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CAM SANAYII RAPORU

Tiurk Cam Sanayii 1935 yilinda Uretime baglayan Pasabahge Fabrikasi ile kurulmustur. 65 yillik bir gegmise
sahip olan Tirk Cam Sanayii bu siirede gelismesini ve biylmesini sirdirmdistir. Buglin camin ana
gruplarini olusturan dizcam (islenmis camlar dahil), cam ev esyasi, cam ambalaj, cam elyafi, tasylini ve
cam yuni Uretimi en ileri teknolojilerle gerceklestiriimektedir.

Cam sektoérd Granleriyle insaat, otomotiv, beyaz esya, gida, icki, mesrubat, ilag, kozmetik, turizm (lokanta,
ikram dahil...), mobilya, boru, elektrik ve elektronik gibi bir cok sektdre ve ev kesimine girdi vermektedir.

Sektdrdeki biiyiik kuruluslar T.Sise ve Cam Fab.A.S., Konya Cam, Giiral Cam, izocam ve izotoprak'tir.
Ayrica islenmis camlar alaninda Uretim yapan ¢ok sayida firma vardir.

T.Sise ve Cam Fab.A.S. dlizcam, islenmig camlar, cam ev esyasi, cam ambalaj ve cam elyaf Uretim
tesislerine sahipdir. Konya Cam ve Gural Cam cam ev egyasi, Marmara Cam cam ambalaj, Izocam cam
yuni ve tas ylind, Izotoprak'da cam yunu Uretmektedir.

Son bes yilda Tirk Cam Sanayii hizli bir biylime gostermigtir. T.Sise ve Cam Fab.A.S. 1.2 milyar dolar
dizeyinde yatirrm harcamasi yaparak diizcam, cam ev egyasl, cam ambalaj, cam elyafi ve islenmis camlar
alanlarinda komple yeni ve tevsii yatinmlari gerceklestirmistir. Bu dénemde Giiral Cam ve Izotoprak ile cam
ambalaj Greten Marmara Cam Uretime gegmistir.

T.Sise ve Cam Fab.A.S. bdlgesel hakimiyet ve biyimek icin yurtdisinda da yatirrm gerceklestirmistir.
Glrcistan’da satin allnan cam ambalaj tesisi modernize edilerek U(retime baslamistir. Halen Rusya,
Bulgaristan, Ukrayna ve Romanya’da bazi yatirim projeleri (izerinde ¢alismalar sirdirilmektedir.

Ihracata yonelik bilyliyen cam sanayiinin (iretim kapasitesi 1999 yilinda 1.6 milyon ton diizeyine ulagmistir.
Tirk Cam Sanayii bliyiimesini stirdiirecektir. Bu bliylime mevcut ve yeni teknolojilerle tretilecek olan katma
degeri yiksek drinlerle gerceklestirilecektir. Fiber optik, diiz ekran camlar, gilines pilleri ve gilines
kollektorleri yeni Urlinlerdir.

Kiresellesen diinyamizda cam sanayii % 2-4 biiylime gostermektedir. Cam {reticileri arasinda yogun
rekabet kar marijlarini disirmektedir. Hizli bir yogunlasma siireci yasanmaktadir. Firmalar icin pazarlarin
kontrolii hayati énem tagimaktadir. Ureticiler rekabet giiclerini korumaya ve gelistirmeye odaklanmiglardir.
Olgun bir sanayi olan cam sanayii yatirimlari Dogu Avrupa, Asya ve Uzak Dogu (lkelerinde yogunlagmistir.

Glmrik Birligi ve diinya ticaretindeki liberallesme ile Tirkiye pazari rekabete aciimistir. Rusya ve Uzak
Dogu’dan dampingli fiyatlarla gelen diizcam ve cam ev esyasi Uriinleri haksiz rekabet yaratmakta ve
pazarin yapisini bozmaktadir. I¢ pazarin taleplerini karsilamanin yanisira 40 yildir Griinlerini diinya
pazarlarina ihrag eden Tiirk Cam Sanayii, hem i¢c hem de dis pazarlardaki yogun rekabet karsisinda rekabet
gliciini korumak durumuyla karsi karsiyadir.

Sektor rekabet glictini korumak igin verimlilik artisina, maliyet diisiirmeye ve katma dederi yiiksek Griinler
lretmeye yonelmistir. Ancak cam sanayii 6zellikle girdi fiyatlarinin yliksekligi nedeniyle rakip (lkelerdeki
Ureticilere gore dezavantajli durumdadir.

=  Ulkemiz madenciliginin yasal ve kurumsal yapisi madencilik faaliyetlerinin gelismesini engellemektedir.
Sektordeki yliksek vergiler, alt yapi sorunlan ve sektériin yeterince tesvik edilmemesi hammadde
maliyetlerini 6nemli oranda arttirmakta ve cam sanayiinin rekabet giictini olumsuz etkilemektedir.

= Cam sanayii sermaye yodun bir izabe sanayiidir. Bu nedenle enerji kullanimi yogundur. Ulkemizdeki
enerji fiyatlan rakiplerimize gore yiiksektir. Adil rekabet kosullarinin saglanmasi icin elektrik fiyati
ucuzlatilmali, yakit tizerindeki AFIF ve ATV kaldinimali veya orani distrilmelidir.

