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Bu ¢aligmada, Konya'da sulama amagli pompa imal
eden igletmelerin; teknolojik yapisi, iliretim yontemleri,
kapasite kullanaimlari ve sorunlari belirlenmistir. Pompa
imalat¢i isletmelerin, %22'sinde tezgah kullanimi, %30'
unda ise iggi isdihdam oranlari bakimindan yeterli oldudu
tesbit edilmistir,

Konya pompa imalat sanayii, Tiirkiye genelinde
%20 lik bir potansiyele sahiptir. Imalat, %70 oraninda
derin kuyu pompasi agirlikli olup, 1950'li yillarin tek-
nolojisi ile yapilmaktadair. Uretilen pompalarain Szgiil hiz-
1ar1h(nq) 56,63...91,02 arasindadir, Pompalarin %71'inde
iyilik derecesi optimum sainirain altinda oldugu belirlen-

migtir,

ANAHTAR KELIMELER: Pompa konstriiksiyonu, &zgiil hiz, kapa-

site kullanim orani, iyilik derecesi.
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In this study it was aimed to determine technological
structures, manufacturing methods, capacity usage and problems
of irrigation pump manufacturing firms in Konya. These firms
have been found to be in optimum intervals in respect of mac-
hines usage as 22 % and 30 % in workers employment.

This industry in Konya consists of 20 % of the whole
Turkey. Among these deep well tiirbine pumps has a ratio of 70 %
comparing with the other pumps. All these pumps have been manu-
factured by 1950's technology. Specific speeds (nq) of the pumps
manufactured changes between 56,63...91,02, Goodness grade of

71 % of the total pumps was found to be below optimum limits,

KEY WORDS : Pumé;construction, specific speed, capacity usage

ratio, goodness grade,
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ONSOZ

Giiniimiiziin ileri teknolojisi, dider sektérlerde ol-
dugu gibi taraim ve tarima dayali sanayi sektériinde de ken-
dini gdstermektedir. Tarimda, liretim artigina Snemli katka-
s1 olan faktdérlerden birisi de sulamadair,

Sulamanin Snem kazanmasi, sulama pompasina olan
ihtiyaci da artirmaktadar. Bu durum; pompalarain, tasaraimin-
dan imalatina, tesise uygun pompa segiminden montajina ka-
dar ileri yéntemlerin uygulanmasini zorunlu hale getirmek-
tedir,

Gelisen teknolojik ve pazar gartlarina, pompa ima-
lat sanayimizin ayak uydurmasi gerekmektedir., Bu bakimdan,
s8z konusu sanayimizin, o6ncelikle, mevcut durumunu ortaya
koyabilmek ig¢in bdyle bir temel galigmaya ihtiyag¢ duyul-
mustur, Zira, bundan sonra yapilacak olan galigmalar, so-
runlaran gézpmﬁ ve imal edilen pompalarain kalitesi ve ma-
liyeti bakaimindan iyilegtirmeye yonelik olacaktir,

Arastirma konusunun belirlenmesinde ve hazirlan-
masainda, ¢alaigmalarimi yénlendiren ve yardimlarini esirge-
miyen Danismanim Prof.Dr.Sinasi YETKIN hocama tesgekkiirleri-
mi sunaraim. Ayrica, tezin yaziminda katkida bulunan boliimii-

miiz sekreteri Fadim TERZI'ye de tesgekkiir ederim.

KONYA, 1991 Sedat CALISIR
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SIMGELER

Kritik kavitasyon katsayisi (-)

Savak genigligi (m)

Cark ¢ikis genisligi (m)

Savak kanal genisligi (m)

Suyun g¢ark girisindeki ortalama mutlak hizi (m/s)
Suyun gark kanatlarina giristeki mutlak hizi (m/s)
Suyun gark c¢ikisindaki mutlak hizi (m/s)

Suyun kanat girigindeki meridyenel hiz bilegeni (m/s)
Suyun gark ¢ikisindaki meridyenel hiz bilesgeni (m/s)
Kanat girisindeki teJetsel hiz bileseni (m/s)

Cark ¢ikisindaki tedetsel hiz bilegseni (m/s)
Difiiz6r girisindeki tedetsel hiz bileseni (m/s)

Mil g¢api (mm)

Olgme noktasindaki borunun gapi (63,5 mm)

Savak kanal tabani ile savak plakasi sifir noktasa
arasindaki diigsey mesafe (m)
Elastikiyet modtiléi (2,1.10°
Emmede net pozitif yiik (mSS)

kg/cmz)

Savak kanali yiiksekligi (m)

Hidrolik siirtiinme kuvvetleri (daN)

Carki emme ydniine dodru iten kuvvet (daN)

Gark girisindeki, hareket miktarinin de§isiminden
dolay% meydana gelen itme kuvveti (daN)

Toplam kuvvet (daN)

Terazide okunan kuvvet (daN)

Yergekimi ivmesi (9,81 m/sz)

Cark agairligr (kg)

Pompa mili agirliga (kg)

Savak kanalindan geg¢en su yiiksekligi (m)

Savak plakasindan gegen maksimum su yiiksekildi (m)

Savak dlgme noktasindaki borunun yﬁksekli@i (150 mm)

U tipi diferansiyel manometredeki seviye farka (m)
Basma hatti yiik kayiplari (mSS)
Emme hatti yiik kayiplari (mSS)

Statik basma yiliksekligi (mSS)
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Statik emme yiiksekligi (mSS)

Atmosfer (barometre) basinci (mSS)

Pompanin ¢ikis yiikii veya toplam basma yiliksekligi (mSS)
Dinamik emme yiiksekligi (mSS)

Toplam emme yiiksekligi (mSS)

Geometrik yiikseklik (mSS)

Manometrik yiikseklik (mSS)

Derin kuyu pompalarda manometrik yiikseklik (mSS)
Yatay milli santrifijli pompélarda manometrik ylik-
seklik (mSS)

Teorik manometrik yiikseklik (mSS)

Suyun:buhar basinci (mSS)

Atalet momenti (cm4)

Kademe sayisi (adet)

Pompa iyilik derecesi (%)

Savak kanalindaki dalgakiran yiiksekligi (m)

Debi sabitesi (-)

Hiz katsayisi (-)

Yataklar arasi mesafe (cm)

Moment kolu uzunludu (m)

Savak kanali baslangicai ile dalgakiran arasinda
kalan uzunluk (m)

ilk ve son dalgakiran arasindaki uzunluk (m)

Son dalgakiran plakasi ile savak plakasi arasaindaki
uzunluk (m)

Savak kanalinin savak plakasindan sonraki uzunluk (m)
Savak plakasi ile savak kanali baslangici arasainda-
ki uzunluk (m)

Orifis plakasi daralma orani (r/R)

Pompa devir sayisi (1/min)

Kritik devir sayisi (1/min)

Pompalar ig¢in &6zgiil hiz (-)

Pompalar igin sinair &6zgiil hiz (-)

Tiirbinler igin &6zgiil hiz (-)
Giig¢ (daNm/s)
Efektif gii¢ (kW)
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Basing (Pa)

Basing farki (Pa)

Her g¢ark kanatlarinin iki yanindaki basinglar (Pa)
Pompa ¢ikis (basma), basinci (Pa)

Pompa emme basinci (Pa)

Suyun kanat ylizeylerine etki eden basinci (Pa)

Orifis plakasi delik g¢api (m)

Savak 6lg¢me noktasindan seviye 6l¢gme kuyusuna agi-
lan delik g¢apai (10,..30 mm)

Kanat giris yaricgapi (m)

Kanat ¢ikas yaraigapi (m)

Boru capi (m)

Cark giris adzi capi (m)

Cark kanat girigindeki ortalama gap (m)
Cark gikis gapi (m)

GCark gobedi capa (m)

Cark ¢ikigsa kesit alana (m2)

Debi (1/s)

Cark kanati tedetsel kalainlaigi (mm)
D6ndiirme momenti (tork)(daNm)

Kanat girigindeki tegetsel hiz (m/s)
Cark c¢ikisindaki tegetsel hiz (m/s)
Agaisal hiz (rad/s)

Suyun kanatlara girigteki, g¢arka gére bagil hizi (m/s)

Gark ¢ikisindaki bagil hiz (m/s)

Suyun basma borusundaki ortalama hizi (m/s)

Suyun emme borusundaki ortalama hizi (m/s)

Seviye 6lg¢me noktasinin savak plakasina olan yatay
uzakligi (m)

Kanat sayisi (adet)

Basing Slger ile referans noktasi arasindaki diisey
uzunluk (m)

Civanin 86zgiil agirligas (1386 N/m3)

Suyun 8zgiil agirligi (1000 daN/m3)
Hidrolik verim (%)
Optimum pompa verimi (%)

Pompanin toplam verimi (%)
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88 Orifislerde akis ile ilgili diizeltme katsayisi (=)
q1 Suyun carka giris ag¢isi (°)
&, Difiizér kontrol agisi (°)
/31 Kanat giris agisi (©)
/22 Kanat ¢ikis agasi (©)
/] Debi katsayisi (-)
¢y Ozgiil debi katsayisi (-)
y Manometrik yiikseklik katsayasi (-)
dA Ozgiil gap (-)
¢ Savak plakasi yliksekligine (D) bagli diizeltme kat-
sayisi
f Sehim (cm)

TYKE Tesis yiik kaybi egrisi
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1. GiRris

1.1, Aragtirmanin Onemi ve Amaca

Ulke niifusunun artmasi, taram alanlarinin genisle-
tilememesi gibi nedenlerden dolayi tarim iliriinlerine olan
talep de gittikcge artmaktadir. Artan iilke niifusunun beslen-
me ihtiyaglarinin kargilanabilmesi ig¢in yedane gare birim
alandan daha fazla iliriin almaktir. Bunun gergeklesebilmesi
igin ise taraim tekniklerinin uygulanmasi gerekmektedir. Bu
tekniklerin basinda sulama gelmektedir. Sulama, iklimin
olumsuz etkisi olan kurakligin zararlaraini bertaraf etmede
kullanilan bir teknolojik liretim faktoriidiir (Kara 1990).

Sulamanain énemi, {ilkemizin cografi konumu, iklim
karekteri ve bunlara bagli olarak sulama suyu imkanlariyla
arazi kullanma durumunu karsilastirmak suretiyle agikg¢a an-
lagilir (Aksdz: 1964).

Gerek yeralti sularainin yeriistiine ¢ikarilmasinda
gerekse sulanacak araziden daha uzakta ve derinlerde bulu-
nan nehir, g§l ve baraj sularinin sulamada kullanilmasinda
pompalar kullanilar,

Sulu ziraatin vazgegilmez iki unsuru su kaynagai ve
pompalardir, Sinirli olan su kaynaklarimizi en verimli ge-
kilde israf etmeden kullanabilmemiz ig¢in pompalari ve bun-
lari iireten isletﬁe ve teknolojiyi iyi tanimamiz gerekmek-
tedir.

Ulkemizde tarim makinalari imalat sanayi sektdrii-
niin bir alt kolu olan sulama amagli pompa imalat sanayii
son 30 yil igerisinde ithalattan saiyrilarak, yerli liretim
konusunda biiyiik ilerleme g&stermisgtir.

Uygulanan ekonomik politika ve Avrupa Topluluduna
tam liyelik arefesinde dis pazarlarda bu sektdrde maliyet ve
kalite yoniiyle rekabet edebilecek bir yapida olmasa gerek-
mektedir,

Iste bu sebebledir ki pompa imalat sanayiinde bii-
yik bir potansiyele sahip Konya'da bu sahada faaliyet g&s-

teren igletmelerin yapisaini, liretim teknolojilerini, kapa-



site kullanimlarina ve sorunlarini belirleme ihtiyaci du-
yulmugtur. Zira,bu konmuda daha &nce herhangi bir arastair-
ma yapilmamisgtar,

Arastirmanin temel amaci, Konya'da sulama amag-
l1 pompa imalat sanayisinde bugiinkii durumunu tespit ederek,
yarinlara nasil hazirlanilmasi gerektigdi konusunda tavsi-

yelerde bulunmaktair,

1,2, Tiirkiye ve Konya'da Tarimsal Sulama ve Sulamada Kulla-

nilan Pompalar

Sulama, insanlik tarihinin baslangicindan buyana
uygulanagelen bir teknolojik iiretim faktdriidiir. En eski me-
deniyetlerden biri olan Mezopotamya Medeniyeti Dicle ve Fi-
rat nehirlerinin bulundudu Mezopotamya Ovasinda geligmig-
tir., Eski zamanlardan giiniimiize kadar yasamis sulama yapi-
larina rastlanmaktadir. M.0.5000 yillarinda iran, Masir,
Hindistan ve Cin'de sulama yapilari sayesinde yliksek dere-
cede taramsal iliretim saglandigi bilinmektedir (Aksdz 1964,
Tezer 1978).

Tirkiye’'nin devlet eliyle yaptairilmis ilk sulama
projesi Qumra Sulama Projesidir, Padigah II.Abdulhamit do-
neminde Anadolu-Baddat demiryolu sirketine yaptarilan bu
proje ile Beysehir Goliiniin suyu Qumra Ovasina getirilmig-
tir., 1903-1906 yallarainda etiidleri yapilip, 1907 yilainda
ingasima baglanmis ve 1913 yilinda tamamlanmigstir (Kara
1990).

Ulkemizde 27.699.003 ha olan taraim alanlarainin
16.690.335*ha'1 sulanabilir sahadir. Ancak, bugiinki gart-
larda biiyiik ve kiigiik sulama gsebekeleriyle ekonomik olarak
sulanmasi miimkiin gériilen tarim alana 8.500.000 ha'dar. 1981
y1li kayitlarina gdre yeralti ve yeriistii su kaynaklari ile
sulanmakta olan alan ise 4.216.448 ha'dir. Buna gdre ileri-
ki yillarda sulanmasi gereken tarim alani miktari 4.283,352
ha'dir. Halen sulanan alanlardan 3.921,868 ha'i yeriisti su
kaynaklariyla, 294.408 ha'i ise yeralti su kaynaklariyla

sulanmaktadir. Yeriistii su kaynaklariyla sulanan alanan

* : Topografik yapi itibariyle.



2,385,597 ha'a halk tesisleriyle, 1.536.371 ha'i da devlet
tesisleriyle yapilmaktadir. Devlet tesisleri ile sulanan
alanin ise 930.399 ha'i Devlet Su Igleri tesisleri ve
565,972 ha'i ise Toprak-Su Kooperatifleri tesisleri ile su-
lanmaktadir (Anonymous 1982),

2,136,000 ha taraim arazisi olan Konya Ovasinin
1,900.000 ha'xr sulanabilir sahadir. Ancak, kullanilabilir
su potansiyeline gore ise sulanabilecek alan sacede 550,000
ha'dair (Kara 1990).

Toprak ve su kaynaklari bakimindan Konya Ilinin
1989 yi1li bagindaki sulanabilme durumu Cizelge 1l.1'de gds-

terilmigtir.

GCizelge 1.1. Konya Ovalarinin Sulanabilme Durumu (Kara 1990).

h Alan Su intiyaci

Sulanabilme Durumu 106 ha 102 3
Yiiz61glmii 4.9614 -
Tarim Arazisi 2.136 -
Sulanabilir Arazi 1.9 12
Mevcut Su Kaynaklarina Gore 0.55 3.82
Sulanabilir Arazi

Sulamaya A¢ilmig Arazi 0.298 2,06
Sulamaya Agilacak Arazi 0.252 1.74

Su ihtiyaci Olan Arazi 1.35 8.18

Glniimiizde fosil kaynakli enerji fiyatlarindaki ar-
tiglar nedeniyle sulama suyu pompajinda maliyetin minumum
olmasi igin elektrik enerjisinden faydalanma yoluna gidil~
mesi bir zaruret halini almigstir. Trafo ve diger sebeke
donanimlarinin yiiksek fiyatta olmasi ¢iftgileri sulama
amagli kooperatifler kurma gabasi igerisine itmistir,

Koy Hizmetleri Genel Midiirligli ile yapilan yazig-
malarda, 18.6,.,1990 tarihi itibariyle, Tiirkiye'de 1220 adet
faal sulaﬁa kooperatifi ile 418.582 ha tarim alani sulanmak-
ta olup bu kooperatifler sayesinde 220,038 ¢iftgi ailesi
istifade etmektedir. Ayrica, bu kooperatiflerin 5.679 kuyu



ile yeralti suyundan, 790 elektropompaj tesisi ile yeriistii
suyundan olmak izere toplam 342,286 1/s miktarda su alma
kapasitesine sahiptir. .

K6y Hizmetleri I1I.Bdlge Miidiirliigli ile yapilan ya-
zigmada ise 1.,10,1990 tarihi itibari ile Konya Ilinde (Ka-
raman harig¢) sulama amag¢li kooperatiflerinin durumu ise
Cizelge 1,2'de verilmistir.

insan topluluklarinin genigslemesi, su kaynaklaran-
dan uzakta taraimsal {iretimin yapilmasi zorunluludu, insanoy-
lunun su kaynaklarindan faydalanma imkanlarini diigiinme ve
arastirmaya sevketmigtir, Bu amagla dedisik mekanik araglar
ve enerji kaynaklarindan faydalanilmistir. Su iletmek amaciy-
la insanlik tarihi ile birlikte kullanilan gegitli araglar
tarihi bulgular ile tespit edilmigtir (Tezer 1964 b),

Pistonlu pompalar ilk defa M,0. 140 yilinda Isken-
deriye'de yasayan Ktesibius tarafindan bulunmug, 1855 yi-
linda da Amerika'lai J.F.Vose ¢ift pistonlu pompayi gelig-
tirmigtir. Santrifiij pompanin teorisi uzun yillar &nce bi-
linmekle beraber ilk model 1680 yilinda Johann Jordan tara-
findan ortaya konmustur. Baslangigta pompa garki agik tip
ve dort kanatli basit yapidadir. Daha sonra 1846 da W.H.
Johnson kademeli pompayi, 1875 yilainda Osborne Reynolds
difizér kanatlarini ve ilk derinkuyu pompayi ise 1901'de
Byron Jacson tarafindan iliretilmigtir (Gdkelim 1976, Tezer
1978). ‘

Tarimda sulama alanlarinin artigi pompalarin su-
lamada kullanimlari ile baglamigtair. Artan sulama alana
ile ihtiya¢ duyulan pompalarin temini ig¢in yerli imalata
gegilmesi zorunlulugu ortaya g¢ikmigtir. Bu amagla ilk defa
tek kademeli yatay milli santrifiij pompalar ig¢in Kasim 1958
yilinda ithalat kisatlamalari baslamistir. Daha sonra ise
Ocak 1963 yalinda pompalaran tip, gii¢ ve debi degerleri
yoniyle kisitlamalar genigletilmigtir. 1960'li yillarda
konulan ithalat kotalari sonrasinda, i¢ piyasanin ihtiyag-
larini kargilamak lizere Adapazarinda bulunan TZDK Ziraat
aletleri ve'Eskisehir'de bulunan $eker Fabrikasi Atélye-
lerinde ve 6zel kuruluslar tarafindan pompa imalatina bag-

lanilmistair. Derinkuyu pompa imalati dijer pompalara gdre
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daha fazla teknik bilgi ve imkan gerektirdigindenbu tip pom-
palarin imalatina daha ge¢ ve az sayida kurulus ile bagla-
nilmigtir (Dodus ve Tezer 1963 c), |

Ekim 1990 tarihi itibariyle Tiirkiye genelinde sula-
ma amagli pompa imal eden ve sanayi odasina kayitla 96 adet
isletme mevcuttur. Bunlar igletme sayisi itibariyle sirasiy-
la istanbul,nKonya, izmir, Ankara, Bursa ve Igel’'de yodunluk
kazanmaktadir. Konya'nin bu sektdrde Tiirkiye genelindeki pa-
yi %20 dir,

Tirkiye ve Konya'da sulamada kullanilan pompalarin
tipleri ve yillara gdre sayilari Cizelge 1.3'de gbsterilmig-
tir,

GCizelge 1,3, Tiirkiye ve Konya'da Sulama Amagli Pompa Parkai
(Anonymous 1987 ve Anonymous 1988 a),

POMPA TiPi _ '1986 _ ‘1987 _ .1988
Tirkiye Konya Tiirkiye Konya Tiirkiye Konya
Santrifiij Pompa 75903 3337 76253 3341 75681 3339

Motopomp (Elektrik}| 96929 5756 94320 5451 92607 3951
Motopomp (Termik) 178423 5399 195391 7677 198678 7790
Derin Kuyu Pompasi 31054 6093 34581 6277 33449 6345




2. SULAMADA KULLANILAN POMPALAR HAKKINDA TEKNIK BILGILER

2.1. Genel

Pompalar, genel anlamiyla suya enerji veren maki-
nalardir. Bir bagka deyigle,mekanik enerjiyi hidrolik ener-
jiye doniigtiiriirler, Giliniimiizde pompalar, mekanik enerjiyi,
genellikle elektrik veya termik motorlardan, uygun iletim
sistemleri ile temin ederler. EJer pompa, kendini tahrik
edecek motora, direkt olarak bagli (akuple) iseler motopomp
adini alairlar (Ozdengiz 1969), Ayrica, pompalar gerektidin-
de gilineg, su ve rilizgar gibi alternatif enerji kaynaklara
ile de tahrik edilebilirler (Giirhan 1988),

Pompalar, kendi aralarinda gekil ve karakteristik
yonleriyle gok dedigsik sekillerde siniflandirilabilirlerse
de genel olarak;

- Hacimsel pompalar,

-~ Rotodinamik pompalar olmak iizere iki esas grup-
ta toplanabilirler.

Hacimsel pompalarda su iletimi kesiklidir; yliksek
basing saglamakla birlikte debi degerleri sinirlidir. Roto-
dinamik pompalarda su iletimi siireklidir; yiliksek debi deger-
lerine erigebilmekle beraber basing sinirlidir., Genel sinif-
landirmadaki bu esas terimler, farkli is ve amaglarda kulla-
nildiklarindan dedil, sadece suya verdigi hareketin seklini
gbsterdiklerindendir.

