NACE GRUP : 22.2

PLASTIK URUNLERIN IMALATI

1. TERMOPLASTIK VE TERMOSET URUNLERI iMALATI:

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 01.09.2020 tarih ve 21 sayili karari ile verilen yetkiye
istinaden 30.06.2021 tarih ve 49 sayili karar1 ile kabul edilmistir.

A. Enjeksiyon Uriinleri imalati:

Kapasite Hesabi:

a) Enjeksiyon kaliplama kapasitesi enjektorlerin katalog gramajlarina gére bulunur. Tablo 1’den
enjektor gramajina karsilik gelen giinliik (24 saatlik) plastik madde sarfiyati (E) bulunur.

Katalog gramajlar1 plastik hammadde cinsine bagli olarak tespit edildigi i¢in. Tablo 1’den
enjektor gramajina karsilik gelen giinliik plastik hammadde sarfiyati (E) katalogda belirtilen plastik
cinsinden bulunmus olur.

K (kg/yil)= E (kg/giin) x 350 x R

E (kg/giin): Giinliik plastik sarfiyat1 (Tablo 1)
R : Randiman faktorii (Tablo 2°den)

b) Biiyiik gramajli (6000 gr’in {izerinde) ve 6zel imalat yapan enjeksiyon makinalarinin kapasite

tespiti:

K (kg/yil)= (A/1000) x 60 /B x 24 x 350 x R
formiiliinden bulunur.

A: Bir sarjda yiiklenen plastik miktari, gr.
B: Sarj siiresi (doldurma-bosaltma dahil), dak.
R: Randiman (Tablo II’den)

Tablo I- Giinliik (24 Saatlik) Plastik Hammadde Sarfiyat Cetveli

Enjektor Gramaji (Gr) Giinliik Plastik Madde Sarfiyati1 (Kg.)
5 42
10 75
20 135
30 192
40 240
50 279
60 315
80 384
100 441
110 465
125 504
150 564
160 582




Enjektor Gramaji (Gr) Giinliik Plastik Madde Sarfiyat1 (Kg.)
180 621
200 660
250 732
300 801
350 849
400 900
450 936
500 975
600 1.080
750 1.215
1200 1.596
1500 1.830
1800 2.046

2000 2.190
2600 2.568
3000 2.820
3500 3.090
4000 3.360
6000 4.320

NOT: Cetvelde belirtilmeyen gramajlar i¢in giinliik kapasite enterpolasyon ile bulunur.

Tablo I1- Enjektor Tiirlerine Gére Randimanlar:

Enjektorler Randiman Faktori (%)
1- Basit Enjektorler 35
2- Dik Enjektorler 45
3- Yar1 Otomatik Yatik Enjektorler 60
4- Tam Otomatik Enjektorler 85

c) Doner tablah enjeksivon kaliplama (injection moulding):

Doner tablali ve gok istasyonlu olan bu tiir imalatlarda ayakkaba, terlik, taban, sise vb. {iriinlerin
imalat1 yapilir.

Kapasite tespitinde, doner tabladaki istasyon sayisi, kalip adedi, mamul gramaj1 ile doner tablanin
tur siiresi tespit edilerek yillik kapasite hesaplanir.

N (Adet/y1l)=n x (60/t) x 24 x 350 x R

n: Istasyon sayisi

t: Bir tam turun stiresi, dak.

R: Randiman (% 70-90)

K (Ton/yil)= N (adet/y1l) x Uriin Agirhg



B- Budinozler (Ekstruderler):

1.1. Plastik Film/Boru/Profil Makinalari

Budinozde sonsuz vida ¢apt mm. olarak olgiiliir ve saatte kullanabilecegi hammadde miktari
asagidaki cetvelden tespit edilir.

Bilgisayar kontrollu ve niimenik olmayan Film budindzlerinde kapasite tespiti budindziin vida
cap1 Ol¢iilmek ve yiiklii vaziyette devir sayis1 bulunmak suretiyle yapilir.

Vida Caplarina Gore Sarfiyat Cetveli

Sonsuz Vidamin Capi, (mm.) Sarfiyat (Kg/Saat)
30 9
35 11
40 14
45 18
50 23
55 30
60 36
75 60
90 92
100 117
120 171
150 285
175 414
200 570
225 818
250 1350

NOT: Cetvelde belirtilmeyen gaplar i¢in sarfiyat enterpolasyon ile bulunur.

Cetvelde verilen rakamlar, sonsuz vida yiiklii vaziyette ve dakikada 60 devir yaptigina gore
hesaplanir. Sarfedilen hammadde sonsuz vida devir sayisi ile dogru orantili oldugundan sonsuz
vidanin yiiklii vaziyette azami devir sayisi (D.S) tespit edilir ve gergek sarfiyati oranti ile hesaplanir.

