GRUP: 3720
DEMIR DISI METAL SANAYI

1- DEMIR DISI METAL LEVHA HADDEHANELERI:
Demirden gayri levha haddehanelerinde kapasite hesab1 asagidaki baza gore yapilmaktadir:
Platina kalinlig1 - 25 mm.
Ezme miktar1 - Finise kadar her pasoda kalinligin
% 20’s1, Finisde 0,1 mm.
Mamil levha kalinligt - 1,0 mm.
Levha genisligi - Vasati olarak silindir boyunun % 71°1 kadar.
Paso adedi - Vasati 15 paso.

Hadde silindiri (LAMINUAR) Kapasite hesabu:

25 mm. kalinliginda ve 100 cm. boyunda bir platinanin yukaridaki bazlara gore 1,0 mm.
kalinliga indirilmesi i¢in silindirlerin arasindan cem'an 133,81 metre gecis yapmast gerekmektedir.
Haddenin senelik kapasitesi asagidaki formiil ile tayin edilir.

Kapasite= 60 x D x L x n X d XR ton/sene

Bu formiilde;

D- Silindir ¢ap1 metre
L- Silindir boyu metre
n- Dakikada devir adedi
d- Ozgiil agirlik

1- Bakar 8,70
2- Aliiminyum 2,56

3- Kursun 11,34
4- Piring 8,55
5- Cinko 7,14

R- Randiman faktorti

1- Platinalar kiiciik parcalar halinde is¢i yardimiyla bir istikametten beslendigi takdirde % 45.

2- Platinalar kii¢iik parcalar halinde is¢i yardimiyla her iki istikametten beslendigi takdirde %
55.

3- Platina ve/veya ara mamdller rulo halde tek istikamette kontinu beslendigi taktirde % 70.

4- Platina ve/veya ara mamiuller rulo halde iki istikamette beslendigi taktirde % 80.

Tav firinlar kapasitesi:

Tav firmlarinda firin i¢ kisminin hacmi esas aliir ve mazotlu firinlarda beher metrekiip firin
hacminde 8 saatte liizumlu tekmil tavlamalar yapilacak 0,5 metrekiip mamul levha ve komiirlii
firinlarda beher metrekiip firin hacminde 8 saatte liizumlu tekmil tavlamalar yapilarak 0,4 metrekiip
mamul levha alinabilecegi kabul edilir.

Dokiimhane Kapasitesi:

Mazotlu her bir yer ocag ile 8 saatte ortalama olarak 10 pota ve komiirlii yer ocaklarinda 8
saatte ortalama 8 pota malzeme eritip dokiilecegi kabul edilerek senelik kapasitesi hesaplanir.

Mazotlu devvar eritme ocaklarinin 8 saatte ortalama olarak 8 defa sarj edilebilecegi kabul edilir
ve ayrica ocagin biiyiikliigiine ve dokiilen platinalarin eb’at ve miktarina gore % 70 ila % 80 kadar
bir randiman faktorii nazar itibara alinir.



Thtiya¢c maddeleri:
Mazot mamul levhanin beher tonu i¢in 150 kg. kabul edilir.
Fosfor- Yalniz bakir ve pring levha imal edenlere mamuliin beher tonu igin 7 kg. kabul edilir.
Pota- Potanin 100 defa kullanilacagi kabul edilerek senelik ihtiya¢ hesaplanir.
Motor giiciine gore dar bogaz tahkiki:
Hadde motorlarinin toplam HP degeri, tespit edilen kapasitenin ton degerinin onda birinden
yiiksek olmalidir. Aksi takdirde kapasite motor giigleri toplaminin (HP) on kat1 kabul edilir.

2- SICAK BAKIR TEL HADDEHANELERI:

a_

h-

Bakir tel haddehanelerinde birinci kademe, sicak ¢ekme haddesi olup vasati kutru 6,5 cm.
olan kiitiikten 90 mm?® kesite indirmektedir. Bu ameliyenin 14 pasajda tamamlanacag
hesaplanmugtir. 14 pasaj1 ihtiva eden hadde manzumesinde finisin yapildigr haddenin siir’ati
25 metre/dakika olduguna gore 8 saatlik kapasitesi 2 ton kabul edilmistir. Cikis siir’ati 25
metre/dakikadan farkli olan haddelerde kapasite siir’atle miitenasip olarak degisir.

