MİKSER – HAMMADDE HAZIRLIK BÖLÜMÜ

hammadde olarak gelen malzemeler, eğer profil hammaddeleri iseler mikser kısmının ambarına giderler. Gelen kamyonlar ambar kapısında bekler. Burada bulunan bir forklift vasıtasıyla (genellikle 1 tonluk çuvallar içerisinde) ambar içinde depo edildikleri yere götürülür ve forklift operatörü vasıtası ile numaralandırılır. Forklift boş zamanında yani ambar girişi yapmadığı zamanlarda, hammaddeleri istenen miktardaki çuvalları alır ve mikser silolarının yanına dizer.

Mikser silolarında 1 tane 5 tonluk vinç mevcuttur. Bu vinç ile forklift tarafından getirilen çuvallardaki hammaddeler, çuvallarla birlikte alınarak mikser bölümünün üzerine getirilir. Mikser bölümünde çalışan bir işçi çuvalın alt tarafını çözerek hammaddelerin miksere boşaltılmasını sağlar.

Mikserde karışımı hazırlanan profil hammaddesi borularla, eritilecek olan ekstrüzyon makinelerinin baş kısmına taşınır. Bu taşıma mikser ve ekstrüzyon makineleri arasında borular vasıtası ile sağlanır. 

EKSTRÜZYON BÖLÜMÜ

Ekstrüzyon bölümünde 17 tane ekstrüzyon makinesi bulunmaktadır. Bu makineler üzerinde bulunan kalıplar profile şekil veren kalıplardır. Bu kalıplar istendiğinde değişebilir.Profillerin üretildiği bölüm burasıdır. Fakat çok ağır olan bu kalıpları taşımak, ayrıca herhangi arızalı bir parçayı taşımak için kullanılan bu bölüme ait vinçler kullanılır. Ekstrüzyon bölümünde ayrıca bir adet TPV conta üretim hattı mevcuttur.

KONFEKSİYON BÖLÜMÜ

Konfeksiyon bölümünde profiller önce pencere ebatlarına göre köşeleri 45° olacak şekilde kesilir.İçlerine destek sacları konulur.Ortakayıtların uçları  birleştirileceği kasa ve kanat profillerine göre alıştırılır. 4 Köşe kaynak makinelerinde ısıl işlemle birbirine yapıştırılan çerçevelerin  köşe kaynak çapakları traşlama makinelri ile alınır. Çerçeveler menteşeler yardımı ile kasa – kanat olacak şekilde birleştirilir.Ortakayıtlar, kilitleme mekanizmaları,contaları monte edilir.Çıtaları takılarak satışa hazır hale getirilir.

ISICAM  BÖLÜMÜ

Cam bölümünde ilk taşıma hazır olarak alınan (6000*3252*3) olan ve ağırlığı 276,5 kg olan camın gelmesi ile başlar. Özel tasarımlı tırlarla gelen camlar, stok alanına bir adet vinçle taşınır. Daha sonra stok alanından bu cam otomatik olarak çalışan bir makine ile vakumlama sistemi yardımıyla alınır. Otomatik olarak kesme makinesine taşınan  cam burada kesilir. Kesilen cam bir bütün halinde kesim sehpasından verilen hava sayesinde hafifçe kaldırılarak parçalar ayrılacağı masaya itilir. Burada parçalara ayrılan camlar cam masalarına konur. Kesim bölümünde camlar bu arabalarla numaralanıp sırayla yıkama makinesine götürülür. Yıkama makinesi, presleme arası taşımalar otomatik olarak bir hat üzerinde gider. Sadece kontrol ve çıtayı cama takma işlemi elle yapılır. Tiyakolleme işlemi yapılan camlar elle kuruma sehpalarına konulur ve bir müddet kurumaları beklenir.

FOLYO KAPLAMA BÖLÜMÜ

Bu bölümde müşteri taleplerine göre profillerin üzerine Venge,Altın Meşe,Açık ve Tabii Meşe,Maun gibi ahşap görünümlü folyolar laminasyon metodu ile yapıştırılması yapılır.

KEMER BÜKME BÖLÜMÜ

Kemer atölyesinde ekstrüzyon hattından düz çıkan profillerin 130 ° C sıcaklıkta kalıplar vasıtasıyla dairesel şekil verme işlemi yapılmaktadır.

Şekil verme sırasında sıcak gliserin kullanılmaktadır. 

