GRUP: 3620
CAM VE CAM URUNLERI

Giris: Harmandan veya cam kirigindan izabe yolu ile iiretilen her nevi cam iiriinii ile bu
iirlinlerin sekillendirilmesiyle elde edilen iirtinler cam sektorii kapsamina girer.

Cam, endiistriyel olarak, belirli 6zellik ve miktarlardaki hammaddelerin karisimi olan cam
harmanin belirli oranda cam kirigi ile birlikte yiiksek sicaklikta eritilmesi, sicak olarak
sekillendirilmesi ve kontrol edilen hizda sogutulmasi ile elde edilir. Sadece cam kirig1 eriterek cam
esya lireten tesislerde mevcuttur.

Camin sabit bir kompozisyonu olmayip ticari olarak imal edilen yiizlerce ¢esit cam
kompozisyonu vardir. En genis kullanim alani olan camlar yapilarina gore su sekilde
siniflandirilabilir.

Soda-Kire¢ Camu:

Cam yapici silisyum dioksit (SiO2) yaninda sodyum oksit (Na,O) ve kalsiyum oksit (CaO) bu
tiiriin temel yapisimi olusturur. Genel olarak, diizcam, sise ve sinai kap, ziiccaciye iiretimi soda-kireg
camindan yapilir.

Borosilikat Cam:

Silisyum dioksit yaninda, yapisinda 6nemli miktarda bor oksit (B,O3) ihtiva eden 1s1l genlesme
katsayist diisiik ve kimyasal mukavemeti yiiksek olan bir cam tiirii olup, genel olarak laboratuvar
aletleri ve 1s1ya dayanikli ziiccaciye yapiminda kullanilir.

Nort Borosilikat Cam:

Alkali oksit miktar1 nispeten yiiksek ve baryum oksit (BaO) ihtiva eden bir borosilikat camdir.
Kimyasal mukavemetinin yiiksek olusu nedeniyle ilag ampullerinin yapiminda kullanilir.

E-Cam:

Alkali oksit ihtiva etmeyen kalsiyum aluminyum borosilikat camdir. Genel olarak elyaf
yapiminda kullanilir.

Kursunlu Cam Kiristal:

Yapisinda kursun oksit (PbO) ihtiva eder. Yiiksek kirilma indisi ve elektriksel 6zdireng, kolay
islenebilirlik bu camin temel Ozellikleridir. Kursunlu kristal cam yiiksek kaliteli ziiccaciye
yapiminda kullanilir. Elektrik, elektronik sanayiinde kullanilan kursunlu cam kompozisyonlar1 da
vardir.

Cam terkibi, cam mamiilden beklenen fiziksel ve kimyasal 6zellikler cergevesinde cam yapici
oksitler (silisyum dioksit, aliiminyum oksit) alkali oksitler (sodyum oksit, potasyum oksit) ve toprak
alkali oksitler (kalsiyum oksit, magnezyum oksit ve baryum oksit) ile dengeli bir yapt meydana
getirecek sekilde teskil edilir.

CAM URETIMI:

Dort satha halinde gergeklesir. Her safha iiriin gruplarinda aciklanmistir.
a- Harman Hazirlama:
b- Eritme: Eritmede kullanilan firinlar ti¢ grupta toplanabilir.

e Pota tipi firinlar

e Giinliik firmlar

e Siirekli ¢alisan firinlar.



Uretilecek mamuliin cinsi ve iiretim kapasitesi firm tipini belirleyen temel kriterlerdir.
Firinlarda kullanilan yakitlar fuel-oil, motorin, LPG, dogal gaz ve elektriktir.

c- Sekillendirme:

d- Sogutma:

Cam {ireten tesislerin kapasitelerinin  belirlenmesinde ortak kavramlar kullanmak,
degerlendirme ve karsilastirmalarin da saglikli olmasini saglayacaktir. Bu nedenle asagida verilen
kapasite ve randiman tanimlarindan sonra kullanim amacina gore ¢esitli iirlin gruplari incelenmistir.