Bugiin sulamada kullanilan pompalarin hemen tamami
rotodinamik pompalar grubuna giren santrifiij pompalardar,
Bunun baslica nedenleri, santrifiij pompalarin, yapilarinin
basit, saglam, hafif ve ucuz olmalarinin yaninda; debileri-
nin 0.8 1/s'den 16000 1/s'ye basinglarinin ise 1.5 mSS'ndan
15000 mSS'na kadar olabilmesinden kaynaklanmaktadir (Telli-
oglu 1967, Ozdengiz 1969, Baysal 1975),

Bu nedenle, sulamada kullanilan pompalar denilince,
adini g¢aligma prensibinden alan santrifiij pompa anlagilmak-
tadir. Cok degisik tip ve dlglilerde yapilan santrifiij pompa-

lar; cgarklarinin yapaim big¢imi, suyun ¢arka girigsi, go6vde ya-



pisi, milin konumu, yapim malzemesi, kademe sayisi, basing-
lari ve suyun gark iginde izledigi hareketi gibi benzer
noktalara gére siniflandarilabilmektedirler. Ancak, bugiin
genellikle 6zgiil haz (nq) denilen bir kar$1la$t1rﬁa terimi
kullanilmaktadir., Zira, suyun cgark i¢indeki hareketi ve bu-
na badli olarak meydana gelen basing ile &6zgiil hiz arasainda
bir iligki bulunmaktadir (Ergin 1962, Baysal 1975, Tezer
1978). Burada, bu esaslara dayanilarak santrifiij pompala-
rin genel siniflandairilmasi asagidaki gekilde yapilmigtar,

Radyal akisli pompalar; &zgiil hizlarai 10-58 deger-
leri arasindadir. Pratikte asil santrifiij pompa olarak bi-
linen ve g6vde kismi salyangoz sgeklinde ve mili yatay ko-
numda olup daha ¢ok yeriistii su kaynaklarindan veya derin
olmayan (max., 6 m derinlikte) keson kuyularda kullanima el-
veriglidir. Yiliksek basing, diigiik debi. ihtiyaci olan durum-
larda tercih edilirler. Emme donanimi mevcuttur, Su, emme
borusundan ¢arka radyal olarak gelir, 90° y6n degistirerek
basma borusuna sevkedilir, Bu tip pompalarda genellikle ka-
pali veya yari agik c¢arklar kullanilair (Ergin 1962, Tezer
1964, Ozdengiz 1969 ve Ozglir 1983).

Aksiyal akisli pompalar; 6zgiil hizlari yliksek olup
100-500 sinirlari arasindadir. Garklari pervane seklinde
olup su pompanin dénme ekseni dodrultusunda girer, dodrul-
tusunu degistirmeden garki terkeder, G6vde salyangoz sek-
linde degildir. Gark gaplari kiigiiktiir. Kiigiik basang, yiik-
sek debilerin gerektigi yerlerde kullanilair,

Karisik akisli pompalar; 6zgiil hizlari genig sinir-
lar iginde dedisir, Ozgiil hizi 40-80 arasindaki pompalara
yari radyal (heliko santrifiij); 80-150 arasindaki pompala-
ra da yari eksenel pompa adi verilir., Bu tip pompalar genel-
de diigey eksenli olup, radyal ve aksiyal pompalarin iyi yon-
leri birlestirilmistir. Debi ve basing¢ dederleri orta biliyiik-
liikte olup genis sinirlar arasinda dedisir. Cark c¢aplarinin
kiigik olmasindan dolayi derin kuyularda kullanilmaya elve-
riglidir, Bu yiizden gerekli basin¢ deferini elde edebilmek
igin kademe sayisi artirilair. Bu tip pompalarin garklarin-
da mutlaka 6zel form verilmig difizér (tiirbin) kullanilair
(Tezer 1964 b, Baysal 1975),



Hacimsel pompalardan olan pistonlu pompalarin &zgiil
hizlari ise 10'dan kiigiiktiir (Baysal 1975).
Sekil 2.,1'de suyun ¢ark ic¢indeki hareketine gdre

cark tipleri gosterilmigtir.
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Sekil 2,1, Suyun Cark Ig¢indeki llareketine Gore Cark Tipleri
(Gdkelim 1976).
a-Radyal gark, b- Karigik Akisli Cark, c- Aksiyal Gark.

2.2, Santrifij Pompalarin Galigma Prensibine Ait Teorik

Esaslar

2,2,1. Santrifiij pompalarin emme prensibi

Tipik bir santrifiij pompa kesiti Sekil 2.,2'de g&s-

terilmigtir.

Sekil 2.2, Tipik Bir Santrifiij Pompa Kesiti (0Ozdengiz 1969).
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Bu tip pompalarin galigma prensibini agaiklamak
igin ise Torigelli deneyinin agiklanmasinda fayda vardair,
11 m uzunlugunda ve 1 cm2 kesitli bir cam boru, +4°C su ile
doldurulur. Bu borunun ag¢ik ucunu kapatip, bu ucu, igerisin-
de su bulunan bir kaba daldairildiktan sonra kapak gekilir.
Bu durumda su seviyesi diigser, Sekil 2.,3'dede Torigelli de-

neyi gsematik olarak g&sterilmistir,

~
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Sekil 2.3, Torigelli Deneyi (Ozdengiz 1969).

Bu deney bize, havasi bosgaltilan bir boru suya
daldirilairsa boruda atmosfer (barometrik) basincinin tesi-
riyle suyun yiikselecedini gdstermektedir. Sekil 2.3'de ki
A-B mesafesi normal sartlarda, deniz seviyesinde teorik
olarak 10,33 m'dir. Bu deder ise pompanin emme yiiksekligi-
ni gdsterir. Santrifiij pompalarda emme borusunun havasinin
bogaltilmasi su ile doldurulmasiyla olur. Ancak, derin ku-
yu pompalarinda, pompa grubu su ig¢inde bulundugundan dola-
y1 emme donanimi yoktur, Dolayisiyla bdyle bir igleme de ge-
rek duyulmaz.

Santrifiij pompalarda emme yiiksekligini etkileyen
birgok faktdr vardir. Bir santrifiij pompanin dinamik emme

yiksekligi agsagidaki formiilden bulunabilir,

1 H
H (He+{v+a. m).......l........'..zll

de” Ha -
Emme yiliksekligini etkileyen faktdrlerin basgainda,

pompaj yapilacak yerin atmosfer basinci (Ha)r suyun sicak-



11842 dolayisiyla suyun buhar basanca (Hv), pompanin &zgilil
hizindan dolayi kavitasyon katsayisi (a), pompanin emme
donanimindaki kayiplar ve emme yiliksekligi toplama (He)
ve manometrik yiikseklik (Hm) gelir (Tellioglu 1967, Ozden-
giz 1969, Tezer 1970).

Deniz seviyesinden olan yiiksekliklere gére atmos-
fer basinci ve emmedeki azalmalar (izelge 2,l1'de verilmig-

tir.

Cizelge 2.1, Deniz Seviyesinden Olan Yiiksekliklere GSre At-

mosfer Basinglari ve Emmedeki Azalmalar { Ozden-

giz 1969).
Deniz Seviyesinden Atmosfer Basinci (H_) Emmedeki
Olan Yiikseklik (m) Su + 4°C (m) a Azalma (m)
0 10.3 0.0
100 10.2 0.1
200 10.1 0.2
300 9.9 0.4
400 °.8 0.5
500 9.7 0.6
600 2.6 0.7
800 9.4 0.9
1000 9.2 1.1
1500 8.6 1.7 .
2000 8.1 2,2

Sicakligin artmasi ile suyun buharlagma basincain-
daki dedigimlerde Cizelge 2.2'de gériilmektedir.

Calisma aninda, pompa igerisinde veya emme donani-
minin herhangi bir noktasinda basing, suyun o andaki sicak-
li1ina tekabill eden buhar basincindan daha kiigiik veya egit
olursa, su o noktada buharlagir. Olusan buhar habbecikleri,
su ile hareket ederek, yliksek basing bdlgelerine gelince
patliyarak yogunlasir., Bu olaya kavitasyon denir ve bu olay
genellikle pompanin gark girisi veya g¢ark kanatlarinda mey-

dana gelir, Neticede; pompa aginir, Omrii kisalir ve galigma
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aninda titregsim yaparak gok giiriiltii ¢ikarir, Kavitasyon ola-

y1 birinci derecede pompanin 6zgiil hizina ve dinamik emme
yliksekligine bagladir (Ozdengiz 1969, Gokelim 1979).

Cizelge 2.2, Cegitli Sicakliklarda Suyun Buhar Basinci De-

gerleri (Ozdengiz 1969).

Sicaklik °cC Buhar Basinca (Hv) Su + 4°C(mss)
0 0.6
10 0.12
20 0.24
30 0.43
40 0.75
50 1.25
60 2,02
70 3.17
80 4.82
20 7.14
100 10.33

Pompalarda, denemelerle elde edilmis &zgiil

hizlardaki kritik kavitasyon katsayilari Gizelge 2,.3'de

verilmigti

r.

Gizelge 2.3. Ozgiil Hiz (nq) Deyerlerine Gdére Kritik Kavitas-

yon Katsayisi (a) Deyerleri (Ozdengiz 1969).

Pompanin Ozgiil Hizi Kritik Kaviéasyon Katsayisi

(n_) (a)

a

50 0.15
75 0.35
100 0.45
125 0.65
150 0.85
175 1.05
200 1.40
250 2.20
300 3.30
350 4,30
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2.2.2, Santrifiij pompalarda hiz {iggenleri

Santrifiij pompalarda, enerji dedisimi ile suya
verilen hareket yetenegi, suyun gark igindeki hareketi hiz
licgenleri sayesinde incelenebilir, Hiz ﬁggenieri, gark ka-
natlarinin herhangi bir noktasi ig¢in ¢izilebilir. Ancak,
6nemli olan suyun garka giris ve g¢gikis noktalarindaki du-
rumunun incelenmesidir (Tezer 1964).

Suyun gark kanatlari arasindaki hareketine etki
eden ii¢ hiz bileseni vardir. Bu hiz bilegsenleri, garkain
gevre hlz1 (g),suyun cark igindeki mutlak hizi (C) ve su-
yun ¢arka goére bagil hizi (W) olarak adlandirilair. Hizlar,
belirli bir noktada, suyun akig y®niine dik bir kesit lize-
rindeki ortalama hiz degeri olarak kabul edilebilir (Tezer
1978).

Sekil 2.4'de giris ve g¢gikis hiz liggenleri gdste-
rilmistir, $Sekildeki 1 indisi suyun ¢ark kanatlarina giri-
gsindeki noktayi, 2 indisi ise suyun garki terkettigdi nokta-

y1 temsil etmektedir.

Sekil 2.4, Girig ve Gikis Hiz Uggenleri (Tezer 1964).

Hiz iliggenlerinde, vektodrler arasinda asagidaki

genel bagintilar mevcuttur (nger 1964 b).
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2 _ 2 2
C2_Cm2+cu2 .....I.lo.f....i..:'.'.........‘2.2
2 _ .2 2 _
Wl_Ul+Cl 2.U1.C05Nl o.......'....’o....2.3
2 _ .2 2 _
WZ—U2+C2 2.U2.COSQCZ .cono.oto.--.no-no¢2.4

Cm2 = Q/52=C2.51nq2 = wz.SInﬂz ...‘...0.....205

Pratiktee<l giris agisa 85°-90° olarak kabul edi-
lir, yani su, kendisine bir 6én d6nme uygulanmaksizin garka
girer./gl kanat giris agisi ise gark boyutlaraina baglidar
(10°-20°). Kavitasyon y®niinden en uygun /31 agisi 17° dir.

o, difiizér kontrol agisi tget, = CmZ/Cu esitligi yardi-~

2

miyle bulunur. Eijeroc2 ¢ 10° ise difiiz6r mutlaka kullanil-

malidair (Baysal 1975).

2.2.3. Suyun hareketi ve temel denklem

Santrifij pompa cgarkinin teorik olarak suya vere-
cedi basing,gark kanatlari arasinda hareket eden su kiitle-
sine "Ag¢isal Momentum Prensibi"ni uygulamakla agiklanabi-
lir (Tezer 1964 b).

Buna godre, herhangi bir cismin momentum momentin-
deki degigme, cisme tatbik edilen torka egit olmaktadar.
Birbirine yakin iki kanat arasinda su kiitlesi bulunan bir

pompa g¢arki diigiinelim (Sekil 2.5).

Carkin iki kanadi arasinda bulunan su kiitlesi t=0
aninda abcd durumundadir, dt zaman sonra, su kiitlesinin
durumu, carkin doénmesi ile efgh olur, dt zaman aralidinda
cark kanatlari arasina giren cdgh su kiitlesiyle, c¢ark ka-
natlarini terkeden abef su kiitlesi siireklilik denklemine
gdre, birbirine esit olur, Bu su kiitlesi dm ile gdsterilir-
se,dt zaman araliginda iki kanat arasinda bulunan abgh su
kiitlesinin agisal momentumunda bir dedisme yoktur. Agisal
momentum, c¢arki terkeden abef su kiitlesi ile garka giren
cdgh su kiitlesi arasinda cereyan etmektedir. Bu degigim

cark kanatlari arasindaki suya tesir eden dig kuvvetlerin
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Sekil 2.5. Cark I¢inde Hareket Eden Su Kiitlesine Tesir
Eden Kuvvetler ve Hizlar (Tezer 1964 b).

momentine egittir., Bu kuvvetlerin momenti T ile g&sterilir-

se, o
T = . (r2oczscosa2 - rl.cl.COSdl).....2.6

dt
esitligi yazilabilir.

(dm/dt) terimi, biitiin gark kanatlarina uygulandi-
ginda dm/dt=Q, ¥¢/g esitligi elde edilir., Esitlik 2.6'nin

her iki tarafi w agisal hizi ile garpildiginda esitlik;

QD 85
T.w = . w.(rz.Cz.Coso‘
g

2 - rloclocosal)-.2.7

geklini alir, (T.w) terimi, gark kanatlaraindan suya veri-
len N giiciinii ifade etmektedir. Ayrica, U2=w.r2, Cu2=C2Jksﬂar,

Ul=w.rl ve C .=C,.Cosc¢. oldujundan, bu degerler 2.7 egitliginde

ul "1° 1
yerine yazilirsa egitlik;
Q.%
= s -
N_ g '(U2.Cu2 Ul.Cul)..................2.8

haline doéniisiir.

Cark tarafindan suya verilen giig, hidrolik kayip-
larain olmadigdi kabul edilifse, pompanin faydala gliciine
egittir. Sonsuz kanata sahip ideal bir pompanin meydana

getirebilecedi teorik ylikseklik ise asagidaki sekildedir.

Htew=N/Q.8s to.o.ooo'.lo.'.000....00.000002‘9
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Denklemlerdeki dederler yerine konur iseocl=90°
oldudundan Cul=0 olur ve denklem 2,9,

H =
teo _Uz.cuz/g ..I.......I....l....‘.......z.lo

gseklini alir. Bu son elde edilen egitlik (2.10), santrifiij
pompalarda "Temel Denklem" veya "Euler Esitligi" adini al-
maktadir. Bu esitlik, sonsuz sayida kanatlari bulunan bir
gark ve ideal sivilar igin gegerlidir. Gergekte ise, kanat-
larin sayisi ve bigimi ile iletilen sivinin 6zelliklerinden
dolayi hidrolik verim (?h) denilen dlizeltme katsayisi dik-
kate alinmaktadir. Bdylece bir pompanin meydana getirebile-
cedi gergek manometrik yiikseklik (Hm) degeri,

u,.C
_ 2°"u2
Hm—?h. g ..I.........l...........zoll

esitligi ile belirlenmis olur.

2.3, Sulama Pompalarinda Imalat Esaslari

Santrifiij pompalar hemen hertiirli malzemelerden
yapila gelmigslerdir, Porselen, cam, tas, sert lastik vs.
En uygun malzemeyi belirliyen faktoér ise pompanin ¢alisma
gsartlari ile iletilecek sivainain cinsi ve 6zelligidir , Mal-
zeme seg¢imine etki eden baslica faktdrleri ise sunlardar
(Ergin 1962).

- Suyun biinyesinde siiriikledigi kati cisimlerin

asindirma giddeti,

Malzemenin korozyona karsi mukavemet derecesi,
~ Suyun elektrokimyasal 6zellidi,

- Manometrik basma yliksekligi,

Kullanilacak malzemenin pompa konstriiksiyonuna
uygunlugu,

—-Pompanin yiik faktorii (ENPY) ve

- Tesisten beklenen 6miirdiir.

Pompalarin en d6nemli organlarlndaq olan garkin, mal-

zemesinin seg¢iminde, konstriiksiyonunda ve imalatinda gerekli

itinayi géstermek gerekir. Cark kanatlarinin pliriizsiiz imala-
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t1 son derece 8nemlidir. Iletilecek suyun 8zelligine gdére.
bronz {bakir-kalay alasimi), ddkme demir (DD), gelik ddokiim,
paslanmaz gelik, aliiminyum vs. gibi malzemelerden yapilabi-
lir, Malzemelerin cinsi ve yapisi imalatta son derece &nem-'
lidir. Sﬁyieki, dSkme demirden yapilmis garklarda kanat pii-
riizliiliigii fazladir. Bu ylizden de hidrolik verimleri diisiik
olur, Hidrolik verimliligi yiiksek bir ¢ark imali igin mal-
zeme, teknolojik islem, dinamik veya hig¢ degilse statik
dengelenmesi yapilmalidir (Baysal 1975).

Pompalarda hidrolik verimlilgi artirmasi agisindan
bdnem tasiyan bir diger elemanda hidrolik conta veya agsinma
bilezikleridir., Bunlar radyal tip pompalarda genelde g&vde
{izerine gegirilirler. Kagak debiyi azaltmak igin bazan hem
gbvde hem de gark lizerine karsgsilikli olarak gegirilirler;
Zamanla agsinma olacagindan, cgark ile govde arasindaki ara-
lik biiyiir, kacgak debi artar ve dolayisiyla verim diiger.
Bronz gibi asinmaya ve korozyona dayanikli malzemelerden
yapilir ve asinma aninda dedistirilme imkani vardir,

Sizmalara karsi alinan 6énlemler ayrica, salmastra
olarak bilinen. elemanlarla da sa@lanmaktadir. Bunlar mil
ile gbvde arasinda bulunan sizdairmazlik elemanidir, Ayrica
milin ve yataklarin sofutulmasina da yardimci olurlar, Nor-
mal olarak don yagli salmastralar kullanailar.

Pompalarin hareketli ve 6nemli organlarindan biri
de millerdir. Miller karbonlu gelik veya iletilecek suyun
6zelligi geredi paslanmaz gelik malzemelerden segilir. Eko-
nomik durumlar dikkate alinarak ya dogrudan paslanmaz gelik
malzeme tercih edilir yada karbonlu gelikler su ile temasta
olan kisimlari bronz, paslanmaz g¢gelik veya monel (%70 Ni,
%30 Cu) gibi malzemelerden burg¢ veya mil kilifi gegirilir.

Miihendislik agisindan, mil malzemesinin segimi ve
boyutlandirilmasi biiylik énem tasir. Bilinen mukavemet hesap-
larina goére mil gapi ve dier boyutlari hesaplanir. Boyut
tespitinde cap 6nemli rol oynar. Mil malzemesi ig¢in kayma
gerilmesinin veya bu kayma gerilmesi igin uygun mil malze-
mesi segilmesi gerekir, Diger boyutlarda konstriiksiyon gek-
li belirlendikten sonra milin yayili yiike, yataklama durumu-

na gore kontrolunun yapilmasina ve Gzellikle de kritik hiz
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aeQerinin pelirlenmesine ihtiyac¢ vardir (Baysal 1975, Go&-
kelim 1976 ve Ozgiir 1983). Mil gapi segimi teorik olarak
asagidaki formiil ile hesaplanacagi gibi 6zellikle diigey

milli pompalarda pompanin yuttugu gli¢ ve galigma devrine

gbére nomogramlar araciliga ile de segilebilmektedir (Se-

kil 2.6). 1
3\/—489600.Ne
= n ..........................2.12
368
294
'220 )ﬂ//
147 ]
|—
1o sl
73 il (d-mm)
2 """ /
‘,,30 M
=14 =]
7
i o
/ M
6
45 —
0 lat L 1 A [ | i _ 4 1 | T . | Ld
500 1000 1500 2600 -+ 3000 3500
N e {1/min)

" Sekil 2.6. Dilsey Milli Pompalarda Mil Capi Segimi (Anony-
mous 1978).

55 kp/mm2 gerilme mukavemetine sahip olan bir ge-
1ik malzeme igin kayma gerilmesi yaklagik olarak 500 kp/cm2
kabul edilebilir. Pompa millerinde biiyiik 8nem tagiyan kri-
tik hizin hesabinda; &zellikle yataklama durumu ve milin
konumu dolayisiyla milde meydana gelebilecek sehimi belir-
lemek gerekmektedir.

Pompa miline etki yapan F toplam kuvveti i¢in, car-
kin kiitlesinden kaynaklanan radyal y®ndeki santrifiij kuvve-
tini ve agirli¥ini almak genelelikle yeterlidir (Baysal
1975), Pratikte kritik hiz, mile etki yapan kuvvet olarak

yalniz cgark agirlaga (Gl) alindiginda, malzemenin elastiki-~
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yet modiiliinii (E) temsil etmek lizere agagidaki sekilde he-
saplanmaktadir (Baysal 1975).

nk=3oo. E/Gl ...‘......‘.................2.13

Bu durumda ise sehim f=Gl/E cecesesscscsscsel.ld
alinmaktadir. 2.14 denklemi 2,13 de yerine konursa, kritik

hiz,
nk=3oo /bf .....l.'...‘.....O...........l.z.ls

sekline doniismektedir,

Milin yataklama konumuna gére sehim degerleride
dedigmektedir. Radyal akigli pompalarda mil genellikle ya-
tay dogrultuda, konsol kirig seklinde iki yatak arasinda
¢alisir, Bu durumda G1 gark agirlaiga, G2 mil adarliga, 1
yataklar arasi mesafeyi ve I atalet momentini gbstermek

lizere, sehim;

f= .( + ) ..........l‘.l.l.2016

formilii ile hesaplanabilir. EJer mil, derinkuyu pompalarin-
da oldudu gibi diisey konumda ve ¢ok sayida yatagi (merkez-
leme elemani) ihtiva ediyorsa, iyi bir yaklagikla sehim
(Baysal 1975);

£=0.64 . Gu1%/192.E.T tiuvinnnnninnnnnnn 2,17
formiilii ile hesaplanar.

Radyal tip santrifiij pompalarda eksenel itme kuv-
veti ¢ok biiyiik de§erlere ulasmiyorsa, tek sira bilyali rul-
manli yataklar kullanmak yeterlidir. Gerekirse, kavrama ta-
rafindaki yatak hem eksenel hem de radyal yiiki tasiyacak
sekilde tek veya ¢ift sira konik makarali yatak kullanila-
bilir. Ayrléa, milin gapina ve maruz kaldigi ylike gére rul-
man tipi segilirse, rulman &mrii kontroli yapilmaladair,

Derinkuyu pompalarinda su ile yadlamali sistemler
igin ara yataklar,kaymali tip olup genellikle kauguk malze-
meden yapilmalidir. Pompa garkini, mili ve eksenel itmeyi
karsilayan eksenel yatak milin iist ucunda bulunur, Ya§ ile
yaglamalil sistemlerde ise transmisyon mili (kolon mili) ay-
r1 bir kilif boru ig¢ine alinmis olup, ara yataklar o6zel

alagimli bronzdan imal edilen kaymali tip yataklardar.
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Bunlar ayri bir ya§ pompasi ile yaglanmaktadir. Bu yola
genellikle iletilen suyun fiziksel kalitesinin koétii olma-
s1 durumunda basvurulur,

Yataklarin galisma sicakligi normal olarak 50°C
civaraindadir. Fakat,hi¢ bir siiretle 80°C nin iistiine ¢ikma-
sina miisaade edilmez (Baysal 1975, Sénmez 1980).

