GRUP 3620 CAM VE CAM URUNLERI

8 - CAM SANAYINDE CAM ATIKLARINDAN CAM KIRIGI HAMMADDESI URETIMI
(GERI KAZANIM) KAPASITE KRITERI:

(Nace Kodu: 38.32 Tasnif edilmis materyallerin geri kazanimi)
Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 31.07.2019 tarih ve 5 sayili karari ile verilen yetkiye
istinaden 25.02.2020 tarih ve 30 sayili karar1 ile kabul edilmistir.

Giris:

On Boyutlandirma, Ayirma, Kirma, Kurutma, Etiket styirma, Demir metal ayirma, Demir Disi
Metal Ayirma, Kapak ayirma, Boyutlandirma, Optik Ayirma olmak iizere toplam 10 istasyondan
olusan bir iiretim faaliyetidir.

On Boyutlandirma:
Hatta beslenen cam atiklari, parmak elek araciligi ile 50 mm alt1 ve iistli olmak iizere ayrilir. Ayrica
vakumlu emme sistemi yardimi ile cam dig1 hafif atigin ayristirilmasi saglanir.

On Ayirma:

Toplama Ayirma Tesislerinde (TAT) toplanan her tiirli Karistk Cam atiklart Geri Kazanim
Tesislerine (GKT)  gonderilir. Geri Kazanim Tesisindeki Cam atiklari oncelikle genel bir
ayiklamaya tabi tutularak Atik icerisindeki kiitle halindeki Naylon, Kagit, Pet, Tahta, metal vb.
ayristirilir.

Kirma:

On Boyutlandirma ve On Ayristirma sonras1 50 mm iizeri cam atiklar1 kiric1 tarafindan kirilarak 50
mm altina indirilir. Daha sonra 6n boyutlandirma da ayristirilmis olan 50 mm alt1 cam atiklar ile
birlestirilerek tasiyic araciligi ile bir sonraki istasyona yonlendirilir.

Etiket Styirma Istasyonu:
Kirilmis camlarin iizerindeki Yapismis vaziyetteki Kagitlar1 ¢izerek Cam Kiriklarindan Kamera
1isiklariin gecebilmesini saglar.

Demir Metal Ayirma istasyonu: )
Etiket Siyirma istasyonundan ¢ikan Cam kiriklar1 iginde bulunan demir metaller Bant Ustii
Manyetik Ayirict aracilig ayristirilir.

Demir Dis1 Metal Ayirma Istasyonu:
Cam atiklariin i¢inde bulunan, demir dis1 metaller "Eddy Current" sistemi kullanilarak ayristirilir.

Kapak Ayirma Istasyonu:
Kirilmig camlarin i¢indeki Plastik sise kapaklarinin parmak elek ile ayirma islemi yapar. Parmak
elek iri kapak ve plastikleri disar1 atar, cam kirigini sisteme besler.

Boyutlandirma:
Cam dis1 malzemelerin ayristirmasindan sonra cam kiriklari boyutlandirma islemine tabi tutulur.
Oncelikle optik ayiricilarin tanimlayamadigi “ince fraksiyon” olarak ifade edilen cam kiriklar:
sistemden uzaklastirilir. Sonrasinda ise tanimlama basarisini arttirmak igin karisik renkli cam
kiriklari; 15mm stii ve alt1 olarak ikiye ayristirilir.
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Kurutma:

Optik okuyucularda daha verimli ve kapasiteli ¢alisabilmesi i¢in Cam Kirigiin kurutma islemine
tabi tutuldugu yerdir. (Cam Kirig1 Geri Kazanim Tesisinde Kurutucunun Olmasi Zorunlu degildir,
Istege baglidir.)

Optik Ayirma:

Cam Kinigr icerisindeki Tas, Seramik, Porselenler (TSP) optik ayiricilar vasitasiyla ayristirtlir.
Aym Optik Okuyucular Karisik haldeki Cam Kirigini rengine goére Bal, Beyaz ve Yesil olarak
ayristirir.

Kapasite Hesabu:

Cam kirigr hammaddesi tiretim tesisleri Cam Firinlarina hammadde hazirlama tesisi niteliginde
kabul edilerek kapasite hesabinda Cam Firinlarina uyumlu sekilde 24 saat/giin, 350 giin/y1l ¢aligma
esas alinir.

Tesislerde kapasiteyi Optik Ayirma Makinesi belirlemektedir.

K = Tesis Kapasitesi (Kg/yil)

M = Optik Ayirma Makinesinden bir saatte ¢ikan cam miktar1 (Kg/saat)

Olmak tizere tesisin kapasitesi %80 - %90 randimanla asagidaki formiil yardimi ile hesaplanar:
K: M x 24 x 350 x 0,80 — 0,90 = kg/y1l

Saatlik ortalama kirict kapasitesinin optik ayristirma kapasitesini karsilayip karsilamadigi kontrol
edilmelidir.

Ihtiya¢ Maddeleri:

Hurda/Atik cam kiriginin kuru kirma ve diger islem asamalarinda uygulanabilecek fire oran1 % 15
ile % 20 arasinda, ayiklama asamasinda uygulanacak fire orani ise % 2 olarak kabul edilerek tesisin
Hurda/Atik Cam ihtiyaci: K/ 0,830 ile K/ 0,780 Kg/y1l

arasinda hesaplanir.

Ayrica Geri Kazanim Tesislerinde Elektrik ve Dogal gaz kullanilmaktadir.