Finisi yapan hadde merdanelerinde malzeme bir ¢ift merdaneden tamamen ¢ikmadan diger
bir ¢ift merdaneye verilebilecek sekilde tertiplenmis ise randiman % 80 kabul edilir.

Finisi yapan hadde 3 mardaneden tesekkiil etmis ve her iki istikamette haddeleme
yapilabiliyorsa randiman % 50 kabul edilir.

Yukarida verilen esaslar 6,5 cm. kuturdan 90 mm? kesite indirilen haddeler i¢in kabul
edilmistir. Haddeleme isini yukarida verilen azami ve asgari ebatlar arasinda kalan herhangi
bir maktadan baglayip daha diisiik bir maktaa indiren haddeler i¢in, giris maktaindan (S)
¢ikis maktaina (s) kadar her pasajda nazari olarak % 22,5 makta kiigiilmesi kabul edilerek
n= 9.log (S / s) formiilii ile gerekli pasaj sayist (n) hesaplanir. Bu sekilde bulunan nazari
pasaj sayisinin 14’e boliimil ile elde edilen faktor yukarida a-d maddeleri esaslari dahilinde
tespit edilmis olan kapasite rakami ile ¢arpilarak natamam olan tesis kapasitesi bulunur.
Mamul 90 mm?den daha kiigiik maktada herhangi bir profile vaya pasaj adedi 14’ten fazla
oldugu takdirde de kapasite hesaplar1 ayni1 esaslara gére yapilir ve bu hadde tam bir hadde
manzumesi gibi miitalaa edilerek pasaj sayisi 14 olarak alinir.

Kapasite rakami yukaridaki esaslar dahilinde hesaplandiktan sonra iptidai malzeme, eger
tesiste dokiim ocaklar1 mevcut ve bakir kiitiiklerini kendileri dokiiyorsa blister bakirdir.
Dokiimii kendileri yapmiyorlarsa iptidai malzeme olarak isleyebilecegi en biiyiik maktadaki
bakir kiitiik verilir.

Mazotlu yer ocaklari ile giinde ortalama olarak 8 pota malzeme eritilip kiitiik dokebilecegi
ve tav ocaklarinin beher metrekiipiinde 8 saatte mazotlularda 2 ve komiirle 1sitilanlarda 2,5
ton bakir tavlanacag: kabul edilerek dar bogaz teskil edip etmeyecegi kontrol edilir.

Mazot, fosfor ve pota ihtiyaci bakir levha haddelerinde oldugu gibidir.

3- SOGUK BAKIR TEL HADDEHANELERI:

a) Bakir tel haddeciliginin ikinci kademesi olan bu kademede 90 mm? maktada yuvarlak

veya dortkose bakir cubuktan baslayan ve 1,0 mm? maktaa inen bir ameliyedir. Bu
ameliye 14 pasajda tamamlanir. En az 14 kafa bulunan bir hadde manzumesinin giinde
1,0 ton bakir1 1 mm? maktaa indirebilecegi kabul edilmistir. Bu ameliyeyi muayyen bir
maktaa indirebilecegi kabul edilmistir. Bu ameliyeyi muayyen bir maktaa kadar ayri
ayri kafalarla yaptiktan sonra o maktadan daha asagi maktalara bir veya liizumu kadar
adette miiltiple tezgahlarla indiren tesisler de tam bir hadde manzumesi farzedilir ve
giinliik kapasitesi (1,0) ton olarak hesaplanir.
Ancak 90 mm? ile multiple tezgahlarin girisi arasindaki pasaj veya kafa adedi, n= 7.log
(S / s) formiilii ile hesaplanacak olan nazari pasaj adedinden eksik oldugu takdirde
giinliik kapasite olan 1,0 ton hakiki pasaj veya kafa adedinin nazari pasaj adedine
taksiminden elde edilen faktor ile ¢arpilarak tayin edilir.



