GRUP: 3610
SERAMIK YER KAROSU VE DUVAR KAROSU

Ulkemizde iiretilen duvar karosu boyutlar1 TS 202’ye gore kare veya dikdortgen sekilde
olabilmektedir. (15 x 15 cm, 15 x 22,5 cm vb.) Uretilen yer karosu boyutlar1 10 x 10 cm., 10 x 20
cm, 20 x 20 cm, 20 x 30 cm’dir. Bununla birlikte siparise bagl olarak degisik boyutlarda ve 6zel
sekillerde yer ve duvar karosu imalati da yapilabilmektedir.

Imalatta boliimler ve is akist sdyledir.

a) Tek Pisirim Yer Karosu b) Karofayansta ve Cift Pisirim Yer
Karosunda

Ham madde stoklanmasi Ham madde stoklanmasi

Harman hazirlama Harman hazirlama

Masse hazirlama Masse hazirlama

Sekillendirme Sekilllendirme

Firit ve sir hazirlama Firit ve sir hazirlama

Kurutma Kurutma

Sirlama ve dekorlama 1. Pisirme (biskiii pisirme)

Sirlama ve dekorlama

Pisirme 2. Pigirme (glaziir pisirme)

Kalite ayirma Kalite ayirma

Ambalajlama Ambalajlama

1- Hammadde Stoklama ve Hammadde Hazirlama

Ocaklardan cikarilip fabrika sahasina getirilen hammaddeler fabrikaya ait acik stok sahasinda
stoklanir. Bu hammaddeler sert ve yumusak olmak iizere iki gruptur. Yumusak hammaddeler
(plastik hammaddeler) ¢eneli kiricilardan gecirilerek harmanlanir. Buradan fabrika kapalr silolarina
kullanilmak iizere depolanir. Sert hammaddeler ise primer kiricilardan sonra sekonder kiricilarda
ince kirilarak kapali silolara depolanir. Bu islemler esnasinda harmanlama da gergeklestirilir.

2- Harman Hazirlama

Regeteye gore hammaddeler, % 36-40 su ve % 0,4-0,6 elektrolitler yardimiyla bilyali degirmenlerde
degisik 6giitme siirelerinde yas 6giitme metoduna gore ogiitiirler. Ogiitme 63 mikron elekte yas
sistemle % 5-8 bakiye verecek tane iriligine kadar devam eder. Harman hazirlamada kuru yontem
de kullanilabilir.

Bilyali degirmenlere bir sarjda ne miktar kati madde kondugu ve 6giitmenin ortalama kag¢ saat
stirdiigii saptanir. Degirmenlerin 6gilitme kapasitesi asagidaki gibi hesaplanir.

D= (K x 24) /(s x 1000) (ton/giin) kuru madde

Burada

K= Degirmenlere bir sarjda konan toplam kat1 madde miktar1 (kg)
S= Ortalama 6glitme siiresi (saat)



Camur regeteleri lilkemizin degisik bolgelerinden ¢ikarilan ham madde cesitlerine, iiretilen mamiil
tirlerine baglh olarak ve firmadan firmaya c¢ok degistiginden ham madde tiir ve miktarlarinin
tespitinde firmanin recetesi esas alinir. Esas ham maddeler kil, kaolin, feldspat, dolomit, talk ve
mermer olmakla birlikte bunlara ek olarak ya da bunlarin bir boliimiiniin yerine baska maddeler de
kullanilabilir.

Regetedeki maddelere ek olarak % 0,34 oraninda sodyum silikat ile % 0,17 oraninda sodyum
karbonat kullanilmaktadir. Bu iki maddeden baska katki maddeleri de kullanilabilir. Bunlarin tiiri
ve miktar1 ekspertiz heyetince saptanir. Degirmenlerde 6glitme i¢in ton basina 4 kg. flint tasi, astar
malzemesi olarak ayn1 miktarda sleks tas1 verilir.

Degirmenlerde bunlardan baska malzemeler de kullanilabilir. Ornegin kaplama malzemesi olarak
yumusak kauguk levha ve dgiitiicii olarak aliiminyum oksit bilya vb. kullanilabilir. Bunlarin miktar:
eksper heyetince saptanir.

