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Cam Nedir?

Soda veya potas katilmis silisli kumun ateste eritilmesiyle yapilan sert, saydam ve ¢cabuk kirilir
cisimdir.

Cam, ¢cogunlukla saydam veya yarisaydam halde kullanilan ve genellikle sert, kirilgan
ve Sivilarin muhafazasina imkan veren inorganik kati malzemedir. Antik caglardan beri
gerek insaat, gerekse sis esyasi olarak Camdan yararlaniimaktadir. GlinlimUzde halen en basit arag
gereclerden iletisime ve uzay teknolojilerine kadar ¢ok yaygin bir kullanim alani vardir. Cam asiri
sogutulmus Alkali ve Toprak alkali metal oksitleriyle, diger bazi metal oksitlerin ¢6zlilmesinden olusan
akiskan bir malzeme olup ana Maddesi (SiO2) silisyumdur. Cam amorf yapisini koruyarak katilasir.
Uretim sirasinda hizli soguma nedeniyle kristal yapi yerine amorf yapi olusur. Bu yapi Cama saglamlik
ve saydamlik 6zelligini kazandirir.

Camin Tanimi :

Cam asiri sogutulmus alkali ve toprak alkali metal oksitleriyle,diger bazi metal oksitlerin
¢6ziilmesinden olusan bir Sivi olup ana maddesi (Si02) silistir. Camlar erimis haldeki amorf yapisini
koruyarak katilasan inorganik cisimler olarak tanimlanabilir. Uretim sirasinda hizli soguma nedeniyle
kristal yapi yerine amorf yapi olusur. Bu yapi cama saglamlik ve saydamlik 6zelligini kazandirir.

Camin Tarihi :

Simdiye degin arkeolojik kazilarda bulunan en eski cam tiriin MO. 5500 yillarina ait olup,
Misir’da bulunmustur. Daha sonraki asir ve yiizyillara ait bulgular ise bir hayli fazladir. Ornegin
Misir’da Firavun Amenotop’un cam gézii.(M.0.4000)Ancak daha sonralarina ézellikle MO.1500
yillarina ait Misirdaki bulgular bir hayli fazladir; bu donemde cam sanati Misir'da muhtemelen en
parlak devrini yasamistir. Daha o devirlerde Misirda dekorla makta kullanilan kesme tasi, perdah tasi
ve cama cam iplik sarma teknigi bilinmekteydi. Bu teknik daha sonralari Venedik'te yeniden
kesfedilmis ve en parlak donemini yasamistir.Misira komsu olan Babil'de de cam sanati oldukga
ileriydi. Bulunan Babil e ait bir kil tablanin lzerine bilinen ilk cam regetesi kazinmistir: 60 6l¢i
kum,180 6lcl alg ve deniz yosunu kili, 5 6lcl gihergile ve 3 6lcii tebesir (kirectasi).Yapilan kazilardan
Cami ilk kesfedenlerin Asurlular olabilecekleri gorilmektedir. New York taki Corning cam miizesi
arastirmacilarinca yapilan kimyasal ve rontgen optik bilimsel arastirmalar Camin gergek anlamda bir
fayans olmayan "Misir fayansi"nin gelistiriimesiyle ortaya ¢ikmis olabilecegini gostermektedir. Bu
fayansin o devrin cam Urinleriyle benzerligi o denli fazladir ki o devrin ilkel arag, geregleri; firinlari ve
olanaklari gbz 6niine alindiginda bu "fayans" hamurunun ¢ok uzun pisirilmesi,
cok fazla sicakliklara getirilmesi veya fazla Sodyum icermesi sonunda Camin ortaya ciktigi kabul edilir.
Ancak bilimsel koken arastirmalari yaninda tarihi efsanelerde de bu konuya rastlanmaktadir. Pilinius
ve flavius'un ta kayalarindan almak zorunda kalmislardir. Atesle birlikte bu soda kayaciklari akkor
haline gecmis ve nehir yataginin temiz kumuyla birleserek sicakken akiskan, donduktan sonra seffaf
ve kati bir maddeye, cama donltsmislerdir. Hangi agiklamaya inanilirsa inanilsin camin kékeninin



Asya da oldugu gercektir.Yapilan kazilar ve arastirmalar sonucunda giiniin birinde camin kdkeniyle
ilgili gerceklerin tamamen ortaya cikacagi kesindir.

MO 3000 Cam boncuklar kolyeler

MO 1700 Camin yapimina ait bir metin(Mezopotamya)

MO 1500 Bir kum cekirdeginin etrafinda kaliplamayla yapilan oyma camdan esyalar,
MO 1 yy Boruyla agizdan iiflemenin kesfi

MS 1 yy Vitrinlerde kullanilan ilk diiz camlar

MS 10 yy Vitrayin gelistirilmesi

MS 16 yy Venedik'te camciligin gelismesi

MS 17 yy ingiltere’de kursunlu kristalin kesfi

MS 20 yy Dikey cekmeyle pencere Caminin lretimi, Siselerin otomatik tretimi.

Cami Olugturan Ana Maddeler :

Adi camin bilesimine giren lg¢ grup madde vardir. Bunlar Cam haline gelebilen oksitler, eriticiler ve
stabilizatorler denilen maddelerdir. Camin bilesimine giren bu maddeler kum soda kire¢ olarak da
adlandirilabilirler. Adi Camin bilesimine giren maddelerin disinda cama énemli 6zellikler kazandiran
ve Uretimde bazi yararlar saglayan yardimci bilesenler vardir.

1. Camlasicilar: Camlasma 6zelligi olan bu maddeler genelde ag olusturan bazi oksitlerdir. Kuvars
kumu bunlarin basinda gelir. Ag olusturan oksitlerin en dnemlileri ise Si02, B203 ve P205’( fosfor
)dir.

2. Eriticiler: Ag olusturan ve cam haline gelebilen oksitlerin erimelerini kolaylastirmak amaciyla cam
bilesimine katilan maddelere eriticiler denir. Bu maddeler Camlasicilarin erime sicakhgini diistirerek
onlarin erimelerini kolaylastirir. Ozellikle 1713 °C deki silisin erime derecesi 1500 °C ye diser. Eriticiler
ag icine girerek onu degistirdigi icin eriticilere “Modifikator” de denmektedir. Eriticilerin baslicalari
Na20, K20, Li20 dur.

3. Stabilizatorler ( Sabitlestiriciler ) : Stabilizatoérler, camin kimyasal dayanimi, kirllma indisi, dielektrik
Ozellikleri Gzerinde etki yaparlar. Formilline stabilizat6r ilave edilmemis bir cam Su karsisinda stabil
Ozellik gostermez. Bu Camlara su cami denilir. Stabilazator olarak kullanilan maddelerin baslicalar
Ca0, Ba0O, PbO, MgO ve ZnO dur.



CaO kireg tasinin (CaC03), MgO ise dolamitin (MgCO3) cam formdliine katilmasi ile saglanmis olur. Bu
iki maddenin isitilmasi ile blinyelerindeki CO2 ¢ikar ve geriye oksitler kalir. CaCO3 CaO+ CO2 gibi.

4. Yardimci Bilesenler ( ikincil Bilesenler ): Bu bilesenler genelde adi camin formiiliine girmezler,
ancak degisik cam tiirlerinde degisik etkiler saglamak tizere kullanilan oksitlerdir. Ornegin;

e MnO2 Camin rengini agar
¢ Arsenik As203 renk verici, saflastiric
e S{ilftir Na2S04 rediikleyici

e Potasyum nitrat KNO3 camin saydamligini giderir.

Cam Malzemelerin Uretimi : Cam malzeme iretimi, ardisik dért devreden (iki kademede- Bunlar
Ergimis camin elde edilmesi ile Cama bigim verilmesi, parlatilmasi ve kesilmesidir) olusmaktadir.

1.Ana Maddelerin Hazirlanmasi
2.Eritme
3.Bicimlendirme

4.Tavlama

1. Ana Maddelerin Hazirlanmasi: Camin bilesimine girecek ana maddelerin her seyden 6nce yabanci
maddelerden arindirilip iyi bir sekilde 6gutilmesi gerekir. Tek tip cam lreten tesislerde 6gutilmus
ana maddeler, silolarda depolanir ve silolarin alt tarafindaki kapaklari agiimak suretiyle istenen
miktarda malzeme, terazili bir arabaya alinir.

2. Eritme: GUnUmuzde eritme islemi, kapasitesi max. 2 ton olan krézelerde (Potali firinlarda) veya
kapasitesi 1000 ton dolayindaki havuz firinlarda yapilmaktadir. Firinlarin yapiminda atese dayanikli,
silis, allimin, zirkon gibi ylksek nitelikli refrakter malzemeler kullanilir.

a) Havuz Firin: Bigim yoniinden ylizme havuzuna benzedigi icin havuz firin denmistir. Cok miktarda
cam Uretilmesi gereken liretim stireclerinde kullanilir. Bu firinda yaklasik 800-1000 ton dolayinda



erimis cam bulunur. Cami olusturacak ana maddeler, 6zel bir itici mekanizma ile havuz
firnninin agiz kismindan icgeri itilir ve eritme isi baslar.

b) Potali Firin: igerisinde ayri cam tiirlerine ait ana maddelerin eritildigi birden fazla firin vardir. Cam
tirlerinin fazla oldugu ancak cam miktarinin az oldugu tretim siireglerinde havuz firininin kullaniimasi
uygun degildir. Bu ylizden potali firin kullanilir. Potali firinda ana madde miktari en fazla 2000kg
dolayindadir.

