GRUP: 3710
DEMIR CELIK SANAYI
1- DOKUMHANELER
A- Pik Dokiimii:

Memleketimizde en modern techizati haiz dokiimhaneler yani sira en iptidai dokiimhaneler de
bulundugundan, pik dokiimhanelerinin kapasite tespit esaslari iki ayri kisimda miitalaa edilmistir.

Bunlardan:

1- Ocak sarjl1, kaliplama, pota tasima, dokiim temizleme, tasima ve benzeri dokiim hizmetleri, insan
giicii ile yapilan pik dékiimhanelerinin kapasiteleri kupol ocaklariin sayisina bakilmaksizin,
dokiim igin ayrilan kaliplama sahasinin her metrekaresine yilda 4 ton pik verilmek suretiyle hesap
edilir. Ancak, bu suretle hesap edilen pik miktar1 hi¢bir suretle tesiste mevcut kupol ocaklarinin
madde- 2 uyarinca hesap edilecek toplam pik ergitme kapasitelerinin % 50'sini asamaz.

2- Ocak sarjl1, kaliplama, pota tagima, dokiim temizleme, tagima ve benzeri dokiim hizmetlerini
yapacak makine ve tesisat ile donatilmis dokiimhanelerde ise mevcut kupol ocaklari ile dokiim
hizmetlerinde kullanilan makina ve tesisat esas olarak alinir ve tesisin dokiim kapasitesi imalatta dar
bogaz teskil eden kisma gore tespit edilir.

Madde - 2'de Bahsi Gecen Dokiimhaneler I¢cin Kupol Ocaklari Pik Ergitme Kapasiteleri
Asagidaki Cetvele Gore Tespit Edilir

PIK ERITME KAPASITESI (Ton/Saat)
Soguk hava ile Sicak hava ile
Calistirilan Calistirilan
Kupol Ocaginin Ocaklarda Ocaklarda
¢ capr  [Dis capr |Yiiksekligi
Cm. Cm. M.
50 90 3,75 1 1,2
55 95 4,10 1,5 1,8
60 100 4,25 2,0 2,4
65 108 4,35 2,5 3,0
70 115 4,45 3,0 3,6
75 122 4,50 3,5 4,2




80 130 4,55 4,0 4,8
90 145 4,80 5,0 6,0
100 160 5,05 6,0 7,2
120 190 6,05 9,0 10,8
140 210 6,55 13,0 15,6

Yukarida ag¢iklanan kupol i¢ ve dis ¢aplar1 hizalarindaki normal yiikseklikler altinda bir yiikseklikte
insaa edilmis kupol ocaklarinin saatlik ergitme kapasiteleri, yiiksekligin noksanlig1 nispetinde
azaltilir.Normal olarak her kupol ocaginin giinde 8 saat ergitme yapabilecegi yilda 150 defa
yakilacagi kabul edilmistir.

3- Yolluklar ve bozuk ¢ikan dokiimler tekrar ocaga iade olunacagindan, yukarida 1 ve 2.
maddelerde hesap edilen pik miktarlarindan, azami % 30 nispetini agmamak kaydiyla, taktir
olunacak nispette indirim yapilarak dékiimhanenin dokiim piki yillik ihtiyaci tespit edilir.

NOT: Cetvelde yer almayan 0lg¢iiler i¢in enterpolasyon usulii uygulanir.

4-'1 ve 2. maddelerde hesap edilen dokiim pikinin, soguk hava ile calisan kupol ocaklart i¢in % 25',
sicak hava ile galisan kupol ocaklari i¢in ise % 20'si nisbetinde dokiim koku ve % 0,15 (ton basina
1,5 kg. nisbetinde de grafit tozu verilir).

5- Yukarida 3. maddede hesap edilen pik miktarindan, azami % 5 nisbetinde kupol ocagi zayiati
tenzil edilmek suretiyle yillik mamul tiretimi kapasitesi hesap edilir.

6- Dokiim sahalar1 kismen mekanize edilmis bulunan dokiimhanelerin pik kapasiteleri tesiste
mevcut dokiim hizmetlerini yapacak makina ve tesisatin miktar ve durumlarina goére % 60 ila % 90
arasinda taktir olunacak ¢aligma verimi dikkate alinarak yine yukarida aciklanan tarzda hesap edilir.

Pik dokiim malzemesi eritmede kullanilan komiirle 1sitilir. Yer ocaklari igin eger tesiste, kupol
ocag1 yok ise beher yer ocagi i¢in 30 ton pik, 12 ton kok, 50 kg. grafit tozu ve 20 adet pota, fakat
tesiste kupol ocagi var ise her bir yer ocagi i¢in 10 ton pik, 4 ton kok, 16 kg. garafit tozu ve 7 adet
pota senelik ihtiyag¢ olarak kabul edilir. Soba imal eden dokiimhaneler i¢in soba basina ortalama
olarak 4 kg. sac sarfiyat1 kabul edilir. Imal edilecek soba miktarr i¢in ge¢mis seneler imalat1 esas
alinir. Tesiste maga firin1 ve sair kurutma firinlart mevcut ise ve bunlarin 1sitilmasinda kok
kullantyor ise tesisin cetvele nazaran kok istihkaki % 10 nisbetinde arttirilir.

b- Temper Dokiimii:

Temper dokiimhaneleri i¢in 50-70 cm. i¢ ¢apinda Kupol ocaklari kullanilabilir daha biiyiik ocak
kullanilmas1 mevzu bahis olamaz. Temper dokiimii yapan tesisler i¢in pik sarfiyat1 yukaridaki
cetvelde verilenin ayni1 olmakla beraber kok sarfiyati bu cetvelde verilenin % 50 fazlas1 kadardir.

Kupol ocagi yerine yer ocagi kullanilmasi miimkiin olup, bu taktirde beher yer ocagi i¢in yilda 30
ton pik, 12 ton kok ve 50 kg. grafit tozu ile 20 adet pota ihtiyag olarak kabul edilir.



- Metal Dokiimii:

Metal dokiimii sanayiinde kullanilan ocaklar icin giinde dort pota malzeme ergitilecegi ve yilda 300
calisilacagi kabul edilerek, kullanilan pota hacmine ve malzemenin kesafetine gore sentetik ihtiyag
hesap edilir (potanin alacagi bakir ve piring malzeme miktar1 kg. olarak pota numarasi ve
alliminyum malzeme de pota numarasinin iigte biri kadardir). Elektrikli ergitme ocaklar1 i¢in giinde
5 sarj ve yilda 300 giin ¢aligsma esas alinir.

Ergitilecek malzeme ¢esitleri, piring, bronz ve alliminyum olup bunlarin senelik sarj yiizdeleri
miiessesenin faaliyetine gore tespit edilir. Eger bunu tespite imkan yok ise sarj sayisinin % 25'i
piring, % 25'i bronz, % 50'si de aliiminyum olarak kabul edilir.

Piring terkibi % 60 bakir ve % 40 ¢inko

Bronz terkibi % 85 bakir ve % 15 kalay olarak nazari itibara alinarak ham madde miktari
hesaplanir.

Bir potanin 100 defa kullanilacagi kabul edilerek grafit pota ihtiyaci hesaplanir. Eritilecek beher ton
metal i¢in, kullanilan yakita gore 150 kg. akaryakit veya 200 kg. kok sarfedilegi kabul edilir.

Ayrica kiilgenin 0,0050 ila 0,0035'1 oraninda "Flux" hesap edilir.

Esas meggalesi pik dokiimii olan ve kupolu bulunan tesislerdeki metal ergitme ocaklari i¢in
yukarida verilmis olan degerlerin yarisi ihtiyag olarak kabul edilir.

Bunlardan gayri, tesisin dokiim sahasi, derece ve madeni kalip sayis1 ve varsa kaliplama makineleri
itibariyle, ergitme ocaklar1 i¢in yukarida kabul edilen miktarlardaki ergimis madenin dokiimiine
yetecek saha ve imkanlara sahip olup olmadig etiid edilir.