Giiniimiizde kuyu derinliginin artmasi sebebiyle do-
gal olarak transmisyon milinin uzunlu§uda artmaktadir. Bun-
dan dolayi yataklama zorluklari ve devir sayilarainain arti-
rilamamasi gibi giligliiklerle karsilasilmaktadir. Bu yiizden
6zel elektrik motoru ile su iginde galigsan dalyig¢ pompalar
gelistirilmigtir, Bazi dezavantajlarain yaninda biiyilik yarar-
larda saglanmistir, Bunlarin baginda transmisyon mili orta-
dan kaldirilarak milin yiik ve gii¢ kayiplari azaltilmisg ve
devir sayisi elektrik motoru devrine ulastirilmigtir. Eko-
nomik diigliinceler nedeniyle 30 m den daha derin olan kuyu-
larda daldig¢ tip derinkuyu pompalarinin kullanimi uygun
olmaktadir (Baggetingelik 1970 a,b).

Sulama amag¢li radyal tip pompalar gbvde ve ara
pargalari genellikle pik dékiimden imal edilmektedir. Bu
gibi pargalarin et kalinliklarinin, pompalarin biiylikligiine
gére 10-15 mm seg¢ilmesi uygundur., Pompanin meydana getire-
bilece§yi maksimum basinglar ig¢in, yapilan mukavemet hesap-
larina gore,gdévde malzemesinin et kalinliklari kiigiik deder-
ler alabilif. Ancak, dokim teknigi agisindan 6-7 mm et ka-
linligaindan kiigiik deerlerin segilmesi uygun olmamaktadar.
Ayrica, dékme demirin kalitesi; igindeki karbon ve silisyum
oranlari artirailarak yilikseltilebilmektedir,

Pompalarda, garkin on ve arka ylizleri arasaindaki
basing farkindan dogan eksenel itme kuvveti; carki, dola-
yisiyla garka bagli mil vs. organlari diigiik basingli bdlge-
ye dogru iter, Bu itme kuvveti, bzellikle kademeli pompalar-
da ¢ok biiyiik degerlere ulagabilir. Bdyle durumlarda, ¢ark
mutlaka dengelenmelidir (Baysal 1975, Ozgiir 1983), Sekil
2,7 de gark yilizeylerinde meydana gelen basin¢ dagilimlara
gosterilmigtir,

Sekil 2,7 de goriildigii gibi g¢arkain 8n tarafindaki
A yiizeyi ile arka tarafindaki B yiizeyinde basing¢ dajilaisglara
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2
% dRo nz
Sekil 2.7. Garkin On ve Arka Yiizeylerinde Basing Dadilaimi
(Baysal 1975).

nedeniyle dogan basing kuvvetleri birbirini dengeler. Ro
¢apli C halkasi yiizeyine gelen basing kuvvetleri ise gar-
kin 6n ylizeyinde vakum oldudu ig¢in dengelenmemistir. Bu kuv-
vetler garki ve mili emme tarafina dogru itmeye galisir., Bu
itme kuvvetinin toplam giddeti asagidaki formiiller ile he-
saplanmaktadir (Baysal 1975).

ul R

2
B (1-

+ 62

Fo= ¥.T. (R2 - a®).(H_ - ))..2.18

N jON

2
-R5
F4=-&_. .Q.C .1000 .......................I..2.19

g o
FT=F3-F4 .......................'..........2.20

Bu toplam itme kuvveti (FT) degerinin ¢ok biiyiik ol-
madigi durumlarda (100-200daN), gark arka ylizeyine; pompa
biiylikliigline gbre ve gobedi zayiflatmayacak gekilde 6-10 mm
¢capinda, 3-8 adet dengeleme delikleri ag¢ilmaktadir. Ayrica,
mimkiinse ¢ift girisli pompa tercih edilmelidir. Sayet, ekse-
nel itme kuvveti, tonlar mertebesine ulagacak olursa, dedi-
sik konstriiksiyon tiplerine gitme zorunluludu ortaya g¢ikar.
Ancak, bu yontem ¢ok pahali oldudundan dolayi bdyle durum-
larda, dengeleme diskleri ile cgarkin dengelenmesi sa§lanmak-
tadir.

Ozgiil hiz dederleri kiigiik olan pompalarin imalata
genellikle kademeli sekilde yapilmaktadir. Pompanin kademe-
1li olarak yapilmasina karar verebilmek ig¢in pompa devir sa-

yisina gore sinir 6zgil hiz (nqs) degerleri g&zoniine alin-
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maktadir (Cizelge 2.4).

Cizelge 2.4. Pompa Devir Sayilarina Bagli Sinar Ozgiil Hiz
Dederleri (Baysal 1975).

Pompa Devir:Sayisi (1/min) Simir Ozgiil Haz
n nqs
1500 33
3000 - 80
4000 120

Ozgiil hiz ile sinir &zgiil hiz arasinda nq$=nq.(:i.)3/4

bagdintisi mevcuttur,

TS 268'e gore yatay milli santrifiij pompalarin ya-
piminda kullanilan malzemeler ve malzemelerin mekanik &6zel-
likleri gizelge 2.5'de, TS 514'e gdre diisey milli (difiizdr-
li) pompalarin yapiminda kullanilan malzemeler ve malzeme-

lerin mekanik 6zellikleri de g¢izelge 2.6'da gdsterilmigtir.
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Cizelge 2.5. Yatay Milli Santrifiij Pompalarin Yapiminda
Kullanilan Malzemelerin Mekanik Ozellikleri
(Anonymous 1981).

Malzemenin Mekanik Ozellik
ekme Akma
Parganin Adi Adi Simgesi gayam.m:. Sinira
daN /mm?2 daN /mm2
min min
Pompa g&vdesi DSkme En az 15 TS-552
Kapaklar, gark Demir DD -15 ye uygun
Salmastra Baskisi (Kar
Salmastra yuvasi dokiim)
Klape, Siizgeg, (TS 552
Dirsek, Elastiki
Kavrama
Pompa mili Islah C 22 50 30
Elastiki kavrama celigi
(TS 2525)
Sade Fe 42 42 24
Karbonlu
Gelik
(TS 2162)
Emme borusu Sade
Basma borusu Karbonlu Fe 33 33 -
. Celik
Dirsek (TS 2162.)
Siizgeg
Paslanmaz
Celik - - -
TS 2535
Cark .
Dkme iy 90 20 TS-552
Demir
' Bronz - 18 -
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Gizelge 2,6, Diigey Milli Derin Kuyu Pompalarin Yapiminda

Kullanilan Malzemelerin Mekanik Ozellikleri

(Anonymous 1978),

Malzemenin Mekanik Ozellik
igiganln Ady Simgesi Cekme Akma Kopma :Birinel
dayanimi siniri Uzamasi Sertli-
daN /2 gan./mm2 % i
min min min
a-Emis hazne- | Kir
si Dskiim
b-Ara ganak (lamel
c-Baslik gru- ?gaflt— En az TS-552"'ye uygun
bu gévde DD ~-18
pargalari dckme
d-Elastiki demir)
kavrama
e-Cark
f-Klape
a-Kolon Alasimsaz
mili Celik C 22 30 50 20
b-Baslik
mili
c-Mil kavra-
masi Sade
d-Elastiki Karbonlu Fe 42 42 26 22
kavrama Gelik
a-Kolon bo- Sade
rusu
e-Emme bo- Karbonlu Fe 42 42 26 22
rusu
c-Ya§ muhafa- | Celik
za borusu
a-Cark Paslanmaz G Cu Sn| 20 8 12 50
b-Girig ve Gelik 5 Zn Pb
Cikis haz-
nesi ve Bronz
ara canak
yataklari
c-AdaptEir " " 1] " n "
d"Kum (;anl " L] n " ” "
e-Merkezleme
elemani " " " " " "
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2.4, Santrifiij Pompalarda igletme Ozellikleri

2.4.1, Karakteristik egriler

Santrifiij pompalar, pistonlu pompalardan farkla
olarak belirli bir devir sayisinda; pompa geometrik 8lgli-
leri, proje dederleri ve emme sartlarina bagli olan maksi--
mum bir debi deeri ile sifir debi dederi arasinda galig-
t1r11abilirlér. Burada, debiyi diizenleyen fakt6r, pompanin
galistigi sistemdeki manometrik yiliksekliktir., Manometrik
yikseklige badli olarak debinin degigimi, mekanik gilig ve
verim degerlerinin de deygigmesine yol agar,., Biitiin bu degi-
gimler desimal eksenli bir grafikte toplanarak, pompanin
karakteristik egrilerini olugtururlar (Dodus ve Tezer 1963 b,
Ergin 1968, Tezer 1978).

Karakteristik edriler belli bir devir sayisinda
debiye gdre manometrik yiikseklik, mekanik gii¢, emmede net
pozitif yiikk (ENPY) ve verim dederlerinin degisimi topluca

gdz oniinde bulundurulmasina yardimci olur (Sekil 2.8).

.Hm - -

- qu‘ L -

1 o - -

- L J -

p Q-N - - -
) 1z 1.-
£ ] TENPY 12 1 1

L - L

“ - L -

Sekil 2.8. Pompa Karakteristik Egrileri (Telliodlu 1967).

Santrifiij pompalarda manometrik yiikseklik, debi,
giig¢ ve devir sayilari arasinda asagidaki genel teorik ba-

gintilar mevcuttur (Tezer 1964 a, Ozdengiz 1969, Tezer
1978).
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- 2. == . = 3
B/ =(ny/n)% Q)/Q,=n,/n,y; Ny/Ny=(n,/n,)

Emmedeki net pozitif yiik (ENPY) terimi, pompalarain
emme sartlarinin incelenmesinde kullanilir., Kavitasyonu &n-
lemek igin, emme hattindaki herhangi bir noktadaki mutlak
basing dederi, suyun buhar basinci altina diigmemelidir. Pom-
panin emme hattindaki suyu, pompa garkina tasiyan toplam ya-
rarlanilabilir enerji olan ENPY,mutlak basing olarak belir-
tilen toplanm emme yilksekligi ile buhar basincinin farkina
esittir, Gbsterge basing olarak belirtilen toplam emme yiik-
sekligini, mutlak basinca gevirmek igin atmosfer basinca
ile farkini almak gerekir. O halde ENPY ;

1

ENPY = (He)mut.- v

= (Ha~ He) - HV

(Ha~ (hse+hke))_Hv

= H_ ~ (h__+h__+H )
a se ke v
olur, ENPY, debinin bir fonksiyonudur. Herhangi bir pompa-

nin emme garti igin (Ha, h ve Hv) sabit kabul edilirse;

ENPY, emme borusundaki debiedeéerinin yaklasik 2.kuvveti
ile dodru orantili olarak artar (Tezer 1978).

Santrifiij pompalarda bazi karakteristik biiyiikliik—
ler arasindaki iligkiler ise gekil 2.9 ... 2.13'de gdste-

rilmigtir,

Q=Sbt

n-Hm

Hhf e = = e e om =

R

2 M n —p

Sekil 2.9. Sabit Debide Calisan Bir Pompada Manometrik
Yiikseklik ve Devir Sayisi iligkisi (Ozdengiz
1969).
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Sekil 2,10, Pompanin Defigik Devir Sayilarinda Belli Bir

Tesisteki Galismasi Durumunda Hm—Q Egrileri
Degisimi (0zdengiz 1969).

D o = o o o = o

Ob o o e =

Sekil 2.11, Pompanin Sabit Hm'de Galismasi Durumunda n-Q

iliskisi (Ozdengiz 1969).

Q ——tn
== Max. verim e§.
++-+ *Esdeger verim ¢j.

Sekil 2.12, Bir Pompada Ortak Verim Noktalari Ve Karakte-
ristik Egrilerin U¢lii Koordinat Sisteminde

Gdésterilmesi (Ozdengiz 1969).
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Devir sayisinin artig veya azalisina gbre, verim
de artar veya azalair. Ancak, verimdeki diisiisler, devir sa-
yisinin diismesiyle hissedilir derecede olmasina karsilik,
yilkkselmesi devir sayisinin yiikselmesi ile ayni olmamakta-
dir (Telliodlu 1967).

Mekanik gliciin artis veya azalisi ise devir sayisi-
nin biiylikliigli ile orantilidar. ENPY, devir sayisinin artisa
ile artar, artan ENPY pompanin emig kabiliyetini dolayisiy-
la debisini diigiiriir (Dojug ve Tezer 1963 b, Baysal 1975,
Ozgiir 1983),

Sekil 2.13'de cark gapir dedisiminin Hm’ Q ve ENPY

ile iligkisi verilmistir,.

>

Sekil 2.13. Cark Capi Ile Hm—Q ve ENPY Arasindaki Iliskiler
(Tellioglu 1967).

GCark gapinin degisimi i;e Q--Hm edyrisindeki defigim;
devir sayisinin dedisimine benzemektedir. Gark gapinin kii-
glilmesi ile Hm hissedilir derecede diiserken ENPY gok az
miktarda diislis gostermektedir. Verim igin ise deneylere
bagvurulur, Genel olarak, gark g¢api Olgililerinde %5-10 ara-
sindaki azalmalarda, verim %1-2 oraninda bir diigiis gbster-
mektedir (Tellioglu 1967, Eker 1983).

Mekanik gii¢ ise gap dedigim oraninin liglincii kuvve-
ti ile dofru orantili olarak dedisir. Asinmalar yiizilinden

cark kanadinin gekli dedigmedikge, ¢ark g¢apinin, ENPY iize- "
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rine etkisi ¢ok azdir. Giinkii, ENPY lizerinde etkili olan

en Ynemli faktdr gark girisg bdlgesidir. Bir pompanin asin-
masl1 ise mekanik sartlarain bir fonksiyonudur. Asainma, pom-—
pa parcalarinda kullanilan malzeme ve pompalanan suyun fi-
ziksel ve kimyasal 6zelligine baglidair, Asinma ile debi,
manometrik yiikseklik ve verim diligerken, ENPY artar, Meka-
nik gii¢ ise biiylik dlglide degigmeyebilir, GCiinkli, verimin
diigsmesiyle birlikte debi ve manometrik yilikseklik de biiylik
6lgiide diigmektedir (Eker 1983).

Suyun 6zgiil agirligindan sadece mekanik gili¢ etki-
lenir, Vizkositenin artmasi ile ise manometrik ylikseklik,
debi ve verim diigerken, mekanik gii¢ yine artmaktadir. Su
sicakligainin artmasi ile de temas ylizeylerinde meydana ge-
len genlesmeden dolayi siirtiinmeler biiylir bdylece, manomet-
rik yikseklik ve debi dederleri diigerken, ENPY artmaktadair.
ENPY dederi, diger karakteristik dederler ile belirli bir
pompanin emig yiiksekligini de belirlemis olur. Emme yiiksek-
1igi iyi hesaplanmamis ise debi dederi Snemli seviyede diig-
mektedir (Telliodlu 1967),

Sekil 2.14'de bir pompaj tesisinde ylikseklik kav-

ramlari sematik olarak gosterilmigtir,

0
=3
£

e e e — - ——— 22—

Hp
hsh
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Sekil 2,14, Bir Pompaj Tesisinde Yiikseklikler (Tezer 1978),
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2.4.2., Pompa se¢imi esaslara

Bu kisimda, bir pompaj projesinin bilesenleri ve
mevcut gartlara uygun pompa segiminden bahsedilecektir.

Bir pompaj projesi, sulanacak alan igin gerekli su mikta-
ri, mevcut su kaynadinin 6zellidiyle pompa ve donanimlaran-
dan olusur, Mihendislik agisindan belirli gartlara uygun
pompa se¢imi igin bazi dedigkenler ve veriler g8z ﬁnﬁndé
bulundurulur. Pompa seg¢imi ile ilgili degiskenler ve veri-
ler gekil 2.15'de gematik olarak gosterilmigtir.

Bir santrifiij pompa debi, manometrik yiiksekelik,
verim, gii¢ ve ENPY eygrileri ile belirlenmigtir. Ayrica,tah-
rik kaynadi ve iletilecek suyun 6zelligi de verilince tam
olarak karakterize edilmis olur. Imalatgidan pompa sipari-
ginde bulunan kigi veya kuruluslar; imalatgiya veya pompa
segicisi olan teknik elemana bazi karakteristik bilgileri
vermek durumundadair. Bunlar,su kaynadinin kapasitesi, iste-
nilen debi, tahrik gekli, iletim sivisinin 6zellikleri ve
sistemin gsekliyle ilgili tiim bilgilerdir,

Sistemin gekli ve donanimlari, pompa tipini ve bii-
yikliglinii belirleyen en 6nemli faktdrdiir, Pompa segiminde
daha 6nceden belirlenmis olan tesis yiik kaybi egrisi (TYKE)
ve pompa karakteristik egrilerinden faydalanilar.

Pompa segiminde dikkat edilmesi gereken hususlarin
basinda pompanin denenen devir sayisindaki deferde olmasi-
dir, Bu devir, tahrik kaynaginin devir sayisi ve motor ka--
rakteristik egrilerine uygun olmalidir. Calisma noktasinin
maksimum verim noktasi civarinda olmasina dikkat edilmeli-
dir (Yavuzcan 1971).

Sekil 2.16'da o6rnek olmasi agisindan, karakteris-
tik egrileri Onceden belirlenmis bir pompanin, sz konusu
tesise uygun olup olmadi§i agiklanmaya galigilmigtir., Se-
kil 2.16'da a ve b grafikleri ayni 8lgek ile g¢izilerek ¢a-~
kistirildidinda ¢ grafidindeki M noktasi pompanin galigma
noktasini belirler, S6z konusu nokta maksimum verim civa-
rinda ve istenilen sgartlari saglayacak tarzda olmalaidar.
Tesise uygun bir pompa segimi igin, bir ¢ok pompa tipleri

bu sekilde karsilasgtairailar,
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Sekil 2.16. Herhangi Bir Tesise Uygun Pompa Seg¢imi (0Ozden-

ucuz olmasi ig¢in uygun bir pompa segimi,

bir pompa,

giz 1969).

Bir tesisin uzun Omiirlii ve igletme masraflarinain

gerekmektedir.

pompaj elemanlarinin amortisman hesaplarinda esas tutula-

Son olarak, bir pompaj tesisinde kullanilan bazi

uygun montaj ve bilingli bir isletme yapilmasa

cak faydali Omiirleri gizelge 2.7'de verilmigtir,

Tablo 2.7,

dali Omiirleri (Tezer 1970).

iyi imal edilmisg

Bir Pompaj Tesisinde Kullanilan Elemanlarain Fay-

El eman

Faydali Omiir

Yail Saat

Derinkuyu Pompasi;

Pompa grubu 8 16.000

Kolon grubu 16 32.000

Yatay eksenli pompa 16 32.000
Giig¢ Iletim Diizeni;

Disli basglaiga 1,5 3.000

V kayisi 3 6.000

Diiz kayis (sentetik) 5 10.000

Diiz kayis (k&sele) 10 20,000
Glig¢ Kaynagi;

Elektrik motoru 25 50,000

Dizel motor 14 28,000
Benzinli Motor;

Hava sodutmala 4 8.000

Su sodutmala 9 18.000
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2.5, Pompa Denemelerinin Esaslara

2.5.1., Pompa deneylerinin amacai

Bir pompa,birgok nedenlerden dolayi denemeye tabi
tutulabilmektedir, Bunlarin baslicalari gunlardir (Tezer
1964 b, Hansen 1974),

- Pompanin karakteristik dederlerinin belirlenmesi,

- Galigma siiresince karakteristik degerlerini mu-
hafaza edip etmedigi, bir bagka deyisle aliciya kalite ga-
rantisi verebilmek,

- Pompanin imalat masraflarini azaltmak dolayisiy-
la aragstirma-gelistirme faaliyetlerine katki sadlamak,

- Alaci isteklerine uygun gergek karakteristik de-
gerlerini ortaya koyabilmek,

- Pompada meydana gelebilecek mekanik aksakliklarai
6nceden belirleyerek tamir ve onarim masraflarini azaltmak.

Bunlarain disinda pompa gévde ve elemanlarinin siz-
dirmazliga karsi basing denemeleri ve igsletme sartlarinin
gerektirdigi hallerde emme ve galisma sartlari da tespit

edilmektedir,

2.5.2. Pompa deneme diizenleri

Pompa deneme diizenleri TS 268 ve TS 514'e uygun
olarak pompa karakteristik dederlerini Slgebilecek Slgme
sistemlerini ihtiva etmeleri gerekmektedir. Sekil 2.,17'de
TS 268 uygun yatay milli santrifiij, sekil 2.18'de ise diisey
mill bir pompalara ait deneme diizeninin genel semasi ve 8l1-
¢l cihazlarinin deneme diizenindeki baglantilari gdsterilmistir,

Sekil 2,17'deki elektrik motoru (EM), hidrolik
varyator (HVS, torkmetre (TM), diferansiyel manometre (DM),
basma hatti basing gdstergesi (BBG), emme hatti basing gbs-
tergesi (EBG), pompa (P), ayar vanasi (AV), hidrolik varya-
tdr devir Slgiiciisii (HVDO), kumpasli Slgme diizeni (KOD) ve

indiiktif yol verici ise (IYV) harfleriyle belirtilmistir.
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HVDO [j

Sekil 2.17. TS 268'e Uygun Olarak Yatay Milli Santrifiij
Pompalarin Deneme Diizeni Genel Semasi ve Olecii

Cihazlarinin Baglantilari (Eker 1983).
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Sekil 2,18, TS 514'e Uygun Olarak Diisey Milli Derin Kuyu
Pompalarainain Deneme Diizeni Genel Semasi ve

Olcii Cihazlarinin Baglantilari (Hansen 1974).

1 Adet Koten
Sakmy
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2.5.3., Pompa karakteristiklerine ait verilerin elde edilmesi

Pompa denemelerine baglamadan once,

pompalar dliz-

giin sekilde sisteme monte edilirler. Gerekli ayar ve kont-

rolleri yapilir. Bu ayar ve kontrollerin baginda pompa ve
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tahrik organinin mil eksenlerindeki kag¢iklik, tiim baglanta
elemanlari, 6lg¢iim cihazlarinin kalibresi, pompa yataklari-
nin uygun sekilde yaglanmasi ve salmastra diizeninin ayar-
lanmis durumda olmasi sayilabilir.

Denemelerde kullanilan su, ilgili standartlarda
belirtilen vasiflari tasimasi gerekmekle birlikte, su sicak-
liganan 0...40°C arasinda olmasi durumunda, suyun yodunlugu
sabit olarak kabul edilebilir., Ayrica, denemede kullanilan
suyun kati maddeler ve erimig halde hava veya gazlar ihtiva
etmemesine dikkat edilmelidir.