= Cam sanayiindeki isglicii Ucretleri Avrupa pazarinda camda rakibimiz olan Polonya, Cek Cumhuriyeti,
Romanya, Macaristan gibi Ulkelere gore cok yiksektir. Tlrkiye uygulamaya koydudu (c vyillik istikrar
programiyla enflasyonu tek haneli rakama diisiirmeyi hedeflemisken isglicl lcretlerinde yiiksek artiglar
sektoriin rekabet gliclinli gok zayiflatmaktadir.



Bu hususlarda yapilacak iyilestirmelerin yanisira enerji tasarrufunun sadlanmasi ve cevre Kkirliliginin
onlenmesi icin Isi Yalitim Yonetmeligi'nin uygulanmasi saglanmalidir.

Cevre Bakanligi'nin Katik Atik Kontrol Yonetmeligi'nde ambalaj atiklarinin toplanmasinda “ayni oranda kota”
uygulanir ifadesine yer verilmelidir.

Atik cam ambalajlarin toplanarak tekrar dolumda kullanilmasl, insan saghgi icin zararli oldugundan, Tarim
ve Koy Isleri Bakanhgi Koruma Kontrol Genel Miidiirligi'nce yasaklanmalidir.

Belediyelerin sihhi depolama uygulamasiyla cam ambalaj atiklan gdmilmektedir. Geri kazanim igin
belediyelerin transfer istasyonlarinda malzeme geri kazanim birimlerinin kurulmasi saglanmalidir.

Cevre Bakanligi'nca Hava Kalitesinin Korunmasi Yonetmeligi revizyonunda cam sanayiinin onerileri dikkate
alinmaldir.

Makro ekonomik dengelerin olusturulmasi ve Uretim girdilerinin diinya fiyatlarindan sadlanmasi cam
sanayiinin rekabet giiclinii daha da arttiracaktir.



1. Mevcut Durum

Cam sektorii Uretimi, ihracati ve istihdami ile Glkemiz ekonomisinde 6nemli bir yere sahiptir. Sektdrin
performansi asadidaki bolimlerde aktarilmaktadir.

. Sektordeki Kuruluslar

Tablo 1: Cam Sektériinde Onemli Kuruluslar

Kurulusun Adi Yeri Miilki- 1998 Yili Kapasitesi  Isci
yeti Sayisi

1 Diizcam

Trakya Cam San.A.S.-Trakya Fab. Kirklareli ~ Ozel 400.000 ton/yil 667

Trakya Cam San.A.S.-Mersin Fab. Mersin  Ozel 215.000 ton/yil 329
2 Buzlu Cam

Cayirova Cam San.A.S.-Cayirova Fab. Kocaeli  Ozel 64.000 ton/yil 225
3  Emniyet Camlari

Trakya Cam San.A.S.-Trakya Fab. Kirklareli ~ Ozel 1.000.000 m2/yil 23

Trakya Cam San.A.S.-Trakya Oto Fab. Kirklareli  Ozel 2.000.000 m2/yill 191

Cayirova Cam San.A.S.-Cam Isleme Fab.  Kocaeli  Ozel 1.400.000 m2/yil 235
4  Ciftcam

Cayirova Cam San.A.S.-Cam Isleme Fab.  Kocaeli  Ozel 200.000 m2/yil 17

Diger 1sicam Ureticileri (64 lretici) - Ozel 3.800.000 m2/yil -
5 Ayna

Trakya Cam San.A.S.-Trakya Fab. Kirklareli ~ Ozel 6.000.000 m2/yIl 23
6 Cam Ambalaj

Topkap! Sise Sanayii A.S. Istanbul  Ozel 285.000 ton/yil  1.209

Anadolu Cam Sanayii A.S. Mersin  Ozel 210.000 ton/yil 872

Marmara Cam San.Tic.Ltd.Sti.* Kirklareli  Ozel 15.000 ton/yil --
7 Cam Ev Egyasl

Pasabahge Cam San. Ve Tic. A.S. Istanbul  Ozel

(Soda cami ve borosilikat camdan otomatik tretim) 310.000 ton/yll  4.844

Denizli Cam San. Ve Tic. A.S. Denizli  Ozel

(Soda cami ve kristal el Gretimi...)

Koncam Kristal Cam San. Ve Tic. A.S. Konya  Ozel 4.080 ton/yil 540

Giiral Cam * Kitahya Ozel 14.000 ton/yil -

Toprak Cam * Bilecik  Ozel 4.000 ton/yIl --
8 Cam Cubuk

Denizli Cam San. Ve Tic. A.S. Denizli  Ozel 4.400 ton/yil --

Koncam Kristal Cam San. Ve Tic. A.S. Konya  Ozel 1.080 ton/yil -

Kaya Kardesler Ozel 600 ton/yil --

Tekno Cam Ozel 1.080 ton/yil -
9 Cam Elyaf, Cam Yini, Kaya Yiund...

Cam Elyaf Sanayii A.S. Kocaeli  Ozel 30.000 ton/yil 428

IzoToprak Eskisehir Ozel 10.000 ton/yil 86

Izocam Ticaret ve Sanayii A.S. Kocaeli  Ozel 35.020 ton/yll 338

*: Tahmini

Ulkemiz cam Uretim kapasitesi (islenmis camlar hari¢) 1.6 milyon ton diizeyindedir. Uretimin tamami 6zel
sektor tarafindan gerceklestiriimektedir. Trakya Cam San. A.S.’nde, IFC (International Monetary Fund) % 7
paya sahiptir.