Ancak, devir sayis1 azami 60 d/dak. kabul edilir. Randiman faktorii (R), makinanin eskilik
yenilik durumuna gore % 70-90 alinir. Yillik kapasite:

K (kg./y1l)= A x 24 saat x 350 x (D.S./60) x R

A (kg/saat): Saatlik sarfiyat (cetvelden)

1.2. Plastik Sisirme Makinalar1 (Blown Moulding):

Sise, bidon, vb. mamullerin yapildig1t makinalardir. Bu makinadaki istasyon sayis1 ve her istasyon
sayis1 ve her istasyondaki kalip veya gz sayisi ile dakikada yapilan baski sayisi ve mamuliin briit
gramaj1 tespit edilir. Uriine doniisen agirhik kullanilan hammaddenin %80- %65 ini olusturdugu ve

geriye kalan %20 — 35’ lik oranin da geri doniistiiriilerek hammadde olarak degerlendirilecegi kabul
edilir. Ayrica Makine Randimani makinanin teknolojik 6zelligine gore % 70-90 alinir.

K1 (Adet/y1l)= N x 60 x 24 x 350 x R (% 70-90)
N = Dakikadaki Baski Adedi * Gz Sayis1 * Mengene Sayisi

K2 (Ton/yil)= K1 (adet/yil) x Briit Uriin Agirhg x 0,65 - 0,80



Veya )
K2 (Ton/y1l)= Ki (adet/y1l) x Uriin Net Agirhg:

NOTLAR:

1.
2.

Cift vidali budinozlerde kapasite Madde 2.2’de yer alan formiille cekme hizina gdre hesaplanir.
Tesiste tiretilen plastik levhanin firmanin kendi termoform iirlinleri i¢in kullanildigi durumda; bir
birim termoform levha ihtiyacinin karsilanmasi igin plastik levha ekstruderinin 2 birim kullanilmasi
gerektigi varsayilarak, bir baska ifadeyle plastik levha ekstruder kapasitesinin ylizde 50’si esas
almarak plastik levha {iretim kapasitesi hesaplanir.

ORNEK: Toplam plastik levha iiretimi 1000 ton/y1l

Termoform iirlinler iiretim miktar1 400 ton/yil (bu miktarin 2 kati ekstruder kapasitesi
kullanilir)

Buna gore plastik levha ekstruder kapasitesinin 400 x 2 = 800 tonluk kismi igletmenin kendi
tiriinlerinin imalatinda kullanilir.

Kalan plastik levha tiretim miktart: 1.000 — 800 = 200 ton/y1l plastik levha

Plastik egya iiretiminde kullanilan hammadde hesaplamasinda, tiim hammadde ve katkilarin toplami
ylizde yiiz olacak sekilde dagilimi yapilir.

Yukarida bahsedilmeyen ama plastik ekstruderinde islem goren tiim tiretimler ile plastik ekstriizyon
ve plastik enjeksiyon yoluyla yapilan tretimler 24 saat ve 350 is giinii tizerinden hesaplanir.
Masterbatch (plastik boyasi) tiretimi de 24 saat ve 350 is giinii tizerinden hesaplanir. (termoplastik ve
termoset liretimler dahil)

Plastik ekstriizyon yoluyla iiretilen tekstil iiriinleri (Nonwowen Kumas, PP BCF iplik, Polyester Iplik,
Poliamid Iplik, PE/PP Bant iplik (guval ipligi) i¢in hesaplama 24 saat ve 350 is giinii {izerinden yapilir
ve ihtiya¢ malzemeleri dagilimi yiizde yiizii asmayacak sekilde verilir. Spin finish yagi ve proses
yardimcilart haricen verilir.

Kapasite raporunun 6n sayfasina yazilan toplam personel sayisinin vardiyali ¢alisan personelin
toplam sayidir. Vardiyalar i¢in yeterli personel bulunmamasi durumunda; eksper taktiriyle kapasite
hesab tek vardiya veya iki vardiya tizerinden yapilir. Kapasite hesaplamasinda is giicii kadar yeterli
tiretim alan1 ve stok sahasi gibi etkenler eksper tarafindan goz 6niinde bulundurulur.

“Dur kalk” prensibiyle ¢alisan (6rnegin doner tablal enjeksiyon makinesi) makineler ile mevsimsel
tiriinlerin tretildigi durumlarda; ¢alisma siiresinin degiskenlik gosterebilecegi goz Oniine alinarak
kapasite hesaplamalari giinliik ¢alisma siiresi ile yillik ¢aligma siiresi eksper tarafindan belirlenerek
yapilir. (Gunliik ¢alisma siiresi 8 ila 24 saat ve yillik caligma stiresi 150 ila 350 giin arasinda eksper
tarafindan yapilan inceleme ile tayin edilir.)

Enjeksiyon ve ekstruder makinelerine yardimci makinelerin, mikserlerin veya prosesin devami
niteliginde olan (laminasyon, termoform sekillendirme vb.) islerinde kapasite hesaplamalar1 24 saat
ve 350 giin iizerinden hesaplanir.

Kriter nedeniyle 24 saat ve 350 giin {izerinden yapilan {iretimlere ilave yapilan diger {iretimlerin 8
saat ve 300 giin iizerinden hesaplanmasi yeknesakligi bozmaktadir. Bu durumda eger firma yeterli
teknik ve fiziki sartlara haiz oldugu eksper taktiriyle uygun goriilmesi durumunda plastik iiretim
disinda kalan diger makineler 24 saat ve 350 giin {izerinden hesaplanabilir.
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