3. Bigimlendirme: Ana maddelerin hazirlanmasi ve eritme evrelerinden sonra sira dinlendirilmis cam
hamurunun bicimlendirilmesine gelir. Cam malzeme, sekiz yontemle bicimlendirilir;

a) Ufleme (Sisirme) Yontemi

b) D6kme-Silindirleme Yontemi
c) Cekme Yontemi

d) Yiizdirme Yontemi

e) Presleme Yontemi

f) Lif Haline Getirme Yontemi

g) Koplik Haline Getirme Yontemi

h) Diger bicimlendirme yontemleri

4. Tavlama: Bu evrenin amaci; fabrikasyon tGretiminde cam sogurken olusan i¢ gerilmeleri yok
etmektir. Tepeden isitilan stirekli bir kanal icinde cami yeniden isitarak i¢ gerilmelerin giderilmesi
saglanincaya kadar bekletmek ve daha sonra yavas yavas sogutularak uygulanir.

Cam Tirleri

Soda klasik Cami

Diinyada uretilen Camlarin %901 soda kalsik camidir. Kolayca eritilebilir, ucuzdur fakat isil soklara
mukavemet ve kimyasal kararlilik gibi haller disinda her yerde kullanilabilir. Normal Elektrik ampuld,
flioresan ampulleri, pencere camlari v.b. malzemelerin tGretiminde kullanilirlar. Yapisinda %5
oraninda CaO vardir.



Kursun Cami ( Kristal Cam )

Soda klasik Caminda kirecin yerini PbO aldiginda kursun cami elde edilmis olur. Yapisinda %80
oraninda bazi hallerde daha fazla kursun oksit bulundurur. Kursun oksit, camin erime noktasini
disirerek yumusama noktasini CaO’li camlarinkinin de altina dastrir. Ayrica cama kolay islenebilme,
1181 yansitma ve yayma 6zelligi kazandirir. Kursun oksit miktarinin %80°i gectigi cam tliri gamma ve X
isinlarindan korunmak amaciyla kullanilir. Oldukga pahal bir cam oldugu icin baryum oksitli camlar
kullanihr.

Borosilikat Cami

Borosilikat camlarinin yliksek yumusama noktasi vardir. Buna ragmen, isil soklara karsi biyk bir
mukavemet saglayan biyiik bir genlesme katsayisi, su ve asitlere karsi ¢cok iyi mukavemet gdstermesi
ve Ustlin elektriksel 6zellikleri vardir. Bu nedenlerden dolayi labuvatuar (teknik) cam olarak
kullaniimaktadir. Mutfak esyasi, blylk boyutlu astronomik aynalar yapiimaktadir.

Aliiminosilikat Cami

%20 den fazla alimin, az miktarda bor, bir miktar kireg ile cok az alkali igerirler. Ancak alkali
bulunmadigizaman camin eritilmesi ve islenmesi zorlasir. Yumusama noktasinin yiiksek ve dilatasyon
katsayisinin kiiglik olmasi termometre, yanma tiipleri, alevle dogrudan temas edecek her tiirli
parcanin yapiminda kullanilir.

Silisyum Cami ( %96 Si02 )

%96 oraninda Silisyum iceren bu Cam, presleme ve fleme yontemleriile sekillendirme bu camlara
uygulanir. Dilatasyon katsayisi kiigliktlr. Bu cam tiir(, cok saydam olusu nedeniyle UV isinlarini ok iyi
gecirirler. Bu nedenle UV lambalariile mikrop 6ldirici 6zel lambalarin yapiminda kullanilir.

Silisyum Cami (%99 SiO2)

Cok saf kuvars kumunun eritici madde olmadan eritilmesiyle elde edilir. Bu camin liretimi ve
sekillendirilmesi cok yliksek Sicaklikta (1750°C’de) olur. Bu nedenle (iretilecek malzemelerin sekil ve
boyutlari sinirl olmak zorundadir. Genlesme katsayisinin kiiglik, yumusama noktasinin ¢ok yliksek
olmasi ve UV isinlarini cok iyi gegirmesi gibi olumlu 6zellikleri vardir. Dielektrik 6zellikleri de iyidir.
Ancak maliyetin ylksek olusu nedeniyle eletroteknikteki uygulamalari sinirlidir. Isil soklara karsi
mukavemeti en ylksek camdir.



Cam Cesitleri :

Lamine Cam:

iki cam katmaninin camin ergime noktasina kadar isitilip birbiri tstiine yapistirilmasiile elde
edilen yapi bilesenidir. mobilyalarin tablalari olarak cam kullaniliyorsa, o da lamine olabilir. aynen
temperli cam gibi, kirilir ancak dagilmaz, fabrika ¢ikisi ebadinda oynanamaz.Gergek camin yani sira
artik gelistirilmis plastik Grilinleri de bu glvenlik cami piyasasinda dnemli ylizde sahibi olmaya
baslamistir. Ornegin general electrics plastik bolimiiniin lexan'i gibin. * Lamine cam Ureticisinden
temperlenmemis halde alinirsa ¢ift elmasli cam kesme makinelerinde kesilip boyutlariyla oynanabilir.
fakat bu camlari temperlemekicin 6zel firinlar ya da 6zel i1silar gerektiginden temperleme islemleri
normal temper firininda yapilamaz. temperleme islemi igin yine kendi Gireticisine gonderilmesi gerekir.

Temperli Cam:

Temperleme islemi yatay hat (izerinde camin dis ylizeylerine basing gerilimi, cam ortasina ise
dolayli bir cekme gerilimi kazandirmak icin 1sitma ve sogutma asamalariniicerir.Temperli cam islemsiz
cama gore yaklasik 5 kat daha dayanikl olup ; kirildigi zaman zar biyiklGglinde parcalara ayrilarak
yaralanma riskini azalttigindan glivenlik cami olarak kullanima uygundur. Temper isleminden sonra
camlara herhangi bir kesim,delik delme,kenar ve yiizey islemi yapilamaz.(kumlama harig) Yalnizca
bazi bakis acilari ve 1sik kosullarinda fark edilebilen "temperleme izleri" ile "kamburluk" ve "dontklik"
toleranslariicinde kalmak kaydiyla ortaya ¢ikan distorsiyonlar isil islemin kacginilmaz ve 6nlenemeyen
sonucudur. Temperleme islemi sirasindaki hassas bir 1si rejimi uygulamasi ile minimuma indirilmis
izler bash basina bir kusur olarak nitelendiriimemektedir. Ender de olsa, cam hamurunda bazi Gretim
yontemleri sonucunda ortaya ¢ikabilecek mikroskobik partikillerden kaynaklanan spontan kirilma
olasiligina karsi tam temperli camlar istendiginde 1si banyosu (heat soaking) testinden gegirilerek bir
Oon elemeye tabi tutulabilirler.

Kompozit Levha:

Kompozit malzeme saglamdir, darbelere, kirilmalara ve basinca karsi dayanikhdir. Binalarinig
ve dis ylzeylerinde kullanabilirligi, renk, miikemmel ylizey kalitesi, dayaniklilik, esneklik, islemesindeki
kolaylik, farkli tasarimlara elverisli olmasi ve binaya agir ylik getirmeyecek hafiflikte olmasi gibi
ozellikleriile herhangi bir binayi, prestij binasi haline donlstirmektedir. Bu nedenlerle kompozit
paneller, tercih edilen bir yapi malzemesidir. ........... Aliiminyum kompozit paneller, her iki ylizeyi 0.5
mm aliminyum arasina konulmus plastik esasli veya yiiksek mineral dolgulu ¢cekirdek malzemeden
olusur. Dis ylizeyi PVDF esasli degisik renkler ile boyanmaktadir. Tasima, depolama ve uygulama
asamasinda renkli ylizeylerin zarar gormemesi icin koruyucu ( ¢ikartilabilen ) bir folyo ile kapli olarak
uygulanir.

SPiDER CAM SiSTEMLERI:

Tanimi Camdan binalar yapmak ve onlari kaplamak Spider Cam Sistemleri'nin marifetlerinin
basinda gelir. Kis bahcgesi, magaza vitrini, merdiven ve sehpa lretimine kadar bircok alanda degisik
montaj sistemi kullanan spider cam, ¢ok cesitli aparatlariyla sonsuz alternatifler sunmaktadir.



Kullanim Alanlari Cergeveye ihtiyac duymamasi, kullanildigi cephelerde goriintiyl daraltmamasi,
ahsveris merkezlerinin ve bliylilk magazalarin ilk tercihi, arica oteller ve ortak kullanim alanlarinin
(Havalimani, Tren Garlari, Otobis Terminalleri) isiktan maksimum yararlanma isteklerine cevap
vermesi mimar ve tasarimcilarin engok yararlandiklari sistem olmasina neden olmaktadir.