Cam ev esyasi, cam ambalaj ve islenmis camlar pazarinda yurtici lreticiler agisindan rekabet vardir.



. Mevcut Kapasite ve Kullanimi

Tablo: 2 Sektérde Kurulu Kapasite Durumu

Yillar Yillik Artislar (%)
Uriin Grubu Kapasite Kapasite 1995 1996 1997 1998 1996 1997 1998
K.K.O. Birimi
1 Diizcam Kapasite Bin Ton 400 500 545 615 25,0 9,0 12,8
KK.O. % 9; 9/ 9; 9;
2 Buzlu Cam Kapasite Bin Ton 61 61 64 64 - 4,9 --
K.K.O. % 100 96 9; 95
3 Emniyet Cam. Kapasite Bin m2 2.150 3.150 3.150 4.400 46,5 -- 39,7
K.K.O. % 64 5z 71 56
4 CiftCam Kapasite Bin m2 200 200 200 200 - - -~
KK.O. % 30 30 30 30
5 Ayna Kapasite Bin m2 3.600 3.600 3.600 6.000 -- -- 66,7
KK.O. % 72 95 95 65
6 Cam Ambalaj Kapasite Bin Ton 350 410 475 495 17,1 15,9 4,2
K.K.O. % 91 9z 95 9z
7 Cam Ev Esyasi* Kapasite Bin Ton 199 262 327 332 31,7 24,8 1,5
K.K.O. % 956 % 95 91
8 Cam Cubuk Kapasite Ton 5.100 6.080 6.080 7.160 19,2 -- 17,8
KK.O. % 86 57 84 26
9 Cam Elyafi Kapasite Bin Ton 16 16 23 26 - 43,8 13,0
K.K.O. % 100 91 953 9/
10 Cam YunU Kapasite Bin Ton 29 29 27 35 -0,3 -6,5 30,3
K.K.O. % 71 75 96 94

* Sisecam CEE grubu ve Koncam haricindeki kapasite bilgileri tahminidir.

. Uretim

a) Uretim Yontemi — Teknoloji :

Cam (Uretimi belli bash su siirecleri izleyerek gergeklestirilir.

Hammadde:

Harman:

Eritme:

Sekillendirme:

Sogutma:

Stoklama/Depolama:

Sevkiyat:

Codu silis esasl malzemeler olan kum, kalker, feldspat, dolomit, soda, sodyum siilfat
gibi malzemeler eritmeye uygun hale getirilir, temizlenir, stoklanir.

Uretilmek istenen cama gére, yukarida anilan malzemeler belli receteler gézetilerek
karigtirilir.

Harman dogalgaz, fuel-oil veya elektrik kullanilarak 6zel firnlarda 1500-1600 °Clye
kadar isitilarak eritilir.

Yine riiniin 6zelligine gore eritilmis cam sekillendirme bdéliimlerine alinir. Ufleme,
pres, haddeleme, ylizdiirme, savurma, akitma, vb. ydntemlerden biriyle istenen
forma sokulur.

Dodal haliyle cok kirilgan bir malzeme olan cam kontrollu bir sekilde yeniden isitilip
sogutularak i¢ tansiyonlarindan arindirilir. Boylelikle malzeme daha dayanikli bir hale
getirilir.

Orgazisyon, pazar, Uriin gibi Ozelliklere bagh olarak cam Griini 6zel ambalaj ve
stoklama teghizatlari ile depolanir.

Cam dokme ve kaba bir yik olmadigindan nakliyesi de 6zel araglar gerektirir. Bu
amaca uygun Uretilmis kamyon ve tasima teghizatlari ile camin nakliyesi saglanir.

Bu temel lretim sireglerinin yanisira, Grtinlerin sekillendirilmesi farklik gosterir. Belli bash cam Gretim
teknolojisi ile bilgiler asadida verilmektedir.



Diizcam Float Teknolojisi: Bu prosesi Ingiliz Pilkington firmasi gelistirmis ve 1959 yilinda uygulamaya
gecirmigtir.

Eritme ve dinlenme bdlgesinden gegen cam, ergimis kalay banyosuna verilmektedir. Bu banyo altta
refrakter kapl bir hazne ve Ustte azot/hidrojen karisimi bir atmosferi barindiran kapali bir gelik bélimden
olusmaktadir. Cam, ergimis kalay banyosunun (stiinde kontrollu sekilde ilerler ve soduyarak tavlama
tinelinde rulolar Ustiinde hareket edecek sekilde yonlendirilir. Tavlama tiinelinden ¢ikan cam hat Ustiinde
soguyarak, otomatik kesim ve mamul toplama bd&limiine gelir; burada nihai Griin kesilmis ve ambalajl
sekilde toplanir.

Baglica dzellikleri;

» Ustiin kalitede diizcami 2-25mm kalinlik araliklarinda tiretme imkani,

= Kapasite kisiti olmamasi, yiiksek tonajda cam ¢eken tesislerin bu prosesi kullanabilmeleri,

= Kalinlk ve ebat degisimlerini asgari lretim kaybi ile yapabilmesi, Uretim kayiplarinin sadece serit
kenarlarinda ince bir kissimdan ibaret olmasi,

= Ufak bakimlarin disinda, tiim kampanya déneminde bu prosesle kesintisiz olarak tretim yapilabilmesi,

= Isgiicii ihtiyacinin asgari olmasi, komple iiretim hattinin otomotik kontrol imkani,

» Yiizey kaplama proseslerinin hat lstl takibine imkan vermesi seklindedir.