2- ELEKTRIK ARK OCAKLARI iLE CELIiK URETIMI

Elektrik ocaklari ile diisiik, normal, yiiksek karbonlu ve alasimli ¢elik tiretimi kapasite hesabi
asagidaki esaslara gore yaplir. Yapilan islem mubhtelif ¢elik hurdasinin elektrik ark usulii ile
ergitilmesi ve diger katki maddeleri ve ferro alasimlarin ayrica ilavesi suretiyle ¢elik tiretilmesidir.

Kapasite tayininde, elektrik ark ocag, tiretim i¢in kapali saha, uygun kapasiteli vingler, malzeme
nakil vasitalari ve yardimer teghizatlar nazari itibara alinarak dikkatle incelenir.

Kapasite, ¢alisir durumdaki ark ocaklari esas alinarak hesaplanir. Ark ocaklarin ergitme ve
rafinasyon islemleri i¢in agsagida belirtilen degerler esas alinarak siireler tespit edilir.

Ergitme : 450-600 KWh/ton

Rafinasyon: 100-175 KWh/ton



Aktif gii¢c (Kw): (Trafo giicii (KVA) + (trafo giicii (KVA) x % siirsarj) ) x 0,80
formiilii ile tespit edilir. Giig¢ faktorii 0,80 alinmistir.

Siirsarj degeri: Trafonun siirsarjda ¢alistirilmasi halinde dikkate alinacak, ayrica siirekli ¢alisip
calismadig1 durumu gz 6niinde bulundurulacaktir.

Ark ocaginda ergitme ve rafinasyon siirelerinin tespiti:

Ergitme siiresi=[(450-600)Kwh/ton x Sivi Celik Tonaj1] /Tranformator Aktif Giicii (KW) =
Saat

Rafinasyon siiresi=[(100-175)Kwh/ton x Sivi Celik Tonaji1] / Tranformator Aktif Giicii = Saat
Ayrica ark ocaklart igin:

Hurda sarj1, dokiim oncesi bekleme ve dokiim siireleri kronometrajla tespit edilir. Tamir siiresi
olarak 5-15 dakika arasinda bir siire alinir (Tamir siiresinin tespitinde, ocagin durumu, dokiimiin
tiirii ve siireyi etkileyebilecek diger unsurlar gézontinde bulundurulur).

Hurda sarjli, dokiim 6ncesi bekleme, dokiim ve tamir siireleri i¢in tespit edilen toplam siire ergitme
ve rafinasyon siiresi de ilave edilerek dokiimden dokiime gecen siire tespit edilir (Rafinasyon, ark
ocagi diginda pota teknolojisi ile potada yapiliyorsa ayrica rafinasyon siiresi hesaplanmaz).

- Ark ocaginda 0n 1sitma sistemi var ve kullaniliyor ise bu sistemin durumuna gore dokiimden
dokiime gecen siire 5-10 dakika arasinda azaltilir.

- Tesiste, ark ocagi igerisine kok tozu enjeksiyonu sistemi var ve kullaniliyor ise dokiimden dokiime
gecen siire 7 dakika azaltilir.

- Tesiste oksi-fuel briilor sistemi, oksijen verme ve lens sistemi ile oksijen iiretme tesisi veya
oksijen depolama tanklari var ve yeterli ise dokiimden dokiime gecen siire:

a) Oksijen verme ve lens sistemi igin 15 dakika,
b) Oksi-fuel briilor sistemi igin 15 dakika azaltilir.

) Yukaridaki sistem ve tesislerin yetersiz olmalari durumunda ise dokiimden dokiime gegen
siireden, eksper heyetinin uygun gorecegi miktar kadar (a ve b maddelerindeki) siire azaltilir, a
ve/veya b maddelerindeki sistemlerin olmamasi halinde siire azaltilmasi yapilmaz.

NOT: Dokiimden dokiime gegen siire kronometraj usulil ile de tespit edilir. Kronometrajla tespit
edilen dokiimden dokiime gecen siire yukarida agiklanan tarzda hesap edilen siireyi asamaz. Aksi
taktirde heasaplamalara esas teskil olacak olan dokiimden dokiime gecen siire kronometrajla
saptanan siiredir. Ark ocaklarinin genel olarak ebat, kapasite ve transformator gii¢ araliklar: bilgi
bakimindan asagidaki tabloda belirtilmistir.



ORGUSUZ iC NORMAL CELIK TRANSFORMA:F(")R GUC
CAP KAPASITESI ARALIGI
(Metre) Net (Ton) (Siv1 Celik) (KVA)

2,1 3-5 2-3x1000
2,4 5-8 3-5x 1000
2,7 8-11 4-6'x 1000
3,0 11-16 1-8 x 1000
3,3 15-21 6-10 x 1000
3,6 20-28 8-12 x 1000
4,0 25-40 10-15 x 1000
45 30-50 12-20 x 1000
4,8 40-60 15-25 x 1000
5,1 50-70 20-30 x 1000
5,4 60-85 25-40 x 1000
5,7 75-100 30-45 x 1000
6,0 85-120 40-50 x 1000
6,6 130-170 50-75 x 1000
7,2 180-210 60-90 x 1000
7.8 220-250 75-115 x 1000
8,4 270-310 90-135 x 1000
9,0 320-360 100-150 x 1000

Tablo degerleri disinda kalan degerler enterpolasyonla bulunur. Caligma randimani kontinii
tesislerde (stirekli dokiimlerde) % 90, kaliba dokiimde % 85 esas alinir.

Malzeme naklinde kullanilan ving, mobil kreyn, forklift vb. araglarin yeterli miktar ve kapasitede

bulunmadigina kanaat getirilmesi halinde ¢calisma randimanindan en fazla % 5-15 indirim yapilir.



Ark Ocagmin Yilik Mamul Uretim Kapasite Formiilii:

Teknolojik nedenlerle ark ocaginin glinde 24 saat ¢alisma zorunlulugu vardir. Buna gére 340 giin
caligma esasina gore yillik iiretim:

8160 x (M/T) X F= Ton/yildir.

M= Ark ocaginin hurda sarj kapasitesi (ton)

T= Dokiimden dokiime gecen toplam siire (saat)

F= Calisma randiman1 (% cinsinden)

Ark ocagi ile gesitli ¢elik parca dokiimii yapan dokiimhaneler i¢in yillik tiretim:

7200 x (M/T) x F=Ton/Y1l'd1r.

F Randiman faktorii ark ocagi ile ¢esitli par¢a dokiim yapan dokiimhaneler i¢in 0,80-0,85 alinir.

Ark ocaklari ile ¢esitli ¢elik parga dokiimii yapilan tesislerde, dokiimhanedeki ark ocagi haricindeki
diger iinitelerin (kaliplama, kalip bozma, pota tasima ve dokiim, yolluk kesme ve ¢apak alma,
kumlama, 1s1] islem) kapasite darbogaz arastirmasi, ark ocagi kapasite hesaplamasinin diger tinite
kapasiteleriyle uyum saglamasi bakimindan ark ocagi hesaplamasindaki gibi giinde 24 saat yilda
300 is gilinii lizerinden yapilir.

Hurda celik firesi % 15 esas alinir.

Ark ocaklarinda ergitilen alagimin tiimiiniin mamule doniistiiriilmesi olanaksiz oldugundan,
yolluklar, natamam ¢ikan dokiimler nedeniyle ocaklara iade orani siirekli dokiimlerde % 5 ve kaliba
dokiimlerde % 10 olarak alinir.

Uretilen ¢elik tiirleri ve bu iiretimlerde ¢alisilan giin sayilar1 firmanin y1llik imalat programina gore
ayr1 ayr1 belirlenir. Calisma giin sayilarina gore celik tiirlerinin tiretim kapasiteleri yine ayr1 ayri ve
yukarida belirtilen tarzda hesaplanir. Uretilen geligin evsafina gore de diger ferro alasim ve katki
maddeleri tespit edilir. Alasimli ¢elik yapmak i¢in kullanilan maya alagimlari ekteki tablolarda
belirlenmistir.