Denemelerde; basma hattindaki ayar vanasi ile debi
dedistirilerek her ayar kademesinde debi, emme ve basma ba-
sin¢glari (derin kuyu pompalarinda sadece basma basinci),
mekanik gilig ve galigma aninda devir sayilari 8lg¢iiliir, Pompa-
nin mekanik gsartlarinin iyi bir gekilde g&zlenebilmesi igin
deneme en az 1 ve en fazla 6 saat devam etmesi ve bu siire
iginde 5...10 ayar kademesinde ©l¢me yapilmasi gerekmekte-
dir (Tezer 1964 b). Ayrica, 8lg¢gme kademeleri arasinda esgit
zaman araliklari ve her 6lg¢me kademesinde ili¢g deer alinarak
ortalamalar kullanilmalidir. Tekerriirler arasinda %5 den
daha fazla fark varsa,dl¢meler yeniden yapilmalidir., Pompa-
nin ilk harekete gegmesi esnasinda basma hattindaki vana

tam kapali durumda olmasi gerekmektedir.

2.5.4, Olgmelerin yapilisa
2.5.4.1. Debinin 6lg¢lilmesi

Pompa denemelerinde,debinin &lgiilmesinde bir ¢ok
metod kullanilmaktadir. Genelde boru disinda debi Slgilimle-
ri kiigiik kapasiteli pompalar ig¢in,depo veya liggen savak me-
todu ile &lgiilmektedir. Biiyliik debilerin Slgililmesinde ise
biiziilmeli veya biiziilmesiz dikdértgen savaklar kullanilmak-
tadir. EJer,debi boru ig¢inde 6lgiilmek istenirse orifis veya
venturi metodlari kullanilmaktadir (Dodus 1963, Dous ve
Tezer 1963 a).
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Depo metodu ile debi 8lgiimiinde belli bir geomet-
rik sekle sahip depo kullanilir. Olgme siiresi en az 20 sa-
niye olmasi gerektiginden pompa debisine uygun biiyilikliikte
olmalidir, Suyun depoya verildigi ve deponun doldudu an has~-
sas bir kronometre ile tespit edilmelidir. Depo ve kronomet-
renin kalibresi iyi yapilmalidir. Bu metodla yapilan 6lgiim-
de debi belli bir siirede depoda biriken su hacminin, gegen
zamana oranlanmasi ile hesaplanir,

Debinin, savaklarla ©lg¢iimiinde esas, ag¢ik kanal
iginde,kanal eksenine dik olarak yerlegtirilmis gegitli
tipleri bulunan bir engelden ibarettir. Kanaldan akan su
bu engel ilizerinden tagarken bir yiikselme gdsterir. Bu yiik-
sekligin Olglilmesi siiretiyle debi hesaplanir. Savaklarla
debi Sl¢gme tesisinde, savak plakasi,kanal ve dalgakiran
(delikli plaka) ve su yiiksekligini 6l¢me diizeni olmak lize-
re {i¢ ana kisaim vardir. Sekil 2.19'da savak tipleri ve

savak plakasinin kesiti g&sterilmigtir,

BI2 s B2 1
T A mm
b._.P_. ,
. ! : - as’

a) »)

spd

q)

LS K L& Ig
.

(‘

<)

Sekil 2.,19. Savak Tipleri ve Savak Plakasinin Kesiti (Te-
zer ve Dodus 1963 a).
a- Biiziilmeli Dikddrtgen Savak, b- Uggen Savak,
c- Biiziilmesiz Dikddrtgen Savak, d- Savak Plakasa.

Savak plakasi, kanal igine dik bir sekilde yerleg-
tirilmig, korozyona dayanikli madeni bir levhadir., Bu 6zel-
ligi tasimasi ve kolay islenebilmesi igin en'uygun malzeme
piring (%70 Cu, %30 Zn) tir.

Savak kanali, ig¢inde bulunan suyun tesiri ile de-

forme olmayacak sekilde yapilmalidir. Aksi halde,savaktan
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gegen su yiliksekligi iyi bir sekilde &Slgililemez, Suyun, diz-
giin bir gekilde kanaldan savak plakasi lizerine gegebilmesi
igin dalgakiran denilen delikli plakalar kullanilmaktadar,

Sekil 2,20'de savak kanali semasi verilmigtir.

L3 L2 L

Sekil 2,20. Savak Kanali ve Dalgakiranin Genel Gériiniigi
(Dogus ve Tezer 1963 a).

Savak kanalindan gegen suyun yiiksekligi denilince,
savak sifir noktasi ile suyun iist yilizeyi arasandaki diigey
mesafe anlasilmalidir, Savak sifir noktasi, liggen savaklar-
da liggenin tepe noktasi; her iki tip dikdértgen savakta ise
savak alt kenarainin timi olarak alinmaktadir. Sifir noktasi-
nin tayini ig¢in, savak kanali, su ile doldurularak suyun
kendi halinde savak plakasindan bosalmasi beklenir. Su se-
viyesi savagain saifir noktasi ile ayni olduju zaman, bu se-
viye O6l¢gme diizeninin sifair noktasi olarak tespit edilir,
Japon (a}) ve Amerikan (b) standartlarinda biiziilmesiz dik-
dortgen savaklar ig¢in verilen 6l¢gme noktasinin yeri ve ba-

z1 Olgilileri gsekil 2,21'de gosterilmisgtir.

223222 IA N

b}

Sekil 2,21. Su Yiiksekligi 6lgme Noktasinin Yeri ve Bazi
Olgiileri (Dodus ve Tezer 1963 a).
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Sekil 2.21'e gdre dlgme noktasi savak plakasindan,
minimum 200 mm,maksimum savak genisligi (B) kadar geride
olmalidir, Ayrica, kanal tabani ile savak sifir noktasin-
dan da en az 50 mm asagida bulunmasi gerekir. Olcme nokta-
s1, kanala dik olarak yerlegtirilmis bulunan r (10-30 mm)
capindaki bir boru ile ayri bir 6l¢me kuyusuna ba§lanar.

Su yiliksekligi bu kuyu iginde 8lgiiliir.
Japon standartlarina gbre savaklarda debi hesabi

igin asadidaki formiiller verilmigtir (Dodus ve Tezer 1963 a).

Uggen savaklar igin:

Q=K.h5/2 . 16,66 0.....O..l’."......l..;..2.21

K = 81,2 + (0,24/h)+(8,4+12/ D). (h/B - 0,09)2...... 2.22

formiilii verilmigtir, Formiil su sartlar altinda gegerlidir,
- B 0,5 ve. 1,2 olmalidair,(m),
- D 0,1 ... 0,75 m yiliksekte,

- h=20,07 ... 0,26 m arasinda olmali veya savak-

1l

tan gegen maksimum su yiiksekligi yaklasik olarak B/3 dege-
rinde bulunmaladir.
Biliziilmeli dikddrtgen savaklar igin:

3/2

Q=K.b.h 016,66 000.......0........0...0002023

K

107,1 + (0,177/h)+(14,2.h/D—25,7.V((B—b).h/D.B)'+
2,04, [ (B/D) e eeeeeeeeescacasesescscsnsnssaccnane 2424

formiili ile hesaplanmaktadir. Ancak, bu formiiliin kullanila-
bilmesi igin;

- B 0,5 ... 6,3 m, -h=0,3 ... 0,45, bm,

- D 0,15 ... 3,5 m, -b=20,15 ,.. 5 m arasan-
da olmali ve b, D ve B arasinda b.D/Bz)0,06 iliskisinin bu-

lunmasa: gerekmektedir,

Bilizlilmesiz dikddrtgen savaklar ig¢in ise:

0 = KuB.h3/2,16,66.00uuununeeceennceseennnes2.25

K =107,1+(0,177/h+14,2.h/D).(1+€) ........2.26
formiiliinlin kullanilmasi gerekmektedir, Burada ise;

- B =min,0,5 m, -D=20,3 ... 2,5 m,

- h ise D mesafesi 0,8 m'den az olmak gartiyle

0,03.D m veya h=B/4 olabilir., Ayrica denklestirme katsayisi



39

£ degeri, D{1 m igin sifir, D)1 m igin ise & = 0,55.(D-1)

olarak alinmaktadar.

Japon standartlarina gére daha 6nce gegitli &zel=-

likleri izah edilen dedigik savaklarla debi 6lgme tesisle-

rine ait hesaplanan debi sinirlari ve ana 6lgilileri ¢izelge

2,8 ... 2.9'da verilmigtir,

GCizelge 2.8. Cegitli Tip Savaklara Ait Hesaplanmig Debi De-

gerleri (Dodus ve Tezer 1963 a).

Geniglik (m)

Su Yiiksekligi

Debi Sinirlara

Savak Tipi (B;b) Sinirlari (m) (1/s)
(h) (Q)
90°1ik iicgen savak 0,60 0,070-0, 200 1,8-25
90°1ik {iggen savak 0,80 0,070-0, 260 1,8-48
Blizlilmeli dikdértgen savak 0,9;0,36 0,030-0, 270 3,5-92
Bliziilmeli dikdértgen savak 1,2;0,48 0,030-0, 312 4,7-150
Bliziilmesiz dikdortgen savak 0,6 0,030-0, 150 6-67
Blizlilmesiz dikdtrtgen savak 0,9 0,030-0, 225 9-90
Biizlilmesiz dikd6rtgen savak 1,2 0,030-0,300 12~-400
Biizlilmesiz dikddértgen savak 1,5 0,030-0, 375 15-700
Biliziilmesiz dikdértgen savak 2,0 0,030-0,500 20-1433
Blizlilmesiz dikddrtgen savak 3,0 0,030-0,750 30-3950
Biiziilmesiz dikddrtgen savak 5,0 0,030-0,800 50-7033
Biizlilmesiz dikdSrtgen savak 8,0 0,030-0, 800 80-1183
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Debinin boru igerisinde dedisik daraltma parcgala-
ri1 kullanilarak &lglimi orifis veya venturimetre metodlariy-
la yapilmaktadir, Konstriiktif ve 6l¢me esaslarai TS 1423 ve
TS1424'de detayli olarak agaiklanmistir., Burada 6lglim esas-—
larina c¢ok kisa olarak deginmek gerekirse; kesitler farkla
iki nokta olusturularak bu noktalardaki basinglarain farkla-
rini diferansiyel tip manometreler araciligiyle belirlemek-
tir. |

Bir orifismetre ile debi 6lgiimi gekil 2,22'de ve-

rilmigtir,

NSN3 8 AN NSNS N

!

Sekil 2.22. Orifismetrelerde Basing Farki 8l¢iimi (Uz ve
Schultzsch 1969),

Orifismetrelerde debi hesaplanmasinda kullanilan

formiil ise;

Q =o¢o.m.(71.R2/4). V(z.g.(Pl-Pz)/x:). 1000 ..eeee0.2.27

P —P2 = AP ve AP/ Xc=h,oldu<“;undan debi formiilii,

1

Q =uo.m.(1'"D2/4). Lz.g.h‘.looo .........'..2.28

geklini alir.

Burada, m daralma orani (r/R), X, ise akig ile

ilgili bir diizeltme katsayisidir,
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2.5.4.2. Basinglarain &dlgiilmesi

Basinglar, bourdon tipi veya diferansiyel manomet-
reler ile Olglilmektedir. Denklem 2,292'da yatay milli bir
pompaya ait 2,30'da ise diigey milli bir pompaya ait mano-

metrik yiikseklik formiilleri verilmigtir,

_ _ 2 2
Hmy—Hb He +(Vb Ve)/zgo-'un-onooo.....ocozozg
_ 2
Hmd""'Hb+Vb/zg...o'otloo-l.oooo.0000000000.2030
He=Pe/xC '--0-00;0000000..0'.ooo...00000100'.2.31
Hb=Pg/xc+Zl o.oo.oto.uoo'..o’o..t..00.0...2.32

Diigey milli derinkuyu pompalarinda pompa grubu suya
dalmis olarak ¢alagtirildigainda He ve Ve sifir olacaktir, Ba-
sing Olgme noktalarinin belirlenmesi ise gekil 2,23'de

ifade edilmistir,

I T

3 1=4R

(8
. IR
— }-. m._Jﬁ___“;Q_.

4 Il.l.!R l '

a) b)

Sekil 2,23, Derinkuyu Pompalarinda (a) ve Yatay Milli Sant-
rifiij Pompalarda (b),Basing Olcme Noktalari (Tezer
1964 b),

Basing alma, boruya 3...6 mm ¢apinda bir delik yardi-
miyla olur. Delik gapaklari ortadan kaldirilmalidir. Hava

gevrintilerinden etkilenmemesi ve &lcgmelerin daha dodru ola-
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rak yapilmasi ic¢in sekil 2.23'de belirtilen minimum &lgii-
lere 6zen gbsterilmelidir. Basing gdstergeleri Sl¢gmelerden
once ve sonra kalibre edilmeli ve diisey diizlemde tutulmali-

dir,

2.5.4,.3. Mekanik gii¢ 6lgiimleri

Pompa tarafindan yutulan gii¢ pompa milinden gegit-
1li yontemlerle &lgiilebilmektedir. Bunlardan torkmetreler
ve pandiillii elektrik motoru kullanilarak direkt o&lg¢iim yapil-
maktadir.

Pompa ile tahrik organlari arasina pompa miline
monte edilen torkmetre milin dénmesiyle lizerine aldi§i meka-
nik sinyalleri elektriksel biiyilikliiklere gevirerek yilikseltici
elemana, oradan bir bagka cihazla devri Olgiilen mil devir
sayi1s: ile birlikte iglem segici diizen ile dijital veya
anolog gdstergeler yardimi ile gli¢ degeri okunmaktadir,

Pandiilli elektrik motoru ile, giiclin 6lg¢ililmesi esasa
ise elektrik motorunun statoru yataklandirilarak serbest ha-
le getirilir. Statora katilan belli bir I uzunlugundaki mo-
ment kolu déniis sirasinda teraziye kuvvet ettirilir., Moment
kolu agirlaidr ise bir karsi agarlaik ile dengelenir. Etkiyen
kuvvet terazi ibresinden okunarak asagidaki formiilden gli¢ BG

cinsinden ifade edilmis olur,
N =F QL.n/955 ..........O......'..'..‘....2.33
e u

Pompa denemelerinde mekanik giig, sebekeden g¢ekilen
elektrik enerjisinin Slciilmesi ile dolayli olarak da hesap-

lanabilmektedir.

2,5.4.4. Pompa devrinin &lgiilmesi

Pompalarda mil devri gesitli tip takometreler ve
stroboskoplar yardimiyla tespit edilir, De§igik devir kade-
melerine ise hidrolik varyatérler veya transmisyon diizenle~

ri ile erigilir.
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2,5.4.5. Pompa veriminin hesaplanmasi

Her debi araliginda Olgiilen tiim dederler bir ¢i-
zelgede toplanarak gerekli diizenlemeler yapildaiktan sonra,
pompanin verimi hesaplanir. Pompa verimi;

% =
?t (0) (QOHm.Ks/ N).loo ....'0.000000000002.34

formiil ile hesaplanmaktadair.



45

3. KAYNAK ARASTIRMASI

Demirtag (1963), yayinladigi makalede 1960'li yil-
larda ziraat makinalara imalat sanayinin genel durumunu de-
gerlendirmistir,

Dogus (1963), g¢aligmasinda santrifiij pompa deneme
laboratuvari’ ve uygulamasi konusunda bilgiler vererek, iil-
kemizde pompa imal eden kuruluglarin teknik ve ekonomik im-
kansizliklar sebebiyle, imal ettikleri pompalarin denenmesi-
ni yapamadaklarini ifade etemigtir.

Ayrica, pompa deneme laboratuvarainin saglayacaga
faydalara dedinerek, pompa karakteristik dederlerinin o6l¢lil-
mesi ve hesaplanmasi hususlarini vurgulamisgtair,

Dogus ve Tezer (1963 a), yazmig olduklari eserde
pompalarda debinin boru digsinda &lg¢lilmesinde kullanilan de-
po ve savaklara ait esaslara dedinmigler ve Olgmelerin ya;
pilmasi: ile tesislerin kurulmasinda kullanilacak yollara
agiklamislardar,

Dodus ve Tezer (1963 c¢), yayinladiklari makalede
sulama pompasi imalatinin, genel imalat sanayisi igerisinde
6nemli bir durum gbsterdigini, ithalatin sinirlandarilmasi
ve yasaklanmasiyla yerlilegmenin geligtirildigini, buna kar-
si1lik yerli imalatain kalite bakimindan yetersiz oldufunu
vurgulamislardair,

Balaban (1964), sulamada derin kuyu pompaj iinitele-
rinin projelendirilebilmeleri ig¢in pompaj debisi, pompa se-
¢imi, tahrik mekanizmasi ve kuvvet kaynadinin dodru olarak
belirlenmesi gerektigini belirtmigtir, Ayrica, kuyularain
gaplari, pompa gark gapi biiylikliglini sinirlandirdigaindan
tirbin (difiizdrlii) pompalarda beher kademenin meydana geti-
rebilecedi basma yliksekliginin genellikle 10-20 mSS sinir-
lari iginde oldudunu bildirmigtir,

Tezer (1964 b), arastirmasinda Anadolu'nun sulu
ziraat bdlgelerinde kullanilan pompalarin durumu ve imalata
konusunda bilgiler vermigtir. Santrifiij pompalarain teorik
esaslarina dedinerek dedigik tip ve Olgililerdeki pompalar

lizerinde deneme ve incelemeler yapmistar,
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Yazar, deneme materyali olarak segilmis yerli
imalat pompalarda gesitli konstriiksiyon hatalari tesbit
etmigtir. Mevcut firmalarin birlesgsmeye tegvik edilerek
daha fazla sermaye ve iliretim yapmalarinin, kontrol ve de-
neme standartlari olusturularak,bunlarin uygulanmasinin
gerekli oldudunu vurgulamistir,

Tellioglu (1967), pompalar hakkinda teknik bil-
gileri ihtiva eden kitabinda,hidroligin fizik prensiple-
ri ile hidrostatik ve hidrodinamik esaslarla ilgili bil-
giler vermistir, Pompa organlarindan, karakteristik egri-
ler ve edrilerin degisiminden bahsederek,pompalarin tesis-
lerde farkli galigma hallerindeki karakteristik durumlari-.
n1 incelemigtir.

Ergin (1968), kitabinda su kuvvet makinalari hak-
kinda genel bilgi verdikten sonra santrifiij pompalarda
cark g¢izimi ve boyutlandirilmasi, hiz liggenleri, kavitas-
yon, ozglil hiz ve garklarda meydana gelen eksenel itme
kuvvetlerinin dengelenmesi gibi hususlari incelemistir,
Ayrica, ¢ok kademeli radyal pompalarda her g¢ark ig¢in ayra
ayri dengeleme yerine en son ¢arkin dengelenmesi, kademe
sayisinin fazla olmasi halinde son garktan sonra bir den-
geleme diskinin kullanilabilecedini ifade etmigtir,

Ozdengiz (1969), eserinde santrifiij pompalarda
galisma prensibini ele almig, emme prensibini Torigelli
deneyi ile agiklamistair. Ayrica pompajda adi gegen genel
kavramlari, santrifiij pompa tiplerini ve pompa seg¢imi ko-
nusunda bilgiler vermigtir.

Uz ve Schultze (1969), yazdiklari eserde debinin
boru ig¢inde orifis metoduyla &lg¢iim esaslarini agiklamig-
lardair. Bir orifismetrenin konstriiksiyon ve imalat esas-
larini inceleyerek uygulamali bir &rnek vermisglerdir,

Baggetingelik (1970 a), yayinladidi makalede de-
rin kuyulardan i¢gme ve sulama suyu temininde kullanilan
dalgi¢ pompalari tanitarak, genel bilgiler vermistir.

Baggetingelik (1970 b), yayinladidi makaleke dal-
Ji¢ pompalarin ariza kaynaklari ve kullanilmasi, ariza kay-

" naklarinin giderilmesi hususlarini agiklamisgtir,
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Yavuzcan (1971), aragtirmasinda pompaj tesisinin
glic ve enerji yéniinden projelendirilmesini yaparken, mano-
metrik yilikseklik ve debinin &nceden bilinmesi gerektigini
belirtmigtir. Gii¢g kaynagi olarak, diger bir ¢ok avantajla-
rinin yaninda %80-85 verimle galigan elektrik motorlarinin
kullanilmasinin daha yararli olacagini ifade etemisgtir.

Balaban (1974), yayinladidi arasgtirmada yeralta
suyundan faydalanmada bazi problemleri incelemis ve Nebras-
ka eyaletinde kurulmus bulunan pompaj tesislerinin verim-
leri lizerinde yapmis oldudu arastirmalara ait sonuglara
vermigtir,

Hansen (1974), "Yatay Milli ve Diigey Milli Sant-
rifiij Pompalarda Laboratuvar Denemeleri" adli eserinde pom-
pa denemelerinin amag¢larina, kinetik pompalarin siniflandi-
rilmasi ve her iki tip pompalarda deneme esaslarini agikla-
mistar,

Baysal (1975), tam santrifiij pompalarin hesap, c¢i-
zim ve konstriiksiyon 6zelliklerini incelemigtir, Bir sant-
rifiij pompanin hesabi ve projesinin hazirlanmasi igin genel-
likle manometrik ylikseklik, debi ve devir sayisinin yeterli
olacagini ifade etmigtir.

Ayrica, pompanin galigma 6zelligine veya konstriik-
siyon gekline badli olarak maksimum emme yiiksekligi, ileti-
lecek sivainin fiziksel ve kimyasal 6zellikleri, sizdirmaz-
lik gsarti ve pompa malzemesinin konstriiksiyon &zellikleri
gibi ilave gartlarinda gbzdniine alinmasi gerektidini vurgu-
lamaistir,

Tezer (1975), eserinde, dedisik malzemelerden imal
edilmis borulardan olusan tesislerde ekonomik boru g¢apinin
bulunmasi ile ilgili esaslara dedinerek bazi O6rnekler ver-
migtir. Ekonomik boru ¢apinin, dedigik cins ve gaptaki bo-
rularin kullaniminda, sabit masraflar ile igletme masrafla-
rinin toplaminin minimum oldudu gap olarak belirlenebile-
cedini belirterek; ekonomik boru gapanin, belirli bir debi
degeri igin tesis sgartlarai olarak niteledigi yallik galisgma
saati ve enerji licreti ile dodru, pompa verimi ile ters

orantili oldugunu vurgulamistar,
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Gokelim (1976), "Pompalar" adli kitabinda gark ve
salyangoz dizayni, kavitasyon olayi ve pompa karakteristik
edJrileri lizerinde durmugtur. Pompanin basma yiiksekliginin,

/gz ¢ikis agisa, sz hizaina, U2 gevre hizina, z kanat sayi-

sina, Cuz/Cu ve Rl/R2 oranina bagli oldudunu belirtmigtir,

Kru:zsch ve ark, (1976), yazmis olduklarai kitapta,
gesitli pompa tiplerini, konstriiksiyon, malzeme ve deneme
diizenleri yodnleriyle incelemiglerdir, Pompa Omriiniin artiril-
masindaki baglica faktoérlerin iletim sivisinin, nétr karak-
terde ve diigiik sicaklikta, fiziksel kalite ydni ile iyi ve
pompa maksimum verim noktasi civarinda galigmasi oldufunu
vurgulamiglardar,

Ayrica, malzeme sertliginin, abrasiv aginma diren-
ci igin 6nemli bir faktdr olmadigini belirterek; yumugak
malzemelerin abrasiv aginma miktarainin, abrasiv partikiil-
lerin hizinin karesi ile, gevrek (kolay kirilabilir) mal-
zemelerin, abrasiv asinma miktarinin ise abrasiv partikiil-
lerinin hizinin altinci kuvvetiyle dodru orantili oldudunu
belirtmiglerdir,

Karayalgin (1977), kitabinda sanayi igsletmelerinde
bazi problemler karsisinda igletme olaylarinin ve faaliyet-
lerinin genel yapisini, modellerini ve g¢&ziim yontemlerini
bilimsel temeller ydniiyle incelemistir.