3- Masse Hazirlama:

Stok havuzlarindan alinan ve % 36-40 su iceren homojenize ¢amurun rutubeti, piiskiirtme kurutucu
(spray-dryer) veya diger sistemlerle ortalama % 6’ya diisiiriiliir. Bu ise sekillendirmeye hazir bir
graniile massedir. Elde edilen graniile masse homojenizasyon ve olgunlasmay1 saglamak amaciyla
pres listii silolara depolanarak bir siire bekletilirler.

Piiskiirtme kurutucuda, belirli tane iriliginde graniile malzeme eldesi icin piliskiirtme memeleri
kullanilir. 125 ton graniile masse i¢in piiskiirtme memesi ihtiyaci 1 adettir.

Piiskiirtme kurutucunun saatlik ya da giinliik kapasitesi saptanarak dar bogaz olusturup
olusturmadig: arastirilir. Piiskiirtme kurutucu yerine bagka bir kurutma sistemi kullaniliyorsa bunun
tiri ve kapasitesi eksper heyetince yerinde tespit edilir.

4- Sekillendirme (Presler):

Pres iistii silolardan alinan yaklasik %o 6 rutubetli graniile malzeme, pres tablalarindaki kaliplarin
sekline gore belirli bir basma giicti ile sekillendirilir.

Yer ve Duvar Karosu Sekillendirme Kapasitesi (P)

P=Sortx A X N x 60 (m?/saat)

formiilii ile hesaplanur.

Burada,

Sort= (Smaks + Smin)/2’dir.

Smaks= Maks stok miktar (strok/dk)

Smin= Min. stok miktar1 (strok/dk)

A= Pres tablasina baglanmis kalipta 1 defada sekillendirilen yar1 mamul boyutu (mz) kalip birkag
g0zlii ise toplam m? alinir. Sekillendirilen yart mamul boyutlar ayrica yazilacaktir.

N= Faal durumdaki pres adedi. (Yedek presler dikkate alinmaz)

R= Pres verimi.

Tekli basan preslerde: R= % 85
Coklu basan preslerde: R= % 65 alinir.

Kaliplik ¢elik ihtiyaci grup 3811-(d) Dayanikli tiiketim makinalar1 imalat grubuna gore kalip
atolyesinde mevcut metal isleme makinalarinin puanina gore hesaplanir.



5- Frit Hazirlama:
Tek ve ¢ift pisirim yer karolar1 ile duvar karolarinda ¢ok ¢esitli sirlar kullanilmaktadir. Sir {iretimi
icin Oncelikle frit tiretimi gerekir.
Sir ve frit regeteleri, liretilen mamul tiirlerine kullanilan masse bilesimine gore ve firmadan firmaya
cok degistiginden sir ve frit ham maddelerinin hesaplanmasinda firma regetesi esas alinir. Frit ana
ham maddeleri feldsfat, kolemanit, borik asit, boraks, kursun oksit, kaolin, kuars, zirkonyum silikat
ve mermer olmakla birlikte bunlara ek olarak ya da bunlarin yerine baska maddeler de
kullanilabilir.
Karisim ortalama 1400° C’de eritilir. Eritme siiresi 4-5 saattir. Akkor halindeki erimis cam faz
havuz igerisindeki suya bosaltilarak kristal frit elde edilir. Buradan silolara alinarak kullanilmak
iizere stoklanir. Frit sirrin temel maddesidir. Fritlesme esnasinda frit bilesimine bagli olarak
yaklasik % 20 kayip meydana gelir. Yani 1 ton frit regetesi sarjindan eritme sonunda 800 kg. mamul
frit elde edilir.
Doner frit firinlarinda firin i¢ cidarmi kaplamada stampmasse, sabit sartli firinlarda yiiksek
aliiminali reflakter tugla kullanilir.
1 mamul frit i¢in,
12 kg. Stampmasse veya
35 kg. yliksek aliiminali refrakter tugla ihtiyag¢ olarak verilir.

6- Sir Hazirlama:

Hazirlanan frit, bilyali yas 6giitme degirmenlerinde recete kapsamina gore doldurularak talebe bagl
olmakla birlikte genellikle DIN 100 elekte % 0,2-1 bakiye verecek tane iriligine kadar ¢giitiiliir.
Hazirlanan sir,

l. Cift pisirim,

Il. Tek pisirim,

1. Sirli pisirme sicakligina gore belirli oranlarda frit ve ham madde igerir.

Sir regetesinde frite ek olarak kullanilabilecek maddeler, esas itibariyle, feldspat, dolomit, kuvars,
kaolin, talk, cinko oksit, aliiminyum oksit, titan dioksit, kalay oksit, seryum oksit, zirkonyum
silikat, bakir oksit, manganez oksit, nikel oksit, krom oksit, kobalt oksit ve seramik boyalari
olmakla birlikte bunlara ek olarak baska maddeler de kullanilabilir.