Genelde alasimsiz ¢elik tiiretimi i¢in kullanilan katki maddeleri asagidaki sekilde belirlenmistir.
Ferro mangan (% 75 tenorlii) = 8-12 kg./ton.

Ferro silisyum (% 5-% 10 tenorlii) = 10-12 kg./ton.

Ferro silisyum (% 75 tenorlii) = 5-10 kg./ton.

Kok komiirii (karbon verici) = 5-10 kg./ton.

Aliiminyum (dezoksidan) = 0,3-1 kg./ton.

Si-Mn (% 66 Mn, % 18 Si) = 10-14 kg./ton.



Curuf yapic1 maddeler asagidaki sekilde belirlenmistir:
Flispat = 2-10 kg./ton.

Kireg tas1 = 30-80 kg./ton.

Dolamit = 10-60 kg./ton.

Kolemanit = 10-15 kg./ton.

Kire¢ = 20-50 kg./ton.

Grafit elektrot ise ton basina ortalama 6-7 kg'dir.
Manyezit (tuglat+harg) = 10-25 kg./ton.

Aliimina (tuglat+harg) = 30-40 kg./ton.

Diger yardimec1 ve isletme malzemeleri liretimle uyumlu miktarlarda ayrica belirlenir.

FERRO-KROM
Tablo: |
YUKSEK DUSUK
KARBONLU KARBONLU

% FERRO KROM FERRO-KROM
Krom 60-75 65-75
Karbon 4-8 2 Maks.
Silisyum, Maks. 3 1,5

FERRO-VANADYUM

Tablo: 11
% A B C
Vanadyum 30-40 35-45 35-45
Karbon, Maks 3,5 0,5 0,20
Fosfor, Maks 0,25 0,10 0,10
Kiikiirt, Maks 0,40 0,20 0,10
Silisyum 13 3,5 1,2

Aliiminyum, Maks. 15 15 1,2



FERRO-MANGANEZ

Tablo: 111
STANDART ORTA KARBONLU DUSUK KARBONLU
FERRO-MANGANEZ FERRO-MANGANEZ FERRO-MANGANEZ
% A B C A B C A B

Manganez 78-82 76-78 74-76 80 min. 80min. 80 min. 80 min. 80 min.

Karbon,Maks. 7,5 75 15 Spesifik Spesifik  Spesifik  Spesifik 0,75
Fosfor, Maks. 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
Kiikiirt, Maks. 0,05 = 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Silisyum, 1,2 12 172 1,2 15 2,5 1,2 7
Maks.

FERRO-TUNGSTEN

Tablo: IV

%
Tungsten 70-80
Karbon,Maks. 6,60
Mangenez, Maks. 0,75
Fosfor, Maks. 0,06
Kiikiirt, Maks. 0,06
Silisyum, Maks. 1
Bakir, Maks. 0,10
Arsenik, Maks. 0,10

Antimuan, Maks. 0,08



FERRO-KROM

Tablo: V
KROM KARBON SILISYUM ALUMINYUM
MAKS MAKS MAKS.
Min% Maks% % % %
A 10 14 2 4 0,5
B 14 19 2 4 0,5
c 19 - 2 4 0,5
D 175 - 0,5 1,5 0,5
FERRO SILISYUM
Tablo VI:
% A B C D E F G
Silisyum 90-95 80-90 72-79  47-52 2530 14-18  8-14
Karbon, Maks 0,15 0,15 0,15 0,15 0,50 1,5 1,5
Kiikiirt, Maks 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,06
Fosfor, Maks = 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,15 0,15
FERRO-MOLIBDEN
Tablo: VII
% A B
Molibden 55-70  55-70
Karbon, Maks. 2,5 0,25

Fosfor, Maks. 0,10 0,10
Kiikiirt, Maks. 0,25 0,25
Silisyum, Maks. 1,5 1,5

Bakir, Maks. 1 1



FERRO-TITANYUM

Tablo: VIII
TITANYUM KARBON SILISYUM ALUMINYUM
% % % %

Min. Mak. Min. Mak. Min. Mak. Maks.

38 47 - 0,10 - 5 9
20 27 - 0,10 - 5 6
15 18 6 8 - 3 2,5
15 25 - 0,50 15 25 1
17 20 3 5 - 3 4
25 31 - 0,10 20 25 1,5

3- SICAK CEKME SAC LEVHA HADDEHANELERI:

Sicak ¢ekme suretiyle muhtelif kalinlikta diiz ve baklavali sag¢ (levha) haddehanelerinde kapasite
hesab1 asagidaki esasa gore yapilacaktir:

Platina kalinlig1 - 25 mm (asgari)

Ezme miktari - Utiileme pasosu hari¢ diger pasolarda kalinligin % 20'si
Mamul levha kalinlgi - Ortalama 2 mm.

Levha genisiligi - 1,0 m.

Paso adedi - Vasati 12 paso

25 mm. kalinliginda ve 100 ¢cm. boyunda bir platinanin yukaridaki bazlara gore 2,0 mm. kalinliga
indirilmesi i¢in silindirlerin arasindan cem'an 67,76 metre gegis yapmasi gerekmektedir.

Haddenin yillik hammadde isleme kapasitesi asagidaki formiil ile tayin edilir.
Kapasite: 3904 x D x n x R x K ton/sene

Bu formiilde:

D= Silindir ¢ap1 metre

n= Dakikada devir adedi

R=Randiman faktorii (% 75)



K= Zaman faktorii-zamanin 1/3"linde silindirler arasindan malzeme, gectigine ve 2/3'iinde
geemedigine gore bu faktor 1/3 kabul edilmistir.

Kenar ve uclar ile sair fireler toplami ortalama % 15 kabul edildigine gore yukarida bulunan rakam
0,85 ile carpilarak yillik mamul {iretim kapasitesi bulunur.

Haddeleri ¢eviren motorlarin HP cinsinden takatleri, formiille hesaplanan ton cinsinden senelik
hammaddenin 1/20'sinden daha biiyiik olmalidir. Olmadig: taktirde haddenin senelik hammadde
kapasitesi ana tahrik motor giiciiniin (HP cinsinden) 20 misli kabul edilir.

NOT: Teknolojik sebepler dolayisiyla tesisin giinde 8 saatlik 3 vardiya ve 300 giin ¢alismasi1 kabul
edilmistir.

4- SOGUK CEKME DEMIR TEL, FILMASIN VE TRANSMiSYON MiLi
HADDEHANELERI

Soguk demir tel, filmagin ve transmisyon mili gekme haddehanelerinde yillik iiretim kapasiteleri,
asagidaki esaslara gore yapilir. Yapilan islem, malzemelerin akma sinirindan istifade ederek
malzemenin kopmadan ezilmelerinin ve uzamalarinin saglanmasi ve belirli bir kesitten istenilen
kesite ¢ekilmesidir.

Kapasite, iiretim i¢in liizumlu tezgah ve elemanlarla donatilmis is yerlerinde, calisir durumdaki
makineler esas alinarak asagidaki formiiller kullanilarak ve tespit edilen randiman faktorleri dikkate
almarak hesap edilir.

A- Transmisyon Mili Uretimi:

Zincirli, hidrolik ve benzeri ile tam otomatik soguk ¢ekme hadde tezgahlarinin transmisyon mili,
koseli cubuk, profil tiretim kapasiteleri ve ¢elik boru cekme kapasiteleri kronometrajla saptanacak
cekis (haddeden gecis) hizina ve ¢ekilen malzemenin ¢ikis kesit alanina gore asagidaki formiil ile
hesaplanir.