Harman Randimani:
Harmanin camlasma oranini gosterir.

(firindan ¢ekilen cam) - (firma verilen cam kirigi)(kg)
firina verilen harman (cam kirig1 hari¢)(kg)

Harman Randimani =

Agirhik Randimani:
Firindan ¢ekilen camin satilabilir {iriin haline gelme oranini gosterir.

ambara giren cam (kQg)
firindan cekilen cam (kg)

Agirlik Randimani=

Firma sadece kendi iiretiminden donen cam kiriginin tiimiini kullaniyorsa hammadde
miktarlari, net iiretim ve harman randiman1 degerinden giderek hesaplanabilir.

Firin Kapasitesi:

Bir cam eritme firinindan bir giinde g¢ekilebilecek briit cam miktaridir (ton). Firin kapasitesi;
eritme havuzu alani (mz) ile birim alanda {iretilebilecek cam (ton/mz) miktarmin ¢arpimi ile
bulunur. Eritme kapasitesi, diger bir deyisle birim alanda eritilebilecek (¢ekilebilecek) cam, cam
tiiriine, mamul tiiriine ve isletme kosullarima bagh olarak degistigi icin en gercekci yol
fabrikalardaki isletme sorumlularinin verdigi kapasite degerini almaktir.

Firinlarin belirli araliklarla sogutularak tamir edilmeleri ve cesitli arizalar nedeniyle yillik
iiretim kapasitesinin bulunmasinda bir yildir ¢alisilan giin sayist 320-350 arasinda alinir.

1- DUZCAM:

Temel kullanim alanini pencere camlarinin olustugu bu gruba, diizcam, buzlu cam ve telli cam
dahildir. Islenmis diizcam iiretiminde de ana girdi olan diizcamdan ayna, 1sicam, bombeli ve diiz
duracam (oto ve kapi camlar1) lamine cam, gilines kontrol camlar iiretilmektedir. Kalinliklar1 2-20
mm. arasinda degisen diizcamin ince olanlar1 seracilikta kullanilmaktadir.

a- Hammaddeler:

Diizcam firetimi i¢in kullanilan hammadde miktarlart {iretim yontemine gore degisen cam
kompozisyonuna ve kullanilan hammaddelerin kimyasal yapilarina bagl olarak asagida belirtilen
degerler arasinda degisir.



ko./100 kg. cam icin (cam Kiri81 haric)

Kum 68,0-74,0
Feldspat 0,0-5,0
Kalker 2,5-7,5
Dolomit 17,5-21,5
Soda 21,5-24,0
Sodyum siilfat 1,5-3,5

Buna gore harman randimani yaklasik % 80-84’tiir. Ayrica harmana % 20-35 arasinda cam
kirigr ilave edilir.

Renkli buzlu cam iiretimlerinde mamul rengine gore degisen miktarlarda kromit, prit, demir
oksit, kiikiirt, komiir, kobalt oksit, bakir oksit, nikel oksit, ¢cinko selenit, titanyum oksit, mangan
oksit, kadmiyum siilfiir, ¢inko oksit, seryum oksit, arsenik oksit, sodyum nitrat gibi renk katk1
maddeleri ilave edilir.

b- Firmn:

Uriin gruplar1 en yiiksek tonajli ve hepsi siirekli tip olan firnlar diizcam firinlardir. Diizcam
firinlarinda ortalama eritme kapasitesi 1,0-1,5 ton/mz-gﬁndﬁr. Buzlu cam firinlarinda ise eritme
kapasitesi 1,5-2 ton/m>-giin arasinda degismektedir.

c- Sekillendirme:

Diizcam sekillendirilmesinde en ¢ok fourcault, pittsburgh, yatay ¢cekme ve float yontemleri
kullanilmaktadir. Camin firindan ¢ekilmesi ile net liriin olarak ambara girigi arasinda saglanan
agirlik randimani ortalama % 75°tir.

