3. RULO SACIN ACILMASI, DUZELTILMESI VE BOY KESME ISLEMI:

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 2000 tarih ve 138 sayili karari ile kabul
edilmistir.

a. Sac kesme bantlarinda, rulo halindeki saclar agilip diizeltildikten sonra istenilen
boylarda kesilmek suretiyle levha haline getirilmektedir.

b. Tavli sa¢ bantlarinda, rulo halindeki saglar ates hiicresi muayyen uzunluktaki kapali tav
firinlarinda tavlanarak sogutulup diizeltildikten sonra istenilen boylarda kesilmekte, bu
suretle menevislendirilmis tavli sag iiretilmektedir.

Bu tarzda calistirilan hatlarda degisim yapilmadan bir yart mamul yine bir yart mamul haline
getirilmekte oldugundan, asagida agiklanan tezgah ve makinelerin tiimiinii ihtiva eden rulo sag
acma, diizeltme ve boy kesme hatlarinin kapasiteleri seri imalata dayanan usule gore
kronometraj usuliinde hesap edilir.

Bu tiir tesislerin fason calistig1 kabul edilerek kronometraj ile hesap edilen kapasitenin % 25'i
oraninda ham madde ihtiyag olarak verilir. Tesisin milkemmeliyetine gore eksper heyetince %
70-% 90 calisma verimi uygulanir.

1. Kapasite Hesabi:
Tesisin kapasitesi asagida belirtilen formiil uyarinca hesaplanir;
K=NxaxhxL x60x8x300x 7,85 (ton/m® x R = Ton/yil (I)
K: Kapasite, ton/yil
N: Dakikada kesilen levha sayis1 (tam say1) (Adet/dak)
a: Kesilebilen azami levha kalinlig1 (mt) x 2/3
b: Levha genisligi (mt)
L: Levha boyu (mt)
R: Randiman ( 0,70 - 0,90)
1. Hammadde Hesabi
Tesisin hammadde ihtiyaci asagidaki formiil uyarinca hesaplanir.
H= K x 0,25 (II)
H: Hammadde, rulo sag, ton/yil
K: Yukaridaki (I) nolu formiil ile hesaplanan kapasite
Tesislerde bulunmasi gerekli tezgah ve makineler:

a. Enaz 10 ton’ luk bosaltma tezgahi,



b. Rulo agma tesisati,
c. Diizeltme tezgahi,

d. Boy kesme tezgahi,

e. Enaz 10 ton’ luk gezer ving veya mobil ving.