Yazar, bir fabarikanin kurulus g¢aligmalari sira-
sinda ekonomik ve teknolojik y®nden etiidlerinin yapilarak,
fizibilite, verimlilik, fabrika yeri, iliretim usiilleri, is
akigi, is yeri tertibi, malzeme nakil ve depolama, kalite
kontrol ve malzeme projelerinin hazirlanarak gdzdniinde tu-
tulmasi gerektigini vurgulamisgtair.,

Ozgiir ve Kiirem (1979), yurt iginde imal edilmig
dedigik gii¢ ve debideki 100 kadar santrifiij pompa deneyine
ait sonuglari dederlendirmiglerdir. Denenmis pompalarin %90°'
inin debilerinin 20 1/s nin altinda kiigiik giiglii pompalar
oldugunu, verimlerinin %50 ile %60 arasinda bulundudunu
ifade ederek boyutsuz kiyaslama dederlerini agiklamiglar-

dir,
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Sénmez (1980), kitabinda santrifiij pompalarin he-
sabi, ¢izimi, kontriiksiyon &6zelliklerini, pompalaran mon-~
taji1, muhtemel ariza kaynaklari ve bunlaran giderilme ¢a-
releri lzerinde durarak; debi, basing, devir sayisi ve giig
6lglimlerini incelemigtir, Santrifiij pompalarda igletme es-
nasinda farkla karakteristiklerinin sebebinin g¢ark ve ka-
natlardaki konstriiksiyon farklilaiklarindan kaynaklandigaina
vurgulamistar,

Uz (1981), "izmir ve Cevresinde Imal Edilen Sulama
Amagli, Yatay Eksenli, Tek Kademeli Santrifiij Pompalar" lize-
rinde yaptidi aragtirmasinda 26 adet pompayi teknik ve kons-
trilkksiyon yoniiyle inceledikten sonra denemelere tabi tutmug-
tur., Daha sonra, pompalarin &zgiil devir sayilaraini, iyilik
derecelerini, TS 268 uygunluklarini tespit ederek, deneme
neticelerini, karakteristik ve da§ egrilerini vermigtir.

Tunaligil (1982), ders kitabinda genel fabrika o~
ganizasyonuna ait esaslari ag¢iklayarak, sistem kavramlarai,
ig sistemleri, sistem analizi hakkinda bilgi vermigtir. Ay-
rica, tarim makinalarinda imalat organizasyonuna ait &Srnek-
ler ﬁzerinde'durmustur.

Eker (1983), galigmasinda pompa kuvvet kaynadi ve
igsletme arasindaki etkilegimi inceleyerek is prodiiksivitesi-~
ni aragtairmigtir, Pompa boyutu arttikg¢a, hidrolik gili¢ mikta-
rinda artma; cgark ¢apinin kiigiilmesi ile de emme basincinin
azaldigini, oOte yandan pompa boyutu biiylidiikge, gark gapainin
defistirilmesi, pompa boyutunun kiigiildiikge isletme devir sa-
yisinin dedistirilmesinin daha uygun olaca§i ve bdylece giig
tiikketiminde tasarruf saglanacagini vurgulamigtir,

Ozgiir (1983), cark capinin torna edilerek pompayi
yeni sartlara uydurma yonteminin yaygin bir sgekilde kulla-
ni1ldigini belirtmigtir,

San (1986), arastirmasinda taraimsal liretimin vaz-
gegilmez girdilerinden biri durumuna gelen tarim makinalarai
Uretiminin, imalat teknidini ve imalatg¢ilarin sorunlarini
incelemigtir, Tarim makinalari imalatg¢ilarinin sorunlarini
igletme igi ve igletme digi sorunlari halinde ele alarak bazi
¢ozliimler Snermig, ve kalitenin artirilmasinain iiretim sayisi-

nin artirilmasindan daha 6nemli oldudunu belirtmistir,
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Glirhan (1988), lilkemiz gartlarinda sulama pompala-
rinin galigtirilmasinda uygun alternatif enerji kaynaklari-
nin baginda hidrolik, giineg ve riizgar enerjisi oldudunu be-
lirtmigtir,

Ozdemir (1988), arastirmasinda Konya'da sektérler
bazinda iktisadi yapisini incelemigtir. Konya'nin taram
alet ve makinalari sanayii bakaimindan ililke g¢apinda &6nemli
bir yere sahip oldudunu belirtmigtir.

Tarim alet ve makinalari imalat sanayinin degerlen-
dirilmesinde igletme biiyiikliigii, iretim teknolojisi, hammadde
ve sermaye kaynadini kiriter olarak ele aldigini vurgulamig-
tir,

Glirhan (1989), makalesinde ¢egitli parametreleri
dikkate alarak pompanin gii¢ ihtiyacini nomodramlarla pratik
olarak bulunébileceéini bildirerek, nomogramlar i{izerinde 6r-
nekler vermistir. Bu parametrelerin ise sulama alani (ha),.
su miktari (mm/giin), giinliikk su ihtiyaca (m3/gﬁn), manometrik
yiikseklik (mSS), hidrolik enerji ihtiyaca (kwh/giin), pompa
verimi (%) ve giinlilkk pompa mili enerji ihtiyaca (kwh/giin)
oldugunu belirtmistir.

Giirhan (1990), arastirmasinda yatay milli santrifiij-
li sulama pompalarinin imalat karakteristiklerini bilgisayar
destekli tasarimla geligtirilmesi igin bazi bilgisayar prog-
ramlari geligtirilmistir., Bu programlar sayesinde debi, mano-
metrik yiikseklik ve devir sayisi dederleri girdi olarak kul-
lanildiginda pompa cark imalat 6lg¢iilerinin timi ¢iktai olarak
alinabildigini vurgulamistair., Ayrica en uygun mil gapa ve
motor senkron devrini veren programlarda gelistirmistir.

Aragtirmada dedigik OSlgiilerde 50-200 6zgiil devir
sayisina sahip 26 adet pompa deneme neticeleri kullanailarak
mevcutlara ile karsilastirilmis ve programlarain kullanilabi-
lirliginin anlasildigini vurgulamistair,

Kara (1990), tebliginde sulamanin tarimsal liretim-—
deki dnemine deginerek sulamanan iliretim artisina etkisinin
gegitli faktdrlere bagli oldudunu, bunlardan en &nemlisinin
de bdlgenin iklimi ile sulanacak bitkinin cinsi olduéunﬁ

vurgulamigtar.
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Konya Ovalari Projesi (KOP)'nin sulanabilir ara-
zisinin tamaninin sulanabilmesi ig¢in mevcut su kaynaklarai-
nin yetersiz oldudunu bildirmisgtir,

Kirim (1990), "Tiirkiye Imalat Sanayiinde Teknolo-
jik Degigim" adli eserinde, teknolojik degigimin sanayileg-
me ve ekonomik kalkinma agisindan onemi agiklanarak, Tiirki-
ye imalat sanayiinde firmalarain teknoloji edinim kaynaklara
ve 1980 sonrasi donemdeki davraniglarini gegitli boyutlara
ile incelemigtir.

Ayrica, Tiirk tekstil sanayiinin 1980 sonrasi dénem-
deki iistiin ihracaat bagarisinin altinda yatan en Snemli fak-
torilin, sektdrde geligmis teknolojik yeteneklerin varligi ol-
dugunu belirterek, bu yetenedin ancak ve ancak teknolojik
kapasite ile birlegince, ucuz ig gqiicii, sektdre uluslararasa
rekabet glicii verdigi ve teknolojik transfer siirecinde asal
amacin, bu siirecin milli teknolojik O6drenme silirecine katkada

bulundugunu vurgulamigtir,
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4, MATERYAL VE METOD

4.1, Materyal

Arastirmanin temel materyalini; Konya'da sulama
amagli pompa imal eden igletmeler, isletmelere diizenlenen
anket formlari ile bu isletmelerin imalati olan degigik
8lclilerdeki pompalara ait, yetkili kuruluglarca verilmig
deney raporlari olusturmaktadir., Ayrica, ilgili kamu ve
6zel kisi ve kuruluglarla yapilan so6zlii goriigme ve yazig-

malar ile konuyla ilgili literatiirden de faydalanailmigtar.,

4,1,1, Aragtairmada kullanilan anket formlara

Arastirmanin amacina uygun olarak diizenlenen an-
ket formlari, Konya'da sulama amag¢li pompa imalat sanayi-
nin diretim cinslerini, {iretim teknolojilerini, iretim ka-
pasitelerini, kapasite kullanimlarini ve sorunlari gibi
mevcut durumunu belirlemeye y®neliktir. Cizelge 4.1'de an-

ket formu 6rnedi verilmistir.

4,1.2, Deney raporlari ve deney raporlarindaki pompalarain

teknik 6lc¢ii ve 6zellikleri

Arastirmada kullanilan bir diger materyal de yet-
kili kuruluglar tarafindan Konya imalati olan pompalara ve-
rilmig deney raporlaradair,

Deney raporlarinda, denemeye alinan pompalarain tek--
nik &6zellikleri, &Slglileri ve deneme sonunda pompalara ait
permormans dederleri bulunarak, karakteristik egrileri gi-
zilmigtir. Ayraica, giiriiltii, titregim, yatak sicakli§r gibi hususlar
da dikkate alinarak tarim teknigine uygunluklari belirlenmigtir,

Konya imalati olan pompalarin deney raporlaraindan
elde edilen teknik OSlgilileri ¢izelge 4.2'de, deneme sonuglara
ise gizelge 4.3'de verilmigtir,

Bu pompalar 6 dedigik igletmeye aittir. Tiim pompa-
lar kademeli dilisey milli derin kuyu pompasi olup kapali carkli

ve difiizérlidir,
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Cizelge 4.1. Anket Formu Ornegdi

Kurulusun,
Adl : e ® 0 & 09 9 0 0 00 Adresi:O..........'......
turulus Tarihi : veesesseess Imalata Baglama Tarihi:..
ayltll oldugu Oda: e & ¢ 000 0 0 0 & ® % 0 0 6 6 0 6 0O &0 OB e OE P eSO O e

Sahibi ! ceessesssses Kayat Tarihi ve No Zeoe

TLF HE R R R R R R IR I N A I

Isyeri Durumu:

Mal Sahibi: O Kiraci: 0 Yabanci Hak ve Sermaye Kullanim: O

Resim ve Konstiriiksiyon Unitesi: Var(....mz) 0 Yok O
Modelhane : "o "
Dokiimhane : " "
Takaimhane R "

Talasli Imalat Atdlyesi
Kaynak Atdlyesi
Test ve Kontrol Unitesi " "

Temizleme ve Boya Unitesi

Yedek Parca ve Stok Unitesi : " "

Genel Toplam Kapalai Alan...........mz, Acik alan......m%“
Kurulusa Ait Sondaj Makinasa : Var 0 Yok O
Pompalarin Deney Raporu : " 0] "0
Servis Hizmeti Verebilme Imkana: " 0 " o]

Kurulusun malzeme temininde, imalat agamasinda, mon-
tajda ve pazarlama sahalarinda ne gibi sorunlari vardir?
sj-ralaylnlz...I...............l...........................

......l‘........'..II.....‘.......................O.......




Cizelge 4.1'in devama

Imalata Ait Bulgular

Son bes yila ait iiretim mik . (Adet/Ya1l)

Imalatin Cinsi
1985 1986 1987 1988 1089
” L1} " ” n n
” n 1] ” " 11
Takim Tezgah Durumu
Makinanin Cinsi Markasi Sayisa Kapasitesi
” L 1] 11
n " ” ”
GCalisan Elemanlarain Durumu
Gorevi Tahsili ve Mesleki Kurulusta
(Miih, Usta Mesledi Tecriibesi Calistiga
v.b.,) (Yal) Siire(Yal)

Iimalatta Kullanilan Malzeme Durumu

Pompa Organlara

Kullanilan Malzeme

Temin Edilig Yeri

Ve Sekli

NOT: S.U.Ziraat Fakiiltesi Taraimsal Mekanizasyon B&liimii ta-
du-

rumu konusunda yapilacak olan bir arastirma igin kullanai--

rafindan Konya'da sulama ama¢li pompa imalatg¢ilarainain

lacak formdur, Bilgiler kesinlikle sakli tutulacaktair.
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4.2, Metod

4.2,1, Arastirma materyalinin belirlenmesi ve segimi

Arastirma materyalinin belirlenmesinde &ncelikle,
Konya Sanayi ve Ticaret Odalari'nin kayitlari esas alinmisg-
tir. Ayrica, kamu ve 6zel kuruluglarin yayinlarindan da is-
tifade edilmigtir.

Bu kayitlardan, sulama amagli pompa imalatgilari-
nin,Konya'nin dedigik sanayi bdlgelerinde yer aldigi gdriil-
miis ve eldeki kayitlarda yer alan adreslere gidilerek, ima-
latgr igletmeler yerinde incelenmistir. Bu ziyaretler esna-
sinda, oda kayitlarinda yer almayan imalat¢i igletmelerinde
oldugdu gdrilmiistiir. Bu agamadan sonra, arastirmanin amaci-
na uygun bir anket formu hazirlanarak, formlar bizzat ve
yerinde, imalatgl ligyletmenin sahibi veya teknik
sorumlularinin beyanlarina ve incelemelerimize dayanarak cga-
lismalar tamamlanmistir, S6z konusu incelemeler ve anket ¢a-
ligmalari 1990 yila igerisinde, tiim pompa imalatgisi iglet-
meleri kapsayacak gekilde yapilmaistair,

Anket formlarinda yer alan bilgi ve verilerin, gii-
venilir ve teknik ydnden dederlendirilmeye alinabilir nite-
likte o0ldugu kanaatine varailan isletmeler materyal olarak

segilmigtir,,

4,2,2. Anket sonug¢larinin dederlendirilmesi

Anket formlaraindaki verilerin 1181 altinda, Konya'
da sulama amagli pompa imalat sanayiinin durumu esas itiba-

riyle asagrdaki kriterlere gére dederlendirilmigtir,

4,2.2.1, Kurulu kapasitenin belirlenmesi

Kurulu kapasitenin belirlenmesinde, Tiirkiye Sanayi
Odalarinin yiriirliikteki yd6ntem ve kriterleri esas alinmigtir.
Bu yontemde bir is giinlinde 8 saat, yilda ise 300 ig giinii ka-

bul edilmekte ve imalata aktif olarak katalan is giicli sayisa
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ile takim-tezgah-makina ve techizatlarin puanlanmasi esasi-
na dayanmaktadir (Anonymous 1960).

Isletmede, idari personel ve ¢irak olarak galisan
elemanlar hari¢ diger galiganlara 5 puan verilerek isletme-
nin isgi puani (IiP) hesaplanmistir. Ayrica, imalatta kulla-
nilan ve isletmede mevcut makina ve techizatlarin sayisi ve
cinsi dikkate alinarak isletmenin techizat puani (ITP) elde
edilmigtir., Cizelge 4,4'de igletmelerin techizat puanini he-
saplamada esas alainan makina ve techizatlarin puanlari gos-
terilmistir.‘Burada, defisik cins ve kapasitedeki torna tez-
gahlarinin puani ortalama 20, matkap tezgahlarinin puani ise
ortalama 15 olarak kabul edilmigtir.

Hesaplanan iggi ve techizat puanlarinin toplami ise
isletme puanina (IP) olusturmustur. S6z konusu ydnteme gdre,
her bir puan yilda 0.5 ton malzeme kullanimina karsgilik gel-
diginden, isletmenin yillaik malzeme ihtiyaci (IYMI) ton ola-
rak asagidaki gekilde hesaplanmistair.

iymt = 0,5 . IP .......(ton/y1l)

Sulama pompalari tip, 6lgi ve agirlik bakimindan
farkli gekillerde yapildigindan, kurulu kapasite ve liretim
miktarlaria ise yilda adet olarak ifade edildiginden dolayi,
Konya'da en ¢ok imal edilen "Su Yaglamali, Digli Baglikla,
5"1ik, Dort Kademeli ve 20 m Kolon Borusu Boyuna Sahip De-
rin Kuyu Su Pompasi" nin adirlik analizi vapilarak, kurulu

kapasite ayrica, yilda adet pompa olarak da hesaplanmisgtar,

4.2,2.2, Kapasite kullanam oraninin belirlenmesi

Isletmelerin {iretim miktari, isletme sorumlularinin
bevanlarina dayanilarak son 5 yilin ortalamasi olarak alin-
mistir, 5 yildan daha az bir imalat ge¢migine sahip igletme-
lerde ise yil olarak iiretim miktarlari alinmigtir, '

Kapasite kullanaim orani (KKO), yillik ortalama iire-
tim miktarlarainin, hesaplanan kurulu kapasiteye oranlanmasiy-
la asagidaki sekilde hesaplanmistir (Karayalgain 1977),

Ortalama yillaik liretim miktari (adet)

KKO (%) = . 100
(%) Y11llik kurulu kapasite (adet) :




Cizelge 4.4. Sulama Pompasi Imalatinda Kullanilan Tezgah-

larin Kapasite Puanlari (Anonymous 1960).,

Makina ve Tezgahlar Kapasite Buana
Universal Torna Tez. P,A.0,81-1,5 m arasi 15
Universal Torna Tez. P.A, 1,5-3 m arasi 20
Universal Torna Tez. P,A., 3,01-6 m arasi 25
Radyal Matkap 20
Slitunlu Matkap 10
Koruyucu Gazalti (Tozalti) Kaynak Makinasi 20
Adi Giyotin Makas (El ile miiteharrik) 3
Demir Testeresi (Motorlu) 4
Elektrik Ark Kaynagi (Transformotorlu) 10
Oksijen Kaynak Takimi 6
Universal Freze 12
Sabit ve Seyyar Taglama Tezgahi (Motorlu) 4
Planya, Kursu 500 mm'ye kadar 8
Planya, Kursu 501 mm'den biiyiik 12
Vargel, Kursu 200 cm'ya kadar (her kafa igin) 8
Punta Kaynak Makinasa 6
Kompresor 10

P.A : Puntalar arasi mesafesi.
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4,2,2,3, lsletme sorunlarinin belirlenmesi

Konya'da pompa imalatgisi isletmelerin karsilas-
t1d1 sorunlari, igletme igi ve igsletme disindan kaynakla-
nan sorunlar olarak baglica iki grub altinda incelenebil-
mektedir (San 1986 ve Altinéz 1988),

isletme iginden kaynaklanan sorunlarin, igletme
disi sorunlara bagli olmasi nedeniyle, igsletme sorunlara
burada igletme sahiplerinin veya teknik sorumlularinin be-
yanlari, incelemelerimiz ve ¢gesitli kaynaklardan elde edi-
len sonuglara dayanilarak asagidaki 5 temel baslik altinda
ele alinmistair, Bunlar;

- Ekonomik sorunlar,

- Imalatta kalite ve malzeme teminindeki soruniar,

~ Egitim sorunlarzi,

- Aragtirma-geligtirme ve teknolojik yapidan kay-

naklanan sorunlar ve
- Pazarlama sorunlaraidar,

4,2.2,4, Pompa imalati yapan isletmelerde organizasyon ve
ig yeri durumunun belirlenmesi

Bir sanayi igletmesinin, verimli olarak liretim ya-
pabilmesi ve daha giiglii, biiyiik bir isletme olabilmesi ig¢in
Ooncelikle iyi bir planlama ve buna bagli olarak da diizenli
bir organizasyona sahip bulunmalidir (Karayalg¢in 1977),

Organizasyon; kavram olarak, bir igletmenin y&netim
ve isletilmesi igin gerekli olan béliimler arasaindaki diizenle-
meyi veya kademelendirmeyi ifade eder. Bir baska deyisle, ig-
letmeyi saglikli, dengeli, teknolojik geligmelere ayak uydu-
ran, y6netimi kolaylagtiran ve basitlegtiren bir yapilanma
seklidir,

Uretimde igletme fonksiyonlarinin baginda arastirma
gelistirme, liretim analizi, planlama, iiretim kontrolu, malze-
me temini, pazarlama durumu, maliyet ve kalite kontrol ile
sosyal iligkiler gelmektedir,

Bir pompa imalatina baglanirken genel olarak &nce-
likle liretim analizleri yapilir, Arastirma-geligtirme yoluy-
la bulunmus veya kopya yoluyla yapilacak pompanin montaj ve
parga resimleri incelenir ve hazirlanir. Bu montaj ve parga-
larin ekonomik ydnden yapilabilirliligi arastirilarak yapma

veya satin alma kararlari verilir. Pompa, malzeme pargalari
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genelde dokiim agirlikla oldudundan model ve kaliplar hazar-
lanarak dékﬁﬁﬂn yan sanayiinden siparis edilmesine veya isg-
letme biinyesinde ddkiimhane kurulmasina karar verilir,

Daha sonra parcalarin hangi malzemeden yapilaca§i
ve alternatif malzeme kullanimi, ekonomik ve teknik ydnden
incelenir, Uretimde eldeki tezgahlarin yeterliligi ve ila-
ve tezgah gerekliligine karar verilir,.