Buzlu, renkli buzlu ve telli cam iiretiminde ise agirlik randimani % 85-90 arasinda gerceklesir.

Bu randiman degerlerinin elde edilmesine neden olan kayiplar; kenar kayiplari, kesme
kayiplari, tasima, ambalajlama kayiplari, cam hatalarindan ve makine duruslarindan gelen
kayiplardir.

Cok ince cam iretiminde kesme/koparma iinitesi, ¢ok kalin iiretiminde de sogutma firini
darbogaz teskil edebilir.

2- SISE/SINAI KAP:

Her tiirli gida, mesrubat, icki, ilag, kozmetik ve benzeri {iriinlerin muhafazasinda kullanilan
sise, kavanoz, damacana gibi camdan mamiil kaplar bu gruba girer.

a-Hammaddeler: Simai kap tretiminde kullanilan temel hammadde miktarlari genel olarak
asagida verilen araliklarda degismektedir.
kg./100 kg. cam icin (cam kirig haric)

Kum 68,0-75,0
Feldspat 0,0-6,0
Kalker 4,0-11,0
Dolomit 12,0-19,0
Soda 20,5-22,0
Sodyum siilfat 1,0-2,0

Ayrica iiretilen mamiiliin rengine gore renk giderici veya renklendirici niteliginde;



kg./100 kg. cam icin

Nitrat 2,0
Arsenik oksit (veya antimon oksit) 0,06
Cinko selenit (veya sodyum selenit) 0,006
Kobalt oksit 0,00015
Seryum oksit 0.15
Demir oksit 0.20
Pirit 0,60
Komiir (odun veya kok komiirtii) 0,30
Kiikiirt 0,30
Kromit 0,45
Krom oksit 0,20
Kalsiyum floriir 0,50

gibi ilave maddeler genel olarak en fazla yukarida belirtilen miktarlarda kullanilirlar. Ancak iiretilen
mamuliin renk tonu, firin kosullar1 ve kullanilan cam kirigi miktar1 gibi etkenler kullanilan
miktarlarda 6nemli 6l¢iide degisim olmasina neden olabilir. Uretimde % 20-50 arasinda cam kirig1
kullanilabilir. Yukaridaki degerlere gére harman randiman1 % 80-84 olmaktadir.

Bu harman randimanina goére 100 kg. cam iiretimi i¢in harmani olusturan yukardaki
maddelerden kullanilmas1 gereken miktarlarin toplami 125 kg’mi gegemez. Renk giderici ve
renklendirici katkilarin miktar1 buna dahil degildir.

b- Firm: Sinayi kap firinlar1 giinlik tip veya siirekli tip olabilirler. Siirekli tip firmlarda
ortalama eritme kapasitesi 1,5-3,0 ton/m? giindiir.

c- Sekillendirme: Sinai kaplar, otomatik IS tipi makinalarda veya yar1 otomatik Siller ve pres
makinalar ile sekillendirilirler. Makinalara, tiretilecek mamullerin sekline gore ¢esitli pargalardan
olusan kaliplar baglanir. Uretim yontemine, mamul biiyiikliigiine, isletme sartlarma hatta cam
kompozisyonuna ve kalip kalitesine bagli olarak makine hizlar1 degisir.

Damlanin (sekillendirme sicakliginda firindan alinan cam pargasi) makinaya diismesi ile iirlin
olarak ambara giren cam arasinda saglanan agirlik randimani otomatik tiretimde ortalama % 80’dir.
Bu oran yar1 otomatik makinalarla yapilan tiretim i¢in de aynidir.

Bu randiman degerinin bulunmasina neden olan kayiplar; makina duruslariy, kalip ve mamul
degistirme, cam ve sekillendirme hatalarindan gelen kayiplar, sogutma firim ve transfer
kayiplaridir.

