GRUP: 3710
DEMIR CELIK SANAYI
6- SICAK DEMIR CEKME HADDEHANELERI:

6.1- Sicak Cekme Suretiyle Muhtelif Demir Ureten Haddehanelerin Kapasite Kriteri
Sicak ¢cekme suretiyle muhtelif demir imal eden haddehanelerin kapasiteleri 8 saat/giin , 300 giin/y1l
caligma esaslaria gore asagidaki yontemle hesaplanir:

1- Sicak ¢ekme suretiyle muhtelif demir imal eden haddehanelerin kapasiteleri en ¢ok tiretilen 3
tip Uriin baz alinarak asagidaki yontemle hesaplanir.

1.1- Finis Hadde Hizinin hesaplanmasi (V):
Finis Hadde hiz1 agagidaki formiil yardimiyla hesaplanir:

Finis Hadde hizi= V (mt/dak) = X D x n x 0,001

D = Finis hadde merdanesinin ¢ap1 (mm)
n = Finis hadde merdanesinin devir sayis1 (dev/dak)

1.2- Tesisin yillik iiretim kapasitesi (M);
8 saat/glin , 300 giin/y1l ¢aligma esaslarma gore ve % 80 verim kabuluna gore 1 iiriin i¢in
iiretim kapasitesi: ( pre = 7,85 ton / m*)

M (ton/y1l) = V(m/dak) x s1(mm?) x N x F(%) x b(%) x 7,85 x 60 x 8 x 300 x 0,80 x 10°®
sadelestirilirse;

M (ton/y1l) = 0,904 x Vxs1 X NX Fx b

Bu formiilde ;

M = Hesaplara esas alinan {iriin i¢in sicak ¢ekme kapasitesi (ton/y1l)

V = Finis hadde hiz1 (m/dak)

s1 = Finisten ¢ikan iiriiniin kesit alan1 (mm?)

N = Finisten ¢ikan iiriin adedi (Slit sistem ¢alisan haddehanelerde)

F = Hesaplara esas alinan iiriin i¢in y1llik ¢alisma orani (%)

b = Fasila faktorii (% 95 - % 99)

Formiiliinden ton olarak hesaplanir.

Hesaplara esas alinan 3 iiriin i¢in ayr1 ayri hesaplanan yillik tiretim kapasiteleri toplanarak
tesisin yillik toplam tiretim kapasitesi hesaplanir.

1.3-Teorik Paso sayisinin hesaplanmasi (n):
Tablo IV’ de belirtilecek en biiyiik kesitli Kiitiigiin giris kesiti (mm?) (So) ve Tablo II’ de

belirtilecek iiretilen en kiiciik mamuliin kesiti (mm?) (cikis kesiti) (s1) hesaplamir. Her pasoda
ortalama kesit daralmas1 % 25 kabul edilerek teorik paso sayist (n),

N = 8 log (So/s1)

formiilii ile hesaplanir.



Bu formiil yardimi ile hesaplanan teorik paso sayisinin tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek
paso sayisini karsilayip karsilamadigi kontrol edilir. Karsilamiyor ise tablo IV’ de teorik paso
sayisini karsilayacak daha kiiciik kesitli kiitlik belirtilir. Hesaplamalar ve tezgah bilgileri Tablo III’
de gosterilir.

Ayni formiilden;
n = tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek paso sayisi alinarak

So=10"8x 5

formiiliinden islenebilecek maksimum kiitiik kesiti de hesaplanabilir.

Slit sistem ile yuvarlak demir {ireten tesislerde finiste ¢ikan demir sayisinin iiriin kesiti ile
carpilmasi sonucu bulunan rakamin ¢ikis kesiti (s1) olarak alinmasi suretiyle teorik paso sayisi
hesaplanir.

1.4- Dogrultma Tezgahlarina gore Darbogaz Analizi :
Kare, Lama, Silme, Kdsebent ve muhtelif profil iireten tesislerde dogrultma tezgahinin iiretimi
karsilayip karsilamadigi kontrol edilir.

2- Uretim Hesaba:

1. madde esaslarina gore hesaplanan kapasiteler arasinda darbogaz arastirmasi yapilarak elde
olunacak darbogaza gore tesisin yillik kiitiik isleme kapasitesi hesaplanir.