Ulkemizin tek diizcam Ureticisi Tiirkiye Sise ve Cam Fabrikalari A.S.’ne bagl diizcam fabrikalarinda, alaninda
daha eski bir teknoloji olan Pittsburgh-dikey ¢ekme prosesi ile iretilen sheet cam Uretimi 1997 yilinda
durdurulmus olup, diizcam dretiminin en yeni teknolojisi olan float yontemi ile iretime devam edilmektedir.
Glnilmizde diinyada dizcam alaninda yapilan yatirnmlarin yaklasik tiimi float yontemine dondktir.
Ulkemizde bu yéntemle Avupa reticilerinin kalitesinde diizcam {retimi yapilmaktadir.

Guniimulzde biylk dizcam Ureticileri diizcam tlketimini arttirmaya yonelik olarak glines ve isi kontrol
camlari (enerji tasarrufuna yonelik), yiiksek performansli camlar gibi katma dederi yliksek Griinlere adirlik
vermekte ve Uriin gesitlerini arttirmaktadir. Tirkiye diizcam sektéride rekabet giictinii korumak adina bu
paralelde yiiksek teknolojiye dayanan ve deder artisi meydana getiren bu driinlere adirlik vermektedir.

Buzlu-Telli Cam: Yatay dizcam g¢ekme prosesi kullanilarak dretilen ve geleneksel teknolojilerin
uygulandi§i telli ve buzlu camlar cesitli renk ve desenlerde Uretilip daha cok insaat sekt6riinde
pazarlanmaktadir. Kapi cami, buzdolabi cami, ic mekan camlan gibi cesitleri Gretilmekte olup kollektér cami
olarak da kullaniimaktadir.

Emniyet Camlari: imalat sekline gére baslica ikiye ayrilir.

Temperlenmis camlar, 1sil isleme (1sitma ve ani sogutma) tabi tutularak diiz ve bombeli olarak sekillendirilir.
Otomotiv, insaat ve beyaz esya sektorlerinde kullanilir. Ozelligi temperleme islemi ile verilen mekanik
dayanimdir. Kirilma halinde ufak parcalara ayrilir.

Lamine camlar, iki cam arasina yerlestirilen plastik ara tabaka (genellikle PVB “polivinil butiral”
kullanilmaktadir) isitilarak basing altinda tatbik edilir. Diz ve bombeli olarak insaat ve otomotiv
sektorlerinde kullaniimaktadir.

Cift Cam: Enerji tasarrufu ve ses yalitimi saglamak (zere ve i¢ mekanlarda konfor arayiginin bir sonucu
olarak diizcamlarin gesitli ciftcam uygulamalarina verilen addir.Istenilen 6lciide iki cam arasi citalanarak
hazirlanir.



Ayna: Camin tarihsel gelisimi icinde en eski yiizey kaplama tiriidiir. Metal tuzu puskdrtiilerek ve diger bir
indirgen cozelti tatbik edilerek uygun sicaklikta yiizeyde metal ¢ozeltiler (6rnedin giimis) uygulanmaktadir.
Insaat, mobilya, dekorasyon, otomotiv sektdrleri ile cesitli optik uygulamalarda kullanim alani bulmaktadir.

Cam Ev Esyasi: Cam eritme firinlarinda hazirlanan cam, ya el iretimi yapilan bélmelerden cesitli el aletleri
kullanilarak alinir, sekillendirilir veya yaygin sekilde uygulanildigi (izere otomatik liretim hatlarinda gesitli ev
esyasi haline getirilir.

Cam ev esyas! Uretiminde belirleyici olan otomatik Gretimde belli basl prosesler; pres, pres-lifleme, Uifleme-
Ufleme, savurma, ayakh bardaklar(cekme ve takma ayakl bardaklar), pres-iifleme gida kabi prosesleridir.
Ulkemizde tiim bu prosesler en yeni teknolojilerin destedinde kullaniimaktadir. Kullanilan teknolojiler, ABD
ve AB lilkelerinde kullanilan en Ust diizey teknolojiler ile benzerdir. Bazi teknolojiler, drnegin cift damla
pres-lifleme teknolojisi Tirkiye disinda heniiz kullanimamaktadir. El imalatinda da diinyadaki giincel
teknolojik olanaklardan faydalaniimaktadir. Temelde teknolojiler ayni olmasina karsin, diinyadaki firmalar
arasindaki farkhliklar bu teknolojileri kullanma becerisinde ve bu teknolojilere destek veren yan
teknolojilerin (elektronik sanayi, yazilm gibi) yeterliliginde kendini gostermektedir. Dolayisiyla firmalarin
know-how birikimi ve bulunduklari Glkelerdeki yan teknoloji destegi blylik dnem kazanmaktadir.