K=112,32 (V x m x F x R) (ton/yil)....... @

Bu formiilde:

V= Maniiplasyon hari¢ tutularak ol¢iilen ¢ekis hiz1 (m./dak)
m= Tezgahin kafa (¢1kis) sayis1 (adet)

F= Cekilen malzemenin ¢ikis kesiti alan1 (cm2)

R= Randiman faktorii:

- Tam otomatik tezgahlarda, % 90,

- Birden fazla kafali veya her iki ylinden ¢ekisli tezgahlarda, % 85,
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- Hidrolik kafal1 tezgazlarda, % 80,
- Diger tezgahlarda, % 70.
Darbogaz Arastirmasi:

Tezgahin kronometrajla saptanan (V) ¢ekis hizi, asagida agiklanan formiil ile hesaplanan teorik
hizdan fazla oldugu taktirde, kapasite teorik hiz'a gore hesap edilir.

V= [(6.114x N)/(FxKTf)]x m ... (m/dak) .................. (I
Bu formiilde:

N= Tezgah lizerinden okunan ¢ekis mototu giicii (KW)
F= Cekilen malzemenin ¢ikis kesiti alan1 (cm2)

m= Tezgahin kafa (¢1kis) sayis1 (adet)

Kf= Cekilen malzemenin asagida agiklanan akma gerilimi
C-1020 (st-42) veya muadili malzeme: 4200 kg/cm?2
(-1030 (st-50) veya muadili malzeme: 4500 kg/cm2
C-1040 (st-60) veya muadili malzeme: 5500 kg/cm?2
C-1050 (st-70) veya muadili malzeme: 6000 kg/cm?2
(-1060 (st-80) veya muadili malzeme: 7000 kg/cm2
(--8640 veya muadili malzeme: 7900 kg/cm2

NOT: Kapasite hesaplamalar taleb edilen malzemelere gore yapilmalidir.
B- Demir Filmasin Uretimi:

a- Filmasin tiretiminin ilk kademesi olan soguk demir filmagin haddeciligi 16 mm. ¢aptan baglayan
ve ortalama olarak 6,25 mm. ¢apa inen bir islemdir. Bu islemin dik veya yatik déner bobinli
haddelerde 5 kademede tamamlanacagi kabul edilir. Bu kademeler sirasiyla (16/14, 14/12, 12/10,
10/8 ve 8/6,25 mm.)'dir. Bir kg. 6,25 mm. ¢apinda filmasin iiretmek i¢in toplam olarak kademelerde
(0,83+1,13+1,63+2,55+4,18)= 10,32 m. ¢ekise ihtiya¢ vardir. 6,25 mm. ve daha yukar1 ¢aplarda
filmasin iiretim hadde tezgahlarinin toplam kapasiteleri, bobin degistirme, tel kaynagi vb.
duraklamalar nedeniyle % 50 randiman faktorii kabul edilerek asagidaki, formiil ile hesap edilir.

(A/10,32) x 60 x 8 x 300 x 0,001 x 0,50= 6,98 A(ton/y1l)... (III)

Bu formiildeki (A) s6z konusu hadde tezgahlarinin asagidaki formiile gore hesaplanacak ¢ekme
(cevre) hizlar1 toplamidir.

V= 3,14 x D x n (m/dak)... (1V)
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Bu formiilde:

V= Haddenin ¢ekis (¢evre) hiz1 (m/dak)
D= Haddenin bobin ¢ap1 (m)

n= Haddenin bobin devir sayis1 (devir/dak)
Darbogaz Arastirmasi:

S6z konusu haddelerin motor giiclerinin (KW) cinsinden toplaminin (15) kati1 (IIT) No.lu formiil ile
hesaplanan yillik kapasitenin altinda ise bu sonug yillik kapasite olarak kabul edilir. Ham madde
ithtiyaci icin sicak ¢ekme kangal halinde yuvarlak demir verilir.

b- Is yerinde iiretimin &zelligi itibariyle hadde gruplarmdan belirli bir ¢apta ara {iriin almak
zorunlulugu mevcut ise, bu gibi hallerde, ¢ekis baslangicindan bu ¢ap'a kadar yukaridaki esaslara
gore hesaplanacak ¢ekim hizlar1 toplami (IIT) no.lu formiile uygulanmak ve diger tiretim makinalari
ile kiyaslanacak % 70-% 80 limitleri arasinda randiman faktorii taktir edilmek suretiyle yillik
kapasite hesaplanir.

Darbogaz Arastirmasi:

Bu gibi hallerde darbogaz arastirmasi asagida agiklanan teorik kapasite formiilii ile hesaplanir.
Kapasite= (N/I) x 150 x R (ton/yil).............. \%)

Bu formiilde:

N= Sozkonusu haddelerin motor giigleri toplami (KW)

I= Ara iiriiniin ¢ekilisi i¢in gerekli kademe sayis1 (adet)

R=Randiman faktori % 70-% 80,

c- Ozel maksatli, birden fazla kademeli (pasajli) siirekli soguk ¢ekme demir filmagin hadde
tezgahlariin tiretim kapasiteleri, tezgahin ¢ikisinda kronometrajla saptanacak (V) hizina ve 6l¢iilen
filmagin ¢apina gore ve diger tiretim makineleri ile kiyaslanarak % 70-% 80 limitleri dahilinde
randiman faktorii uygulamak suretiyle (I) no.lu formiil ile hasaplanir.

Darbogaz Arastirmasi:

Tezgahin kronometrajla saptanan (V) ¢ekis hizi, asagida agiklanan formiil ile hesaplanacak teorik
hizdan fazla oldugu taktirde kapasite teorik hiz'a gore hesap edilir.

V=1,73 x N/d2.... (m/dak)...... (1v)
Bu formiilde:

N= Tezgahin ¢ekis elektrik motorlarinin toplam giiclerinin pasaj sayisina boliinmesiyle elde olunan
ortalama gii¢ (KW).
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D= Tezgah ¢ikisinda olgiilen firmasin ¢ap1 (cm.)
C- Demir Tel Uretimi:

a- Filmagin iiretiminin ikinci kademesi olan soguk demir tel haddeciligi 6,25 mm. ¢aptan ve
ortalama olarak 2,70 mm. c¢apa inen bir islemdir. Bu islemin dik veya yatik doner bobinli hallerde 5
kademede tamamlanacagi kabul edilir. Bu kademeler sirasiyla (6,25/5,00, 5,00/4,00, 4,00/3,40,
3,40/3,00 ve 3,00/2,70 mm.'dir). Bir kg. 2,70 mm. ¢apinda demir tel iiretmek i¢in toplam olarak
(6,5+10,1+14,1+18,2+22,2)= 71,1 m. ¢ekise ihtiya¢ vardir. 2,70 mm. ve daha yukar1 ¢aplarda demir
tel iiretim hadde tezgahlarinin toplam kapasiteleri, bobin degistirme, tel kaynagi vb. duraklamalar
nedeniyle % 50 randiman faktorii kabul edilerek asagidaki formiil ile hesap edilir.

(A/71,1) x 60 x 8 x 300 x 0,001 x 0,50=1,01 A (ton/yil).... (VII)

Bu formiildeki (A) s6z konusu hadde tezgahlarinin (IV) no.lu formiil ile hesaplanacak cekis (¢cevre)
hizlar1 toplamidir.

Darbogaz arastirmasi madde (B/a)'ya gore yapilir.

b- Is yerinde iiretimin &zelligi hadde gruplarindan belirli bir ¢apta ara iiriin kullanilmasinin zorunlu
oldugu hallerde kapasite madde (B/b) esaslarina goére hesaplanir.

¢c- Ozel maksatli, birden fazla kademeli (pasajli) siirekli soguk ¢ekme demir tel hadde tezgahlarinin
iiretim kapasiteleri madde (B/c) esaslarina gore hesaplanir.

d- Bu kriter 2,70 mm. ¢apin altinda tel ¢ekilen soguk demir tel hadde tezgahlarina uygulanmaz.
Gerekli goriilen hallerde bu tezgahlara (I) no.lu formiil kronometraj yontemiyle uygulanir. Ancak
ham madde verilmez.

1- Vitesli tezgahlarda ortalama hiz, 6lgmeye esas olarak alinir.