Mamiil maddeden istenilen kalite belirlenerek, bu
kaliteye erigebilmek igin yapilacak galigmalara devam edi-
lir, Uretimde kullanilacak is giicii miktari, kalifiye dere-
cesini gdbsteren iggiicii, analiz edilir. Daha sonra ise birim

malzeme veya mamiiliin imalati zaman analizine tabi tutulur,

Uretim analizleri tamamlandiktan sonra iliretim plan-
lanmasaina geg¢ilir, Uretim planlamasindan miktar ve zaman ka-
rarlarinin verilmesi anlasilir. Hangi pompa tipi ve O6lgiisiin-
den ne kadar yapilacak, ne kadar malzeme kullanilacak, hangi
pompa ne zaman imalata girecek ve ne zaman imalati tamam ola-
cak gibi kararlarai ihtiva eder,

Planlamada, verimlilik analizinden hareket ederek
en az yapilacak miktar ve eldeki malzemenin dederlendirilme-
si esas alinair,

Uretim kontrolu imalatta Snemli bir yer tutmakta-
dir. Uretim kontroliinde miktar, malzeme, is akisi (ydntem),
zaman, verim ve iggilik kontrolleri sdzkonusudur,

Ayraica, igyeri tertibi ve tanzimi iliretimde Onemli
faydalar saglamaktadir, isyeri'dﬁzenlemesinin baslica avan-
tajlari su gsekilde siralanabilir,

- Uretim sarasinda basitlik saglamak,

- Malzeme tasaima giderlerini azaltmak,

- Uretimde haizlilak saylamak,

- Isyeri alanindan maksimum sekilde istifade etmek,

- Calisanlarin ergonomik ag¢idan rahat ve emniyetli

galismasini temin etmek,

- Insan giliciinden etkin bir sekilde faydalanmaktadair.

Is akisi, liretimde verimli, saglikli ve kaliteli ol-
masini saflar. Takim tezgahlarin gereksiz olanini safdasa
birakarak, imalatin bu igletmede verimli bir gekilde yapi-
labilecedi hususunda inandirici olmasi gerektidini gdsterme-

si gerekmektedir, Béyléce pompa pargalarainin hangi tezgahlar-
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da islenecegini, ne gibi iglemler yapilacadini, kontrolle-
rin, montajin, boyama ve depolamanin nerede ve hangi agama-
da olacadini gbsterir,

isletme miihendisliyine uymayan bir imalat akisinan,
mantik Olgiileri dahilinde nasil olacadini ve tezgahlarin en-
az oranda bos kaldigini ispat etmesi agisindan Snemlidir.

Isletmelerin , organizasyon durumlarinain belir--
lenmesinde yukarida arzedilen hususlar esas alinarak deder-

lendirmeler yapilmigtair,

4,2,3. Deney raporlarinin dederlendirilmesi
4,2.,3,1, Ozgiil h1z (nq)‘ln belirlenmesi

Santrifu]j pompalarda &zgiil hiz, pompa garklarinain
geometrik Slgilileri dikkate alinmaksizin, pompalarin 81nif—
landirailmasinda kullanilan bir karsilastirma terimidir,
1687 yilinda Newton tarafindan ortaya atilan "DYNAMICAL
SIMILARITY" prensibine dayandirilmaktadir. Bu prensibe g&-
re, birbirine geometrik olarak benzeyen santrifiij pompala-
rin igsletme karakteristikleri de birbirine benzemektedir
(Tezer 1978).

Ozgiil hiz, 1 m3/s debi ile 1 m yiikseklige su sevk-
eden ve Ornek alinan pompaya geometrik olarak benzeyen pom-
panin dakikadaki devir sayisi olarak tarif edilmektedir
(Tezer 1964 b).

Ozgiil hiz agsagidaki sekilde hesaplanmigtar.

ng = n.Q/(Hm/i)3/4

Kademeli pompalarda 6zgiil hiz maksimum verim nok-
tasindaki degerlere gbre ve i kademe sayisi dikkate alina-
rak bulunmugtur. Tiirbinler igin kullanilan (ns) 6zgiil haz
ile pompalar' ig¢in kullanilan (nq) ozgil hiz arasinda asa-

gidaaki iliski mevcuttur,

n_= 3,65,n
5 g
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4,2.3,2, 1yilik derecesinin belirlenmesi

Bir pompanin maksimum verim (2t) noktasindaki de-
bi (Q) degeri ve 6zgiil hiza (nq) bilinirse o pompanin nor-
mal sartlarda kendisinden beklenen optimum verim (70) dege-
ri belirlenebilir (Uz 1981).

Yabanci memleketlerde standart ve basarili pompa-
lardan elde edilen verim dederlerinin toplanmasi suretiyle
elde edilen sekil 4.l1'deki grafikte, apsis ekseninde n_,
ordinatta optimum verim (20) degerleri bulunan, Q dedigim
eggilerine ait denklemler asagidaki gekilde bulunmustur
(Glirhan 1990).

a) 0=6,5 1/s ise 2o=(~0,535/e(0'10188'nq))+0,68235
b) 0=13 1/s ise ?o=(—0,576/e(0'119558'nq))+O,7169

c) Q=32 1/s ise 7o=(—o,4519/e(°'10043'“q))+o,789
«

d) Q=65 1/s ise ?o=(~0,3722/e(0'105741'nq))+O,8274

Burada, ?o optimum pompa verimleri hesaplarken,
6...8 1/s debiler ig¢in (a), 9...19 1/s debiler ig¢in (b),
20...35 1/s debiler igin (c) ve 35 1/s den biliyiik debiler
igin ise (d) denklemleri kullanilmigtair.

Daha sonra ise maksimum verim (?t) deyerlerinin,
yukaridaki denklemlerden hesaplanan (?0) optimum verim de-
Jerlerine oranlanarak, pompalarin (i=7t/zo) iyilik derece-
leri bulunmustur.

Simdilik, yerli pompalarimizda iyilik dereceleri-
nin alt siniri olarak %85 dederi kabul edilmigtir (Uz.1981).

4,2.3.3. Konya'da imal edilen pompalarin karakteristik bo-
yutsuz biiyiikliklerinin belirlenmesi

Bu boyutsuz biiyiikliikler, pompa tasarimi igin bir
kiyaslama kriteri olarak dederlendirilmektedir. Cark &lglile-

ri, cark cevre hizi, pompanin meydana getirebileceyi mano-



64

*(066T ueyand) Twisthed 23gD °Atgeq oA zTH TNDZQ UTUTWTISA unut3do edwog 1% TTIAS

*im opipjpdwod ndph }ISDG A JUNIP IWNYP LUIDIWD) - -
4pjpdwod  srwpidpk 1K1 BHNSSE A zuoig ImlRUb 140|340 —

JOIRIDY 134D J9Ud$ 43 DIy N3IND (U DL ipiyiod 19D PApDs DL oIxo3  nimp [pApDy

L4y aun Qg . —_
——p -l N X
( % so-e)TH 0920

006 68 089 5 075 097 S6E S7€ 00C OLT SET 00C 091 S5b I OZF SOI 06 08 OL 03 0§ SY 3\
%

/
» L \\ Sy
4
< 21 1A,
”
= prd d > “ \\\\N 1
. o R rd
(s zo e £ A~ - ‘\\ \\ 09 =<
(spisefo . | - -~ 2
{ %a 1) \\ o s I
[d \

TE(50 == — or 3

(yneg z04, lﬁ\\ P o

>~ lcsnl oogd zo) (slngslz o < - .

aun A
(sn} 089l SO Tt -
06
6




65

metrik yiikseklik ve iletebilecedi debi deerleri arasinda-
ki iliskileri belirler. Bu biiyiikliikler asagidaki egitlik-
ler yardimiyla hesaplanmistir (Tezer 1964 b, Ozgiir ve Kii-
rem 1979),

1/2

K, (hiz katsayisi) U2/ (2.g.Hm)

@ (debi katsayisi) C /U2

m2

¢y (6zgiil debi katsayisi) = 4.QﬁT.R§.U2

(manometrik yiikseklik katsayisi) =2.g.H /02
Yy m’ "2

ap (szgil gap) = R,.(g.H )}/4/ ol/2

Hiz katsayisi, ¢ark gevre hiziyla pompanin meydana
getirdigi Hm arasindaki iligkiyi gbstermektedir. Yiiksek nq
ye sahip pompalarda isletme hizinan biiyiik, buna karsilik
Hm dederinin kiigiik olmasindan dolayai nq nun artmasiyla Ku
nun artmasi beklenir. Ayrica; Ku,ﬂz agisinin kiigiik dederle-
ri, Rl/R2 oraninin artmasi ve kanat sayisinin azalmasiyla
artmaktadir.

Yine benzer gekilde diger kiyaslama deferleri de
g¢ark gevre hizi, gark g¢api ve pompanin meydana getirdidi
debi ve manometrik yilikseklik dederleri arasaindaki etkile-
simi gdstermektedir.

Ayrica, bu biiyiiklilkler arasinda istatistiki yoén-
den incelenerek, korelasyon katsayilari ve regresyon denk~-

lemleri glkart11m1$t1r.
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5. ARASTIRMA SONUGLARI VE TARTISMA
5.1. Konya'da Sulama Amagli Pompa Imalat Sanayiinin Durumu

Bu arastirmada, Konya'da sulama amagli pompa ima-
latgisi igletmelerin teknolojik yapisi ve sorunlari ince-
lenmigtir, 1990 yila igerisinde bizzat - yapilan’ -
anket calismalari ve incelemeler neticesinde, dedisik
tip ve OSlgiilerde pompa imal eden 29 adet igletme tespit
edilmisgtir., Bunlardan 6 adet igletmenin uygulanan anket ve
yapilan incelemelerde, beyan ve ilgilerindeki tutarsaizlik
nedeniyle degerlendirmeye dahil edilmemigtir., Bu nedenle,
burada 23 adet igletmeye ait arastirma sonuglari gizelge
5.1...5.5 de verilerek dederlendirmeye alinmistar,

Cizelge 5.1 incelendiginde, Konya'da genellikle
diisey milli derin kuyu su pompasi (DKP) imalatinin yapil-
di1g1i anlasilmaktadair. Derin kuyu pompasinin imalat iginde-
ki orani %70 dir. Bu oranin hesaplanmasinda dederlendirme-
ye alinmayan 6 isletmede (3'ii derin kuyu imalatgisi, 3'd
de yatay milli santrifiijlii pompa imalatgisi) dahil edilmis-
tir.

isletmelerin hemen tamami yabanci hak ve sermaye
kullanmamaktadair,

Tarim Makinalari Imalatgilar Birligi (TARMAKBIR),
adiyla bilinen ve iliye igsletmelerin, hak ve menfaatlerini
koruma, her tirli teknik ve mali konularda iliye isletmelere
yardimci olmayi ama¢ edinen birlide igletmelerin 6 (%26)'sa
iyedir, Ancak, s6z konusu birlige Tiirkiye genelinde pompa
imalatgisi igletmelerin toplam iiyelidi 8'dir. Bu durum go&-
zoniine alindiginda, Konya igletmelerinin birlige liyelik ko-
nusunda %75'lik bir paya sahip oldugu gériiliir.

Hammadde aliminda herhangi bir kalite kontrolu
vyapilmamaktadar. Ancak, iiretim sonrasi mamiilun performans
dederlerini belirleyebilecek kapasitede "Deneme Standi"
igletmelerin %8.6 sinda mevcuttur,

Isletmelerin, teknik bilgi birikimi, teknik ele-
man, makina' ve techizat varlidi, Slgme ve kalite kontrol

sistemleri gibi kriterler dikkate alinarak Tiirk Standart-



67

Cizelge 5.1, Konya'da Sulama Pompasi Imal eden isletmelerin

Genel Durumu

“— o >
g g %A § 4 "5_5) o E :U)‘ ;E‘ﬁ =3
fEg 88 B8 2 B0 ¥ ¢
é S 9p & %M% o 2 gia 2
s 25 0, D EiEE B E3iiP g
L é ;3 5 :E g a) :g gig o g?% 75] % fa
1 1985 200 DKP Yok - -~ (Uye Sahibi Sa§ Yok 1 Yok
2 19920 75 DKP " - - - Kiraca " "o "
3 1990 200 DKP " - - - Sahibi " "2 "
1965 900 DKP " Var -~ Uye " Sol " - Var
YMSP
5 1980 400 DKP " - - - " Say " 2 Yok
6 1963 360 DKP " . - - " " "o~
7 1987 150 DKP "o— - - Kiraca " "o "
8 1984 150 DKP Var Var Uye Uye Sahibi " v o2 "
9 1985 150 DKP Yok - - " " " " "
YMSP
10 1972 180 DKP " - - " " " o1
11 1985 400 DKP " - - " " " "
12 1976 450 DKP " Var Uye Uye " Sol " - "
13 1970 420 DKP voom " " " " "o
14 1989 210 DKP "o- - - Kiraca " "= "
15 1963 400 DKP " Var -~ -~  Sahibi " " -
l6 1976 200 DKP " " Uye Uye " D S
17 1990 410 DKP "o- - - " " "o~
18 1967 410 DKP " Var -~ Uye " say " - "
19 1988 235 DKP "- - - Kiracx Sol " - "
20 1966 350 DKP " Var Uye Uye Sahibi Say " 4 "
YMSP
21 1990 250 DKP "oo- - - Kiraci So1 " - "
YMSP
22 1984 500 DKP Var Var - (Uye Sahibi " " 9 *
23 1974 1200 DKP " " Uye - " Say " 4 "
DKP: Diisey Milli Derin Kuyu Pompasi
YMSP Yatay Milli Santrifiijli Pompa
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lari Enstitiisii tarafindan verilen imalat yeterlilik ve ka-
lite uygunluk belgesine 3(%13) isletme sahiptir.

Pazarlamada biiylik avantaj saglamasi nedeniyle yet-
kili kuruluslar tarafindan verilen deney raporlarina sahip
isletme sayisi 8 (%35) dir,

isletmelerin %52'si Konya Sanayi Odasina kayatla
ve %22'sinin igyerleri kira durumundadir,

1990 yala itibariyle, Tiirkiye genelinde TS 514'e
gbre toplam 10 igletme TSE belgesi almigtir. Bunlardan 3
tanesi Konya'ya ait isletmelerdir. TS 268'e gbre ise Tir-
kiye genelinde TSE belgesi alan isletmelerin sayisi 12'dir,
Konya'da TS 268'e gdre TSE belgesi alan igletme yoktur.

Diinyamizain doéniis yonii gézdniine alindiginda, bulun-
dugumuz yaramkiirede, derin kuyu pompalarinin saat ibresinin
tersi istikametinde (Sol) dbnmesi teorik olarak pompa veri-
minde artis saglamaktadir. Zira Coriolis ivmesinin etkisiy-
le su, doJal olarak sola doniigse meyillidir, Bu duruma gdére
isletmelerin %44 'iliniin imal ettigi pompalar sola doniiglidiir.
Oncelikle, orijinallerine gbre %10...20 arasinda verim kay-
bina yol agan konstriiksiyon ve imalat hatalarinin iyilesti-
rilerek, doniig ydniinin pompa karakteristiklerine etkisinin
deneysel olarak belirlenmesi gerekmektedir.

Kurulug tarihlerine gdre Konya'da pompa imalatainan
1960'1la yaillarda bagladigi, 1980'li yallarda hizla arttiga
ve sadece 1990 yili igerisinde ise 4 igletmenin pompa ima-
latina bagladiga goriiliir. Bu husus sekil 5.1 de bariz bir

sekilde go6riilmektedir,

%
325------.-..........-.----,3-.
" P -
220F---------- -- 19
<
:15------------------- ----- - -
=z
510-----~----'° ---29 -~ - .- -
4] = E
% %, 7 W
1960-1969 1970-1979 1980-1989 1990
YILLAR

EZQkurnitan [T Toplam

Sekil 5,1, Konya'da Pompa imal Eden isletmelerin Yillara

Gore Geligimi (Orijinal).
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Yine ¢izelge 5.1'den elde edilerek hazirlanan

sekil 5.2'de ise igletmelerin kapali alanlari itibariyle

durumlari gosterilmistir,

.
.
.
.
.
.
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1
g
L

~
1
.
w
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ISLETME SAYISI (Adet)
(-]
~
o
S
DAGILIM ORANI{*/,)

o
—

1

€200 200 -399 400-500 500<
KAPAU ALAN  (nf)

Sekil 5.,2. Konya'da Pompa Imal Eden igletmelerin Kapalz
Alan Yoniiyle Dagilami (Orijinal).

Sekil 5.2 incelendiginde, isletmelerin %22'sinin

200 m2 den kiiclik, %65'i 200-500 m2 arasinda ve %13'li ise

« 500 m2 den biiyiik kapali galigma alanina sahip oldu§u go-
riillmektedir., Isletmenin optimum kapali ¢alisma alani bii-
yukligli, o isletmenin aktif galisan eleman sayisi ve ta-
kim tezgah varligdi dolayisiyla iiretim kapasitesi ile il~
gilidir,

Isletmelerin %48'inde sondaj makinasi mevcuttur.
Bu husus, igletmenin satis hacmini dolayisiyla liretim mik-
tarini olumlu yénde etkilemektedir. Toplam sondaj makina-
sinin %29'u bir tek igletmede toplanmis durumdadair,

isletmelerde galisan elemanlarin niteligi ve sa-
yilari ile igletmelerin isg¢i puanlari (IiIP) durumu g¢izelge
5.2'de verilmigtir.

GCizelge 5.2 incelendiginde isletmelerin %22'si
mithendis isdihdam etmig durumdadir. Sanayi toplumunun, en
6nemli elemanlarindan biri olan miilhendisin &nemini, heniiz
bir gok isletme sahibi anlayamamis durumdadir. Milhendis ki/
bilimsel arastirmalarin sonuglaraini teknolojik olgulara
doniigtiiriir, toplumun ihtiya¢larani ve ekonomik kaynaklari-
ni1 degerlendirerek, ekonomi ve teknoloji arasinda koépriiyi

kurar ve bdylece liretim mekanizmasinin merkezini olusgturur,
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Cizelge 5.2. Konya'da Sulama Pompasi Imal Eden Isletmelerde

GCaligan Elemanlarain Durumu

Caligan Eleman Sayisi isletmede |Isletme

2 Faal Cali-| Isci
Eld g T et | ctim
2 g g P 8 E § é oplami IP
o g g & g 38 4|t

1 - - 2 4 1. 1 7 35

2 - - 1 - 1 1 15

3 - - 1 4 1 - 25
4 - 1 4 8 2 2 13 65
5 - - 1 5 1 - 5 25
6 - 3 1 3 1 = 4 20

7 - = 1 2 1 - 3 15
8 1 1 3 6 1 2 11 55

9 - = 2 4 1 = 30
10 - = 1 4 1 2 5 25
11 - = 5 8 1 2 13 65
12 - 2 5 7 2 2 14 70
13 - - 6 7 1 1 13 65
14 - - 1 2 1 - 3 15
15 1 1 4 2 1 1 40
16 - - 4 8 2 1 12 60
17 - 3 1 2 1 2 30
18 - 1 8 10 1 2 19 95
19 - 3 2 3 2 1 8 40
20 - 3 10 15 3 4 28 140
21 1 - 2 1 1 4 20
22 3 3 3 19 95
23 2 1 7 2 5 14 70
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Konya ve Tiirkiye'de pompa imal eden isletmelerin
is¢i katagorileri bakimindan karsilagtirmasi sekil 5.3'de

gbsterilmigtir,

[ 24
o
L

23

e

o
L

S - 1
r'] 2

| Za IA]OLAij LI

199  10-24 25 -49 50 -99 100 -243 250 499500 999

iSCi KATEGORILERi ( Adel)
Chirkive P23 KONYA

ISLETME SAYIS! (Adet)

o

Sekil 5.3, Tiirkiye ve Konya'da Pompa Imal Eden Igletmelerin
isci Katagorileri Bakimindan Karakteristigi (Ori-

jinal).

' Sekil 5.3'e gére Konya'da pompa imal eden igletme-

lerin %56.5'i 1-9, %39'u 10-24, %4.5'u ise 25-49 iggi kata-
gorilerine dahildir. Bu dederler Tiirkiye ig¢in sirasiyla %23,
%33 ve %24'diir., Bu dederler ydniiyle Konya pompa imalatgisa
igletmeler, kiigiik kapasiteli igletmeler sinifina dahildir.
Tuirkiye genelinde pompa imal eden igletmelerin %20'si ise
igsg¢i katagorileri bakimindan biiyiik kapasiteli (50() islet-
meler sinifina girmektedir.

Isletmelerin takim tezgah varliklari ve techizat
puanlari (ITP) ise ¢izelge 5.3'de verilmistir,

Cizelge 5.3'e gére igletmelerde pompa imalatai kla-
sik tip takim tezgahlarla yapilmaktadir. Sanayilesmenin ilk
agsamasinda teknolojinin transfer edilen teknolojiye ve ima-
latin kopya veya montaja dayandirilmasi son derece dogaldar,
Fakat, daha sonra ise ileri teknoloji transferini gercgekleg-
tirmek veya teknoloji iliretmek zorunluludu vardair, Aksi halde
dis pazarlarda rekabet edilemez. Teknoloji iiretimi, teknolo-
ji transferinden farkli olarak iyi bir planlama, saglam ve
genig bir alt yapi gerektirir, Bunun ig¢in ise yetigmis insan

glici ve temel aragtirmalarin temini sgarttar,
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Cizelge 5.3. Konya'da Sulama Pompasi Imal eden igletmelerin

Takim-Tezgah Durumlari ve igletme Techizat Pu-

anlara

isletme

i

g
&
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(iTP)
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74

144
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154
124
134
154
144
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174

178

80
154
164

108
172
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336

74
266
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Bu gergekler 1sigi altinda, Konya'da pompa imal
eden isletmelerin bir kag¢i hari¢ ileri teknoloji transferi
ve teknoloji iliretimi asamasina gelememistir, Hatta, imalat-
lari gok basit is makinalari ve teknik bilgiden yoksun is
giicii kullanimi ile hazir pompa pargalarinin montaji ile di-
sari bagimli olarak hayatiyetlerini ancak siirdiirebilmekte-
dirler,

Biinyesinde miihendis istihdam eden bazi igletmeler,
teknoloji iliretebilecek hig¢ dedilse ileri teknoloji transfer
edebilecek agamaya gelmis durumdadir, Bu igletmeler arag-
tirma geligtirme faaliyetlerine &ncelik vermektedirler,
Hareketli pompa organlarinin statik ve dinamik olarak denge-
lenmesi, pompa garki gibi bazi organlarin doékimii ve islenme-
sine daha fazla dikkat g&stermektedirler. Imalatta bilgisa-
yar destekli takim-tezgah kullanimi igin girigimlerde bulu-
narak, iiniversitelerin ilgili birimleri ve arastirma kurulug-
lari ile iyi bir diyalod igerisinde bulunmaktadirlar.

Isletmelerin, isletme puanlarai (IP), kurulu kapasi-
teleri, tiretim miktarlari, kapasite kullanim oranlara, Iip/IP
ve IIP/ITP oranlari ¢izelge 5.4'de verilmistir.