Flizyon Cam:

ilk olarak diiz camlar plakalar halinde cesitli kalinliklarda temin edilir. Uretilecek tiriiniin deseni
ve kalibina gore gerekli kesim islemleri yapilir. Kesimhane bolimiinde kalip camlari elle kesilirken,
desenlerin kesimi Su jeti CNC tezgahinda gerceklestirilir. Su jeti makinesi, CNC makinelerinin
prensibinde ¢alisarak her tlrli materyali iki boyutlu kesebilmektedir. Su ile gerceklesen
kesim, diger teknolojilere gore daha ince ayrintilari gérebilir ve milimetrik kesimler gerceklestirilebilir.
Bilgisayar ortaminda desenlerin tasarimi yapildiktan sonra kesim islemi gerceklestirilir. Ardindan
flizyon cam eritme islemi uygulanmak {izere iiretim béliimiine aktarilir. Uretim béliimiinde toplanan
kahp ve desen camlari gerekli boyamalar yapildiktan sonra flizyon cam firinlarinda kaliplara yerlestirilir
ve 1sil islem uygulanmak tizere firinlar hazirlanir. Uretim ortaminda yapilan biitiin islemler el isciligidir
ve biitlin boyamalar iki cam arasinda yapilmaktadir. 800 derece isil islem uygulandiktan sonra, flizyon
cam firini kendi halinde sogumaya birakildigindan cam Griinlin tansiyonu alinmis olur
ve normal diiz cama gore daha mukavemetlidir.

Ist CAM - Jaluzi Cam:

Ist Cam - Jaluzili Cam iki ayri cam plakasinin arasina yerlestirilen jaluziye hareket yetenegini
veren magnetik mekanizma ile cam plakalarinin aralarinda ortam basincina uygun, hava veya 6zel
gazlar barindiracak sekilde ara bosluk ¢itasi, nem giderici, sizdirmaz, ve birlestirici malzemelerin bir
araya gelmesi sonucu olusturulur. Cift cam arasi jaluzi ile hem jaluzinin dezavantajlarini ortadan
kaldiriyoruz hem de istenmeyen giiriiltiileri evinizden uzak tutarken kullandigimiz ARGON gazi
sayesinde mikemmel bir i1s1 yalitimi sunuyoruz.

Cam Tugla:

Cam tugla; ses ve Isi izolasyonu yapan, tiim hava etkenlerine direngli, yangina dayanikli, 118
geciren ancak gorisi engelleyen, kullanimi yayginlasan insaat materyalidir.Apartman ve merdiven
bosluklarinin camlamalarin, balkon korkuluklarinda, banyo, mutfak gibi ic mekanlarda, ayirici
duvarlarda, Asma ve bodrum katlar, 1sikliklar, karanlik koridor ve sahanlik désemeleri gibi 6zel
¢Ozimler gerektiren mekanlarin kapatiimasinda kullanilabilecek islevsel ve dekoratif bir Griindr.
Mekanlara isik ve siklik kazandirir...

Vitray:

Vitray kelimesi hem renkli camlarin birlesmesiyle olusturulan yapiya hem de yapilan bu sanati
ifade etmek igin kullanilmaktadir. Vitray Carlo Roccella genel olarak renkli camlarin kursun yardimiyla
birlestirilerek lehimlenmesiyle yapilsa da; dizayni zenginlestirmek icin boyanmis camlar ve piring
renkli birlestirme malzemesi kullanilabilir. Vitray sanati, gorsel bir zenginlik olmasi sebebiyle hem
sanatsal agidan bir egitim ve yaraticilik gerektirmekte; hem de bu dekoratif parcalarin genis alanlarda
stabil bir sekilde durabilmesini saglayabilmek icin iyi miihendislik hesaplamalarina ihtiyag duymaktadir.



Uygulama yerlerine gore cam gesitleri sunlardir.
a) Renkli camlar

b) Buzlu camlar

c) Pencere cami

d) Emniyet camlari

e) Fiber glas (cam elyafi)

f) Tellicam

g) Optik cam

h) Silis camlari gibi.

Cam Malzemelerin Mekanik Ozellikleri

Basing Mukavemeti: 4-12 N/cm2

Cekme Mukavemeti: 0.2-0.9 N/cm2

Elastisite Moduli : 6-10 N/cm?2

Poisson Orani : 0.22°dir ve d ile gosterilir

Cam Malzemelerin Fiziksel Ozellikleri

Birim Hacim Agirhigi(Yogunluk) : Binalarda kullanilan normal camlarin yogunluklari 2.5-2.7gr/cm3’tir.

Sertlik : Sertlik derecesi 6-7 arasindadir. Bu diizeydeki sertlik cama iyi bir aginma direnci kazandirir.

Lineer Dilatasyon Katsayisi : Camin lineer dilatasyon katsayisi 8.7x10 ‘dir.Bu deger, camin birlikte
kullanildigi pencere dogramasi malzemesi ile iliskisi yoniinden 6nemlidir.



Isinma isis1 :795 J/kg/2C dir.

Isi Gegirgenlik Katsayisi :1.16W/m/2C dir.

Kirilma indisi : Adi camda 1.52 olan kirilma indisi, kristal camda 1.60 tir.

Yumusgama Sicakhigi : 500-6002C arasindadir.
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CAM SANAYII RAPORU

Turk Cam Sanayii 1935 yilinda Uretime baglayan Pasabahce Fabrikasi ile kurulmustur. 65 yillik bir gecmise sahip olan
Turk Cam Sanayii bu stirede gelismesini ve buytimesini sirdirmustir. Bugiin camin ana gruplarini olugturan diizcam
(islenmig camlar dahil), cam ev egyasi, cam ambalaj, cam elyafi, tag ylini ve cam yini dretimi en ileri teknolojilerle
gerceklegtiriimektedir.

Cam sektoru Uriinleriyle ingaat, otomotiv, beyaz esya, gida, igki, mesrubat, ilag, kozmetik, turizm (lokanta, ikram
dahil...), mobilya, boru, elektrik ve elektronik gibi bir cok sektére ve ev kesimine girdi vermektedir.

Sektordeki biiyiik kuruluglar T.Sise ve Cam Fab.A.S., Konya Cam, Giiral Cam, Izocam ve Izotoprak'tir. Ayrica iglenmis
camlar alaninda uretim yapan ¢ok sayida firma vardir.

T.Sise ve Cam Fab.A.S. duzcam, islenmis camlar, cam ev egyasl, cam ambalaj ve cam elyaf uretim tesislerine
sahiptir. Konya Cam ve Gural Cam cam ev egyasl, Marmara Cam cam ambalaj, Izocam cam yUnu ve tas yund,
Izotoprak’da cam yiunt Uretmektedir.

Son bes yilda Turk Cam Sanayii hizli bir bliyime gostermigtir. T.Sise ve Cam Fab.A.S. 1.2 milyar dolar diizeyinde
yatinm harcamasli yaparak diizcam, cam ev egyasl, cam ambalaj, cam elyafi ve islenmig camlar alanlarinda komple
yeni ve tevsii yatinmlari gerceklestirmistir. Bu dénemde Giiral Cam ve Izotoprak ile cam ambalaj iireten Marmara
Cam uretime gegmistir.

T.Sise ve Cam Fab.A.S. bolgesel hakimiyet ve biyiumek icin yurtdisinda da yatinm gerceklestirmistir. Gircistan'da
satin alinan cam ambalaj tesisi modernize edilerek Uretime baglamistir. Halen Rusya, Bulgaristan, Ukrayna ve
Romanya’da bazi yatinm projeleri Gizerinde galismalar sirdirilmektedir.

Ihracata yonelik biiyiiyen cam sanayiinin tiretim kapasitesi 1999 yilinda 1.6 milyon ton diizeyine ulasmistir. Tirk Cam
Sanayii blyumesini stirdirecektir. Bu biyiime mevcut ve yeni teknolojilerle Uretilecek olan katma dederi yliksek
artnlerle gerceklestirilecektir. Fiber optik, diiz ekran camlari, glines pilleri ve gines kolektorleri yeni Grtnlerdir.

Kuresellesen diinyamizda cam sanayii % 2-4 blyiime gostermektedir. Cam ureticileri arasinda yogun rekabet kar
marjlarini diiglirmektedir. Hizli bir yogunlasma sureci yagsanmaktadir. Firmalar igin pazarlarin kontrolii hayati 6nem
tagimaktadir. Ureticiler rekabet giiclerini korumaya ve gelistirmeye odaklanmiglardir. Olgun bir sanayi olan cam
sanayii yatinmlari Dogu Avrupa, Asya ve Uzak Dogu ulkelerinde yogunlasmistir.

Gumruk Birligi ve dunya ticaretindeki liberallesme ile Tlrkiye pazari rekabete acilmistir. Rusya ve Uzak Dodu’dan
dampingli fiyatlarla gelen diizcam ve cam ev egyasl Urilnleri haksiz rekabet yaratmakta ve pazarin yapisini
bozmaktadir. i¢ pazarin taleplerini karsilamanin yani sira 40 yildir Griinlerini diinya pazarlarina ihrac eden Tirk Cam
Sanayii, hem i¢ hem de dis pazarlardaki yogun rekabet kargisinda rekabet guictinii korumak durumuyla karsi
karsiyadir.

Sektor rekabet giictini korumak icin verimlilik artisina, maliyet digtirmeye ve katma degeri yuksek trtinler Giretmeye
yonelmistir. Ancak cam sanayii 6zellikle girdi fiyatlarinin yuksekligi nedeniyle rakip Ulkelerdeki ureticilere gore
dezavantajli durumdadir.

. Ulkemiz madenciliginin yasal ve kurumsal yapisi madencilik faaliyetlerinin gelismesini engellemektedir.
Sektordeki yiksek vergiler, alt yapi sorunlar ve sektoriin yeterince tesvik edilmemesi hammadde
maliyetlerini 6nemli oranda arttirmakta ve cam sanayiinin rekabet giiciini olumsuz etkilemektedir.