Cogunlukla kiiclik ebatli mamul c¢alisilmast sonucu firin kapasitesinin tam kullanilmamasi,
biiyiik ebatli, degisik sekilli mamullerde sogutma firinlarinin sinirlayicr etkisi kapasite kullaniminda
darbogaz teskil edebilir. Sekillendirme makinalarinin tiretim kapasiteleri ile firin kapasitesi de
dengeli olmalidir.

3- ZUCCACIYE:
Camdan mamiil her tiirlii sofra ve mutfak esyasi, vazo, biblo vb. dekoratif esyalar, kozmetik
kaplari, aydinlatma camlar1 bu gruba dahildir. Ziiccaciye iirlinleri, soda-kire¢ camindan ve kursunlu

kristal camdan imal edilir.

a- Hammaddeler:



Soda kire¢ camindan ziiccaciye iiretiminde tliretim yontemi ve mamul kalitesine bagli olarak
secilen cam terkibine ve de kullanilan hammaddelerin kimyasal terkiplerine gore genel olarak
asagida belirtilen degerler arasinda degisen miktarlarda hammadde kullanilir.

ko./100 kg. cam icin (cam Kiri81 haric)

Kum (veya kuarsit) 67,0-72,0
Feldspat 0-7,0
Aluminyum oksit 0-1,0
Kalker (veya kalsit) 5,5-15,0
Dolomit 0,0-17,0
Potasyum karbonat 0-13,0
Baryum karbonat 0-5,5
Stilfat 0-1,0
Nitrat 1,0-3,5
Boraks 0-3,0
Arsenik oksit (veya antimon oksit) 0,040-0,25
Soda 15,0-23,0

Ayrica renk giderici maddeler olarak cinko selenit, kobalt oksit ve nikel oksit gibi maddelerin
kullanilmasinin yan1 sira mamul kalitesine bagli olarak kursun oksit, kalsiyum klortir, ¢inko oksit
gibi hammaddeler kullanilabilir.

Harman randimani % 80-83’tiir. Bu harman randimanina gore 100 kg. cam iiretimi i¢in harmani
olusturan yukaridaki maddelerden kullanilmasi gereken miktarlarin toplami 125 kg.’1 gecemez.
Sadece cam kirig1 kullanilan firinlarda eritmeyi kolaylastirmak icin azami % 3 oraninda soda
kullanilabilir.

Renkli ziiccaciye camu iiretimlerinde ise kobalt oksit, ¢inko selenit (veya selenyum ve sodyum
selenit), bakir oksit, nikel oksit, mangan oksit (veya potasyum permanganat) kromit, krom oksit
(veya sodyum bikromat), demir oksit, pirit, kiikiirt, komiir (odun veya kok komiirii), neodyum oksit,
seryum oksit, titanyum oksit gibi renk verici maddeler kullanilir. Ziiccaciye cami iiretiminde
kullanilan renk verici madde miktarlar1 iiretilen camin rengine gore Onemli Olgiide degisim
gosterebilmektedir. Ornegin kromit miktar1 100 kg. cam igin 0,5 kg. ile 0,10 kg. arasinda
degisebilmektedir.

Ayrica hazir renk verici madde karisimlarinin erimis cama sonradan ilave edilmesi suretiyle
cam renklendirilebilir.

Bu iiretimde kullanilan cam kirigr oran1 % 30-70 arasinda degisebilir. Firma sadece kendi
iretiminden dénen cam kiriginin tamamini kullaniyorsa hammadde hesaplamasinda net iiretim ve
harman randimani degerinden giderek hammaddeler hesaplanir.

KRISTAL:

Kristal cam iiretiminde kullanilan hammadde miktarlar agagida verilmistir.

ke./100 ke. cam icin (cam kirig1 haric)

Kuvarsit 56,0-65,0
Siilyen 18,5-32,5

Soda 0-2,0
Potasyum karbonat 17,0-21,5
Boraks

Sodyum nitrat

Arsenik oksit 0-0,3

Harman randimani % 80’dir. Bu harman randimanina gére 100 kg. cam iiretimi i¢in, harmani
olusturan yukardaki maddelerden kullanilmas1 gereken miktarlarin toplam1 125 kg.’1 gegemez.