b) Bir tesiste cem’an yekiin 14 kafa veya 90 mm’ maktadan 1 mm?* maktaa indirecek

komple seri pasajlar bulunmadig taktirde o tesis natamam farz edilir ve kapasitesi
hesaplanirken mevcut kafa veya muadil pasaj adedinin 14’e boliinmesiyle elde edilen
faktor 1,0 ile carpilmak suretiyle natamam tesisin kapasitesi hesaplanir.

c) Kapasite rakam yukaridaki esaslar dahilinde saptandiktan sonra iptidai malzemenin
eb’ad1 haddenin isleyebilecegi en biiyiik maktadaki malzemeye gore tayin edilir.

d) Bir tesiste ayn1 zamanda sicak bakir tel haddeleri de bulunuyorsa soguk bakir tel
haddeleri i¢in ayrica kapasite tayini yapilmaz ve sicak tel haddesinin kapasitesi esas
alinir.

e) 1-15 mm?® maktadan baslayip bobinaj teli imal eden multiple tezgahlarda kapasite
kronometrajla tayin edilir ve tezgah miikkemmeliyetine gore % 50-80 randiman alinir.
Kalin maktalardan 1-1,5 mmz’ye indirilen soguk tel haddeleri bulunan miiesselerde bu
haddeler i¢in ayrica kapasite tayin edilmeyip kalin tel ¢eken haddelerin kapasitesi esas
alinir.

f) Sicak ve soguk bakir tel haddeleri ayni zamanda demir haddeleyebilecek sekilde
tesislerinde gerekli degisiklikleri yapmis iseler bakir ve demir isleme nispetleri
miilessese mesul sahislarinin beyanlarma gore tayin edilir. Sicak haddelerde islenen
bakirin tamami soguk haddelerden gectikten sonra soguk haddeler bos kalabilecek
durumda iseler ancak bu miktar kadar demir isleyebilecegi kabul edilir. Bir
miiessesedeki sicak tesislerin bakir ve soguk tesislerin de yalniz demir isleyecegi kabul
edilemez.

4- EMAYE BOBIN TELI URETIMI:

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

Glinlimiizde emaye bobin teli iireten makinalar V x D (hiz x ¢ap) degeri ile tanimlanmaktadir.
Her makine i¢in calisilabilen D (¢ap) araliklar1 bellidir. Makine karekteristik degeri olarak belirtilen
V x D degeri ortalama tel ¢ap1 esas alinarak belirlenmistir. Calisma araligindaki istenilen c¢ap
degerine gore makinanin emaye bobin teli ¢ekim hizi1 V x D degerinin istenilen cap o6l¢iisiine
béliinmesiyle bulunur.

Ornek: V x D= 100 olan bir makinada ¢alisilan tel cap1 @ 0,55 mm. ise telin ¢ekim hiz1
100/0,55= 182 m/dak.’dur.

V x D degeri bilinmeyen makinalarda ¢ekim hizi kronometraj ile tespit edilir.

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

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

V= m/dak cinsinden tel ¢ekim hiz1:

D= mm. cinsinden tel ¢ap.

H= Hat sayis1 (¢ikis ag1z sayisi).

d= 8,9 gr/cm? cinsinden bakirin 6zgiil agirhg:.
R= Randiman (% 85-95)

olmak {izere

V x H x O x (D?*/4) x 8,9 x 60 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 kismi yatik sistem ile ¢alismakta olup bu
nedenle kullanilan vernigin kati madde orami degismektedir. Ayni zamanda bakir tel iizerine
uygulanan kaplama kalinligi ince kaplama ve orta kaplama olmak fizere iki tip olarak
gerceklesiritilmektedir.

Ortalama olarak vernik ihtiyacinin kullanilan bakir tel agirhiginin % 10 ila 14’{ arasinda
olacagi firma iiretim 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’ii

Inline olarak ifade edilen emaye bobin teli makinalarinda kullanilmak iizere tel cekme yag
firma tiiketim miktarlarina bagli olarak tespit edilir.