Cam Cubuk: Denizli Cam’da cam cubuk Uretimi yontemi Danner prosesidir. Danner prosesinde,
sartlandirma kanalindan gecen uygun kivamdaki cam bir orifisten, yatay diizleme 15-25 derece meyilli bir
doner refrakter mandrele verilir. Bu sistemde kapali bir mufl icerisinde gaz veya elektrikle istenilen s
dagihmi sadlanir. Uc kismina gelen cam bir cekme sistemi ile alinir; Danner'den (ifelenen hava ile capi
kontrol edilir. Cekme hizi ile hava miktari, et kalinligi ile ic gapi belirler. Rulolar {izerinde soguyarak kesme
ve ug parlatma islemlerine gegilir.

Avize ve sls esyasi yapiminda kullanilan cam cgubuk iretiminde Cek Cumhuriyeti ve Almanya 6nemli
rakiplerdir.

Cam Ambalaj: Cam eritme firinindan istenilen renkte, genelde beyaz, yesil veya bal renginde alinan cam
dinlendirme bdlgesi sonuna vyerlestiriimis olan ‘forehearth’ ve ‘feeder’ olarak tanimlanan kanaldan
gegirilerek iretim makinasina beslenir.

Forehearth’in esas fonksiyonu, uzun zaman araliinda camin sartlandirilarak benzer agirlik ve sicaklikta
surekli beslenmesini saglamaktir. Cesitli en ve uzunluklarda ihtiyaca gore insa edilmekte olup, 150t/giin
kapasiteye kadar c¢ikan kanallar vardir. Cam, canadin alt kismindaki orifisten belli stroklarla bir plancerin
itmesi ile akar, kesme bicaklar ile istenilen adirlikta damlalar kesilerek oluklar ve kepce vasitasi ile
makinaya beslenir.

Cam ambalaj tretimi ‘IS’ makinasinda gerceklestirilir. Bu makina, yanyana monte edilen bagimsiz
seksiyonlardan olusmaktadir. Her seksiyonda basingli hava ile galisan mekanizmalar mevcuttur. Bu
seksiyonlari bir tahrik safti birlestirir ve zaman tamburu ayarina bagh olarak calistirir. Damlanin her
seksiyona badli kalip icine zaman ayarh diismesi ile Gretim stirdirdlir.

Makinada Uretim sekillendirmeyi iki kademede gerceklestirir. Uretilecek cam ambalaj tiiriine gore iifleme-
iifleme veya pres-iifleme ydntemleri uygulanir ve istenilen sekle uygun sekillendirilir. Uretilen Uriinler
konveyor ile tavlama firinlarindan gegirilir, gesitli ikincil islemler yapilir, kalite kontrolu tamamlanan Griinler
hat sonunda ambalajlanir.



Cam ambalaj Uretiminde , yeni teknoloji yaratacak radikal gelismeler beklenmemekte, bunun yerine makina
ve buna bagl iretim hatlarinda iyilestirmelere ydnelinmektedir. Iyi bir cam dagiimi saglayan NNPB (Dar
Boyun Pres Ufleme) ydntemiyle uretimin yayginlasmasi {riin agirliklarini azaltmakta ve maliyet diisiisi
saglamaktadir. Ulkemizde de NNPB yoéntemiyle {iretim yapilmaktadir.

Cam Ambalajdaki gelismeler dzetle soyledir:

= Hafif siselerin dayanikligini arttirmak icin gesitli ylizey sertlestirme teknikleri uygulanmaktardir.

= Enerji tasarrufu saglayan sistemler gelistiriimektedir. (Elektrik boosting uygulamalari)

= Renkli sise Uretimini hizlandirmak ve renkten renge gegis maliyetini disiirmek amaciyla forehearthda
(sartlandirma kanali) renklendirme uygulamalarn yapilmaktadir.

= Maliyetleri disirmek ve cevre kirliliginin 6nlenmesine katkida bulunmak amaciyla cam ambalajin
toplanmasini ve geri doniisimiinii saglayacak yontemler gelistiriimektedir.

Cam Elyafi: Cam eritme ve dretimi, bir firnda kum, kalker, borik asit vs. girdilerin tartimli karisimlarinin
ergitilmesi ile baglar. Elyaf lretimi gelisme siireci icinde belli bagh iki yontem mevcuttur. ki olan erimis
cam damlalarindan meyilli yivli oluklardan sekillendirilerek elde edilen cam bilyalardan elyaf ¢ekme
yontemidir. Buglin Diinya’daki ve Tirkiye'deki modern uygulamalarda girdilerin otomatik, olarak kapali
sistem ile tartim sonrasinda baslayan ergitme islemi kontinu olarak Uretim yapan “unit melter"de davam
etmektedir. Kontinu sistem ile yapilan Uretimde saglanan stabil Griin kalitesi, bilya Uretiminde
saglanamamaktadir.

Elyaf gekme iglemi, elektrikle isitilan platin/rodyum karigimi  bushingler vasitasi ile, bushing Uzerinde
bulunan 200 veya bu sayinin katlari kadar fazla sayida nozullardan yapilir. Bu sekilde elyaf cekimi
sonucunda elde edilen bobinler :

= Fitil

= Kege

= Kirpilmig Demet

= Dokunmus Fitil

= Iplik Griinlerini meydana getirmek icin kullanilir.

Fitil: Blkilmeden sarimis elyaf demetleridir. Kullanim yerlerine gore, sarilan tel sayisi, birlikte sarilan
demet adeti ve lizerine aplike edilen badlayici formiilasyonu dedismektedir. Piskiirtme, elyaf sarma
veya kirpma metodlari ile CTP (Cam Takviyeli Plastik) tretiminde kullanilir.