7- Cift Pisirim Sisteminde:

7.1. Biskiii Firinlari:

Cift pisirimde kullanilan 1. pisirimdir. Yer ve duvar karolari tiinel firinlarda vagonlar {izerinde veya
pasaj firinlarda, pasajlarda bloklar halinde istif edilerek pisirilir.

Biskiii firlar kapasitesi (8.4) boliimiinde verilen formiile gére hesaplanir.

7.2. Sirlama:

Bant iizerinden yar1 mamul yer ve duvar karolar1 gegerken bir diizen yardimu ile sirlama yapilir.

1 m? biskiii halinde yer karosu igin sir ihtiyact 0,9 kg. ile 1,8 kg. arasinda degisir (ortalama 1,35
kg.).

1 m? biskiivi halinde fayansa fire dahil 1 kg. sir kullanilir.

7.3. Glaziir Firnlar:

Sirlanmis yer ve duvar karolari, tiinel firinlarda veya plakali ya da plakasiz rulolu firinlarda pisirilir.
Firin kapasiteleri (8.4) boliimiinde verilen formiile gére hesaplanir.



8- Tek Pisirim Sisteminde:

8.1. Kurutma Firinlar::

Preslerden ¢ikan yaklasik % 6 rutubetli yart mamul yer karolari sekillendirme rutubetinden
uzaklastirmak amaciyla kurutma firinlarina verilir. Kurutma islemi max. 100° c-150° C
sicakliklarda yapilir.

8.2. Sirlama:

Kurutmadan ¢ikan yari mamul yer karolar1 sirlama bandindan gegerken bir diizen yapimi ile
sirlanirlar.

1 m? ham yer karosu i¢in sir ihtiyaci 0,9 kg. ile 1,8 kg. arasinda degigsmektedir (ortalama 1,35 kg.)

8.3. Pisirme Firinlari:
Sir ve biskiii birlikte piserler. Pisirmede, tiinel veya rulolu firinlar kullanilir. Pisirme firmlari
kapasitesi, (8.4) boliimiinde verilen formiile gére hesaplanir.

8.4. Firin Kapasiteleri Hesabi (Sadece 1 firmn icin):
Tek veya ¢ift pisirim yer karosu imalatinda,

a) Tiinel veya pasaj firinlar,

b) Rulolu firinlar kullanilir.

a- Tiinel veya pasaj firin kapasitesi (TF)

TF= (1440 x n) / B (m2/giin)

formiilii ile hesaplanir.

Burada,

B= Firin besleme periyodu (dk) (firina ka¢ dakikada 1 vagon veya pasaj veriliyor)
n= 1 vagona veya bir pasaja yiiklenen karo miktari (m?)

1440= 60 (dk/saat) x 24 (saat/giin)’den elde edilir.

b= Rololu firin kapasitesi (RF)

RF= (1224 x L xb) / T (m2/giin)

formiilii ile hesaplanur.

Burada

L= Firin boyu (m.)

b= Firin genisligi (m.) (6rnegin, firina 1 sirada 8 adet 15 e¢m x 15 cm karo ylikleniyorsa b 6l¢lisii
olarak 8 x 15 cm.= 1,20 m. degil, kenardaki bosluklar da ilave edilerek hesaplanir.)

T= Pisirme siiresi (dk)

1224= 60 (dk/saat) x 24 (saat/giin) x % 85 (Firin alanindan faydalanma orani)’den elde edilir.

Yer ve duvar karosu imalat1 yapan tesislerde kapasiteyi genellikle son pisirme firinlar1 tayin eder.
Bu nedenle kapasiteye esas olarak mamul karolarin ¢iktig1 son firin alinir. Ancak, diger boliimlerin
tek pisirim veya c¢ift pisirimde (Biskiii firinlari, kurutma firinlari, sekillendirme tnitesi vb.) dar
bogaz teskil edip etmedigi hesaplamalar1 agik olarak gosterilerek belirtilir. Son pisirme firinlari
kapasitesi, eksper heyeti tarafindan formiile gore hesaplanir.