Renkli kristal cam iiretimlerinde de yukarida ziiccaciye cami icin belirtilen renk verici
maddelere benzer maddeler kullanilmaktadir.

b- Firn:
Uretim kapasitesine gore pota tipi, giinliik tip veya siirekli tip firmlar ziiccaciye iiretiminde
kullamImaktadir. Siirekli tip firinlarda ortalama eritme kapasitesi 1,5-2 ton/m? giindiir.

c- Sekillendirme:
Ziccaciye iretiminde sekillendirme, el ile veya yar1 otomatik, otomatik makinalarla
yapilmaktadir.

El Uretimi:

El iiretiminde {ifleme, pres, savurma ve sivama yontemleri kullanilarak sekillendirme yapilir.
Firindan ¢ekilen cam ile net liriin arasindaki agirlik randimani soda-kire¢ cami i¢in % 50-60’tir.
Cam ve sekillendirme hatalar1 kape, finisaj, sogutma ve tasima kayiplari bu randimanin
bulunmasina yol agan nedenlerdendir.

Kristal el tiretiminde de aynmi sekillendirme yontemleri kullanilir. Pota tipi firinlarda eritme
yapildigi taktirde hammadde ve agirlik randimani birlikte ortalama % 40 olarak gerceklesir.

Yar1 Otomatik Uretim:
Yar1 otomatik tiretimde pres ve Siller makinalar1 kullanilir. Kristal iiretiminde iiretilen mamul
tiirtine gore agirlik randimani % 30-60 arasinda degisir. Soda-kire¢ cami i¢in bu oran % 70-80’dir.

Otomatik Uretim:

Otomatik ziiccaciye TUretiminde c¢esitli tipte makinalarla iifleme, pres {ifleme ve pres
yontemleriyle sekillendirme yapilir. Mamul agizlarimin yakilmasi, parlatma, agizlarin sicak veya
soguk kesilme islemleri de yine otomatik makinalar kullanilarak yapilir. Mamul sekline ve
sekillendirme yontemine bagli olarak makina hizlar1 belirlenir. Smai kaplarda oldugu gibi camin
makinaya donlismesinden net iirlin hale gelisi arasindaki agirlik randimani iifleme yontemi ile
sekillendirmede ortalama % 27, pres-iifleme yontemi ile sekillendirmede % 60, pres yontemi ile
sekillendirmede % 80°dir.

Bu randiman degerlerinin bulunmasina neden olan kayiplar cam ve sekillendirme hatalari,
kape, sicak veya soguk kesme, sogutma veya tasima kayiplaridir.

Ayrica siisleme islemi goren tiriinlerde % 96-97 ikincil islem randimani olarak alinmalidir.

4- TEKNIK CAMLAR:

Istya dayanikli mutfak egyalari, laboratuvar aletleri, cam boru, ¢ubuk aydinlatma mamulleri, far
camlari, cam kiirecik bu gruba giren iriinlerdir. Teknik camlar soda-kireg, borosilikat, notr
borosilikat tiirii camlardan imal edilmektedir.

a- Hammaddeler:
Asagida tic tiir cam i¢in yaklagik harman miktarlar1 verilmistir.
kg./100 kg. cam icin (cam kirig1 hari¢)

- Borosilikat cam

Kum 80,0
Boraks 23,0
Asit borik 12,0



Aliiminyum oksit 2,5
Sodyum nitrat 1,0
Sodyum kloriir 2,0
Cam kirig1 orant ortalama % 40’tir.
kg./100 kKg. cam icin (cam kirig1 haric)
Notr Borosilikat cam