Dokunmus Fitil: Ayni veya dedisik adirlikta fitillerin atki ve ¢dzgiide kullanilarak dokunmasi ile elde
edilir. Kecge ile birlikte cesitli acik kaliplama, pres kaliplama ve recine enjeksiyonu ile kaliplama
uygulamalarinda kullanilir.

Kirpilmis Demet: Elyaf Ureticisi tarafindan elyaf cekme sonrasinda elde edilen bobinlerin ikinci bir
proses ile 3-24 mm arasinda kirpilarak satisa hazir duruma getirilen Griin grubudur. Polyester gibi
termoset veya polyamid, polypropilen gibi termoplastik recinelerin igerisine karigtirilarak pres ve
enjeksiyon kaliplama metodu ile liretimlere uygun termoset ve termoplastik bilesik halinde hazirlanir.
Kege: Elyaf Ureticisi tarafindan elyaf cekme sonrasinda elde edilen fitil bobinlerinin ikinci proses ile
kece makinesinde 20-50 mm uzunlugunda yatay diizlemdeki tasiyici band Uzerine kirpilarak istenilen
gram/m2'ye ulasilacak sekilde serpistirilir. Toz veya sivi baglayic ile birbirine badlanir. Hat sonunda,
firndan da gegen (riin karton migferler lizerine sarilarak satisa hazir riin halinde alinir. Kege halindeki
cam elyafi, el yatirmasi metodu ile Uretilen CTP Urinlerinde veya makine ile Uretilen 1sik gegirgen ve
opak levhalarda kullanilir.

Bir ton cam (retim icin gerekli olan girdiler cam alt Griin gruplan itibariyle asadida verilmistir. Girdilerin
biylk bir kismi yurtiginden saglanmaktadir. Ancak son vyillarda kum ithalati yapilmaktadir. Ayrica cok az
miktarda kullanilan kobalt oksit, cinko selenit, aliiminyum oksit gibi maddeler de ithal edilmektedir.



Tablo: 3 Birim Uretim (Hammadde ve Yardimci Madde) Girdileri (Miktar: kg/ton)

Girdiler Dizcam Cam Ev Esyasi Cam Ambalaj
Kum 727 723 565
Soda 219 228 183
Kalker 35 49 48
Dolamit 199 173 150
Sodyum Siilfat 10 4

Kémir 1 1

Cam Kirid 2 407

Feldspat 60 72 57
Boraks

Alim.Oksit 1

Pirit 2
Seryum 0,31
Kobalt Oksit 0,0004
Cinko selenit 0,02
Diger 37

b) Uriin Standartlan

Diizcam’da kullanilan {riin standartlar soyledir:
- ISO 9002 Belgesi

- Otocami igin ISO 14001 Belgesi

- Otocaminda ECR43 onay Belgesi

- TSE Kalite Uygunluk Belgeleri

- TSE Kalite Yeterlilik Belgeleri

Cam Ambalaj'da ise TSE Kalite Uygunluk Belgeleri, TSE Uretim Yeterlilik Belgeleri mevcuttur. Sise kafa
standartlarinda ve 6lglsel toleranslarda DIN, GMF gibi normlar uygulanmaktadir ve hitap edilen yurtigi ve
yurtdisi pazarlanin ihtiyac duyduklarn teknik 6zelliklere sahip cam ambalaj Gretimi ve bunlarin Gretimin
cesitlli noktasinda kontroliine ydnelik sistemler olusturulmugtur. Uretim tesisleri ISO 9002 belgesine
sahiptir. ISO 9000 kalite glivence sisteminin gevreye yonelik olan ISO 14000 belgesi alinmaktadir.

Cam Ev Esyasi'da soda cami, kristal ve borosilikat camdan retilen ev esyalari konusunda Tiirk Standardlari
Enstitiisii tarafindan yayinlanmis herhangi bir Giriin standardi bulunmamaktadir Uriinlerin gida kabi olarak
kullanildiklari durumda kontaminasyon kontrolu icin TS 4403 (ISO 7086) standardi, kalite kontrol
calismalarinda numune plani hazirlama ve kabul edilebilirlik sinirlari konusunda ise TS 2756 (ISO 2859)
standardi esas alinmaktadir.

Sisecam Cam Ev Esyasi Grubu'na badli fabrikalar , ‘Pasabahce’ markal kursunlu kristal Griinler icin TS 6500,
‘Teknikcam” markali 6lgili balonlar igin TS 1491, yuvarlak dipli balonlar ve erlenler igin ise TS 1493
standarda uygunluk belgeleri ile imalata yeterlilik belgelerine sahiptir.

Sisecam Cam Ev Esyasl Grubu'na bagh fabrikalarin timiinde ve pazarlama-satis hizmetlerinde ISO 9000
Kalite Glivence Sistemi sertifikasyonu bulunmaktadir. Bu fabrikalarda, 1SO-14000 Cevre Yonetim Sistemine
yonelik hazirlik calismalar strdirilmektedir.



c) Uretim Miktari
Uriin alt gruplari itibariyle Gretim miktarlari asagidadir.