- Cam sanayii sermaye yogun bir izabe sanayiidir. Bu nedenle enerji kullanimi yogundur. Ulkemizdeki
enerji fiyatlar rakiplerimize gore yiiksektir. Adil rekabet kogullarinin saglanmasi igin elektrik fiyati
ucuzlatilmali, yakit Gzerindeki AFIF ve ATV kaldirilmali veya orani disuriilmelidir.

e Cam sanayiindeki isglcu Ucretleri Avrupa pazarinda camda rakibimiz olan Polonya, Cek Cumhuriyeti,
Romanya, Macaristan gibi Ulkelere gore cok yiksektir. Tirkiye uygulamaya koydudgu ug vyillik istikrar
programiyla enflasyonu tek haneli rakama dusirmeyi hedeflemisken isglicii Ucretlerinde yuksek artiglar
sektortin rekabet gucuni cok zayiflatmaktadir.

Bu hususlarda yapilacak iyilestirmelerin yani sira enerji tasarrufunun saglanmasi ve gevre kirliliginin énlenmesi icin Isi
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Yalitim Yonetmeligi'nin uygulanmasi saglanmalidir.
Cevre Bakanhdi'min Katik Atik Kontrol Yonetmeligi'nde ambalaj atiklarinin toplanmasinda “ayni oranda kota
uygulanir ifadesine yer verilmelidir.

Atk cam ambalajlarin toplanarak tekrar dolumda kullanilmasi, insan saghgi icin zararl oldugundan, Tarim ve Koy
Isleri Bakanligi Koruma Kontrol Genel Miidiirliigii'nce yasaklanmalidir.

Belediyelerin sihhi depolama uygulamasiyla cam ambalaj atiklari gémiilmektedir. Geri kazanim icin belediyelerin
transfer istasyonlarinda malzeme geri kazanim birimlerinin kurulmasi saglanmalidir.

Cevre Bakanhdi'nca Hava Kalitesinin Korunmasi Yonetmeligi revizyonunda cam sanayiinin 6nerileri dikkate
alinmalidir.

Makro ekonomik dengelerin olusturulmasi ve uUretim girdilerinin dinya fiyatlarindan saglanmasi cam sanayiinin
rekabet guciini daha da arttiracaktir.
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1. Mevcut Durum

Cam sektorii Uretimi, ihracati ve istihdami ile tilkemiz ekonomisinde dnemli bir yere sahiptir. Sektorin performansi
asagidaki bolumlerde aktarilmaktadir.

. Sektordeki Kuruluglar Tablo 1: Cam Sektoriinde Onemli Kuruluslar
*: Tahmini

Ulkemiz cam dretim kapasitesi (islenmis camlar harig) 1.6 milyon ton diizeyindedir. Uretimin tamami 6zel sektor
tarafindan gergeklestiriimektedir. Trakya Cam San. A.S.'de, IFC (International Monetary Fund) % 7 paya sahiptir.

Kurulusun Adi Yeri Mulki 1998 Yili Kapasitesi Isc
yeti Sayis
1 Duzcam
Trakya Cam San.A.S.-Trakya Fab. Trakya Cam  Kirklareli  Ozel 400.000 ton/yil 215.000 667
San.A.S.-Mersin Fab. Mersin __ Ozel ton/yil 329
2 Buzlu Cam
Cayirova Cam San.A.S.-Cayirova Fab. Kocaeli  Ozel 64.000 ton/yll 225
3 Emniyet Camlarn
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/yil 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. Dijer ~ Kocaeli  Ozel 200.000 m2/yil 3.800.000
Isicam Ureticileri (64 Uretici) - Ozel m2/yill 17 --
5 Ayna
Trakya Cam San.A.S.-Trakya Fab. Kirklareli  Ozel 6.000.000 m2/yil 23
6 Cam Ambalaj Istanbul  Ozel
Topkap! Sise Sanayii A.S. Anadolu Cam Sanayii  Mersin  Ozel 285.000 ton/yil 210.000 1.209
A.S. Marmara Cam San.Tic.Ltd.Sti.* Kirklareli  Ozel ton/yil 15.000 ton/yll 872 -
7 Cam Ev Egyasl
Pasabahge Cam San. Ve Tic. A.S. Istanbul  Ozel
(Soda cami ve borosilikat camdan otomatik Uretim) 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. Gural Konya Ozel 4.080 ton/yil 14.000 540
Cam * Toprak Cam * Kitahya  Ozel ton/yil 4.000 ton/yll  ----
Bilecik  Ozel
8 Cam Cubuk
Denizli Cam San. Ve Tic. A.S. Denili Qzel
Koncam Kristal Cam San. Ve Tic. A.S. Konya Qzel
Kaya Kardesler Ozel 4.400 ton/yil 1.080 ton/yll ~ ------
Tekno Cam Ozel 600 ton/yil 1.080 ton/yil _ -
9 Cam Elyaf, Cam Yini,Kaya Ydnd...
Cam Elyaf Sanayii A.S. Kocaeli  Ozel 428
izoToprak Eskisehir  Ozel 30.000 ton/yil 10.000 86
Izocam Ticaret ve Sanayii A.S. Kocaeli  Ozel ton/yil 35.020 ton/yill 338

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

Cam ev esyasl, cam ambalaj ve islenmis camlar pazarinda yurtici Ureticiler acisindan rekabet vardir.
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. Mevcut Kapasite ve Kullanimi Tablo: 2 Sektdérde Kurulu Kapasite Durumu

Yillar Yilhk Artislar (20)
Urtin Grubu Kapasite Kapasite 1995 1996 1997 1998 1996 1997 1998
K.K.O. Birimi
1 Dizcam Kapasite  Bin Ton 400 500 545 615 25,0 9,0 128
K.K.O. % 97 97 97 97
2 Buzlu Cam Kapasite  Bin Ton 61 61 64 64 - 49 -
K.K.O. % 100 98 97 98
3 E;”r:'yet Kapasitt Binm2 2150 3.150 3.150 4.400 465 - 39,7
K.K.O. % 64 52 71 58
4 Cift Cam Kapasite Bin m2 200 200 200 200 - - -
K.K.O. % 30 30 30 30
5 Ayna Kapasite Bin m2 3.600 3.600 3.600 6.000 -- -- 66,7
K.K.O. % 72 93 95 69
Cam . .
6 A . Kapasite  Bin Ton 350 410 475 495 17,1 15,9 4,2
mbalai
K.K.O. % 91 92 95 92
7 (F:f\r,:qfl’ Kapasite  Bin Ton 199 262 327 332 31,7 248 15
K.K.O. % 98 87 93 91
8 Cam Cubuk Kapasite Ton 5.100 6.080 6.080 7.160 19,2 - 17,8
K.K.O. % 86 57 84 28
9 Cam Elyafi Kapasite  Bin Ton 16 16 23 26 -- 43,8 13,0
K.K.O. % 100 91 93 97
10 CamYind Kapasite Bin Ton 29 29 27 35 -0,3 -6,5 30,3
K.K.O. % 71 75 90 94

* Sisecam CEE grubu ve Koncam haricindeki kapasite bilgileri tahminidir.
. Uretim

a) Uretim Yontemi — Teknoloji :
Cam uretimi belli bash su surecleri izleyerek gerceklestirilir.

Stoklama/Depolama: Organizasyon, pazar, riin gibi ozelliklere bagli olarak cam Uriunu 6zel ambalaj ve stoklama
techizatlar ile depolanir.

Hammadde: Codu silis esash malzemeler olan kum, kalker, feldspat, dolomit, soda, sodyum sulfat
gibi malzemeler eritmeye uygun hale getirilir, temizlenir, stoklanir.

Harman: Uretilmek istenen cama gore, yukarida anilan malzemeler belli receteler gozetilerek
kanistirihir.

Eritme: Harman dogdalgaz, fuel-oil veya elektrik kullanilarak 6zel firinlarda 1500-1600 °C‘ye
kadar isitilarak eritilir.

Sekillendirme: Yine Urtinlin 6zelligine gore eritilmis cam sekillendirme bélimlerine alinir. Ufleme,

pres, haddeleme, yiizdiirme, savurma, akitma, vb. yontemlerden biriyle istenen
forma sokulur.

Sogutma: Dogal haliyle gok kirilgan bir malzeme olan cam kontroll bir sekilde yeniden isitilip
sogutularak i¢ tansiyonlarindan arindirilir. Boylelikle malzeme daha dayanikl bir hale
getirilir.
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Sevkiyat: Cam dokme ve kaba bir yuik olmadidindan nakliyesi de 6zel araclar gerektirir. Bu amaca uygun
tretilmis kamyon ve tasima teghizatlar ile camin nakliyesi saglanir.

Bu temel Uretim siireclerinin yani sira, Urtinlerin sekillendirilmesi farklilik gésterir. Belli bash cam tretim teknolojisi ile
bilgiler asagida verilmektedir.