GCizelge 5.4'ilin daha iyi anlasilabilmesi igin iglet-
melerin kapasite kullanim oranlarai sekil 5.4, isg¢iye ihtiyag
oranlari sekil 5,5 ve tezgah kullanim oranlari ise gekil 5.6

da g6sterilmisgtir,

"o~ J.. _ )
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Fpiy (=]
<50 50-74 75-100 100

KAPASITE KULLANIM ORANI (% )

Sekil 5.4, Konya'da Pompa Imal Eden isletmelerin Kapasite

Kullanim Oranlari Dagilimi (Orijinal).
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Cizelge 5.4. Konya'da Sulama Pompasi Imal Eden igletmelerin

isletme Puanlari, Uretim Miktarlari, Kapasite
Kullanamlari, Is¢i ihtiya¢ ve Tezdah Kullanim

Oranlara,

isletme | 1iP/IP 1iP/1ITP Isletme Kurulu Kapasite Ortalama Kapasite
No (%) (%) Puani Ton/Y1l Adet/Yil Uretim Kullanaim
(ip) Miktari Oranmi

(Adet/Y1l) (%)
1 20 24 179 89,5 148 75 51
2 17 20 89 44,5 74 20 27
3 15 18 169 84,5 140 80 57
4 22 29 293 146,5 242 200 83
5 13 14 199 99,5 165 30 18
6 12 13 174 87 144 75 52
7 11 12 139 69,5 115 50 44
8 29 41 189 94,5 156 120 77
9 16 20 184 92 152 40 26
10 15 17 169 84,5 140 50 36
11 28 40 229 114,5 189 150 79
12 29 40 244 122 202 200 29
13 27 37 243 121,5 201 100 50
14 16 19 95 47,5 79 75 95
15 19 26 189 94,5 156 100 64
16 27 37 224 112 185 200 108
17 22 28 138 69 114 10 o
18 36 55 267 133,5 221 100 45
19 19 24 210 105 174 75 43
20 29 42 476 238 393 350 89
21 21 27 24 47 78 80 103
22 26 36 361 180,5 298 300 101
23 14 16 518 259 428 250 58
Ort, 21,7 28 221 110 182 119 64

TOPLAM:

- - - 2536 4191 2737 -
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Sekil 5,4 incelendiginde igletmelerin %35'inde
kapasite kullanaim orani %50'nin altindadir. %13'iinde ise
%100'in ilizerindedir., Kapasite kullanimlarainin diisiik olma-
sinin baglica sebebi, bazi isletmelerin imalata yeni bag-
lamalari, kaliteye yeteri kadar oSnem vermemeleri ve en
onemlisi ise galisan eleman durumu bakimindan sikinti cgek-
meleridir. Kapasite kullaniminin yiiksek olusu ise taninmig-
lik tecriibe, yeterli miktarda g¢alisan eleman ve kaliteli . -
imalatin yani sira sondaj makinasinin varligindan kaynak-
lanmaktadir., Bunun disinda, artan talep kargisinda bazi
pompa pargalarinin yan sanayiinde igletilerek satiginan

ve montajinin igletmede yapilmasidir.

i
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$ekil 5.5. Konya'da Pompa Imal Eden Igletmelerin Is¢i ih-
tiya¢ Orani (IiIP/IP) Dagarlimi (Orijinal).

Sekil 5.5 incelendiginde igg¢i orani ihtiyacibaki-
mindan igletmelerin %70'i farkli oranlarda isci sikintisi
igindedirler. Isci sayisi bakimindan (IIP/iP) % 27-37 ara-.
sinda kalan igletme orani %30'dur. Is¢i fazlaligi olan ig-

letme yoktur., Isgi eksikligi hisseden isletmelerin fazla



olmasinin sebebi, igsletmede iliretimin dengesiz, igslerin iic-
ret ve sosyal giivence yOniiyle yetersiz olmasindan kay-

naklanmaktadir,
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Sekil 5.6. Konya'da Pompa Imal Eden isletmelerin Tezgah
Kullanim Orani (IiP/ITP) Dagalimz (Orijinal),

Sekil 5.6 da ise yine gekil 5.5'in agiklamasaina
benzer sekilde, igsletmelerin %78'inde tezgah kullanim ora-
' in altinda bulunmugtur, IIP/ITP-oran1 %38-58

arasinda kalan igletme orani %22'dir. Tezgah kullaniminin

ni % 38

diisiik oranda olmasinin bagslica sebebi ise isgi yetersizli-
i ve liretim dengesizligidir.

Konya pompa imalat sanayiinde %70 oraninda su ya§-
lamali digli baglikli derin kuyu pompa imalati gergeklegti-~
rilmektedir, Bu yilizden Konya pompa imalat sanayiini kulla-
nilan malzeme, fiyat, agirligr ve is¢iligi ydniiyle karak-
terize edebilecek gekilde, 1990 yili ortalama fiyatlara
esas alinarak "Su Yaglamali, Digli Baglaikli, 5"1ik, 4 Kade-

meli, 20 m Kolon Borusuna Sahip Bir Derin Kuyu Su Pompasi”

76
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nin fiyat, malzeme, agirlik ve iggilik analizi yapilmisgtar,
(Cizelge 5.5).

Yatay milli santrifij pompa imalatinda kolon gru-
bu yoktur. Tahrik sekli ise herhangi bir motor ile akiiple
veya kayig-kasnak mekanizmasi ile yapilmaktadir. Derin kuyu
pompalarinda beher kolon takimi 2 m uzunlufundadar,

Cizelge 5.5 esas alinarak hazirlanan pompa kisim-
larinin toplam pompa igerisindeki adirlaiklari ve kullanilan
malzemelerin cinsleri bakimindan dadilaimlari ¢izelge 5.6'da,
pompa kisimlarinin toplam maliyet igerisindeki malzeme ve
iggilikten kaynaklanan paylarinin dagilimi ise g¢izelge 5.7'
de verilmigtir,

Cizelge 5.6 incelendiginde pompa toplam agirligai-
nin 605 kg oldudu, bunun %17'lik kismi pompa, %57 'lik kis-
m1 kolon ve %26'lik kismini ise baglik grubunun olugturdugu
gériiliir, Ayrica, pompa toplam agirliginin %40.4'ii gelik ve
%58.6 "u1 iuce dokim (bronz ve pik dokiim) malzemeden olusg-
maktadir,

GCizelge 5.7'ye gdre ise pompa maliyetinin %78.8'lik
kismi malzeme fiyatindan, %21.,2'lik kismi ise iggilikten kay-
naklanmaktadir. Ayrica, toplam maliyetin %13'iini pompa, %50'sini
kolon ve %37'siniise bagslik grubu tegkil etmektedir,

Toplam maliyetin %35'i kolon grubu malzeme fiyatin-
dan ve %15'i kolon grubu igg¢iliginden kaynaklandigindan, ko-
lon takim sayisinin pompa maliyetinde &nemli bir yere sahip
oldugu goriilmektedir. Bu yilizden pompa seg¢imi ve montajinda
kolon takimi sayisi titizlikle belirlenmelidir.

Disli basligi yerine elektrik motoru ile tahrik
sistemi kullanildidinda ise baslik grubu maliyetinde orta-
lama %20 oraninda avantaj sa§lamaktadir. Bunun yaninda, ig-
letme masraflarinda gilinlimiz sartlarinda ve bdlgemizde elek-
trik enerjisi kullanimi %50'ye varan faydalar saglamaktadar,

Bu sekilde malzeme ve igg¢ilik agisindan belirlenen
birim pompa fiyatina, birim pompaya diisen isyeri giderleri
de dahil edildiginde birim pompanin maliyeti hesaplanmisg

olur,
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isyeri giderlerinin baginda kira, elektrik, reklam,
kirtasiye, vergi, telefon, servis v.s., gibi masraflar gelmek-
tedir. Isletmenin kapasite ve verimliligine gdre birim pompa
maliyeti dedigmektedir. Hesaplanan net pompa maliyetine KDV
ve belli oranda kar haddide ilave edilerek pompanin satig
fiyati ortaya gikar.

Bir fikir vermek agisindan birim pompaya diigen ig-
yeri gideri toplami 500 bin TL si oldudu kabuluyle, %12 KDV
ve %20 kar payi ile s6z konusu pompanin satig fiyati yaklagaik
olarak 5.600,000 TL civarinda olur. Satis fiyatlarini etkile-
yen bir diger faktdrde satis sekli (pazarlama sistemi) dola-
yisiyla igletmenin sermaye giiciidiir,

%58,6 oraninda bulunan dékiim pargalar, Konya ddkim
sanayiinden karsilanmaktadir. Higbir imalatg¢i isletmenin ken-
dine ait dd&kiimhanesi yoktur. Miller ve kolon borulari ya kamu
iktisadi tesebbiislerinin fabrikalarindan veya Konya temsilci-
liklerinden temin edilmektedir., Elektrik motoru ve disgli bag-

liklara ise yine Konya'dan temin etmek miimkiindiir,

5.2. Pompa Imalat Sanayiinde Sorunlar

Ulkemizde tarim alet ve makinalari sanayii sekt&rii-
niin bir alt kolu olan, sulama pompasi imalat sanayii, genel-
likle kiigiik 6lgekli isletmelerden olugsmaktadir. Bu nedenler-
le taraim sektoriindeki dar bodazlardan dodrudan etkilenmesine
kargsin, lilkemizin ¢gok dedigik iklim bodlgelerinde pompalar pa=-.
zar imkani bulmaktadir. Ancak, tiiketicinin alim giliciiniin diig-
mesi, talebi azalttigai gibi geri ddemeleride olumsuz ydénde
etkilemektedir. Bu ve benzeri etkenler yliziinden imalatga
igletmeler zaman zaman zor durumda kalmakta veya bagka iire-
tim alanlarina kaymaktadair, Tiirkiye genelindeki. genel imalat
sanayii igiﬂ gegerli olan sorunlar, Konya pompa imalat sana-
yiinde de mevcuttur. Bunlar tek baglarina veya birlikte .etki-

1li olan 5 ana faktdr altinda incelenmistir,
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5.2.1. Ekonomik sorunlar

Pompa imalatgisi igletmelerin tamami sermayeleri-
ni, kisisel ve 6zel tasarruf kaynaklarindan saglamaktadir-
lar, Konya'da bu igletmelerin bankalardan sagladiklari kre-
diler c¢ok kiiciiktiir, Ozellikle, kredi darlidi oldudu ddnem-
lerde, Brneyin 1980 sonrasinda baslatilan istikrar tedbir-
leri sonucu, hem kredi arzinda hem de kredi talebinde mey-
dana gelen darlik) kii¢iik igsletmelerin uzun vadeli yatiraim-
larani finanse etmek ig¢in ihtiya¢ duyduklari kredileri el-
de etmeleri gok gligtiir., Bu agidan kiigik isletmelerin, bliyli-
yebilmeleri igin,6zellikle uzun vadeli ve diigiik faizli kre-
dilere ihtiyaglari vardir. Yeni igsletmelerin kurulmasi igin
gereken mali kaynaklarin temininden g¢ok, mevcutlarin piyasa-
da tutunabilmeleri, biiylimeleri ve geligen teknolojik gartla-
ra ayak uydurabilmeleri igin ekonomik y&nden dekteklenmeleri
gerekmektedir,

Yodun emek ve az Ozsermaye ile galigan pompa ima-
latgilari, hammadde fiyatlarinin artmasi nedeniyle daha g¢ok
isletme kredisine ihtiyag¢ duyduklari, ancak, uygulanan enflas-
yonu diiglirme politikasi sonucu faiz oranlarinin yiiksek olusu dolayisiy-
la igletmelerin krediye olan talepleri azalmakta ve neticede liretimle—
rini diislirme ve hatta igyerlérini kapatma tehlikesi ile kar.gi-
lagtiklari hususunda goériigsler elde edilmistir.

Ulkemizde halen yiiriitiilmekte olan enflasyonu Snleme ve
yiiksek faiz politikasi neticesinde, hammadde fiyatlarindaki
artislar, pompa imalat sanayiine de yansimaktadir. Ayraca ,
ithal yoluyla iilkeye giren rulman gibi yedek parg¢a malzeme-
lerinden alinan fonda maliyetin artmasina yol ag¢maktadair.

Uretimin muhafaza ve tegvik edilmesi, igletmelerin

ekonomik sikintilarainin giderilmesi ile miimkiin olacaktair.

5.2.2, Imalattaki kalite ve malzeme teminindeki sorunlar

imalatta, esas hedef kalite olmalaidir. Ayni zaman-
da da kalitenin devamlilidinin kontrolu sadlanmalidir. Bir
malin kalite kontrolu ile o malin ekonomik,verimli ve reka-

bete karsi koyabilecek gekilde olmasi sadlanir. Boylece ve-
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rim artar, hammaddeden tasarruf edilir. Kalite kontrolunun
amaci, mamiildeki hatay1l tespit ederek bunlari gidermek ve
hatanin hangi {inetide meydana geldigini belirlemek ve bu

tiir hataya bir daha meydan vermemektir, Kalite kontrolu esas
itibariyle; hammadde aliminda, imalat sirasinda ve imal edil-
dikten sonra yapilmalidir. Kaliteyi etekileyen en Snemli
faktdrler ise igg¢i, is makinasi, igyeri diizeni, organizasyon,
makina ayari, is¢inin tecriibesi, dikkati ve hammadde uygunlu-
Yu gibi Szelliklerdir, Iyi ve biiyiikk bir igletme, yukarida
zikredilen kalite kontroliiniin onemini anlayarak uygulamaya
aktarir, Konya'da bu sektérdeki isletmeler, hammadde alimin-
da malzemeyi tek tek analiz etme veya ettirme imkanina sahip
olmadigindan, piyasaya sunulan her tiirlii sanayi mamiilu kali-
teli olmak durumundadir. Ne yazik ki bu durum iilkemizde hay-
1li ihmal edilen bir konudur. Kalitenin bozuk, yaplslnln'he—
terojen olmasi ve fizikomekanik 6zelliklerinin bilinmemesi
pompa imalat sanayiinde ©onemli sorunlar yaratmaktadar,

Benzer gekilde, dokiim yan sanayiinde kalite esasla-
rainain tatbiki zorunlu olmalidir. Zira, pompalarin agirlikga
%58.6"'11k bir kismi dokiim malzemeden tegekkiil etmektedir,
Standartlarda belirtilen mekanik 6zelliklerde ve kalitede
dskiim pargalari kullanilarak imalat yapilmalidir. DD20 kali-
tesinin altinda dékiim yapilmasi, mekanik igleme sirasinda ve
pompa kullaniminda isletmeyi ve ¢iftgimizi gegitli sakaintila-
ra sokmaktadir. DSkme demirlerin fizikomekanik esaslara TS
552'de detayli olarak ag¢iklanmigtir,

Ozellikle, kamu istisadi tesebbiisleri iirtinlerinin
temininde igsletmeler g¢esitli ekonomik ve zaman sikintisa
gekmektedirler. Orneyin, Demir-Celik fabrikalarindan veya
makina kimya endiistri kurumundan yapilan spariglerde, %12
««.20'si pesin alinarak 6 ay yada 1 yil gibi uzun bir siire
sonra malzeme ancak teslim alinabilmektedir,Ustelik, malzemenin
teslim edildigi tarihlerdeki fiyatin lizerinden &deme yapil-
maktadir. D&kiim malzeme temininde ise daha ziyade kaliteli
dokiim temininde sorunlar mevcuttur, Tim bu sorunlar kargi-
sinda, pompa imalatgilarinin {iretim taahhiidiinde bulunamama-

lari veya iiretim politikasi olusturamamalarina sebeb olmak-
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tadir. Uygun olmayan malzeme kullanarak ve mekanik igleme
bakimindan iyi olmayan ﬁretimle!AJ“yetmﬂﬁyelik agamasindaki
tilkemizin dis pazarlarda kalite ve maliyet yoniiyle rekabet
edebilmeleri miimkiin gdriilmemektedir. Igletme ydneticileri
arasinda her ne kadar maliyet yé&niiyle AT ililkelerinden daha
iyi durumda olduklara gdriigii yayginsa da, maliyetin diigiik~-
1434 kalitesiz malzeme kullaniminin yaninda ucuz ig giiclin-
den kaynaklanmaktadir. AT'ye tam iliyelik gerc¢eklegtiginde,
ig glicii licretlerinin de AT iilkeleri standartlarina ulasgaca-
g1 gbzden 1irak tutulmamalidar.

Kaliteli malzeme temini ve kalite kontrolunun gok
fazla onem arzettidi bu sanayi kolunda, igletmelerin serma-
ye, teknoloji ve teknik bilgi birikimi yoéniiyle birbirleri
ve diger kuruluglarla daha iyi bir igbirligi kurabilmeleri,
hak ve menfaatlerini daha iyi koruyabilecekleri bir birlik
veya teskilat kurmalarainda fayda bulunmaktadir, Zira,bu sa-
yede, kaliteli malzemeyi, uygun fiyatlarla, zamaninda temin
edebilecekler, maddi ydnden igletmelerin tek baglarina kal-
diramayacaklari yiikii, birlikte omuzlayarak hammadde alimainda,
iglem sirasinda ve mamiil maddeleri kalite ydniiyle kontrol
edebilecek cihaz ve iinitelere sahip olacaklardir. Bunun ya-
ninda teknolojiyi daha iyi takip ederek,daha kisa siirede bu
teknolojiden faydalanacak ve ileriye yo6nelik planlama yapa-
bilecektir,

Bugiin lilkemizde bdyle bir birlik (TARMAKBIR) var
isede, bugiine kadar bu birlife ¢ok az sayida imalatgi islet-
me lye olmu$; liyelerinin hak ve menfaatlerini koruma konusun-
da ve 1ileriye yonelik prodramlar hazirlayarak pompa imalat-
¢ilarina ydn verememigtir, Mekanizasyonun alt birimlerinden
olugacak birimlerle,TARMAKBIR tesgkilati bir merkez birlik
haline doniigtiiriilebilir,

Kalite-kontrol ve denetim sistemlerinin yokludundan
dolay: haksiz rekabet devam etmektedir. Normal rekabet, piya-
saya arzedilen lirinin kalitesini diizeltip fiyataina diiglirerek,
tiiketicilerin bundan faydalanmasidair. Ancak, bugiin tiiketiciyi
diigiinmeden, bagka igletmelerin adini kullanarak, iiriiniin kalite-

sini bozma ve bazi hileli yollarla tespit edilmis fiyatla
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piyasaya liriin arzetme rekabet piyasasi olarak yerlestirilme-
ye galaisilmaktadar,

Haksiz rekabetin &nlenebilmesi i¢in, etkili bir
kalite kontrol ve denetim mekanizmasinin olusturulmasi ge~
rekmektedir. Bunun yaninda belki de en dnemli unsur tiiketi-
cilerin teknik bilgi, editim ve kalite konusunda bilingli

duruma getirilmesidir,
5.2,3. E§itim sorunlara

Pompa imalat sanayiindeki iretici isletmelerin
%70'inde eleman sikaintaisi goriilmektedir, Miihendis istihdam
eden igletmelerin orani ancak %22'dir, Bu isletmeler de ga-
ligtairdigar teknik elemana gereken maddi ve manevi ilgiyi
gbstermemektedir. Isletme yoneticilerinin hepsi sahip
konumundadir, Yénetimde teknik elemanain faal etkisi yoktur,
Isletme sahiplerinin hepsinin tahsili en fazla ilkdgdretim,
meslekleride kaynak veya torna operatérliigii lizerinedir.
Teknik bilgi yetersizliginden dolay:, isletme sahiplerinin
yeni +teknoloji ve yodntemleri kabul etmesi kolay olmamakta-
dir. Bu durum ayni sekilde, tiiketici konumunda olan g¢iftgi-
lerimiz ig¢inde gegerlidir., Bunun ig¢in g¢iftgi ve igletme sa-
hiplerimizin teknik bilgi ve egitim ydniinden giliglendirilme-

si gerekmektedir.

isletme sayilarainin artmasinda, diger bir ¢ok fak-: . =

térin yaninda,Konya'da gdrenek haline gelmisg bir anlayis ‘da
etkili olméktadlr. Isgi licretlerinin yetersizligi, mesleki
tecriibesi ile askerliyi miitaakiben kisi atdlye agma hevesi
ve aliskanligaindadir. Tiim bu sorunlar meslek igi editim
programlari ve asgari gartlari ihtiva etmeyen igletmelere

iretim izni verilmeyerek &nlenebilir,
5.2.,4, Arastirma.geligtirme sorunlarz

Pompa lireticisi igletmeler de diger tarim alet ve
makinalari {ireticileri gibi kiigiik kapasitelidir., Sermaye,

teknik bilgi ve +teknolojik imkanlarinin yetersizlidinden
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_dolayi arastirma ve gelistirmeye dayali modern iiretime ge-
¢ilmesi igin yeterli fon transfer edememektedirler,

Pompa imalat sanayiinin geligim siirecinde, etkili
olabilecek baglica hususlar teknoloji ve orgilitlenmedir,
Teknoloji, yeni bilimsel ve sistematik bilgilerin geligti-
rilmesi ve pratide uygulanmasidir. Orgiitlenme ve teknik
ilerleme paralel yiiriir, Teknolojiyi etkili kilabilmek igin
sermaye,makinalar, seri iliretim tesisleri, enerji arag¢lari,
bilgisayarlar kisacasi teknolojinin miisahhas donanimi ge-
reklidir, Genelde iiretim siireci yada iliretilen mamulun nekadar
teknolojik bilgi ile donatilmig ise Orgiitiin émri de o den-
1i uzun olur,

Konya'da bu alanda teknolojik bilgi yeterli de-
gildir. Orgiitlenme hig yoktur. Arastirma ve gelistirmenin

6nemi birkag¢ isletmenin disinda heniliz anlasilamamigtair,

5.2.5. Pazarlama sorunlara

Pazarlamanin en Onemli sorunu tarimsal isletme sa-
hiplerinin gelir seviyesinin diigiik olugudur, Tarimsal ig-
letmelerin hedefi,birim alandan daha fazla {irlin alarak ha-~
yat standartlarini yilikseltmektir. Bunu da diger teknolojik
faktor ve mekanizasyon girdilerinin yaninda kaliteli ve
yeter Olgiide pompa kullanimi konusuna 6nem vermesi ile sag-
layabilir,

Tiiketici kesim/pompalarl yilin belli bir mevsimin-
de alabilmektedir, Bu durum ise pompa bedelini tiiketici =
aleyhinde etkilemektedir. Imalatg¢i isletme her ne kadar va=-
deden dolayi belli 8lgiilerde fark aliyor ise de geri &deme-~
lerin ve enflasyonun olumsuz etkisinden dolayi pek fazla
avantaj saglamamaktadar,

Pazarlamayar etkileyen bir ¢ok faktdr vardir., Bun-
larain baglicalari pompanin kalitesi, fiyati, markasi, ve-
rimi gibi faktdrlerdir. Bunun disinda 6zellikle derin kuyu
pompalarinin pazarlanmasinda olumlu ydnde etki eden bir di-
der hususta igsletmenin sahip oldugu sondaj makinasinin var-

l1gidar. Sondaj makinasinin her ag¢tigi kuyuya, igletme ken-
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di imalati olan pompalarai monte etmektedir. Bu husus her
iki taraf iginde avantaj saglamaktadir.

