GRUP: 3720
DEMIR DISI METAL SANAYI

4- EMAYE BOBIN TELI URETIMI:

(Birlik Yonetim Kurulu’nun 21.12.1999 tarih ve 195 sayili karari ile kabul edilmistir.)

Emaye bobin teli iireten makinalarin tel c¢ekim hizlarn ve kurutma firmmi sicakliklarindaki
hassasiyetler goz oniinde bulundurularak kapasite hesaplar1 330 giin ve giinde 24 saat calisma esasina
gore diizenlenmistir. Randiman % 85 ila % 95 arasinda degerlendirilecektir.

Gilinlimiizde emaye bobin teli iireten makinalar V x D (hiz x ¢ap) degeri ile tanimlanmaktadir. Her
makine i¢in ¢aligilabilen D (gap) araliklar1 bellidir. Makine karekteristik degeri olarak belirtilen V x D
degeri ortalama tel ¢ap1 esas alinarak belirlenmistir. Calisma araligindaki istenilen ¢ap degerine gore
makinanin emaye bobin teli ¢ekim hiz1 V x D degerinin istenilen ¢ap 6lgiisiine boliinmesiyle bulunur.

Ornek: V x D= 100 olan bir makinada calisilan tel gap1 @ 0,55 mm. ise telin cekim hiz1 100/0,55=
182 m/dak.’dur.
V x D degeri bilinmeyen makinalarda ¢ekim hizi1 kronometraj ile tespit edilir.

Ayrica emaye bobin teli iireten makinalardaki hat sayis1 (¢ikis agiz sayisi) bilinmelidir.

Katalitik olarak taminlanan emaye bobin teli iireten makinalar tel lizerine siiriilen vernigin
buharlasan solventini, kapali sistem i¢inde yakarak elektrik 1sitmali kurutma firinina enerji takviyesi
yaparak enerji tasarrufu saglayan makinalar olup bunun disinda iiretim kapaistesinin etkileyici bir yonii
yoktur.

V= m/dak cinsinden tel ¢ekim hizi:

D= mm. cinsinden tel ¢api.

H= Hat say1s1 (¢1kis agiz sayist).

d= 8,9 gr/cm® cinsinden bakirin 6zgiil agirlig1.

R= Randiman (% 85-95)

olmak tizere

VX Hxmx (D?/4)x8,9x60 x 24 x 330 x 10° x R= ton/y1l.
3,32 x V x H x D? x R= ton/y1l bakir tel.

Vernik ihtiyaci:

Emaye bobin teli iireten makinalarin bir kismi dik bir kism1 yatik sistem ile ¢alismakta olup bu
nedenle kullanilan vernigin katt madde oran1 degigsmektedir. Ayn1 zamanda bakir tel iizerine uygulanan
kaplama kalinlig1 ince kaplama ve orta kaplama olmak iizere iki tip olarak gerceklesiritilmektedir.

Ortalama olarak vernik ihtiyacinin kullanilan bakir tel agirligimin % 10 ila 14’0 arasinda olacag:
firma tiretim programlarina gore eksper heyetince bu sinirlar arasinda degerlendirilir.

Ayrica; tiner (vernik inceltici) - Vernik ihtiyacinin % 3 ila 5’1

Ozel temizlik tineri - Vernik ihtiyacinin % 2-3’1

inline olarak ifade edilen emaye bobin teli makinalarinda kullamlmak iizere tel cekme yag1 firma
tiiketim miktarlarina bagli olarak tespit edilir.

in line Makine:

Bakir tel gekme makinalari ile emaye kaplama makinalarini akuple olarak ¢alistig1 makinalar.

In line makinas olan tesislerde hadde ihtiyaci firma talebine gore tespit edilir.
Uretim Kapasitesi:

Kullanilan vernik miktariin ortalama olarak % 36’s1 kat1 madde olarak tel {izerine kaplanacag:
kabuliine gore (iiretim kayiplar1 harig).

Uretim: Bakar tel + (vernik miktari x 0,36)= ton/y1l .