Imalat esnasinda % 4 oraninda kabul edilen degerlendirilebilen hadde bozugu ve imalat artig
hesaplanarak kiitiik isleme kapasitesinden ¢ikarilarak tesisin yillik iiretim kapasitesi bulunur.

3- Hammadde Hesabi:

Sicak haddeleme yontemiyle yapilan imalatta tufal firesi % 4 nispetinde kabul edilir.

Buna gore 1. maddede hesaplanan kiitiik isleme kapasitesine % 4 fire ilave edilmek suretiyle
tesisin yillik hammadde ihtiyaci kare kesitli kiitiik olarak hesaplanir.

Ark ocaginda iretilen kiitiik miktarindan haddelerde kullanilan miktar diistilerek bulunacak
bakiye kapasite kiitiik olarak Tablo II’de belirtilir.

4- Yakit Hesabn :
Beher ton demir kiitiik i¢in 62 kg LPG, 73 Sm?® Dogalgaz, 80 kg. akaryakit veya 150 kg. kok
komiirii tav icin yakit olarak verilir.

- Kapasite Tespitinde Dikkat Edilecek Genel Hususlar:

NOT 1: Tek ve iki tezgahli hadde gruplarina hammadde ihtiyaci olarak 40 x 40 mm. kiitiik veya
hadde bozugu verilir. Giris kesit 40 x 40 mm. esas alinir.

NOT 2: Hadde grubunun istenilen kiitiigi isleyip isleyemedigi arastirllir. Hadde ayaklari
(Tezgahlar1) miisait olmadigindan islenebilecek kiitiik kesiti tizerinden hesaplamalar yapilir.

NOT 3: Uretilen mamul cesitleri ve bu iiretimlerde ¢alisilan giin sayilar1 firmanin yillik imalat
programina veya bir evvelki fiili iretim durumuna gore ayr1 ayri belirlenir. Caligilan giin sayilarina
gore en ¢ok iiretilen ii¢ tip mamul kapasite hesaplarina baz olarak alinir. Diger iiretim ¢esitleri ise
kapasite raporlarinda tablo II’de sadece belirtilir.

NOT 4: Kapasite hesaplari, ¢alisabilir durumdaki hadde tezgahlari dikkate alinarak yapilir.



6.2- Ark Ocaklar1 ile Kombine Cahsan Sicak Cekme Suretiyle Muhtelif Demir Ureten
Haddehanelerin Kapasite Kriteri:

Ark Ocakli tesislerle kombine calisan sicak c¢ekme suretiyle muhtelif demir imal eden
haddehanelerin kapasiteleri 24 saat/giin , 340 giin/y1l ¢alisma esaslarina gore asagidaki yontemle
hesaplanir:
1-Ark Ocaklarinin Kapasiteleri Grup 3710 “Elektrik Ark Ocaklar1 ile Celik Uretimi” kapasite
kriteri uyarinca hesaplanir.
2- Sicak ¢ekme suretiyle muhtelif demir imal eden haddehanelerin kapasiteleri en ¢ok {iretilen 3
tip iirlin baz alinarak asagidaki yontemle hesaplanir.
2.1- Finis Hadde Hizinin hesaplanmasi (V):
Finis Hadde hiz1 agagidaki formiil yardimiyla hesaplanir:

Finis Hadde hizi= V (mt/dak) =« x D x n x 0,001

D = Finis hadde merdanesinin ¢ap1 (mm)
n = Finis hadde merdanesinin devir sayis1 (dev/dak)

2.2- Tesisin yillik iiretim kapasitesi (M);
24 saat/giin , 340 giin/y1l ¢calisma esaslarina gore ve % 80 verim kabuluna gore 1 {iriin igin

iiretim kapasitesi: ( pre = 7,85 ton / m*)

M (ton/y1l) =V(m/dak) x s1(mm?) x N x F(%) x b(%) x7,85 x 60 x 24 x 340 x 0,80 x 10°®
sadelestirilirse;

M (ton/y1l) =3,075x Vxsi X NxF xb

Bu formiilde ;

M = Hesaplara esas alinan iirlin i¢in sicak ¢cekme kapasitesi (ton/yil)

V = Finis hadde hiz1 (m/dak)

s1 = Finisten ¢ikan iriiniin kesit alan1 (mm?)