Konya pompa imalat sanayii bugiin, dis pazarlara
agilamamig olmasina radmen, i¢ piyasada oldukga Snemli bir
yere sahiptir. Igletme sahipleri, sermaye, teknoloji, tek-
nik bilgi, meslek ig¢i editim, arastirma-geligtirme, organi—
zasyon ve kaliteye ne denli 6énem verirlerse, gelecekte Qde

o Olgiide dis pazarlardaki yerini almis olacaktair,

5.3. Pompa imalati Yapan igletmelerde Organizasyon ve Igyeri
Durumu

Isletmelerin bir ¢odu mamiil, malzeme, techizat ve
kalite ydniiyle piyasa arastairmasi yapmaksizin, pompaya olan
asiri talepten dolayi pompa imalatina baslamigslardir. Bu du-
rum haksiz rekabetide koriliklemigtir., Teknik bilgi, iggi du-
rumu, sosyal miinasebetler ve igyeri tertibi gibi hususlar
kriter olarak alindiginda bu durum oldukga bariz bir sekil-
de goriilmigtir,

isletmelerin genelinde, pompa parca ve montaj re-
simleri, malzeme alimi, imalat sorumlusu, aragstirma-gelig-
tirme gibi ihtisaslasma ve organizasyon yoktur, Isletmeler
kalite ve verimlilikten ziyade agiri karlilik pesindedirler,
Maliyetin ¢ok lizerinde satis yapilmaktadir. Gergi pazarlama
sistemi ve malzeme alimindaki fiyat istikrarsizligi da bu
durumu etkilemektedir. Isletmelerin uzun vadeli diisiincele-
ri ve yatirimlari yoktur. Kargilagabilecekleri zorluklar
karsisinda ve talep azalinca, dis pazarlara agilma ve miica-
dele etme yerine piyasadan g¢ekilmeyi veya basgka sahalara
yonelmeyi yegleyecek igletme zihniyeti,genele hakim oldugu
izlenimi elde edilmisgtir.

Isletmelerin hemen hepsinde, isyeri diizenlemesi
ve is akisi verimlilik ve ergonomik sartlara uygun de§il-
dir. Ornegin, talasli imalat ve kaynak islemi ayni iinitede
yapilmaktadir. Bu durum galisanlarin is emniyetini ve sag-

11din1: olumsuz ytnde etkilemektedir.
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Is yerlerinde, havalandirma, aydinlatma yetersiz;
giriiltii, gaz ve talas parcalari igs¢i sadligini OSnemli 81-
glide olumsuz ydnde etkilemektedir., Isitma tesisati hig¢ yok-
tur. Buna karsilik elektrik, su ve kanalizasyon tesisatlara
mevcuttur., igletmeler Konya'nin li¢ degisik sanayi bdlgesin-
de toplanmistir,

ideal bir pompa imalatinda iglem akis diyagramai
sekil 5,7 de gematik olarak gésterilmistir,

Sekil 5.7 incelendidinde; piyasadan temin edilen,
kalitesi tegcil edilmis yari mamiil veya hammadde, kalite,
yapisal homojenlik ydniiyle kontrol edilerek ilgili hammed-
de depolarina sevk edilir, Pompa g¢arklari, difiizér, kolon
mangonlari, akitma bagsliklari gibi dokiim pargalar genellik-
le tornalama ve matkap ile delme iglemine tabi tutulur, Da-
ha sonra her parcga kalite ve 6l¢li ydniiyle kontrol edilerek
mamiil deposuna alinir. Dengelenmesi gereken pompa g¢arklarai,
difiizor vs, gibi organlar dengeleme iinitesinde islem gd&riir,

Kolon borusu, mil vs, gibi pompa pargalarda genel-
likle piyasadan standart uzunluklarda temin etilmektedirler.
Daha sonra,istenilen boy ve &lgiilerde testereler araciliga
ile kesilir, dig agimi ve cgapak temizligi ig¢in torna tezga-
hina sevkedilir.Ancak, kolon borulari kaynak linitesine gir-
mektedir. Zira,bugiin piyasadan temin edilen kolon borulari-
nin et kalainliklari 3-5 mm civaraindadir, Mevcut et kalainlik-
larina gb6re bu borulara dig agmak miimkiin dedildir. Bunun
igin, yine ayni malzemeden 6-8 cm genigliginde bilezikler
kesilerek, kolon borusunun her iki ucuna geg¢irilerek kayna-
tilar., Daha sonra ¢apaklar alinarak dis agimi igin tekrar
tornalama iinitesine sevkedilir.

Millerde,ayni gekilde testerelerde kolon borusu
uzunlugunda (genellikle 205 cm) kesilerek her iki ucuna
digs ag¢ilir, Mil mansonlari ise yine ayni mil malzemesinden
yaklasik 8 cm uzunlugunda kesilerek,ig¢i bogaltilip klavuz
gekilir, Burada dikkat edilmesi gereken husus pompa mili
donilis yonii ile dis agim yoni birbirinin tersi ydnilinde olma-
si1dir, Daha sonra iglemleri biten pargalar yine boyut ve

kalite yoOniiyle kontrol edildikten sonra parga mamiil depo-
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suna iletilir,

Imalati tamamlanan - parga,mamiil depolarina alinir,
montaji yapilarak, fonksiyon ve kalite yoniiyle performans
deneyine tutulur. Boyanarak sevkiyat ig¢in ambalajlanir ve
sevkiyat deposuna g6nderilir,

Derin kuyu pompalarinda, klerans ayarai olarak bili-
nen c¢ark ile difiizér arasindaki bosluéuq/montajda iyi bir
sekilde ayarlanmasi gerekir.

isletmelerin bir godu TS 514'iin aksine kolon man-
gsonlarini ve merkezleme elemanlarini tek blok halinde pik
doékiimden yapmaktadirlar, Bu durum zaman zaman g¢6ziilmelere
sebep olmaktadir. Oysa, mangonlar gelik doékiimden, merkezle-
me elemanlarida bronzdan imal edilirse, bdyle bir ¢oziilme

s6z konusu olmayacaktir,

5.4. Konya'da imal Edilen Pompalarin Karakteristik Boyutsuz
Biiyliklikler Yoniliyle Durumu

Bu kisimda, Konya pompa imalat sanayiinde imalatz
yapilan dedisik model ve Olgililerdeki 14 adet derin kuyu su
pompasina ait deneme sonuglari dederlendirilmigtir,

Cizelge 4.3 esas alinarak hesaplanan karakteris-
tik boyutsuz biiyiikliik dederleri gizelge 5.8'de verilmisgtir,

Gizelge 5.8 incelendiginde; kademeli pompalarda
beher kademe basina diisen manometrik ylikseklik deéetlerinin
2...14 mSS arasinda dedistigi gdriilmektedir. Balaban (1964)'
e gbre bu dederler 10.,. 20 mSS dir. Buna gdére beher kademe
basina diigsen manometrik ylikseklik dederleri diigiik degerde
kalmistar.

Pompalar, &6zgilil hizlara yéniiyle incelendidinde ise
6zgill hazlarainain 56,63 ... 91,02 arasinda kalan yari ekse-
nel ve yari radyal (karisgik) akisli pompalar sinifina gir-
digi goriilmiistir.

Pompalarain iyilik dereceleri bakimindan dagilima
sekil 5.8'de gdsterilmigtir,

Sekil 5.8 incelendiginde Konya'da imal edilen pom-
palarin %71'i iyilik derecesinin alt sinirainin altinda ol-

dufu goériilmiistiir. Bunun yegane sebebi konstriikksiyon ve ima-
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Sekil 5.8, Konya Imalati Olan Pompalarda iyilik Dereceleri-

nin Dagilim Orani (Orijinal)

lat hatalarai oldugundan Szellikle pompalarin %42'sinde bu

hata orani gok yiiksektir., Optimum iyilik derecesi civarin-
daki pompalaran orani ise %29'dur. Ayraica, ayni verimdeki

pompalaran iyilik dereceleri de farklilik gbstermektedir,

Su halde bir pompanin verimine bakarak, o pompanin iyiligi
hakkinda karar vermek hatali olmaktadair.

Pompalar hakkinda karar verirken verim yerine iyi-
lik derecelerini kistas olarak almak daha isabetli olacak-
tar.,

gekil 5.9...5.16'da karakteristik boyutsuz biiyiikliik—

ler arasindaki dedisimler gosterilmisgtir,

0 7‘5.- :-4-6280 0.756 . .
4 {r=0.883)
o .
;:-r
x = -
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) > |
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=
[@]
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L e e e A -
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Sekil 5.9. Pompa Verimi Ile iyilik Derecesi arasindaki

Degisim (Orijinal).
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Pompa verimi ile iyilik dereceleri arasinda ista-
tistiki agidan gok kuvvetli bir korelasyon (r=0,88&3) oldu-

gu gorilmiistiir.,

*

91.02 $ A
. Y=24.45-0.02X
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Sekil 5.10. Ozgiil Hiz ile Ozgiil Cap Arasindaki Degisim

(Orijinal).

Ozgiil hiz ile 6zgiil gap arasindaki korelasyonun

degeri (r=-0,695) olarak bulunmustur.
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Sekil 5,11, Ozgiil Hiz ile Hiz Katsayisi Arasindaki Degisim

(Orijinal).

Ozgiil hiz ile hiz katsayisi arasindaki iligki

(r= 0,662) degerindedir.
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Sekil 5.12. Debi Katsayisi Ile Ozgiil Kat Sayisi Arasindaki

iliski (orijinal).

Debi katsayisi ile 6zglil debi katsayisi arasinda’

(r=0,714) mertebesinde oldukga Snemlidir, Pozitif ilisgki

bulunmustur.,
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Sekil 5.13, Debi Katsayisi fle Ozgiil Gap Arasindaki Degisgim
(Orijinal).

Debi katsayisi ile 6zgiil gap arasindaki (r=-0,709)

iliski negatif degerdedir.

Benzer sekilde &zgiil debi katsayisi ile o6zglil g¢ap

arasinda ise (r=-0,863) gibi ¢ok yliksek negatif korelasyon
elde edilmistir (Sekil 5.14).
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Sekil 5.14, Ozgiil Debi Katsayisi ile Ozgiil Cap Arasindaki
Degigim (Orijinal).
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Sekil 5,15, Ozgiil Debi Katsayisi ile Rl/RZ Orani Arasindaki
Dedigim (Orijinal).

Ozgiil debi katsayisi ile R /R orani arasanda
r=0,723 dederinde oldukga kuvvetli poz1t1f bir iligski bulun-
mustur,

Ozgiil debi katsayisi ile hiz katsayisa ara81ndak1
iligki orta seviyede Snemli bulunmugtur., Bu deger r=-0,541

mertebesinde olup iliski negatiftir (Sekil 5,16).
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Sekil 5.16, Ozgiil Debi Katsayisi Ile Hiz Katsayisi Arasin-
daki Dedigim (Orijinal). .

Ozgiir ve Kiirem (1979)'e gére 6zgiil hiz ile &zgiil
¢cap arasinda r=-0,977 gibi ¢ok kuvvetli negatif korelasyon
bulmuslardir, Bu itibarla, 6zellikle pompa tasariminda &z-
glil hiz ile 6zqgiil ¢ap arasindaki iligki ¢ok &nemli bir 8lecii
olarak alinabilecektir,

Ozgiir ve Kiirem (1979), 6zgiil hiz ile manometrik
katsayisi arasinda r=-0,696 degerinde negatif korelasyon,
debi katsayisi arasinda ise r=0,59 gibi pozitif bir kore-
lasyon bulmustur. Konya imalati olan pompalarda ise her iki
biiylikliigiin 6zgiil hi1z ile istatistiki agidan &nem tasiyan
bir iligkisi bulunmamigtar.

Netice olarak, Konya pompa imalat sanayiinde iire-
tilen pompalarin tasarim ve imalatina daha fazla itina gds-~

terilmesi gerekmektedir,
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6. SONUC VE ONERILER

Artan diinya ve iilke niifusunun beslenme ihtiyagla-
rinin kargilanabilmesi ig¢in, taraim liriinlerinde verimliligin
artirilmasi gerekmektedir. Bunun ig¢in ise taraimsal {iretimi
artirici faktorlerin kullanilmasi gerekmektedir. Bu faktdr-
lerin bagsinda, tek bagina veya diger tekniklerin etkisini
artirmasi bakimindan sulama énemli bir rol oynamaktadair..
Etkin ve verimli bir sulama tesisinin en &énemli &8esi pom-
palardar.

Kaliteli ve verimli bir pompa imalatinin yapilabil-
mesi igin, teknik bilgi, liretim organizasyonu, standardizas-
yon denetimi, kalite-kontrol ve teknolojik gelismenin iyi
takibi ve uygqulanmasi gerekmektedir,

Cagimizin en ileri teknolojilerini ihtiva eden ci-
haz ve techizatlari ile donatilan iiretim ydntemleri, pompa-
lari tasarim ve malzeme ydniinden fonksiyonel olarak miikem—
mel bir gdrev yapar duruma getirmis ve uygun maliyetlerde
liretilmeleri igin galigsmalar yodunlasmistair,

Ulkemizde, sulama alanlarindaki hizlza geligme, pom-
pa imalatini da artirmaktadir. Bu nedenle, pompa imalat sana-
yiinde, Oncelikle bdyle bir temel arastirmaya gerek duyulmus-
tur. Bdylece, durum tesbiti ve olasi sorunlar belirlenerek,
bundan sonraki aragtirmalar,tabanin sesine cevap verebilecek
nitelikte yapilmasai saglanmig olacaktir. Bu yiizden, Konya
pompa imalat'sanayi ve Konya imalati olan pompalar, 1990 yali
igerisinde incelenmigtir. Mevcut durum ve sorunlar belirlene-
rek bazi Onerilerde bulunulmaya galigilmistair,

GCalisma sonucunda Konya sulama pompasi imalat sana-
yiinde agsagidaki hususlar tesbit edilerek, bazi ¢dziim Sneri-
leri ortaya konmustur,

~ Konya pompa imalat sanayisi, Tiirkiye genelinde
%20 lik bir iiretim potansiyeline sahiptir., De§isik tip ve
Olglilerde pompa imalati yapilmakla beraber, isletmelerin
%70'i digli baslikli veya elektrik motoru ile tahrik edilen
su yaglamali derin kuyu su pompasi imalati yapmaktadir.

~ Isletmelerin; galistirdigi eleman sayisi, satis

hacmi, badimsiz ydnetim (genellikle ydneticiler ayni zamanda
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igletme sahipleridir), kiigiik sermaye ve bu sermayenin islet-
me sahibi tarafindan sadlanmasi ve yerel bdlgede faaliyet
gdstermesi gibi kriterler esas alindiginda, isletmelerin
%56.5'i kiligliik kapasiteli igletmeler oldugu tespit edilmig-
tir. Ayrica, pompa imalatinda fabrikasyon asamasina heniiz
gegilememig, imalat atdlye liretimi seklinde yapilmaktadar,

- Konya'da pompa imalati 1960'li yillarda basglamisg
olup 6zellikle 1980'li yillarda pompa imalatgisi igletmele-
rinin sayisi hizla artmigtir, Pompa imalatinda model olarak
1950'1i yaillarda ithal yoluyla ililkeye giren ve bu dénemin
teknolojik geligmelerini ihtiva eden pompalarin {iretimi
yaygindir,

~ Isletmeler kapali galisma alanlari itibariyle,
%35'i 200-400 m’ de imalat yapmaktadir. igletmelerin, islem
iiniteleri arasainda koordinasyon yoktur. Is yeri tanzimi, is
organizasyonu ve ergonomik sartlar gibi liretimi diizenleyici
unsurlar bulunmadigindan, igletmelerin verimli bir lretim
yvaptigdi sbylenemez.

~ Isletmelerin, teknik eleman, makina-techizat
varligi, kalite-kontrol sistemleri, arastirma-geligtirmeye
ayirdiklar: fon ve teknik bilgi seviyeleri gibi kriterler
esas alindiginda, pompa imalatina yetkili isletmelerin ora-
ni1 %10 civaraindadir.

-~ Isletmelerin; %35'inin kapasite kullanim orani
%50'nin altainda olup, ortalama kurulu kapasiteleri ise 110
ton/yal dir. Pompa imalati malzeme adirlikli ve yodun emede
dayanan bir imalat tiirliidiir. Pompa malzemelerinin adairlikega
%58.6's1 dokiim malzemedir.

- Isletmelerin %70'i isg¢i istihdam orani ve buna
bagli olarak da %78'inde tezgah kullanaim orani bakimindan
iyi durumda olmadigi belirlenmigtir, Bunun baslica nedeni
ise dengesiz liretim ve yetersiz igg¢i ilicretlerinden kaynak-
lanan is¢i dalgalanmalaradar.

~ Konya imalati olan pompalarda maksimum verim
%41-74.5 arasaindadir, Pompalarin %29'unun maksimum verim-
leri %50'nin altindadir, Kademeli pompalarda, beher kademe
bagina diisen manometrik yilikseklik ortalama olarak 6 mSS
dir. Ozgiil hizlari 56.63-91-02 sinirlari arasinda kalan

karigik akigli (yari radyal ve yari eksenel) pompa sinifina
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girmektedir, Pompalarin %71'i iyilik derecesi bakimindan
optimum sinirin altinda bulunmustur. Ozellikle bu dederin
%29'u c¢ok biiyiik 6lglide konstriiksiyon ve imalat hatalara
tagimaktadir., Pompa karakteristik boyutsuz biiylikliikleri
arasinda en biiylik korelasyon, (r= 0,883) deferiyle iyilik

derecesi ile pompa verimi arasinda bulunmugtur.
ONERILER

- Malzeme temini konusunda, arz, fiyat, silireklilik
ve kalite istikrari saglanmalidir,

- Isletmeler ; teknik bilgi ve sermaye gibi konu-
larda giiglii kilabilecek tarzda birlegmeye tesvik edilmeli-
dir, Tegvik tedbirleri, kapasite artisi yaninda kalite yilik-
seltici yatiraimlara yénlendirilmelidir. Yeni yatairimlar da--
ha ziyade yiiksek teknoloji ile pompa standart parg¢alarina
iireten yan sanayi nitelikli olmalidair. Ayrica, yapilabilecek
tegviklerden olarak, i¢ ve dig satis kredileri, isletmelerin
lisans, aragtirma-gelistirme ve meslek igi egitim gibi yatai-
rimlara kredi, dogrudan yardim ve vergi muafiyeti getirilme-
lidir,

- Yeterli teknik bilgi, miihendis, makina-techizat,
kalite-kontrol sistemlerini bilinyesinde bulundurmayan iglet-
melerin, pompa imalatini ve satisini yapmasi engellenmeli-
dir, Buna bagli olarak biinyesinde sondaj makinasi bulundu-
ran igsletmeler, sondaj‘yaptlklarl her kuyunun karakteris-
tiklerini gikarabilecek bir miihendis istihdam etmelidir.,

Bu hususta hukuki diizenlemeler yapilmalaidar,

- Haksiz rekabeti Onleyecek denetim birimleri olusg-
turulmali, pompa organlarinin doékiim agirlaikli olmasi nede-
niyle Konya d&kiim sanayiide uygun kalitede d&kiim yapilmasai
temin edilmeli ve imalatta yatay milli santrifiij pompalar
igin TS 268, diisey milli tiirbin (difiizérlii) pompalar icgin
ise TS 514'de belirtilen esaslara uyulmasi saylanmalidar,

-~ TARMAKBIR teskilati, isletmelerin hak ve menfa-
atlerini daha etkili koruyabilmesi, malzeme temininde ara-
cilari ortadan kaldirabilmesi, aragtirma-geligtirme faali-

yetlerine agirlik verebilmesi , 6lgme ve deneme sistem-
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leri ile igletmeleri destekleyebilmesi, ihracaata ve ig¢ pi-
yasaya yonelik teknolojik yeniliklerin takibi ve ileriye
doéniik plan ve programlar yapabilmesi igin alt birim bir-
likleri olugturulmasi yoluna gitmelidir,

- Cagdas teknolojinin iiriini olan bilgisayarlaran,
pompa tasarimi ve imalatinda kullanimi gergeklegtirilmeli-
dir,

- Universite-sanayi-arastirma kuruluslari arasin-
da iyi bir igbirligi yoluna gidilmelidir. Bu amag¢la bilgi-
sayar ve danismanlik merkezleri olusturulmalaidair,

- 6,.,BYKP hedeflerinden de birisi olan, s6z konusu
sektdriin AT iilkeleri ile rekabet edebilecek yapiya kavustu-
rulmalidir, Bunun ig¢gin O6ncelikle igletmeler kalite, arastir-
ma gelistirme ve teknolojik iiretim ydntemlerine gereken &ne-
mi vererek yapisal dilizenlemeler yapmalidair, v

- Isletmeler, iiretim kapasitelerine uygun galisma
alanlarina kavusturulmalidir. Isci sagligi ve is emniyeti
konusunda, ergonomik sartlar yerine getirilmelidir. Islet-
melerdeki is¢i dalgalanmalara, dengeli iiretim ve yeterli
iggi licretleri ile 6nlenmelidir. Bdylece imalata yetkisiz
igletmelerin kurulmasi OSnlenmis, iggilerin iglerinde ihti-
saslagmasi sadlanmis ve makina-techizatlarin tam kapasite
ile galigmalari temin edilerek isletmenin verimliligi arta-
rilmis olacaktar,

- Muhtemel yurt i¢i ve yurt disi asiri pompa tale-
bi karsisinda, hazirlaiksiz yakalanmamak ig¢in plan, program,
hedef politika ve stratejiler simdiden olusturulmalaidair,
Simdiki i¢ pazardaki satis rahatligdi ve dis rekabetin bulun-
mamasi dikkate alinarak dederlendirmeler yapilmalidir,

- lhracaat yollarai aranarak, halen ihracaat igin
bir potansiyel olan lilkelerin, pompa imalat sanayiindeki
teknolojik bir diizeyde gelisme saglandiginda bu potansiyel
sliphesiz azalacaktir., Bu nedenle teknoloji geligtirme ve
ileri teknoloji transfer galigmalarina baslanilmalidir,

- Pompa tahrik sistemlerinin belirlenmesinde, b&l-
genin alternatif enerji kaynaklari da dikkate alinarak fi-

yat ve temin edilebilme durumuna gdre hareket edilmelidir,
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~ Pazarlama sahasinda pompa imalatg¢isi igletmeler
desteklenmelidir., Desteklemelerde pompalaran iyilik derece-
si esas alinmalidir. Bu esaslaran siniri iilke sartlari gdz-
6niine alinarak ilgili {iniversite birimlerinde belirlenmeli-
dir, Aksi takdirde kaliteli pompa ve pompa yapimcisi islét—
meler olumsuz ydnde etkilenerek haksiz rekabet koriiklenmis
olacaktir. Ayrica, pompa imalat sanayimizin geligmesi &nle-
necektir.

- Satig sonrasi hizmetlerin etkin hale getirilmesi
igin, satis aninda aliciya, sgartlari agikga tesbit edilmis
garanti belgesi verilmeli, makinanin teknik &6zellikleri,
ayar-bakim ve kullanilmasi 6dretilmeli, satis sonrasi igin

tamir ve bakim programi &nceden belirlenmelidir.
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