Diizcam Float Teknolojisi: Bu prosesi Ingiliz Pilkington firmasi gelistirmis ve 1959 yilinda uygulamaya gegirmistir.
Eritme ve dinlenme bdélgesinden gecen cam, ergimis kalay banyosuna verilmektedir. Bu banyo altta refrakter kapli bir
hazne ve Ustte azot/hidrojen karisimi bir atmosferi barindiran kapal bir celik bélimden olusmaktadir. Cam, ergimis
kalay banyosunun tsttinde kontrollii sekilde ilerler ve soguyarak tavlama tinelinde rulolar tstiinde hareket edecek
sekilde yonlendirilir. Tavlama tiinelinden ¢ikan cam hat ustiinde soguyarak, otomatik kesim ve mamul toplama
bolimiine gelir; burada nihai triin kesilmisg ve ambalajli sekilde toplanir.

Baslica ozellikleri;
« Ustiin kalitede diizcami 2-25mm kalinlik araliklarinda iiretme imkani,
e Kapasite kisitl olmamasi, yiiksek tonajda cam ceken tesislerin bu prosesi kullanabilmeleri,
= Kalinlk ve ebat degisimlerini asgari tUretim kaybi ile yapabilmesi, Gretim kayiplarinin sadece serit
kenarlarinda ince bir kisimdan ibaret olmasi,

- Ufak bakimlarin disinda, tim kampanya doneminde bu prosesle kesintisiz olarak tretim yapilabilmesi,
 Isgiici ihtiyacinin asgari olmasi, komple iretim hattinin otomatik kontrol imkani,
e Yizey kaplama proseslerinin hat Gistl takibine imkan vermesi seklindedir.

Ulkemizin tek diizcam ureticisi Tlrkiye Sise ve Cam Fabrikalari A.S.'ne bagh diizcam fabrikalarinda, alaninda daha
eski bir teknoloji olan Pittsburgh-dikey ¢ekme prosesi ile Uretilen sheet cam uretimi 1997 yilinda durdurulmus olup,
diizcam Uretiminin en yeni teknolojisi olan float ydontemi ile Gretime devam edilmektedir. Giniimizde dinyada
diizcam alaninda yapilan yatirimlarin yaklagik timi float yontemine déniiktir. Ulkemizde bu yéntemle Avupa
Ureticilerinin kalitesinde diizcam Uretimi yapiimaktadir.

GlUnumuzde blylk diizcam Ureticileri dizcam tiketimini arttirmaya yonelik olarak glines ve isi kontrol camlari (enerji
tasarrufuna yonelik), yiiksek performansh camlar gibi katma dederi yiiksek trtnlere agirlik vermekte ve riin
cesitlerini arttirmaktadir. Turkiye diizcam sektoriinde rekabet giictinii korumak adina bu paralelde yiksek
teknolojiye dayanan ve deder artigi meydana getiren bu driinlere agirik vermektedir.

Buzlu-Telli Cam: Yatay diizcam gekme prosesi kullanilarak tretilen ve geleneksel teknolojilerin uygulandigi telli ve
buzlu camlar cesitli renk ve desenlerde Uretilip daha cok ingaat sektdériinde pazarlanmaktadir. Kapi cami, buzdolabi
cami, ic mekan camlari gibi cesitleri Uretilmekte olup kolektor cami olarak da kullaniimaktadir.

Emniyet Camlan: Imalat sekline gére baslica ikiye ayrilir.
Temperlenmis camlar, isil isleme (1sitma ve ani sogutma) tabi tutularak diiz ve bombeli olarak sekillendirilir.
Otomotiv, ingaat ve beyaz esya sektorlerinde kullanilir. Ozelligi temperleme islemi ile verilen mekanik dayanimdir.

Kirlma halinde ufak parcalara ayrilr.

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

Cift Cam: Enerji tasarrufu ve ses yalitimi saglamak tizere ve i¢ mekanlarda konfor arayisinin bir sonucu olarak
diizcamlarin cesitli cift cam uygulamalarina verilen addir.Istenilen élctide iki cam arasi ¢italanarak hazirlanir.
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Ayna: Camin tarihsel gelisimi icinde en eski yuzey kaplama turadir. Metal tuzu puskurtilerek ve diger bir indirgen
cozelti tatbik edilerek uygun sicaklikta yiizeyde metal ¢ozeltiler (6rnedin giimiis) uygulanmaktadir. ingaat, mobilya,
dekorasyon, otomotiv sektorleri ile cesitli optik uygulamalarda kullamim alani bulmaktadir.

Cam Ev Esyasli: Cam eritme firinlarinda hazirlanan cam, ya el dretimi yapilan bolmelerden cesitli el aletleri
kullanilarak alinir, sekillendirilir veya yaygin sekilde uygulanildidi tizere otomatik tretim hatlarinda gesitli ev esyasi
haline getirilir.

Cam ev egsyasi Uretiminde belirleyici olan otomatik Gretimde belli bagh prosesler; pres, pres-tfleme, tfleme ifleme,
savurma, ayakli bardaklar(cekme ve takma ayakli bardaklar), pres-iifleme gida kabi prosesleridir. Ulkemizde tiim bu
prosesler en yeni teknolojilerin destedinde kullaniimaktadir. Kullanilan teknolojiler, ABD ve AB (ilkelerinde kullanilan
en ust duzey teknolojiler ile benzerdir. Bazi teknolojiler, 6rnedin cift damla pres-ufleme teknolojisi Tirkiye disinda
heniiz kullanilmamaktadir. El imalatinda da diinyadaki glincel teknolojik olanaklardan faydalaniimaktadir. Temelde
teknolojiler ayni olmasina karsin, diinyadaki firmalar arasindaki farklliklar bu teknolojileri kullanma becerisinde ve bu
teknolojilere destek veren yan teknolojilerin (elektronik sanayi, yaziim gibi) yeterliliginde kendini géstermektedir.
Dolayisiyla firmalarin  know-how birikimi ve bulunduklari ulkelerdeki yan teknoloji destedi blylk Onem
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 déner refraktor
mandrele verilir. Bu sistemde kapali bir mufl icerisinde gaz veya elektrikle istenilen i1si dadilimi saglanir. U¢ kismina
gelen cam bir gekme sistemi ile alinir; Danner'den flenen hava ile gapi kontrol edilir. Cekme hizi ile hava miktari, et
kalinhdi ile ic capi belirler. Rulolar tizerinde soguyarak kesme ve u¢ parlatma islemlerine gegilir.

Avize ve sls esyasl yapiminda kullanilan cam cubuk tretiminde Cek Cumhuriyeti ve Almanya énemli rakiplerdir.

Cam Ambalaj: Cam eritme firinindan istenilen renkte, genelde beyaz, yesil veya bal renginde alinan cam
dinlendirme boélgesi sonuna yerlestirilmis olan ‘forehearth’ ve ‘feeder’ olarak tanimlanan kanaldan gegirilerek tretim
makinesine beslenir.

Forehearthin esas fonksiyonu, uzun zaman araliginda camin sartlandirilarak benzer adirlik ve sicaklikta surekli
beslenmesini saglamaktir. Cesitli en ve uzunluklarda ihtiyaca gére insa edilmekte olup, 150t/giin kapasiteye kadar
cikan kanallar vardir. Cam, canadin alt kismindaki orifisten belli stoklarla bir plancerin itmesi ile akar, kesme bigaklari
ile istenilen adirlikta damlalar kesilerek oluklar ve kepge vasitasi ile makineye beslenir.

Cam ambalaj tretimi ‘1S’ makinasinda gerceklestirilir. Bu makina, yan yana monte edilen bagimsiz seksiyonlardan
olusmaktadir. Her seksiyonda basingli hava ile calisan mekanizmalar mevcuttur. Bu seksiyonlar bir tahrik safti
birlestirir ve zaman tamburu ayarina bagl olarak galistirir. Damlanin her seksiyona bagh kalip i¢ine zaman ayarli
dismesi ile tretim surdurdldr.

Makinada Uretim sekillendirmeyi iki kademede gerceklestirir. Uretilecek cam ambalaj tiiriine goére ifleme ufleme

veya pres-iifleme yontemleri uygulanir ve istenilen sekle uygun sekillendirilir. Uretilen triinler konveydr ile tavlama
finnlarindan gegirilir, gesitli ikincil islemler yapilir, kalite kontrolii tamamlanan Uriinler hat sonunda ambalajlanir.
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Cam ambalaj Gretiminde , yeni teknoloji yaratacak radikal gelismeler beklenmemekte, bunun yerine makina ve buna
bagl iiretim hatlarinda iyilestirmelere yénelinmektedir. Iyi bir cam dagilimi saglayan NNPB (Dar Boyun Pres Ufleme)
yontemiyle Gretimin yayginlagmasi triin agirliklarini azaltmakta ve maliyet distsu saglamaktadir. Ulkemizde de
NNPB yontemiyle Uretim yapilmaktadir.

Cam Ambalajdaki gelismeler 6zetle soyledir:
= Hafif siselerin dayanakligini arttirmak icin cesitli yiizey sertlestirme teknikleri uygulanmaklardir.
= Enerji tasarrufu saglayan sistemler gelistiriimektedir. (Elektrik boosting uygulamalarr)
e Renkli sige tretimini hizlandirmak ve renkten renge gegis maliyetini diigirmek amaciyla forehearthda
(sartlandirma kanall) renklendirme uygulamalar yapiimaktadir.

» Maliyetleri dustirmek ve gevre kirliliginin 6nlenmesine katkida bulunmak amaciyla cam ambalajin
toplanmasini ve geri déntisimiini saglayacak yontemler geligtiriimektedir.

