4. 8. paslanmaz samandiranin islem basamaklari ve siireleri

. . MOTOR ..
ISLEM TEZGAH cicty | PARCA | SURE
(KW) SAYISI (s)
Diren¢ lehimleme Havya 0,025 10 760
Reedrole lehimleme Havya 0,025 10 2340
Traktor bag. fisi lehimleme Havya 0,025 10 70
Cetveli makaronla sarma Isitic1 tabanca 3,00 10 320

Elde edilen ve Cizelge 4.9°da 6zetlenen degerler kullanilarak 1 no’lu esitlik yardimiyla

paslanmaz samandiranin imalati sirasinda par¢a basina diisen elektrik enerjisi tiiketimi
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hesaplanmistir (Cizelge 4.10). Toplam elektrik enerjisi tiiketimi 26,868 kWh/1000 adet
olmustur. Parca basina elektrik enerjisi tiiketimi ise yaklasik 26,87 Wh/adet dolayindadir.

Cizelge 4. 9. Paslanmaz samandiranin imalatinda elektrik enerjisi tiiketimi

Elektrik Enerjisi
ISLEM Tiiketimi

(KWh/1000 Adet)
Direng lehimleme 0,528
Reedrole lehimleme 1,625
Traktor bag. fisi lehimleme 0,049
Cetveli makaronla sarma 26,667
TOPLAM 28,868
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5.S0ONUC VE ONERILER

Isletmede imalat: yapilan 5 samandiranin imalat1 igin tiiketilen toplam elektrik enerjisi
miktarlart Sekil 5.1°de grafik halinde verilmistir. En fazla elektrik enerjisi tiiketimi 28,87
kWh/1000 adet ile paslanmaz samandirada, en az ise 1,15 kWh/1000 adet ile plastik tiip
samandirada olmustur. Diger 3 samandira tipinde birbirlerine yakin elektrik enerjisi tiiketimi

oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 5. 1. Samandiralarin imalatinda tiiketilen toplam elektrik enerjisi

Geligmis bir iilke olabilmenin yegane yolu kiiresel olarak rekabet edebilir bir imalat
sanayine sahip olmaktir. Biitiin imalat sanayi iginde de “Makine Imalat Sanayi”, tiim gelismis
iilkelerde biiyiik 6nem verilen ve Oncelikli sektor olarak tanimlanan, 6zel 6nem tasiyan bir
sanayi dalidir.

Imalat sirasinda bir {iriin elde edebilmek icin elektrik, 1s1, mekanik, kimyasal gibi

enerji ¢esitlerine ihtiya¢ duyulmaktadir.

Ulkeler ilk olarak iiretim miktarini arttirmaya yogunlagmisken giiniimiizde bu
tiretimleri yaparken harcama, maliyet, enerji tiiketimi, is giicli gibi etkenleri en aza indirgeme

calismalar1 yapilmaktadir.
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Yapilan bu c¢alisma sirasinda da samandira iiretiminde harcanan hesaplanmis ve enerji
kaybin1 6nlemeye yonelik bazi tespitler yapilmistir.

3000 ve 2500 watt’lik 1s1 tabancalar1 yerine 1600 Watt’lik 1s1 tabancalar1 kullanilarak
yaklasik %40 lik bir enerji tasarrufu saglanabilir. Corcoran (2004) iiretim zincirinde bulunan
takim tezgahlarinin enerji analizini yapmustir. Klips iireten bir tezgahta par¢a basma 0,315
kWh, hidrolik pres makinesinde ise parga basina 0,027 kWh enerji tiikketildigini belirtilmistir.
Uretim sisteminde CNC tezgahi kullanilmas1 durumunda %87 oraninda enerji tasarrufu
saglanabilecegini ifade etmistir.

Samandira tiretimde, terminale hibrit devreden gelen gosterge kablosu lehimi yapildig
sirada sarma islemini dnce yapilip lehimleme islemi daha sonra yapilirsa, havya daha az takili

kaldigindan daha az enerji harcanmis olacaktir.

Hibrit veya rezistans devrelerine lehimlenecek kablolarin 6nceden hazirlanip uglarin

acilmasi islemi yapilirsa havya daha az takili kaldigindan daha az enerji harcanmis olacaktir.

Hata oranini en aza indirmek. Hatalar yiiziinden iiretim sonunda parcalanmaya geri

donen {irlinler tamamen enerji ve is giicii ayrica is zamani kaybina sebep olur.
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