Tablo: 4 Uretim Miktan (Bin Ton)

Yillar
SN Uriin Grubu 2000 2001 1999
1 Diz Cam 688 601 -9
2 Emprime/Telli Cam 64 61 -2
3 Cam Ambalaj 430 468 -6
4 Cam Ev Esyasl 325 296 -11
5 Cam Yuni 28 29 --
6 Cam Elyaf 29 25 0
7 Cam Mozaik 9 8 --
8 Emniyet Camlan 35 34 4
9 (ift Cam 26 22 9
10 Cam Ayna 50 46 18
11 Diderleri 28 23 --
Toplam 1601 1511 -8
Tablo: 6 Uretim Degeri (Milyar TL; 1998 Fiyatlariyla)
Yillar
SN Uriin Grubu 2000 2001
1 Dulz Cam 62822 54889
2 Emprime/Telli Cam 6989 6773
3 Cam Ambalaj 42903 46717
4 Cam Ev Egyasi 111051 100962
5 Cam Yini 9356 9555
6 Cam Elyaf 10865 9203
7 Cam Mozaik 1286 1074
8 Emniyet Camlan 9225 8840
9 Cift Cam 7800 6600
10 Cam Ayna 10185 9243
11 Didgerleri 7000 5670
Toplam 279482 259256




d) Maliyetler

Sektoriin - 6nemli maliyet kalemleri, hammadde, yakit-enerji, iscilik, ambalaj ve amortismandan
olusmaktadir.

Tablo: 7 Maliyetlerin Toplam Icindeki Payi (1998)
Toplam Giderler icindeki Payi %
Cam Cam Ev Cam

Uretim Girdileri Diizcam Ambalaj  Esya. Elyaf
Hammadde 26 25 17 33
Enerji 10 9 6 11
Iscilik 15 22 22 22
Diger 48 44 55 34

Cam sanayiinin kullandigi hammaddeler (silis kumu, soda, vb.) cogunlukla yurtiginden temin edilmektedir.
Bu her ne kadar stratejik bir avantaj gibi goriilse de, madenlerimizin kalitesinin nispeten diisik olmasi,
maden isleme maliyetlerini yiikseltmektedir. Kalite spektlerinin gozardi edilemedidi alanlarda da madenin
yurtdisindan temin edilmesi veya daha fazla sinai proses izlenmesini gerekmektedir. Bu da maden tasima
giderleri ve/veya ek maden igleme giderlerinin toplam maliyetler igine eklenmesine neden olmakta ve
maliyetleri ylikseltmektedir.

Tirkiye'de hemen hemen tek enerji Ureticisi kamu, enerji fiyatini rakiplerimizin Uzerinde bir diizeyde
belirlemektedir. Tlirk cam sanayii, rakiplerine kiyasla enerjiyi % 20-30 daha pahali kullanmaktadir. Sektoriin
izabe (eritme) teknolojisine dayali olmasi, fiyatlara karsi olan hassasiyeti arttirmaktadir.

Iscilik giderleri gelismis bati ekonomileri ile kiyaslandidinda bir maliyet avantaji olarak belirmektedir. Ancak
bazi Dogu Avrupa llkeleri ve Uzak Dogu ekonomileri ile kiyaslandiginda ayni maliyet kalemi dezavantaj
olusturmaktadir. Ciinkii bu ekonomilerde 3-30 kat daha ucuza isci istihdam edilebilmektedir. Bu nedenle
Turk cam sanayiinin gelisme perspektifi ucuz emege dayali olmaktan ¢ok, katma deder arttirmaktan ve
emegin Uretim verimliligini yikseltmekten gegcmektedir.

Hizh bir biiyime trendi icersinde olan sektor kapasite artisi, modernizasyon ve yenileme yatirimlarina biyik
kaynaklar ayirmak zorundadir. Bu da amortisman gider kaleminin nispi bilylikligiine neden olan énemli bir
faktordiir.

Finansman, ticari maliyetler diizeyinde dnem arzeden bir diger gider kalemidir. 1999 sonunda baglatilan
enflasyonu distirmeye yonelik ekonomik politika arifesine kadar Tirkiye'de sermaye maliyeti oldukca
yiiksek seyretmistir. Ekonominin genel risk diizeyinin yiksek olmasi, tasarruf oraninin diistikligli, kamunun
borglanma ihtiyacinin fazla olusu vb. nedenler i¢ ve dis sermayenin ancak yiiksek faizlerle kullanilabilmesine
yol acmistir. Reel faizler % 40-50 dizeyine ylikselmistir. Bu durum rekabet gliciini rakipler karsisinda
olumsuz yonde etkilemektedir.

2.1.4. Dis Ticaret Durumu

Cam sanayii lilkemiz ihracatinda 6nemli bir yere sahiptir. Sekt6r 6zelinde bakildiginda 612 milyon dolarlik
ihracata karsilik, 60 milyon dolarlik ithalat yapildgi; bu rakamlarla sektérde ihracatin ithalati karsilama
oraninin % 1000°0 gectigi gdzlenebilir.

Ulkemizin en biiyiik cam ureticisi Turkiye Sige ve Cam Fabrikalari Gretiminin Ya'linden fazlasini ihrag ettigi;
ihracatin cogunlukla Avrupa Ulkelerine gergeklestirildigi gdzoniine alinirsa; sektérde dis ticaret yapisinin
istikrarl ve saglam bir pozisyona sahip oldugu soylenebilir.