Cam Elyafi: Cam eritme ve uretimi, bir firnda kum, kalker, borik asit vs. girdilerin tartimli karigimlarinin ergitilmesi
ile baglar. Elyaf tiretimi gelisme sureci icinde belli bagl iki yéntem mevcuttur. Ilki olan erimis cam damlalarindan
meyilli yivli oluklardan sekillendirilerek elde edilen cam bilyalardan elyaf cekme yontemidir. Bugiin Diinya’'daki ve
Turkiye'deki modern uygulamalarda girdilerin otomatik, olarak kapali sistem ile tartim sonrasinda baglayan ergitme
islemi kontinu olarak tretim yapan “unit melter’de davam etmektedir. Kontinu sistem ile yapilan tretimde saglanan
stabil Uriin kalitesi, bilya tretiminde saglanamamaktadir. Elyaf cekme islemi, elektrikle isitilan platin/rodyum karigimi
bushingler vasitasi ile, bushing tizerinde bulunan 200 veya bu sayinin katlari kadar fazla sayida nozullardan yapilir.
Bu sekilde elyaf cekimi sonucunda elde edilen bobinler :

Fitil

e Kege

e Kirpilmis Demet

e Dokunmus Fitil

 Iplik Griinlerini meydana getirmek icin kullanilir.

Fitil: Bukulmeden sariimig elyaf demetleridir. Kullanim yerlerine gore, sarilan tel sayisi, birlikte sarilan demet
adeti ve Uzerine aplike edilen baglayici formulasyonu degismektedir. Puskiirtme, elyaf sarma veya kirpma
metotlari ile CTP (Cam Takviyeli Plastik) Gretiminde kullanilir.

Dokunmus Fitil: Ayni veya degisik adirlikta fitillerin atki ve ¢6zgtide kullanilarak dokunmasi ile elde edilir. Kege
ile birlikte cesitli acik kaliplama, pres kaliplama ve regine enjeksiyonu ile kaliplama uygulamalarinda kullanilir.
Kirpilmis Demet: Elyaf ireticisi tarafindan elyaf cekme sonrasinda elde edilen bobinlerin ikinci bir proses ile
3-24 mm arasinda kirpilarak satisa hazir duruma getirilen riin grubudur. Polyester gibi termoset veya polyamid,
polypropilen gibi termoplastik reginelerin igerisine karistirilarak pres ve enjeksiyon kaliplama metodu ile
Uretimlere uygun termoset ve termoplastik bilesik halinde hazirlanir.

Kece: Elyaf Ureticisi tarafindan elyaf cekme sonrasinda elde edilen fitil bobinlerinin ikinci proses ile kece
makinesinde 20-50 mm uzunlugunda yatay diizlemdeki tastyici band (izerine kirpilarak istenilen gram/m2'ye
ulasilacak sekilde serpistirilir. Toz veya sivi baglayici ile birbirine baglanir. Hat sonunda, firindan da gecen triin
karton migferler tUzerine sarilarak satisa hazir Griin halinde alinir. Kege halindeki cam elyafi, el yatirmasi metodu
ile Uretilen CTP Urlnlerinde veya makine ile Uretilen 1sik gegirgen ve opak levhalarda kullanilir.

Bir ton cam Uretim icin gerekli olan girdiler cam alt triin gruplar itibariyle asagida verilmistir. Girdilerin buytk bir
kismi yurtiginden saglanmaktadir. Ancak son yillarda kum ithalati yapilmaktadir. Ayrica ok az miktarda kullanilan
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kobalt oksit, cinko selenit, aliminyum oksit gibi maddeler de ithal edilmektedir.

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

Komdar 1 1

Cam King 2 407

Feldspat 60 72 57
Boraks 9

Allim.Oksit 1

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

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

b) Urtin Standartlari

Dizcam'da kullanilan {rdin standartlan soyledir:
-1SO 9002 Belgesi

Otocami icin 1ISO 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 6élctsel toleranslarda DIN, GMF gibi normlar uygulanmaktadir ve hitap edilen yurtici ve yurtdisi
pazarlarin ihtiyac duyduklar teknik 6zelliklere sahip cam ambalaj tretimi ve bunlarin Uretimin cesitlli noktasinda
kontroliine yonelik sistemler olusturulmustur. Uretim tesisleri 1SO 9002 belgesine sahiptir. 1ISO 9000 kalite giivence
sisteminin ¢evreye yonelik olan 1SO 14000 belgesi alinmaktadir.

Cam Ev Egyasl da soda cami, kristal ve borosilikat camdan Uretilen ev egyalari konusunda Turk Standartlar Enstitiist
tarafindan yayinlanmisg herhangi bir triin standardi bulunmamaktadir. Uriinlerin gida kabi olarak kullanildiklari
durumda kontaminasyon kontroll icin TS 4403 (ISO 7086) standardi, kalite kontrol calismalarinda numune plani
hazirlama ve kabul edilebilirlik sinirlari konusunda ise TS 2756 (1SO 2859) standardi esas alinmaktadir.

Sisecam Cam Ev Esyasl Grubu'na bagl fabrikalar , ‘Pagabahce’ markall kursunlu kristal Grtnler igin TS 6500,
‘Teknikcam’ markal 6lctlu balonlar icin TS 1491, yuvarlak dipli balonlar ve erlenler icin ise TS 1493 standarda
uygunluk belgeleri ile imalata yeterlilik belgelerine sahiptir.

Sisecam Cam Ev Esyasl Grubu'na bagl fabrikalarin timiinde ve pazarlama-satis hizmetlerinde 1SO 9000 Kalite

Glvence Sistemi sertifikasyonu bulunmaktadir. Bu fabrikalarda, 1SO-14000 Cevre Yonetim Sistemine yonelik hazirlik
calismalari strdarilmektedir.
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c) Uretim Miktari

Uriin alt gruplar itibariyle tiretim miktarlar asagidadir.

Tablo: 4 Uretim Miktar (Bin Ton)

SN Uriin Grubu

1 Duz Cam

Emprime/Telli Cam

3 Cam Ambalaj
4 Cam Ev Egyasi

5 Cam Yiunu

Cam Elyaf
7 Cam Mozaik

8 Emniyet Camlari
9 Cift Cam
10 Cam Ayna

11 Digerleri
Toplam

SN Urtin Grubu
1 Duz Cam

2 Emprime/Telli Cam
3 Cam Ambalaj

4 Cam Ev Egyasl
5 Cam Yunu

6 Cam Elyaf

7 Cam Mozaik

8 Emniyet Camlari
9 Cift Cam

10 Cam Ayna

11 Digerleri
Toplam

Yillar

2000 2001
688 601
64 61
430 468
325 296
28 29
29 25
9 8
35 34
26 22
50 46
28 23

1601 1511

Tablo: 6 Uretim Degderi (Milyar TL; 1998 Fiyatlariyla)

2000
62822
6989
42903
111051
9356
10865
1286
9225
7800
10185
7000
279482
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2001
54889
6773
46717
100962
9555
9203
1074
8840
6600
9243
5670
259256



d) Maliyetler

Sektortin 6nemli maliyet kalemleri, hammadde, yakit-eneriji, iscilik, ambalaj ve amortismandan olusmaktadir.

Tablo: 7 Maliyetlerin Toplam igindgaki Payi (1998)
Toplam Giderler Icindeki Pay1 %

Cam Cam Ev Cam
Uretim Girdileri Dlizcam 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 yurticinden temin
edilmektedir. Bu her ne kadar stratejik bir avantaj gibi gorilse de, madenlerimizin kalitesinin nispeten
distk olmasi, maden isleme maliyetlerini yikseltmektedir. Kalite spektlerinin géz ardi edilemedigi
alanlarda da madenin yurtdisindan temin edilmesi veya daha fazla sinai proses izlenmesini gerekmektedir.
Bu da maden tagima giderleri ve/veya ek maden isleme giderlerinin toplam maliyetler icine eklenmesine
neden olmakta ve maliyetleri ylukseltmektedir.

Turkiye’de hemen hemen tek enerji Ureticisi kamu, enerji fiyatini rakiplerimizin tzerinde bir dizeyde
belirlemektedir. Tirk 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 kiyaslandiginda bir maliyet avantaji olarak belirmektedir.
Ancak bazi Dodu Avrupa Ulkeleri ve Uzak Dodu ekonomileri ile kiyaslandiginda ayni maliyet kalemi
dezavantaj olusturmaktadir. Clnki bu ekonomilerde 3-30 kat daha ucuza isci istihdam edilebilmektedir.
Bu nedenle Turk cam sanayiinin gelisme perspektifi ucuz emege dayali olmaktan ¢ok, katma deger
arttirmaktan ve emegin tretim verimliligini yukseltmekten gecmektedir.

Hizli bir blylme trendi icersinde olan sektdr kapasite artisi, modernizasyon ve yenileme yatirimlarina
blyuk kaynaklar ayirmak zorundadir. Bu da amortisman gider kaleminin nispi blyukligine neden olan
onemli bir faktordur.

Finansman, ticari maliyetler diizeyinde énem arz eden bir diger gider kalemidir. 1999 sonunda baslatilan
enflasyonu dlglirmeye yonelik ekonomik politika arifesine kadar Turkiye’de sermaye maliyeti oldukca
yuksek seyretmistir. Ekonominin genel risk dizeyinin yiksek olmasi, tasarruf oraninin dustkliga,
kamunun borc¢lanma ihtiyacinin fazla olusu vb. nedenler ic ve dis sermayenin ancak yiksek faizlerle
kullanilabilmesine yol acmistir. Reel faizler % 40-50 diizeyine yikselmistir. Bu durum rekabet glcini
rakipler kargisinda olumsuz yonde etkilemektedir.