1 m? mamul yer karosu 18 kg.’dir (17 kg. ham madde 1 kg. sir).

1 m? mamul 6 mm. duvar karosu 9,3 kg.’dir (9,2 kg. ham madde 0,6 kg. kuru sir)

Artistik ve dekoratif karolarda 1 m? mamul karo 21 kg. olabilir.



(19,5 kg. ham madde 1,5 kg. kuru sir).
Unitelerdeki fire oranlar sdyledir:

Yer Karosu Yer Karosu Duvar
Tek Pisirim  Cift Pisirim Karosu
Stoklama % 3 % 3 % 3
Harman hazirlama % 3 % 3 % 3
Masse hazirlama % 2 % 2 % 2
Sekillendirme % 3 % 3 % 3
Kurutma % 2 % 2 % 2
1. Pigirme - % 10 % 10
Sirlama ve Dekorlama % 3 % 3 % 3
2. Pisirme (glaziir pisirme) % 10 % 10 % 6
Kalite ayirimi ve ambalaj - - % 2
Toplam Fire % 26 % 36 % 34
Toplam Verim % 74 % 64 % 66
Ham Madde Hesabi:
Yukardaki toplam fire ve toplam verim oranlarina gore ham madde hesabi asagida gosterildigi
sekilde ;/aplhr.
1000 m*® mamul yer karosu i¢in (1000 x 17= 17.000 kg.)

Gerekli ham madde tek pisirim igin: 17.000/0,74=22.973 kg.
cift pigirim i¢in: 17.000/0,64= 26.593 kg.

1000 m? mamul 6 mm. karo fayans i¢in (1000 x 9,2=9.200 kg.)

Gerekli ham madde miktari: 9.200/0,66= 13.939 kg.

Sir Thtiyacinin Hesaplanmast:
Sirlanmis yer karosunda fire % 4 (verim % 96), karo fayans i¢in % 8 (verim % 92)’dir.

1000 m* Mamul Yer Karosu i¢in:

1000/0,96= 1042 m? ham yer karosu gereklidir.
Mertekareye ortalama 1,35 kg. sir tizerinden sir ihtiyact;
1042 x 1,35= 1407 kg.

1000 m? Mamul 6 mm. Karo fayans i¢in:

1000/0,92= 1087 m? biskiii halinde karo fayans gereklidir. Metrekareye 1 kg. sir iizerinden sir
ihtiyac;

1087 x 1= 1087 kg. sir.

Frit ihtiyacinin Hesaplanmasi:

Sir regetelerinde frit ve diger sir ham maddeleri ihtiyact hesaplanir. Sir recetelerinden hesaplanan
frit miktar1 kayipsiz frittir. Fritlesme esnasinda % 20 kayip meydana geldigine gore sir
regetelerinden hesaplanan firit miktar1 1,25 ile ¢arpilarak gercek frit ihtiyaci bulunur.

10- Dekorlu Fayans imalati:

Desenleme, el tezgahlarinda veya makina ile yapilir. El tezgahlarinda 1 is¢inin 1 saatte, 15 cm x 15
cm ebadinda fayanslardan randiman dahil 7 m? desenleme yaptig1 kabul edilir. Makina ile
desenlemede ise kronometraj yapilir. 3. pisirim firin1 var ise kapasitesi, desenleme ile kontrol edilir
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ve dar bogaz olan kisim hesaplamada esas alimir. 2. pisirim ve 3. pisirim ayni firinda
gerceklesiyorsa firma programina gore firin kullanma siireleri dikkate alinarak beyaz, desenli ve
renkli fayans imalat miktarlar1 ayr1 ayr belirlenir.

a) Pismis mamul iizerine dekor yapiliyorsa
1 m? dekorlu fayans i¢in fire dahil ihtiyag maddeleri:

Seramik boyasi ;20 gr.
Medyum :5qr.
Foto emiilsiyon :0,50r.
Ragle lastigi 0,3 mm.
Elek yapistirici :0,50r.
Fixativ 8 0r.
Gaz yag1 veya tiner : 0,005 It veya
0,0005 It alkol.
Suni ve sentetik elyaftan eleklik 250 m?, dekorlu  fayans icin 1 m?

b) Ham sir iizerine dekor yapiliyorsa,
1 m? dekorlu fayans icin fire dahil ihtiya¢ maddeleri:

I- Seramik boyasi ile,

Medyum 24 gr.
Seramik boyasi 124 qr.