2-Soguk demir, filmasin ve tel gekme haddehaneleri ayn1 zamanda demir dis1 metallerde
kullanilacak tarzda donatilmis ise, (I, III, VII) no.lu formiiller kullanilan metal'e ait yogunlugun
(7,8) rakamina boliinmesiyle elde edilecek katsayiyla ¢arpilarak yilda ¢alisilan giin sayilarina gore
kapasiteleri ayr1 ayr1 hesaplanir.

3- Soguk demir tel, filmasin ve transmisyon mili iiretilen haddehaneler i¢in asagida agiklanan
maddeler, yardimec1 malzeme olarak hesaplanir.

- Siilfirik asit veya muadili : 25 kg/ton

- Sanayi sabunu : 0,5 kg/ton

- Elmas hadde :

Demir filmasin ¢esitli kuru ve yas sistemlerde ¢alisan haddelerden ¢ekilerek 0,18 mm. ¢apa kadar

inceltilmektedir. Filmasinden 2,70 mm. ¢apa ¢ekilen teller kalin tel, 2,70 mm. ¢apin altindakiler ise
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ince tel olarak siniflandirilmakta olup; ¢esitli ¢aplara ¢ekilen tellerin miktarina gore tespit edilen

hadde ihtiyaclart:
Tel cinsi Cekilen tel cap1 (mm) [ Cekilen tel Hadde Ihtiyac
(ton) (adet)

1- Kalin Tel Filmasinden-2,70'e 8 1
2- Ince Tel 2,69-1,51 4 1
- Vida Teli Cekiminde 2,69-1,51 3 1
3- Ince tel (ara gekimi) 1,50-0,70 1 1
- Bakar kapli ince tel ¢ekiminde 1,50-0,45 0,25 1
4- Ince tel (ara ¢ekimi) 0,69-0,18 0,25 1

Hadde ihtiya¢ miktarlari, is yerinin son ii¢ yilda ¢esitli ¢aplarda fiili tiretimleri yapmis olduklari
tellerin ortalamasi alinarak; ilk defa yapilacak kapasite raporu tespitlerinde hadde ihtiyaglari ise
firma imalat programina gore hesaplanir.

4- Bu kriterlerin hesaplanmasinda asagidaki formiiller kullanilmistir.
1. Cekme kuvveti bagintisi

P=Fx Kf

2. Hiz-gii¢ bagintis1

PxV=6114 x N

3. Motor giiciine bagl kapasite

K=691.127 x (N / Kf) (ton/y1l) (randiman dikkate alinmamistir)
Formiillerdeki birimler:

P: Cekme kuvveti (kg.)

Kf. Akma gerilmesi (kg./cm2)

F: Kesit (cm2)

V: Hiz (m./dak)

N: Motor giicii (KW)

K: Kapasite



5- PROFIL VEYA SANAYI BORUSU VE SU VEYA GAZ BORUSU:
1- Profil Veya Sanayi Borusu

Imal edilen mamul profil sanayi borusudur. Imalat islemi band haline getirilmis saglarimn belli bir
profil veya boru seklinde kivrilarak direng veya yiiksek frekans kaynagi teknigiyle kaynak edilmesi
islemidir.

Kapasite tayininde, sa¢ dilme ve band hazirlama, profil veya boru imal makinalari, imalat i¢in
yeterli kapali saha, malzeme nakil vasitalar1 ve yardimci techizatlar nazari itibare alinir.

Kapasite caligir vaziyetteki profil veya boru imal makinasindaki yapilacak 6l¢gme ve kronometre
degerleri esas alimarak hesaplanir.

1. Ortama boru ¢ap1 hesabi: Boru kaynak makinasinin imal edebilecegi maksimum boru ¢apinin
veya bu ¢apa tekabiil eden maksimum band genisliginin 2/3'i esas kabul edilir.

Tespit edilen boru ¢api, Tiirk Standartlarinda belirtilmis en yakin ebattaki boru ¢apidir.

2. Ortalama boru et kalinhgi: 416 no.lu Tiirk Standartinda yer alan boru ¢aplarina tekabiil eden
normal ek kalinliklar1 esas alinir.

3. Boru veya profilin ortalama kaynak hizi: Makinanin giivenilir kaynak kalitesiyle imalat
yapabilecegi hiz band kalinligina, kaynak jeneratoriiniin giiciine ve toplam tahrik giicline baglhdir.

Bu faktor 60 metre/dakika imalat hiz1 ve yiiksek frekans kaynagi i¢in asagidaki tabloda verilmistir:

Bant Kalinhg Kaynak Toplam Tahrik
Jeneratorii

(mm) Giicii (KVA) (KR) Giicii (Kw) (PR)
1 60 30
1,1-15 90 40
1,6-2 120 50
2,1-25 150 70
2,6-3 180 100
3,1-3,5 250 130
3,6-4 300 160
4,1-4,5 350 180
4,6-5 400 220
51-5,7 500 300
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Boru veya profil kaynak makinasinin jenerator giicii (K) ile toplam tahrik giicii (P) ile gosterilir. Bu

degerler makine lizerinden okunduktan sonra katologu ve faturasindan ayrica kontrol edilir.
Tespit edilen bu degerler esas alinarak

Teorik kaynak hiz1 V=60 x K/KR formiilii,

Teorik tahrik hizi1 V1= 60 x P/PR formiilii ile

ayr1 ayr1 hesaplanir. Diistik olan hiz teorik imalat hiz1 olarak esas alinir.

Iki formiilde:

V=Teorik kaynak hiz1 (m/dakika)

K= Kaynak jenaratoriiniin okunmus giicii (KVA)

KR= Yukaridaki tablodan bulunan jenerator giicii (KVA)

V1= Teorik tahrik hiz1 (metre/dakika)

P= Sekillendirme makaralari tahrik motorlarinin okunmus toplam tahrik giicii (KW)
PR= Yukaridaki tablodan bulunan toplam tahrik giicii (KW)

Yiiksek frekans kaynagi yerine direng kaynag: kullanilmasi halinde yukaridaki sekilde bulunan
teorik imalat hizinin yiizde 70'1 esas alinir.

Kronometraja Gore Kapasite Tayini:

Ortalama boru 6lgiilerine yakin ¢ap ve kalinliktaki boru imalati en az 30 dakika izlenerek
kronometrajla imalat hiz1 tespiti yapilacaktir. Olgiilen bu hizla teorik olarak hesaplanan teorik
imalat hiz1 mertebe olarak kontrol edilecektir.

Kronometrajla 6l¢iilen bu imalat hiz1 teorik imalat hizin1 gecemez. Imlatin izlenmesi sirasinda
imalatin siirekliligi, kaynak kalitesi hem malzeme, yart mamul ve mamul nakil ve stoklanmasi
gozden gegirilerek makinanin gézlenen hizla imalat isleminin gerektirdigi sekilde darbogaz
yaratmadan ¢alisabilme durumu tahkik edilecektir.

Calisma Randimanim Etkileyen Faktorler:

1- Boru makinalarini siirekli olarak ¢alistirmaya imkan veren bir besleme sistemi mevcutsa

randiman yiizde 85 alinacaktir. Bu halde makina durdurulmadan u¢ kaynak yapmaya miisait bant

hazirlama ve akiimiilasyon tertibati aranacaktir. Tanburlu ve miinavebeli besleme hallerinde
randiman yiizde 80 alinacaktir.
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2- Profil ve Sanayi borusu imal eden fabrikalarda mamidiliin pas ve korozyona karsi korunabilmesi
icin yeterli miktarda kapali stok sahasinin bulunmasi sarttir. Kapali stok sahasi i¢in yillik referans
degeri 10 ton/m2 veya 2 ton/m3 alinabilir. Stok sahasi yeterli gériinmezse ¢aligma randimani en
fazla yiizde 5 kadar azaltilir.

3- Fabrikada malzeme naklinde darbogaz bulunup bulunmadigina dikkat edilmeli ving, mobil
kreyn, forklift gibi kaldirma ve nakil araglarinin yeterli miktar ve kapasitede bulunmadigina kanaat
getirilmesi halinde ¢alisma randimanindan en fazla yiizde 5 kadar azaltilmalidir.

