6. AMBALAJ CEMBERI, SANAYI CEMBERI YAPIMI VE BANT DILME
TESISLERI:

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 1983 tarih ve 22 sayih karari ile kabul
edilmistir.

a) Rulo halindeki sagtan ambalaj gemberi ve sanayi i¢in rulo halinde ¢ember veya bant iiretilen,
bosaltma, diizeltme, sarma tezgahlar1 ve yeterli kaldirma ve tasima makineleriyle donatilmis
motorlu dilme hatlarinda kapasite hattin faydali genisligi (eni), sa¢ kalinlig1 ve dilme hizina
gore kronometraj usuliinde hesap edilir.

Normal olarak 1.000 mm. genisligindeki rulolarin miikerrer dilinmesi, sarma ve bosaltma
tertibatinin sokiilmesi islemleri icin gececek zaman ile fason isler de yapildigi giiz oniine
alinarak giinde ortalama % 25 oraninda ¢alismanin yeterli olacagi kabul edilir ve ayrica tesisin
miikkemmeliyetine gore % 70-% 80 arasinda ¢aligma verimi uygulanir.

b) Banttan belirli tiirlerde mamul iiretilen fabrikalarda bant dilme islerinin yapildigi makineler
birer hazirlama tesisi olarak kabul edildiginden bu tesisler i¢in ayrica hammadde kapasitesi
verilmez.

Ancak, bu gibi isyerlerinde ambalaj ¢gemberi ve sanayi i¢in rulo halindeki cember veyabant da

iiretiliyorsa, mevcut bant dilme makinelerinin kapasiteleri hattin faydali genisligi, sa¢ kalinligi
ve dilme hizina ve glinde 8 saat ¢alisma esasina gore % 70-% 80 arasinda ¢aligma verimi kabul
edilerek hesap edilir.

Bu tarzda hesap edilen kapasiteden, isyerinde yapilan iiretim i¢in bant miktari ¢ikarildiktan
sonra bakiye kapasitesinin % 25°1 ambalaj ¢emberi ve sanayi i¢in rulo halinde ¢ember veya
bant imalati olarak kabul edilerek bu miktar i¢in ilave sag verilir.

Tesiste bulunmas1 gereken tezgah ve makineler:

a. Enaz 10 ton’luk bosaltma tezgahi,

b. Rulo agma tesisati,

c. Dilme tezgahi,

d. Diizeltme tezgahi,

e. Enaz 10 ton’ luk gezer ving veya mobil ving.
Gii¢ Tahkiki:
Dilme Hatlarinda:

e Dilinen malzeme direncinin 35 kg/mm? oldugu,

e Kesim adedi ile kesilen sa¢ kalinliginin ¢arpiminin sabit oldugu



e Tahrik giicii sabit kalmak kaydiyla, dilme hizinin malzeme kalinliginin karesi ile
azaldig1 kabul edilir.

Kronometraj ile saptanan dilme (kesme) hiz1 asagida agiklanan formiil ile hesap edilen teorik
hizdan fazla oldugu taktirde kapasite teorik hiza gore hesap edilir.

V =(FxG)/(Nxd?

Bu formiilde:

V= Dilme hiz1 (m / dak)

F= Gii¢ faktorii:

Faydal1 genigligi 500 mm’ ye kadar olan hatlarda 26

Faydal1 genisligi 500-1000 mm. olan hatlarda 24

Faydali genisligi 1000 mm.” den fazla olan hatlarda 22

G= Dilme ve sarma tezgahlar1 tahrik motorlarinin nominal gii¢ toplami (KW)
d= Dilinen sa¢ kalinlig1

N= Kesim Adedi: Ambalaj ¢emberi tiretim tesislerinde 20 ve sanayi i¢in rulo halinde gember
veya bant dilme tesislerinde, dilme hattinin mm. cinsinden faydali genisligin 150’ye
boliinmesiyle bulunacak kesirsiz tam say1 olarak kabul edilir.