Kum 74,5
Boraks 17,0
Asit borik 8,0
Aliiminyum oksit 45
Baryum karbonat 50
Soda 5,0
Nitrat 2,2
Kalsiyum floriir 0,8
Siilfat 1,2

Cam kirig1 oran1 ortalama % 40’tir.
kg./100 kg. cam icin (cam kirig: haric)

- Soda-kire¢ cami

Kum 72,0
Aliiminyum oksit 2,0
Dolomit 16,5
Soda 24,0
Baryum karbonat 2,0
Boraks 2,0
Stlfat 0,4
Nitrat 2,5

Ayrica renk giderici olarak arsenik oksit, ¢inko selenit ve kobalt oksit ilave edilir. Cam kirigi
kullanimi ortalama % 17-20’dir.

b- Firin:
Borosilikat ve nétr borosilikat cami eriten firmnlarda eritme kapasitesi 0,5-0,7 t/m? giindiir.
Soda-kireg cami eritmede 0,9-1,5 t/m? giin arasinda degismektedir.

c- Sekillendirme:
Borosilikat ve notr borosilikat camlarinin sekillendirilmesinde agirlik randimanlart:

Otomatik tifleme ile tiretimde % 20.

Yar1 otomatik Siller pres ile liretimde % 60-70.

Boru ve ¢ubuk iiretiminde % 60.

El iiretimi ile sekillendirmede % 15 alinabilir.

Soda caminda ise agirlik randimani, boru-¢ubuk iiretiminde yaklasik % 80’dir.

5- CAM ELYAF:
Bu {irtin grubuna genellikle ¢ok diisiik alkalili (E) cam1 olarak isimlendirilen kalsiyum alumina-
borosilikat camindan yapilmis ¢esitli boy ve capta iiretilmis elyaflar girerler.
Cok degisik “E” cami kompozisyonu vardir. Ornek bir hammadde dagilimi asagida verilmistir.
kg./100 kg. cam icin

Kum 440
Kaolen 33,0
Kalker 125



Dolomit 15,0
Kolemanit 22,5
Fluorspar 0,2
Harman randimani yukaridaki dagilima goére % 78,5 olmaktadir.
Cam elyaf, poliester, termoplastik, lastik, ¢imento gibi malzemelerle birlestirilerek, kullanildig:
taktirde degisik 6zelliklere sahip malzemeler elde edilebilir. Ayrica elektrikli, elektronik malzeme
iiretiminde, izolator olarak ¢ok genis bir kullanim alani vardir.

Firin ve Sekillendirme: Diger iiriin gruplarinda sozii edilen firinlara benzer firlarda eritilen
cam, “forehearth” denilen kanallar1 yerlestmlmls platin alasimli “bushing’lerden” akatilir. Firinlarin
ortalama ergitme kapasitesi 0.5 ton/y1l m? giin’diir. Uretim Kapasitesini, Bushing sayisi ve gaplari
da dogrudan etkiler.

“Bushinglerden” akitilan cam kullanim alanina uygun olarak c¢esitli yontemlerle siirekli elyaf,
cam yiinii veya kege haline getirilir.

6- CAM YUNU:
Insaat sektdriinde 151 ve ses yalitim malzemesi olarak kullanilan cam yiinii iiretimi firm verimi
ve harman bilesimi bakimindan &6teki cam elyaf tiirlerinden farklidir.
Firinin eritme alaninin her metrekaresinden giinde 2.2 ton erimis cam ¢ekilebilir.
kg./100 kg. cam yiinii icin (cam kirigi haric¢)

Kum 65 Kkg.

Dolomit 17 kg.

Tinkal 22 Kkg.

Soda 20 Kkg.

Kalker 4 kg.

Sodyum siilfat 1 Kkg.

Komiir tozu 1 kg. kullanilir.

Fenolik recine baglantili cam yiinii i¢in ayrica kg. basina 0,3 kg. sulu regine dispersiyonu
kullanilir.
100 kg. recine dispersiyonu icin

Fenol 10 kg.
Formaldehit (%37°lik) 30 kg.
Ure 5 kg.