Boru imal Makinesinin Yilhilk Mamul Uretim Kapasite Formiilii:

Kapasite: M x V x F x 60 x 8 x 300= kg/y1l
144 MVF= ton/yil

M= Ortalama borunun 1 metresinin TS. 416'da belirtilen agirhig (kg)

V= Hesapla bulunmug ve kronometrajla tahkik edilmis imalat hiz1 (m/dakika) kronometrik hiz daha
az ise bu hiz esas alinir.

F= Calisma randimani (yiizde cinsinden)
2- Su Veya Gaz Borusu Imalat Kapasite Kriteri:

Imal edilen mamiil galvanizli veya galvanizsiz hidrostatik testte gegirilmis vidali veya vidasiz
borudur. Bu imalat i¢in fabrikada asagida belirtilmis olan kisim ve techizatlarin bulunmasi gerekir.

- Sag dilme ve bant hazirlama

- Boru makinasi

- Testere ve sevk sehpasi

- Dogrultma

- Ug havsa

- Hidrostatik test

- Galvanizleme tesisi (galvanizli boru imal edenler i¢in)
- Dis agcma

- Ving, mobil kreyn, forklift vb. nakil araclar1

Su veya gaz borusu imal eden fabrikalarda kapasite ¢alisir vaziyetteki boru makinalar1 esas alinarak
hesaplanir. Boru makinalarinin kapasitesi profil veya sanayi borusu imal eden fabrikalar i¢in
uygulanan kapasite kriterine gore hesaplanir ve kronometraja gore tahkik edilir. Bu hesaplamada
ortalama boru et kalinlig1 ve agirligi i¢cin 301/2 Tiirk Standardinda yer alan boru ¢apina tekabiil
eden et kalinlig1 ve agirhigi esas alinir.
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Boru imal makinalarinin kapasitesi su veya gaz borusu i¢in hesaplandiktan sonra liretim diger
kisimlarda takip edilir ve agsagida belirtilen boliimlerde darbogaz arastirmasi yapilir.

- Hidrostatik test
- Dogrultma tezgahlari
- U¢ havsasinin agilmasi,

Darbogaz arastirmasi sonucu yillik tiretim miktari tespit edilir. iiretime gore yardimer maddeler
yillik tiiketim miktarlar1 ayrica hesaplanir.

3- Ayni boru kaynak makinasi ile hem sanayi borusu veya profil hem de su veya gaz borusu
uiretiliyor ise, bu iiretimlerde ¢alisilan giin sayilar1 firmanin yillik imalat programina gére ayr1 ayri
belirlenir.

Calisma giin sayilarina goére mamullerin yillik iiretim kapasiteleri yine ayr1 ayr1 hesaplanir.
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DEMIR VE CELIK SANAYI KRITERINE EK TABLO

TURK STANDTARDLARI
BORULAR
TEMMUZ 1993 TS 301/3
Dikisli ve Dikisli, Vida Disi Acilabilir
Vidah Celik Orta
BIRINCI BASKI UDK 621.643.2

Seamless and Welded steel pipes with thread, medium

Olgiiler mm.’dir

Belirtilmeyen hususlarda ve bi¢imlendirmede yapimci serbesttir

1
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,, RN
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A
A 4
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Anma ¢api 40 olan dikissiz, orta, galvanizli, vidali borunun gosteriligi.
Boru DN 40 TS 301/3-Dikigli, Galvanizli

Anma ¢api Boru Vida 1) Agirlik M kg/m
DN d1l s Teor. Vida | Vida | Faydali vida d'nin Soketli | Soketsiz
capid2 | Adimi boyu L1 | 6lcim yeri
6/ 9,8-10,6 2,0 9,728| 0,907 7,4 49| 0,404 0,407
8| 13,2-14,0 2,3 13,157 1,337 11,0 7,3 0,641 0,645
10| 16,7-17,5 2,3 16,662| 1,337 11,4 7,71 0,839 0,845
15[ 21,0-21,8 2,6 20,955 1,814 15,0 10,0 1,21 1,22
20| 26,5-27,3 2,6 26,441 2,309 16,3 11,3 1,56 1,57
25( 33,3-34,2 3,2 33,249| 2,309 19,1 12,7 2,41 2,43
32| 42,0-42)9 3,2 41,910 2,309 214 15,0 3,10 3,13
40| 47,9-48,8 3,2 47,803 2,309 21,4 15,0 3,56 3,60
50( 59,7-60,8 3,6 59,614| 2,309 25,7 18,2 5,03 51
65 75,3-76,6 3,6 75,184| 2,309 30,2 21,0 6,42 6,54
80 88,0-89,5 4,0 87,884| 2,309 33,3 24,1 8,36 8,53
100 113,1-115 4,5 113,030 2,309 39,3 28,9 12,2 12,5
125| 138,5-140,8 5,0 138,430 2,309 43,6 32,1 16,6 17,1
150| 163,9-166,5 5,0 163,830 2,309 43,6 32,1 19,8 20,4
1) With boru vidasi, koniklik 1:16 7
2) (a)'nin en kiiguk degerinde

NOT: Kriterde belirtilen TS 301/2 yerine yukaridaki cetvel kullanilacaktir.



GRUP 3710

TS 416/1

DEMIR GELIK SANAYi KRITERINE EK TABLO UDK 621.643.2
TURK STANDARTLARI

Dis gapi=168,3 ve et kalini§i=4 olan, gelik kaynakli borunun gosterilisi; Boru 168,3 X 4 TS 416/1 Olgliler mm dir

Dis Et | Istenildiginde uygulanabilecek et kalinliklari
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1) Parantez igindeki 6lgiler zorunlu olmadikga ve yeni konstriiksiyonlar igin kullaniimamalidir.
2) Taranan alan istenildiginde ayni ¢ap igin alinabilecek 6teki et kalinliklarini gostermektedir.



DEMIR VE GELIK SANAYIi PROFIL VEYA SANAYi BORUSU IMALAT, KAPASITE KRITERINE EK

168,3 mm dis ¢apinda ve 4 mm et kalinliginda C

BORU 168,3 X4 TS 416/1-C

*) malzemeden yapilmis celik bir kaynakli borunun kisa gosteriligi

Esas siradaki 419 mm ye kadar olan Dig gaplar ISO-R64 Rekomandasyonundan alinmistir.

419 mm den daha fazla olan dis gaplar, el kalinliklari ve agirliklar ISO tasarilarina uygundur.