2.1.4. Dig Ticaret Durumu

Cam sanayii Ulkemiz ihracatinda 6nemli bir yere sahiptir. Sektor 6zelinde bakildiginda 612 milyon dolarlik ihracata
karsilik, 60 milyon dolarlik ithalat yapildigi; bu rakamlarla sektorde ihracatin ithalati karsilama oraninin % 10000
gectigi gdzlenebilir.

Ulkemizin en buyiik cam ureticisi Tirkiye Sise ve Cam Fabrikalari retiminin ¥4’inden fazlasini ihrag ettigi; ihracatin
cogunlukla Avrupa Ulkelerine gerceklestirildigi géz oniine alinirsa; sektérde dis ticaret yapisinin istikrarll ve saglam

bir pozisyona sahip oldugu soylenebilir.

Ithalat codunlukla sektériin tretmedidi Griinlerde goriilmektedir. Yaganan son diinya krizi nedeniyle, kriz igindeki
Ulkeler fiyatlamada dampinge giderek tlkemize olan ihracati arttirmigtir.
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a) Ithalat

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

(1) Uruin Ithalat1 Tablo: 8 Uriin Ithalati (Miktar: Ton)

Yillar
Uriin Grubu 2000 2001
1 Diiz Cam 116000 107000
2 Emprime/Telli Cam 679 630
3 Cam Ambalaj 13773 10000
4 Cam Ev Egyasl 23522 22500
5 Cam Yiunu 7577 7400
6 Cam Elyaf 473 460
7 Cam Mozaik 1872 1750
8 Emniyet Camlari 4297 4050
9 Cift Cam 1188 1100
10 Cam Ayna 1399 1250
11 Digerleri 12393 12650
Toplam 183106 168796
b) Thracat

Cam sektdri basta diizcam ve cam ev esyasl olmak Uzere, yurtici talebin tzerinde bir tretim potansiyeline sahiptir.
Bu nedenle ihracat, cam sektorl icin hayati bir dGneme haizdir.Asagida cam sanayii ihracat performansi global olarak
miktar ve deder bazinda verilmektedir.

Urtin Thracati (Ton)

Urin Grubu 2000 2001
1 Diz Cam 172587 192217
2 Emprime/Telli Cam 12568 18087
3 Cam Ambalaj 60327 66457
4 Cam Ev Egyasi™ 208917 230513
5 Cam Yuni 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 sektdriinin izabe (isitma, eritme) teknolojisine dayali olmasi ve Uretimin kesintisiz ve sirekli yapilmasi
zorunlulugu, maliyet yapisini ¢ok etkilemektedir. Sabit giderlerin yuksekligi, basa bas noktasini yikseltmekte; bu da
sektori fiyat rekabeti agisindan hassas bir noktaya suiriiklemektedir.

Sektoriin maliyet kalemlerinden pek cogu firma kontrolti disindadir. Bu nedenle, fiyatla kar arasindaki dengeyi
cogunlukla verimlilik saglamaktadir. Verimlilik arttirmayla kazanilacak avantajlar giderek daha marjinal diizeye
suruklenmektedir. Bu nedenle sektorin fiyat hassasiyeti oldukga yuksektir.

Diisen fiyatlar nedeniyle sektortin karlihdin arttirmanin bir yolu da, iriin yelpazesini katma dederi daha yiiksek
Urdinlere yénelmektir.

Ote yandan pek ¢ok sektorde oldugu gibi cam sektériinde de global edilimin pazar gegikenligini arttirmasi ve Avrupa
Birligi ile Gumriik Birligi'nin gerceklestiriimesi fiyatlari dinya fiyatlar diizeyine indirmistir.

Asadida sektoriin bazi Uriinlerinin ortalama fiyat gelismeleri verilmektedir.

Ortalama Fiyatlar (Milyon TL; 1998 Fiyatlariyla)

. Istihdam

Yillar

Urin 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

Turk cam sanayi, diinya genelindeki yeniden yapilanma, konsolidasyon ve yodun rekabete paralel olarak isguct
verimliligini arttirmaya yonelik onlemleri almaktadir. Sektorde g¢aligma standartlari ve isglcti maliyeti Tirkiye
ortalamasinin tizerindedir. Ancak verimliligi ve maliyetleri kontrol etme zorunlulugu, biiylimeye ragmen istihdamda
son yillarda daralmaya neden olmustur.

Yillar Artis %

Urtin Grubu 1995 1996 1997 1998 1996 1997 1998
Dizcam 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 EsyasI™ 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 c¢ubuk istihdam dahildir.

Sektorin Istihdami
Nitelikli kaplanmig camlar kombinasyonu oldugundan fiyat yikselmistir.
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Cam sektoriinde
THRACATTA ALMANYAITHALATTA CIN iLK SIRADA

2008 yuimin ilk yarisinda cam sektdriinde en fazla ihracat gergeklestirilen Glkeler Almanya,
Iralya, Iran, Fransa ve Ispanya oldu. AB lkelerinden sonra en 6nemli pazarlarin basinda Rusya
Federasyonu ve ABD geliyor. Cam sektorunde gegen yi/in ilk yarisinda en fazla ithalat yap:/an
ulkeler ise sirasiyla Cin, Bulgaristan, Almanya, /zalya ve Belgika...

Turkiye’de sinai 6lgekte cam tretimi, 1935 yilinda Pasabahce Fabrikasi’nda basladi. Gelisen yurt ici
pazarin yarattig1 ivmenin ihracatla desteklenmesi sonucu cam sanayisinin tretim kapasitesi, 2005
yilinda 2 milyon ton diizeyini ast1. Bu rakamin yizde 42’si dlizcam, yizde 30’u cam ambalaj, ylzde
18-20’si cam ev esyasi, kalan yaklasik ylizde 10’luk kesim de cam elyafi, cam/kaya ytinu ve diger
cam Uretim kapasitesinden olusuyor. 1999-2005 yillar1 arasinda sektor Uretimi deger bazinda strekli
artig gostererek, son alt1 yillik dénemde diizcam yiizde 785, cam ev esyasi yiizde 616, cam ambalaj
yizde 563, cam elyafi ise yiizde 966 artis kaydetti. Yurt ici cam tiketimi ise otomotiv, turizm, beyaz
esya, gida ve 0zellikle son yillarda hizla buytyen ingaat sektdriindeki canlanma sebebiyle artti. Dlnya
cam ve cam Urunleri ihracatinda énemli bir yere sahip olan Tirk cam sektor( dis ticaretinde,

2007 yilinda 711 milyon dolarlik ihracata karsilik 534 milyon dolar degerinde ithalat yapildi. 2008
yilinin ilk alt1 aylik déneminde ise ihracat 468 milyon dolar, ithalat ise 263 milyon dolar oldu.
Yapilan ihracatin yaklasik yiizde 50°si Avrupa Birligi Glkelerine yonelik olarak gerceklesti.

En fazla ihracat Almanya’ya

2008 y1linin ilk yarisinda cam sektoriinde en fazla ihracat gergeklestirilen tlkeler Almanya, Italya,
[ran, Fransa ve Ispanya oldu. AB (lkelerinden sonra en 6nemli pazarlarin basinda Rusya
Federasyonu ve ABD geliyor. Bu durum, cam sektoriinlin dis ticaret yapisinin istikrarli ve saglam
bir pozisyona sahip oldugunu gosteriyor. Turkiye 1997 yilinda toplam 329 milyon dolar cam ihracati
gerceklestirirken, son on yilda ihracat artisini stirdiirdli ve 2007 yilinda 711 milyon dolar seviyesine
¢ikt1. 1997 yilinda 144 milyon dolar olan cam ithalati ise 2007 yilinda 534 milyon dolar oldu. 2007
yilinda bir 6nceki yila gore ihracat artig orani yiizde 20 iken, ithalat artig1 yiizde 19 seviyesinde
gerceklesti. Son on bir yillik ddnemde ihracat yuzde 116, ithalat ise ylzde 271 oraninda artis gosterdi.
Turkiye’nin yaptigi cam ithalatinin yaklasik yizde 30’ luk bolimiinG “float cam ve yizeyi taslanmis
veya parlatilmig cam plakalar” olusturdu. 2008 yil1 ilk alt1 aylik donem itibariyla, cam sektériinde en
fazla ithalat yapilan Glkeler sirasiyla Cin, Bulgaristan, Almanya, italya ve Belgika oldu.

Dunya Uretimi ve ticareti

T.C. Bagbakanlik Dis Ticaret Miistesarlig1 Orta Anadolu Thracatc Birlikleri Genel Sekreterligi’nin
hazirladigr Cam ve Cam Esya Sektor Raporu’na gore diizcam, islenmis diizcam, cam ev esyasi, cam
ambalaj, cam elyafi, yalitim elyafi ve 6zel camlar (diiz ekran goriintii camlari) alt gruplarindan olusan
cam sektdrlndin dinya tretimi 120 milyon ton, pazar degeri de 127 milyar dolar diizeyinde. Nihai
urdin, ara mali ve hammadde olarak pek ¢ok sektdre girdi veren cam sektoriiniin diinya talebi son
yillarda ortalama yiizde 3-4 buyiyor. 2010 yilina kadar diinya diizcam talebinin yillik yizde 5,3
artigla 6,1 milyar m2, diinya diizcam Uretiminin ise yillik yizde 5,5 artisla 56,6 milyon m2’ye
ulasacag tahmin ediliyor. Bu Uretimin 45-50 milyon metrik tonunu yiiksek kaliteli diizcam, geri
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kalan kismini ise buytk 6lctide Cin ve az miktarda da Rusya’da Uretilen diisuk kaliteli diizcam

olusturuyor.