N = Finisten ¢ikan iiriin adedi (Slit sistem ¢alisan haddehanelerde)

F = Hesaplara esas alinan iiriin i¢in y1llik ¢alisma orani (%)

b = Fasila faktorii (% 95 - % 99)

Formiiliinden ton olarak hesaplanir.

Hesaplara esas alinan 3 iriin i¢in ayr1 ayr1 hesaplanan yillik tiretim kapasiteleri toplanarak
tesisin yillik toplam tiretim kapasitesi hesaplanir.

2.3-Teorik Paso sayisinin hesaplanmasi (n):
Tablo IV’ de belirtilecek en biiyiik kesitli Kiitiigiin giris kesiti (mm?) (So) ve Tablo II’ de

belirtilecek iiretilen en kiigiik mamuliin kesiti (mm?) (¢ikis kesiti) (s1) hesaplamir. Her pasoda
ortalama kesit daralmas1 % 25 kabul edilerek teorik paso sayist (n),

N = 8 log (So/s1)

formiilii ile hesaplanir.



Bu formiil yardimi ile hesaplanan teorik paso sayisinin tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek
paso sayisini karsilayip karsilamadigi kontrol edilir. Karsilamiyor ise tablo IV’ de teorik paso
sayisini karsilayacak daha kiiciik kesitli kiitlik belirtilir. Hesaplamalar ve tezgah bilgileri Tablo III’
de gosterilir.

Ayni formiilden;
n = tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek paso sayisi alinarak

So=10"8x 5

formiiliinden islenebilecek maksimum kiitiik kesiti de hesaplanabilir.

Slit sistem ile yuvarlak demir {ireten tesislerde finiste ¢ikan demir sayisinin iiriin kesiti ile
carpilmasi sonucu bulunan rakamin ¢ikis kesiti (s1) olarak alinmasi suretiyle teorik paso sayisi
hesaplanir.

2.4- Dogrultma Tezgahlarina gore Darbogaz Analizi :
Kare, Lama, Silme, Kdsebent ve muhtelif profil iireten tesislerde dogrultma tezgahinin iiretimi
karsilayip karsilamadigi kontrol edilir.

3- Uretim Hesaba:

2. madde esaslarina gore hesaplanan kapasiteler arasinda darbogaz arastirmasi yapilarak elde
olunacak darbogaza gore tesisin yillik kiitiik isleme kapasitesi hesaplanir.

Imalat esnasinda % 4 oraninda kabul edilen degerlendirilebilen hadde bozugu ve imalat artig:
hesaplanarak kiitiik isleme kapasitesinden ¢ikarilarak tesisin yillik iiretim kapasitesi bulunur.

4- Hammadde Hesaba:

Sicak haddeleme yontemiyle yapilan imalatta tufal firesi % 4 nispetinde kabul edilir.

Buna gore 2. maddede hesaplanan kiitiik isleme kapasitesine % 4 fire ilave edilmek suretiyle
tesisin yillik hammadde ihtiyaci kare kesitli kiitiik olarak hesaplanir.

Ark ocaginda iiretilen kiitiik miktarindan haddelerde kullanilan miktar diigiilerek bulunacak
bakiye kapasite kiitiik olarak Tablo II’de belirtilir.

5- Yakit Hesab :
Beher ton demir kiitiik i¢in 62 kg LPG, 73 Sm?® Dogalgaz, 80 kg. akaryakit veya 150 kg. kok
komiirii tav icin yakit olarak verilir.

- Kapasite Tespitinde Dikkat Edilecek Genel Hususlar:

NOT 1: Hadde grubunun istenilen kiitiigii isleyip isleyemedigi arastirilir. Hadde ayaklar
(Tezgahlar1) miisait olmadigindan islenebilecek kiitiik kesiti tizerinden hesaplamalar yapilir.

NOT 2: Uretilen mamul cesitleri ve bu iiretimlerde ¢alisilan giin sayilari firmanmn yillik imalat
programina veya bir evvelki fiili iretim durumuna gore ayr1 ayri belirlenir. Caligilan giin sayilarina
gore en ¢ok iiretilen ii¢ tip mamul kapasite hesaplarina baz olarak alinir. Diger iiretim ¢esitleri ise
kapasite raporlarinda tablo II’de sadece belirtilir.

NOT 3: Kapasite hesaplari, ¢alisabilir durumdaki hadde tezgahlari dikkate alinarak yapilir.