Dis (;ap]NOfmal el Kalinhgr |Agirlik Diger el kalinliklari mm/parmak (Normalden daha biiyik) Dis gap Uygun
| 14 | 16 T 18 [ 2 [ 23 [ 261 20 32136 4 [ 4571 5 [ 56163771 [ 8 [ 88 [ 10 ] 11 [120511421] 16 [175] 20 [225 7] 25 Rarii \idaci
Feas Qira ilave Qira karaihid 0056 | 0064 | 0072 | 008 | 0092 [0104011610128 01441 016 [0176]0392 102191 1/6 [ o/32 [51a6 [11/32 ] * T 7iae6 | 12 [ o6 | 58 [11a6] * | 7/8 T 1 TS A1/18 ve
mm mml mm narmak kalm Adirl m mm narmak lts 1/9
10.2 %) 1.6 0,064 0344 | 0300 [ 0344 T 0378 | 041 102 | 13/32 R6
13.5%) 1.6 0.07 0522 | 042 | 0472 [ 0522 | 0571 1357 | 17/32 RS
16 1.8 0,07 0632 | 0505 | 0569 | 0632 | 0,692 16 9/6
17.2%) 18 0,07 0688 [ 0540 | 062 10699 [ 0754 85 [0942] 10 1729 | 11416 R10
20 0,0 089 | 0644 | 0728 | 081 | 089 Q 112 112 20 23/32
2137 0,0 0962 | 0604 | 0785 | 0.874 | 0,962 0 121 | 133 [ 144 [ 150 72 | 187 213" | 27/32 R15
25 0,0 113 [ 0815 1 0923 | 103 | 113 2 144 1158 1172 [ 19 07 [ 228 25
2697 0,0 124 10888 | 101 | 132 | 124 | 14 157 | 17 89 | 2,00 28 | 248 [ 27 2697 | 1 1/16 R20
30 0.0 139 10987 | 113 | 126 39 [ 15 177 | 1,96 | 214 5 2 | 308 30 1 3/16
318 0.0 48 . 34 48 54 88 [ 208 7 Wi 3 33 318 1 1/
3377 0.08 57 2 43 57 01 [ 222 42 1 260 [ 2.9 .23 | 354 3379 [111/32 R25
35 0.08 6 .16 . 7 .63 8 0! 2.3 51 | 279 [ 30 .38 .z 35 13
38 0.08 7 27 4 6. 79 .04 29 | 253 [ 277 | 308 [ 338 [ 371 [ 407 38 1172
4247 0.08 0 43 . 8 .01 2 57 | 284 [ 311 17347 [ 381 [ 410 [ 461 4249 11 1116 R32
445 0,08 1 15 17 9 11 41 | 27 [ 299 28 65 | 402 | 442 [ 487 445 |1 20/32
4837 2.3 0,092 263 | 163 | 186 [ 208 2.3 2,63 95 [ 327 1350 4 [ 441 [485 [534 483%) 2 R40
51 2.3 0,092 278 | 172 | 1,96 2.2 243 | 278 12 1 345 1 379 [ 423 | 466 | 513 | 567 51 2 1/6
54 | 23 0,092 295 | 183 | 208 | 233 | 258 | 295 32 1 368 | 404 | 45 | 497 | 547 | 6,04 54 2 1/4
57 2.3 0,092 313 | 194 22 247 | 274 | 313 5. 39 | 428 1478 [ 522 [ 581 | 641 57 23/8
60,39 2.3 0,092 331 | 205 | 233 [ 262 2.9 331 73 | 414 | 454 [ 507 | 550 | 617 | 6,62 603" | 2 1/2 R50
635 2.3 0,092 35 246 | 276 | 3.06 36 83 | 435 479 | 536 | 591 [ 652 | 7.21 635 23/4
70 0,104 435 272 | 306 | 337 88 | 435 [ 483 3 1593 [655[7 .01 70 3
76,17 0,104 475 296 | 332 | 368 | 422 | 475 | 528 | 649 | 717 |7, 7 761" | 3 1/4 R65
825 0,104 516 458 16 [ 574 [ 631 | 7, 78 |8 5 82,5 312
88,9 %) 0,115 62 4,95 57 | 62 81 [ 7, 843 [ 9 03 [ 115 8897 | 33/8 R80
95 0,115 6.59 526 92 [ 659 [ 754 |8 89 | 10 11 1123 95 4
10167 0,115 711 567 3907117818 97 1107 |11 132 [ 140 10169 | 4 1/6
108 2.9 0115 757 604 | 685 [ 757 8331033 1031114 12711411158 108 412
1143 %) 32 0,128 8,83 64 | 721 | 83 18831 09 | 11 | 121 [ 135 | 15 | 168 | 188 1143% | 4 3/6 R100
121 32 0,128 93 673 | 759 | 845 | 93 1104 [ 115 [ 129 [ 143 [ 1590 | 178 | 199 121 5
127 32 0,128 9,84 713 1804 | 894 | 98: 11 122 11351 15 | 167 [ 188 | 21 127 5 1/6
133 36 0,144 11,6 748 | 843 [ 939 | 10 11 128 | 142 | 158 [ 176 | 198 | 221 133 5 12
13979 36 0144 12.2 109 | 122 | 135 149 | 166 | 185 | 208 | 233 13979 6 R125
152.4 4 0, 14.7 147 [ 154 | 182 2 | 228 | 255 | 28.4 152.4 1/4
159 4 0, 154 9 | 152 1 16 19 38 | 266 | 29, 159 12
1651 4 0, 16 44 | 16 9.7 ] 48 | 27.7 I 165.1 3/8 R150
168.3 %) 4 0, 16.3 47 | 163 ; 0.1 4 | 253 [ 283 5 168.3 %) 3/4
a7n| 4 0, 16.5 165 8 0.5 256 | 287 2 (171) 7
177.8 45 0176 19.2 173 [ 192 [ 213 7|26 30 4 1778 758
193.7% 45 0176 209 150 [ 17 188 12090 1233 1250 2021328 [365] 40 19371 | 812
216 | 45 0,176 235 158 1189 [ 209 [ 235 | 26 | 291 | 326 | 366 | 41 45 216 8 3/8
2191%) 45 0,176 237 172 | 193 | 214 [ 237 | 284 | 204 1332 | 372 | 415 454 | 516 | 56,7 | 541 2191" | 9 3/8
2445 %) 5 0,192 29.5 192 215239 [ 265 | 295 ['320 | 371 | 417 [ 465509 [ 578 [ 636 | 72 2445 | 10 1/2
267 5 0,192 32.3 21 35 | 261 | 20 [ 32335 406 | 456 | 509 | 568 [ 634 | 697 | 79 267 10 3/4
2737 5 0192 33 21512431 1267 12071 33 |36 416 | 467 | 521 1571 [ 649 [ 714 809 2739 | 11 3/4
2985 5 0 40 235 1 264 [ 203 |32 36 40 455 | 51 57, 62 711 | 783 | 88.8 2985 | 12 12
318 0 39 248 | 27, 31 4 38 43 484 | 544 | 61 67 76 | 833 [ 042 31 12 3/4
32397 0 43 255 | 28 318 [ 353 | 39 43 49 55 62 68 77 85 | 96,7 32397 14
355,6%) 0 48 8 | 315349 [ 38 43 48 54 61 68 74 85 939 | 107 355,6 %) 1.
368 0 49 9 | 326|362 [ 40 44 499 [ 564 | 634 | 70 17 88 973 | 110 368 14 12
4064 %) 6 14 62.4 321 | 36 40 [ 444 | 49 55 624 | 701 [ 78 859 | o7 108 | 122 406,4 %) 16
419 6.3 14 643 372 41214581 51 [ 5690 6437231807887 [ 101 [ 1111 126 419 16 1/2
457.2 6.3 1/4 70.3 406 | 45 501 | 658 [ 621 | 703 | 79 [ 882 | 069 | 110 | 122 | 138 4572 1
470 | 6.3 1/4 72,1 414 | 46 [ 517 1573 [ 641 | 72 1813 9011 106 | 113 | 125 | 141 470 18 1/2
508 %) 6.3 1/4 78.2 451 | 501 567 | 62 | 691 [ 782 [ 879 082 108 | 123 | 135 | 154 508 ) 2
550 [ 63 1/4 80 57.3 | 63 712 | 80 90 | 101 | 131 | 126 ["138 | 157 521 20 1/2
558.8 6.3 1/4 86,1 61.3 | 66 761 | 861 [ 969 [ 108 | 119 [ 135 | 1490 | 170 91 | 213 | 333 | 266 558.8 22
609.6 %) 6 1/4 9 669 [ 74 83 941 | 10 18 48 53 85 09 33 55 91 609.6 %) 2
6221 6 1/4 95 685 | 78 85 952 21 51 66 | 188 13 39 61 97 28 | 368 622 24 12
660.4 7 9/ 5 725 | 80 90 2 28 60 77 01 27 6: 77 16 49 | 305 | 6604 6
7112%) 7 9/ 4 781 | 87 97 0 4 38 73 9 17 45 7. 99 41 77 | 425 | 71129 8
76 8 5/ 48 8338 | 93 10. 8 48 85 0 33 63 9 21 | 366 | 405 | 458 76: 0
812,87 8 5L 28 9 [ 111 6 41 58 4 98 1! 49 [ 280 1 43 | 301 | 433 | 480 [ 81289 2
863.6 8.8 11/32 185 95 | 106 | 118 T 134 | 150 | 1ea | 185 | 211 [ 232 | 264 | 198 | 333 | 355 | 416 | 461 | 521 [ 8636 34
9144 %) 10 223 101 | 112 | 125 (142 | 150 | 178 | 196 | 223 | 245 | 280 | 316 | 353 | 385 | 441 | 480 | 552 | 014.4% 36
1016 10 248 112 | 125 [ 139 1151 | 177 1198 | 218 | 248 | 274 | 312 | 352 | 393 | 490 | 491 | 544 | 615 | 1016% 40

*) 139.7 mm ve kadar bu élciiler ISO R7 Rekomandosvonlarindaki aaz borularina. 168.3 mm den fazlalar ise ASA B 2 11. API Sid 5A. API Std Lx aaz borularina (vida

1) Malzeme: Sipariste belirtilir.