Islenmis cam pazar payinin ise 2010 yilina kadar her yil ortalama yiizde 4,8 artisla 60 milyar dolara
ulasacagi tahmin ediliyor. AB’nin 2006 yili toplam tahmini cam Uretimi 34,7 milyon ton, toplam
tiketimi ise 33,9 milyon ton diizeyinde gerceklesti. Toplam cam Uretimi igerisinde en blyuk pay
yuzde 61,4 ile cam ambalaja ait. AB’nin 2006 yil1 toplam tahmini cam ihracat1 2,9 milyon ton,
ithalati ise 2,2 milyon ton olarak gergeklesti. 2006 yilinda diinya cam ithalati ise bir énceki yila gore
ylizde 7 oraninda artarak 48,6 milyar dolar oldu. ABD, 2006 yil1 diinya cam sekt6ri ithalatindan
aldig1 yuizde 12,6 pay ile birinci durumda. Ikinci sirada 4,1 milyar dolar ithalat ile Almanya (yiizde
8,3 pay), ucuncu sirada ise 3,0 milyar dolar ithalat ile Fransa (ylizde 6,2 pay) yer aldi. 2007 yilinda
cam sektoriinde 711 milyon dolar deger tutarinda ihracat gergeklesti. Sektor ihracati bir 6nceki yila
gore deger bazinda ytizde 20 oraninda artti. 2007 yilinda en fazla ihracat yapilan Glkeler sirasiyla
Almanya, Italya, ingiltere, Iran ve Fransa oldu. Cam sektoriiniin en 6nemli ihrag grubu olan cam ev
esyasinda, 2007 yili ihracat: bir énceki yila gére miktar bazinda ylizde 1,5 azaldi, deger bazinda ise
yuzde 17 oraninda artarak 917 milyon adet ve 379 milyon dolar olarak gergeklesti. Deger bazinda
dizcam ihracat1 ylzde 0,1 artisla 31 milyon dolar, emniyet camlari ihracat1 ylzde 40 artigla 44
milyon dolar, aynalar ihracat1 yuzde 37 artigla 21 milyon dolar ve cam lificam yini ihracati ise
yiizde 3 oraninda artarak 84 milyon dolar oldu. Sektdriin lider kuruluslari, katma degeri ylksek
urlnler Ureterek yeni pazarlar yaratmak ve maliyet avantaji saglayarak rakip malzemelerle mevcut ve
yeni pazarlarda rekabet etmek ve kéarliliklarini artirmak icin ar-ge faaliyetlerine 6nemli kaynaklar
tahsis ediyor. Sektordeki yogun rekabetin yani sira ¢evre koruma yasalari ile firin emisyonlari, enerji
tiketimi ve donlsum konularinda getirilen standartlar ve bu standartlarin daha da daraltilmasi sektor
tizerinde baskilar1 artirtyor ve rakip riinlere kars1 dezavantaj yaratiyor.

Cam ihracat: Yapan Bashea Ulkeler

SIRA ULKELER

1-Almanya
2-Cin
3-ABD
4-Japonya
5-Fransa
6-Belcika
7-Italya
8-Cek Cum.
9-Avusturya
10-Meksika
11-Ingiltere
12-Ispanya
13-Polonya
14-Hollanda
15-Kanada
DIGERLERI
TOPLAM

2004 Deger(%)

4.972.275.000
3.417.269.939
3.879.152.105
3.458.838.379
3.616.538.622
2.610.181.367
2.521.782.418
1.594.259.534
1.062.283.292
1.100.908.031
1.461.644.569
1.019.641.338
818.133.054
871.992.103
860.510.874
10.001.836.864
43.267.247.489

2005 Deger($) 2006 Deger ($) 2006 Pay (%)
5.057.405.000 5.760.477.000 11,5
4.462.665.666 5.625.395.782 11,2
3.926.869.157 4.445.367.812 8,9
3.768.889.680 3.950.142.673 7,9
3.464.551.513 3.705.604.590 7,4
2.718.104.813 2.902.033.337 5,8

2.419.653.812
1.759.944.894
1.218.038.099
1.244.874.139
1.268.753.851
1.057.277.217
939.420.490
869.646.992
893.765.141

2.629.096.156
1.874.720.735
1.330.699.206
1.323.124.413
1.309.994.291
1.216.314.689
1.114.305.418
989.061.534

975.944.448

5,2
3,7
2,7
2,6
2,6
2,4
2,2
2,0
1,9

10.654.769.040 11.012.271.767 22,0
45.724.629.504 50.164.553.851 100,0
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Avrupa Birligi Cam Uretimi (Ton) (2006 Yili*)

Cam Cesitleri Cam ambalaj Duizcam
21.250.000

Uretim
TOPLAM: 34.702.010
Tuketim
TOPLAM: 33.937.257
Thracat 936.390
TOPLAM: 2.940.800
Ithalat 292.742
TOPLAM: 2.176.047
Ihracat/ithalat 3,20
TOPLAM: 1,35

20.606.352

Cam ev esyas1 Cam elyaf
796.180

230.164 3

350.508

10.063.042 1.479.554
9.642.096 1.540.450
1.007.268 377.011

586.322 437.907

1,72 0,86 0,66

AB’nin En Onemli Cam Ureticisi Ulkeleri (Ton)

Ulke 2001 2002
ALMANYA

Diizcam 1.802.000  1.786.000
Cam ambilaj 4.268.000  4.164.000
Cam ev esyasi1 303.000 345.000
Cam 731.000 773.000
elyaf

Diger 463.000 412.000
FRANSA

Diizcam 831.524 887.611
Cam ambailaj 3.763.303  3.820.065
Cam ev esyas1 477.069 477.163
Cam 223.932 212.112
elyaf

Diger 101.063 99.269
ITALYA

Dizcam  1.005.616 911.073
Cam ambalaj 2.724.530  3.330.222
Cam ev esyas1 176.240 174.438

2003

1.500.100

4.207.800
316.300
805.600

375.900

937.140

3.820.818

439.529
222.216

109.017
969.176

3.542.486
176.124

2004

1.508.300
4.105.200
327.900
847.100

366.000

1.146.853
3.747.765
445.819
221.084

99.154
977.725

3.582.777
173.392

916.524

Digerleri
1.113.234

1.231.835
89.967
508.568

1,30

1.553.085
3.908.386

157.718

1.098.465
3.798.384
401.738
229.409

41.234
1.005.084

3.543.333
173.176

Ulkeler itibariyla Toplam Cam Sektérii ithalatimiz

SIRA ULKELER

CIN 70.732.639
BULGARISTAN 21.239.791
ALMANYA 43.821.411
ITALYA 24.526.580
BELCIKA 17.923.485
FRANSA 30.641.775
AVUSTURYA 10.610.797
ABD 13.488.020
CEK CUM. 13.662.558

70.819.563
68.820.460
47.204.599
23.926.064
20.673.490
30.521.294
15.321.676
14.322.954
15.601.205
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106.825.819
67.202.461
47.549.846
33.620.073
32.213.835
31.873.982
23.116.284
20.860.953
16.371.535

2005 Deger ($) 2006 Deger ($) 2007 Deger ($) 2007 Pay (%)

10,0
6,3
4,5
3,1
3,0
3,0
2,2
2,0
1,5



ENDONEZYA 9.918.035 18.354.486 16.133.597 1,5
GUNEY KORE 23.976.883 18.934.672 13.978.546 1,3
HINDISTAN 9.742.344 13.784.313 12.370.054 1,2
ROMANYA 2.392.379 2.955.914 10.920.848 1,0
TAYVAN 491.649 5.972.981 9.278.722 0,9

Ulkeler itibariyla Toplam Cam Sektéri Thracatimiz

SIRA ULKELER 2005 Deger ($) 2006 Deger $) | 2007 Deger ($) 2007 Pay (%)
ALMANYA 64.304.350 46.534.437 56.970.813 8,0
ITALYA 48.517.879 46.417.536 56.456.007 7,9
INGILTERE 41.491.802 42.948.473 51.395.136 7,2
IRAN 24.826.666 32.512.570 40.538.134 57
FRANSA 21.840.065 24.779.954 34.603.924 49
ABD 28.138.873 30.437.723 33.411.982 47
RUSYA FED 25.440.385 21.694.828 26.493.201 3,7
ISPANYA 21.725.977 23.032.841 23.939.366 3,4
YUNANISTAN 14.398.955 15.445.807 19.974.949 2,8
ROMANYA 11.969.880 12.075.496 19.722.632 2,8
AVRUPA SER. BOL | 23.737.737 35.944.161 19.226.089 2,7
DANIMARKA 8.048.171 9.691.403 16.384.875 2,3
IRAK 10.662.922 14.543.487 16.323.126 2,3
ISRAIL 15.049.750 15.011.634 15.396.265 2,2
MISIR 11.243.975 10.912.154 14.523.149 2,0
DIGERLERI 193.526.096 210.443.103 265.467.269 37,3
TOPLAM 564.923.483 592.425.607 710.826.917 100,0
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