Sodyum hidroksit 0,7 kg.
Amonyak ¢ozeltisi 2,3 kg.

kullanilir, kalan1 sudur.
Ayrica ambalaj malzemeleri ve diger ihtiyaclar eksper heyetince tespit edilir.

Sogutma Kapasitesi:

Sekillendirmeden ¢ikan {irliniin kontrollu sogutmasi tlinel seklinde, izoleli, gesitli sicaklik
bolgeleri olan bir firindan gecirilmesi ile saglanir.

Sogutma firmlarmin kapasitesi firinlarin bantli ve mufl’u olup olmadigina ve sogutulan
mamiillerin cins (sise, ziiccaciye vb.) sekil, agirlik ve boyutlar1 dikkate alinarak asagidaki esaslara
gore hesaplanir.

Bandh ve Muf’lu Sogutmalarda:

a- Ince cidarl ve agrliklar1 50-150 gr. arasinda ziiccaciye ve 100 gramdan asag1 sise sogutan

tesislerde firinin kapali kismindaki band alaninin beher metre karesinden 24 saatte 168 kg.

b- Agirliklar1 100-250 gr. olan sise sogutan tesislerde beher metre kareden 24 saatte 600 kg.

c- 500-1200 gr.’lik kavanoz sogutulan tesislerde metre kareden 24 saatte 600 kg.



d- Agurliklart 250 gr.’dan fazla olan siseleri sogutan tesislerde beher metre kareden 1100 kg.
mamiil gegirilir.

Bandh ve Muf’lu Olmayan Sogutucularda:
Kapasite ayni esaslara gore hesaplanir, yalniz bandli ve muf’lulara nazaran % 25 diisiik
randiman alinir.

CAM SANAYINDE SUSLEME:
Ziccaciye irlinlerinde soguk iiriin iizerine uygulanan siisleme yoOntemleri dekor, boya ile
stisleme, transfer ve sablajdir.

A- Dekor:

Yiiksek devirle dondiiriilen taglar yardimi ile camin kesilerek siislenmesidir. Bu tezgahlarda
kullanilan taglar yaptiklari islere gore tig tiptir.

e (izitasi

e Faymuk tasi

e Kum tasi
Taglar, malzeme yapilarina gore de iki gruba ayrilirlar.

e Silisyum karbiir esasl taglar

e Elmas taglar

Silisyum karbiir esash taslardan her tezgah icin yilda 12 adet, elmas taslardan her tezgah i¢in
yilda iki adet verilir.

Tasglarin baglandigi rulmanlardan yi1lda mevcut rulman sayisi kadar verilir.

Parlatmada 1 ton gesitli boyutta mamiil igin 600-800 kg. siilfirik asit ve 80-100 kg. hidroflorik
asit kullanilir.

Graviir teknigi de dekor olarak miitala edilir.

B- Sablaj:

Mamiiller istenen desenin kesilerek ¢ikarildig: lastik levhalarla kaplanir. Yiiksek basingli hava
yardimiyla elenmis kum bir kabin i¢inde mamul {izerine piiskiirtiiliir, desenin agikta kalan kisimlar
asindirilarak matlastirilir. Bu yontemde sarf malzemesi ince lastik levhalardir.

Aydinlatma tiriinlerinin stislemesi de ayni1 yontemlerle yapilmaktadir.

Her sablaj makinasi i¢in yillik ti¢ metre lastik levha ile yillik dort adet elmas celiginden kum
puiskiirtme memesi verilir.

C- Boya lle Siisleme:

Bu tiir siislemede iiriinler firca kullanarak el ile, yar1 otomatik veya tam otomatik baski
makinalari ile torna, pliskiirtme tabancasi vb. aletler kullanilarak boyanmaktadir.