Ithalat codunlukla sektériin tretmedigi Uriinlerde gériilmektedir. Yasanan son diinya krizi nedeniyle, kriz
icindeki tlkeler fiyatlamada dampinge giderek llkemize olan ihracati arttirmistir.
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a) Ithalat

Asadida cam sektoriiniin global olarak ithalat rakamlar miktar ve deder bazinda verilmektedir.

(1) Uriin Ithalati

Tablo: 8 Uriin Ithalati (Miktar: Ton)

Yillar Yilhik Artis (%)

Uriin Grubu 2000 2001

1 Diiz Cam 116000 107000
2 Emprime/Telli Cam 679 630
3 Cam Ambalaj 13773 10000
4 Cam Ev Egyasi 23522 22500
5 Cam Yuni 7577 7400
6 Cam Elyaf 473 460
7 Cam Mozaik 1872 1750
8 Emniyet Camlan 4297 4050
9 Cift Cam 1188 1100
10 Cam Ayna 1399 1250
11 Digerleri 12393 12650
Toplam 183106 168796
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b) Ihracat

Cam sektori basta diizcam ve cam ev esyasi olmak Uzere, yurtici talebin Gzerinde bir iretim potansiyeline
sahiptir. Bu nedenle ihracat, cam sektori icin hayati bir 6neme haizdir.Asagida cam sanayii ihracat
performansi global olarak miktar ve deder bazinda verilmektedir.

Uriin Ihracati (Ton)

Yillar

Uriin Grubu 2000 2001

1 Diz Cam 172587 192217
2 Emprime/Telli Cam 12568 18087
3 Cam Ambalaj 60327 66457
4 Cam Ev Esyasi* 208917 230513
5 Cam Yini 21861 22813
6 Cam Elyaf 8564 9641
7 Cam Mozaik 57 60
8 Emniyet Camlari 34366 34366
9 Cift Cam 1088 1088
10 Cam Ayna 23888 26888
11 Digerleri 8597 9982
Toplam 552820 612112
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Cam sektoriinlin izabe (1sitma, eritme) teknolojisine dayali olmasi ve Gretimin kesintisiz ve sirekli yapiimasi
zorunlulugu, maliyet yapisini gok etkilemektedir. Sabit  giderlerin yiiksekligi, basabas noktasini
ylikseltmekte; bu da sektori fiyat rekabeti agisindan hassas bir noktaya siiriiklemektedir.

Sektoriin maliyet kalemlerinden pekcodu firma kontrolu disindadir. Bu nedenle, fiyatla kar arasindaki
dengeyi cogunlukla verimlilik saglamaktadir. Verimlilik arttirmayla kazanilacak avantajlar giderek daha
marjinal diizeye siiriiklenmektedir. Bu nedenle sektoriin fiyat hassasiyeti oldukca yiiksektir.

Diisen fiyatlar nedeniyle sektoriin karliigini arttirmanin bir yolu da, (rlin yelpazesini katma degeri daha
ylksek drlinlere yonelmektir.

Ote yandan pekgcok sektdrde oldugu gibi cam sektériinde de global egilimin pazar gegiskenligini arttirmasi
ve Avrupa Birligi ile Glimrlk Birligi'nin gergeklestirilmesi fiyatlar diinya fiyatlar diizeyine indirmistir.

Asadida sektoriin bazi Griinlerinin ortalama fiyat gelismeleri verilmektedir.

Ortalama Fiyatlar (Milyon TL; 1998 Fiyatlaniyla)

) Yillar

Uriin Grubu Birim 1995 1996 1997 1998
Diiz Cam TL/Ton 107 94 83 91
Buzlu Cam TL/Ton 94 88 85 93
Emniyet Camlari TL/m2 4.8 4.5 3.9 4.3
Cift Cam TL/m2 4.4 5.1 5.3 16.9*
Ayna TL/m2 2.0 1.7 1.6 1.5
Cam Ev Esyasi TL/Ton 396 382 356 361
Cam Ambalaj TL/Ton 97 95 86 97
Cam Cubuk TL/Ton 370 332 249 199

. Istihdam

Turk cam sanayi, diinya genelindeki yeniden yapilanma, konsolidasyon ve yodun rekabete paralel olarak
isglict verimliligini arttirmaya yonelik 6nlemleri almaktadir. Sektdrde calisma standartlari ve isglicii maliyeti
Turkiye ortalamasinin lizerindedir. Ancak verimliligi ve maliyetleri kontrol etme zorunlulugu, biiyiimeye
ragmen istihdamda son yillarda daralmaya neden olmustur.

Sektoriin istihdami

Yillar Artis %
Uriin Grubu 1995 1996 1997 1998 1996 1997 1998
Diizcam 1.248 1.720 1.328  1.280 37,8 -22,8 -3,6
BuzluCam 281 270 322 316 -3,9 19,3 -1,9
Emniyet Camlari 451 568 512 538 26 (10) 5
GiftCam 17 17 17 17 ~- -~ -~
Ayna 77 77 77 27 -- -- (65)
Cam Ev Egyasi* 4.619 5.583 5.631 5.324 21 1 (5)
Cam Ambalaj 1.862 1.984 2.269  2.190 7 14 3
Cam Elyaf 420 427 434 428 2 2 (1)

* Sadece Sisecam CEE Grubu nun ve Koncam 'in istihdamindan olusmaktadir.
Cam ¢ubuk istihdami dahildir.
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! Nitelikli kaplanmis camlar kombinasyonu oldugundan fiyat yiikselmistir.
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