In line Makine:
Bakir tel cekme makinalari ile emaye kaplama makinalarini akuple olarak ¢alistig1 makinalar.
In line makinast olan tesislerde hadde ihtiyaci firma talebine gore tespit edilir.

Uretim Kapasitesi:
Kullanilan vernik miktarinin ortalama olarak % 36’s1 kat1 madde olarak tel iizerine kaplanacag:
kabuliine gore (liretim kayiplari harig).

Uretim: Bakar tel + (vernik miktar1 x 0,36)= ton/yil .

5- DEMIR DISI METALLER VE ALASIMLARI SUREKLI DOKUM TESiSLERI:

Demir dig1 metal ve alagimlarinin siirekli dokiim yontemi ile takoz, platina, bara, filmasin vb.
imal edilen tesislerde iiretim kapasitesi asagida belirtilen esaslar uyarinca kronometraj yontemi ile
tespit edilir.

Bu tesislerde hurda veya kiilce metalin elektrikli endiksiyon veya LPG/dogalgaz 1sitmal
ocaklarda ergitilmesi, rafinasyonu, holding (bekletme) ocaklarina alinmasi ve bu ocaga monte
edilmis kalip yardimi ile yukarda agiklanan kesitlerde kesiksiz ve siirekli olarak dokiilmesi,
dokiimiin sogutulmasi ve ebatlandirilmasi esastir.

Bu tesislerde kapasite 24 saat 340 giin tizerinden hesaplanir. Siirekli dokiim kalibint terk eden
driiniin kaliptan ¢ikis hizi kronometraj yontemi ile cm/dak cinsinden tespit edildikten sonra
asagidaki formiile gore kapasite hesaplanir.

V. X Acx px 10°x 60 x 24 x 340 x R= ton/yil
0,49 X V¢ X Ak x p x R= ton/yil.

Bu formiilde;
V= Dokiimiin kaliptan ¢ikis hiz1 (cm/dak)
A= Dékiilen iiriiniin kesit alani (cm?)
p= Dokiilen metal veya alagimin yogunlugu
R= Verim faktorii.

Yogunluk (p) i¢in asagidaki degerler esas alinir.

Phakir = 8,70 gr/cm®
Ppiring =8,55 gr/cm3
Paliiminyum =2,56 grlcm3
Peinko = 7,14 gricm®
Pkursun =11,34 grlcm3
Pkalay = 7,29 gr/icm®



Verim faktorii (0,90-0,95) arasinda eksper heyetince taktir edilir.

Hammadde Hesaba:

Degersiz yanma ve curuf firesi teknolojiye uygun olarak eksper heyetince tespit edilerek
hesaplanan iiretim kapasitesine ilave edilir ve yillik hammadde ihtiyaci bulunur. Alasim yapmak
icin kullanilan hammadde ve yardimci maddeler firma recetelerine gore hesaplanan yillik
hammadde ihtiyac1 i¢inde dikkate alinarak hesaplanir.

Demir dis1 metaller ve alasimlari siirekli dokiim islemlerindeki fire orani, metal cinsine
ergimede kullanilan hurda oranina bagl olarak:

% (4-6): Yanma ve degersiz curuf firesi.

+ % (7-9): Metal oksitleri ve degerli curuf firesi.
“% (11-15) toplam fire olarak alinur.

Ayrica, her 1000 ton iiretim igin:

a) (10-20) adet kalip

b) (2-5) adet dairesel testere ihtiyact ongoriiliir.

NOT:

1) Yukarida belirtilen makine ve techizata haiz olmayan, agiklanan yontem ile {iretim yapmayan
ve 24 saat calisma zorunlulugu bulunmayan tesislerin kapasiteleri giinde 8 saat 300 is giinii
tizerinden kronometraj yontemi ile hesaplanir.

2) Yukarida agiklanan fire oran1 % 50 hurda, % 50 yeni hammadde kullanan tesisler i¢in % 5
degersiz fire % 8 degerli fire baz alinarak toplam % 13 alinur.