3) Normal et kalinlidindaki borular stok olarak bulundurulur.

Genel olarak dikissiz borular. adirliklari tabloda belirtilen dis cap ve et kalinhidinda vanilirlar. Borularin bu standartda aésterilen et kalinliklarindan fazla olarak da vapiimalari teknikman mimkindr.

llave sira ve &ézellikle parentez icerisindeki élciiler zorunlu olmadikca ve veni kontriiksivonlar icin kullanilmamalidir

3) Min. et kalinlidi icin TS 301/1 ve TS 301/2 ve bakiniz.

Dikissiz celik borular TS 346 dadir.

4) Boru vidalarinin ISO parmak sistemindeki karsiliklari icin Cizelae 4 e bakiniz.
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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) ==n x D x (J0x 0,001

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

1.2- Tesisin yillik iiretim kapasitesi (M);
8 saat/giin , 300 giin/y1l ¢aligma esaslarma gore ve % 80 verim kabuluna gore 1 iiriin i¢in

tretim kapasitesi: ( pre = 7,85 ton / m® )

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

M (ton/yil) = 0,904 x Vxs; X NXFxb

Bu formiilde ;

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

V = Finis hadde hiz1 (m/dak)

s1 = Finisten ¢ikan {irtiniin kesit alan1 (mmz)

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

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

b = Fasila faktorii (% 95 - % 99)

Formiiliinden ton olarak hesaplanir.

Hesaplara esas alinan 3 iriin igin ayrt ayr1 hesaplanan yillik iiretim kapasiteleri toplanarak
tesisin yillik toplam tiretim kapasitesi hesaplanir.

1.3-Teorik Paso sayisinin hesaplanmasi (n):
Tablo IV’ de belirtilecek en biiyiik kesitli Kiitliglin giris kesiti (mmz) (Sg) ve Tablo I’ de
belirtilecek {iretilen en kiiciik mamuliin kesiti (mmz) (cikis kesiti) (s1) hesaplanir. Her pasoda
ortalama kesit daralmas1 % 25 kabul edilerek teorik paso sayist (n),

N =8 log (So/s1)

formiilii ile hesaplanur.

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 kiictlik kesitli kiitiik belirtilir. Hesaplamalar ve tezgah bilgileri Tablo 11D’
de gosterilir.
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Ayni formiilden;
n = tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek paso sayisi alinarak

So=10"x s,

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
hesaplanur.

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

2- Uretim Hesabu:

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 artig1
hesaplanarak kiitiik isleme kapasitesinden cikarilarak 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 iiretilen kiitiik miktarindan haddelerde kullanilan miktar diistilerek bulunacak
bakiye kapasite kiitiik olarak Tablo II’de belirtilir.

4- Yakit Hesabi :
Beher ton demir kiitiik i¢in 62 kg LPG, 73 Sm?® Dogalgaz, 80 kg. akaryakit veya 150 kg. kok
komiirii tav i¢in 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 kiitiigii isleyip isleyemedigi arastirilir. Hadde ayaklar
(Tezgahlar1) miisait olmadigindan islenebilecek kiitiik kesiti lizerinden hesaplamalar yapilir.

NOT 3: Uretilen mamul cesitleri ve bu iiretimlerde ¢aligilan giin sayilari firmanin yillik imalat
programina veya bir evvelki fiili tiretim durumuna gore ayr1 ayri belirlenir. Calisilan giin sayilarina
gore en ¢ok tliretilen {i¢ tip mamul kapasite hesaplarina baz olarak alinir. Diger iiretim gesitleri ise
kapasite raporlarinda tablo II’de sadece belirtilir.

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

6.2- Ark Ocaklar ile Kombine Cahsan Sicak Cekme Suretiyle Muhtelif Demir Ureten
Haddehanele-Rin Kapasite Kriteri
Ark Ocakli tesislerle kombine c¢alisan sicak ¢ekme suretiyle muhtelif demir imal eden
haddehanelerin kapasiteleri 24 saat/giin , 340 gilin/y1l calisma esaslarina gore asagidaki yontemle
hesaplanir:

1-Ark Ocaklarmin Kapasiteleri Grup 3710 “Elektrik Ark Ocaklar1 ile Celik Uretimi” kapasite
kriteri uyarinca hesaplanir.
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2- Sicak ¢ekme suretiyle muhtelif demir imal eden haddehanelerin kapasiteleri en ¢ok {iretilen 3
tip Uriin baz alinarak asagidaki yontemle hesaplanir.
2.1- Finis Hadde Hizinin hesaplanmasi (V):
Finis Hadde hiz1 asagidaki formiil yardimiyla hesaplanir:

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

D = Finis hadde merdanesinin ¢api (mm)
[ = Finis hadde merdanesinin devir sayis1 (dev/dak)

2.2- Tesisin yillik iiretim kapasitesi (M);
24 saat/giin , 340 giin/y1l ¢alisma esaslarina gore ve % 80 verim kabuluna gore 1 {iriin igin
iiretim kapasitesi: ( pre = 7,85 ton / m*)

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

M (ton/yil) =3,075x Vxs; XNXFxb

Bu formiilde ;

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

V = Finis hadde hiz1 (m/dak)

S1 = Finisten ¢ikan iirtiniin kesit alani (mmz)

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

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

b = Fasila faktorii (% 95 - % 99)

Formiiliinden ton olarak hesaplanir.

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

2.3-Teorik Paso sayisinin hesaplanmasi (n):

Tablo IV’ de belirtilecek en biiyiik kesitli Kiitiiglin giris kesiti (mmz) (So) ve Tablo II’ de
belirtilecek iiretilen en kiigiik mamuliin kesiti (mmz) (c1kis kesiti) (s1) hesaplanir. Her pasoda
ortalama kesit daralmas1 % 25 kabul edilerek teorik paso sayis1 (n),

N = 8 log (So/s1)
formiilii ile hesaplanur.

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.

Ayni1 formiilden;

n = tesiste mevcut tezgahlarla verilebilecek paso sayisi alinarak

So=10"x s,

formiiliinden iglenebilecek maksimum kiitiik kesiti de hesaplanabilir.
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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, Kosebent ve muhtelif profil iireten tesislerde dogrultma tezgahinin tiretimi
karsilayip karsilamadigi kontrol edilir.

3- Uretim Hesabr:

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 cikarilarak tesisin yillik iiretim kapasitesi bulunur.

4- Hammadde Hesabu:

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 {iretilen kiitiik miktarindan haddelerde kullanilan miktar disiilerek bulunacak
bakiye kapasite kiitiik olarak Tablo II’de belirtilir.

5- Yakat Hesabn :
Beher ton demir kiitiik i¢in 62 kg LPG, 73 Sm*® Dogalgaz, 80 kg. akaryakit veya 150 kg. kok
komiird tav i¢in 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 calisilan giin sayilar1 firmamn yillik imalat
programina veya bir evvelki fiili tiretim durumuna gore ayr1 ayri belirlenir. Calisilan giin sayilarina
gore en ¢ok tretilen {i¢ 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.
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