Boya tezyinat atolyelerinin kapasiteleri tam olarak hesap etmek ¢ok gligtiir. Yalniz bunu basite
icra edip yapabilmek imkan1 vardir. Bundan dolay1 tezinat atdlyelerinin kapasite hesabinda tezyin
edebilecegi ¢ay bardagi miktarinin esas alinmasi en az hatali yoldur. Kapasite isletmedeki mevcut
pisirme firilaria gore asagidaki sekilde tespit edilir.

a- Miinavebe ile Calisan Pisirme Firinlar:

Beher doldurma 45 dakika ara ile yapilabilir. Yalniz birinci doldurup ¢ikarma igin bir saat
hesap edilmesi lazimdir.

Yani boyle bir tezinat firin1 8 saatte 10 defa mal verebilir.



b- Sogutma ve Isitma Odalar1 Miinavebe ile Cahsan Pisirme Firilari:

Beher doldurma 30 dakika ara ile yapilabilir. Yani boyle bir tezinat firin1 8 saatte 15 defa mal
verebilir.
c- Daimi Cahsan Tiinel Firinlar:

Bu tip firinlarda mallar firindan ortalama bir saatte geger.

Kapasite Hesabinin Yapilmasi:
Kapasite tayininde bir metrekaredeki ¢ay bardagi 200 adet olarak alinir.
Yiikseklik (m) / 0,11 (m) =
ile firina kag sira ¢ay bardagi konulabilecegi hesap edilir.
a- Miinavebeli Firinlar:
Tava genisligi(m) X Tava uzunlugu(m) x 200 x (Yiikseklik(m) / 0,11(m)) x 10 x 300= adet/yil.
b- Sogutma ve Isitma Odah Miinavebeli Firinlar:
Tava genisligi(m) x Tava uzunlugu(m) x 200 x (Yiikseklik(m) / 0,11(m)) x 15 x 300= adet/y1l.
c- Daimi Cahsan Tiinel Firinlar:

Tava genisligi(m) x Tava uzunlugu(m) x 200 x (Yiikseklik(m) / 0,11(m)) x 8 x 300= adet/y1l.

Tezyin Maddeleri ve Yardimer Malzemenin Miktar Tespiti:
Kapasitenin, imalathanenin 6zelligine gore asagidaki nisbetlerde kullanilacag: kabul edilir.

Ziicaciye Tezyinati Aydinlatma Camu Tezyinati
Agirhikh isletmeler Agirhkl isletmeler
Yaldizli imalat % 70 % 10
Boyal1 imalat % 15 % 70
Krinkleli imalat %5 % 8
Liisterli imalat % 8 % 8
Cikartmali imalat % 2 % 4

Yukardaki sekilde bulunan kapasiteler i¢in hammaddeler asagidaki sekilde hesaplanir.

Yaldizli imalat  i¢in bir bardaga 0,03 gr. altin yaldiz.

Boyal1 imalat icin bir bardaga 1,00 gr emaye boya

Krinkleli imalat i¢in bir bardaga 4,00 gr. krinkle

Liisterli imalat i¢in bir bardaga 0,20 liister

Cikartmali imalat i¢in 25 bardaga 50 x 70 cm ebatinda 1 adet foy

Bundan bagka tezyinat atdlyelerine asagidaki yardimci malzemeleri lazimdir.

Naylon Eleklik  Bez 75.000 Adet i¢in 1 metre

Celik Baski Teli 200.000 Adet i¢in 1 metre

Ragle Lastigi 200.000 Adet i¢in 1 metre
Krinkle Yagi (Medium) Beher ton krinkle i¢in 120 kg.
Baski Yagi (Medium) Beher ton emaye boya i¢in 75 kg.
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Pigirme firinlar igin, rezistans teli ve kullanilan pirometre sayis1 kadar ¢ubuk, dekorasyonda
kullanilan fir¢ca, mantar, fotograf malzemesi, toluol, sanayi ispirtosu geregi kadar tahsis edilir.
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