Ozel frit veya flux 132 r.
TOPLAM : 80 gr/pasta.
II- Dekor boyast ile,

Medyum 32 gr.
Dekor boyas1 48 gr.
Fixativ 18 0r.

Foto emiilsiyon :0,50r.
Sensitizer : 0,05 gr.
Elek yapistirict :0,50r.
Elek yapistiricr katalizorii :0,05¢r.
Ragle lastigi 0,3 mm.
Elek temizleyici - 0,005 It.
Elek sertlestirici 0,05 gr.
Suni ve sentetik elyaftan eleklik : 250 m? dekorlu fayans icin 1 m?

11- Kalite Ayirnm Ve Ambalajlama:

Son firindan ¢ikan mamul yer ve duvar karolari, kalite ayirimindan sonra i¢ veya dis piyasaya sevk
edilme durumuna gére ambalajlanip stoklanir.

1 m? yer karosu igin, asagidaki ambalaj malzemeleri kullanilir.

Ic Piyasa Dis Piyasa (Ihracat)
Oluklu mukavva 250 (gr.) 250(gr.)
Polietilen film 17 (gr.) 23 (gr.)
Yapigkan band 0,8 (m) 0,8 (m)



Plastik veya ¢elik cember - 1 (m)

Kereste 0,03 (m®) 0,05 (m®)
Ambalaj tel zzmbasi 6 (gr.) 6 (gr.)
Seperator kartonu 10 (gr.) 10 (gr.)
1 m? duvar karosu i¢in asagidaki ambalaj malzemeleri kullanilir:
I¢ Piyasa Dis Piyasa (ihracat)
Oluklu mukavva 145 (gr.) 145(gr.)
Polietilen film - 12 (gr.)
Yapiskan band 0,4 (mt) 0,4 (mt)
Plastik veya ¢elik cember - 0,75 (mt)
Kereste - 0,04 (M%)
Ambalaj tel zimbasi 2,5 (gr.) 2,5(gr.)
Stropor 0,0002 (m®) 0,0002 (m®)

12- Yakat ihtiyaci:

Kullanilan yakit cinsi belirtilmek suretiyle alt 1s1l degeri alinir (Fuel-Oil’de 9600 K cal/kg, LPG’de
11000 K cal/kg, Jenerator gazinda 1500 Kcal/m*tiir). Hesaplamalar da yakitin alt 1s1l degerine gore
yapilir.

- Puskiirtme kurutucuda, 1 kg. % 6 rutubetli masse i¢in 500 Kcal.

- Frit firmlarinda, 1 kg. mamul frit icin 8000 Kcal.

- 1. Pisirim firinlarinda 1 kg. biskiii halinde karo fayans i¢in 800 Kcal.

- 2. Pisirim firinlarinda, 1 kg. duvar karosu i¢in

Tiinel tipi firinlarda :1200 Kcal.

Setter slabli rulolu firmlarda : 700 Kcal.

Plakasiz rulolu firinlarda 400 Kcal.
- Dekorlanmig 1 metrekare karo fayans pisirme igin :250 Kcal.

Cift Pisirim Yer Karosunda:

- Biskiii firinlarinda 1 kg. biskiii i¢in :1400 Kcal.
- Glaziir firinlarinda 1 kg. yer karosu igin : 900 Kcal.
Tek Pisirim Yer Karosunda:
- Kurutma firinlarinda 1 kg. ham karo i¢in : 200 Kcal.
- Tiinel pisirme firmlarinda 1 kg. yer karosu i¢in : 2000 Kcal.
- Setter slabli rulolu firinlarda 1 kg. yer karosu i¢in : 1200 Kcal.
- Plakasiz rulolu firinlarda 1 kg. yer karosu igin :400-700 Kcal.

tizerinden yakit ihtiyact hesaplanir.

Hammadde ocaklarinda firma miilkiyetindeki is makinalari ile fabrika sahasinda mevcut iiretimle
ilgili araclarin yakit ihtiyaclari ise mevcut yakit kriterlerine gore diizenlenir.

Firmnlar icin ihtiyag maddeleri (Ates ¢imentosu, bosluklu rulman, fayans kaseti, kaset baglanti
plakasi, kaset mesnet ayagi, rulo, vb.) firma talebine gore yillik ihtiyag¢ olarak verilir.



