5- MOBILYA URETIMI 2015/272-1

(NACE GRUP :31.09 Ahsap Mobilya imalati)
(NACE GRUP :31.01 Ahsap Mobilya, biirolarda kullamilan)

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 29-30.12.2014 tarih ve 178 sayili karar1 ile verilen yetkiye
istinaden 02.12.2015 tarih ve 272 sayili karari ile kabul edilmistir.

1.AMAC VE KAPSAM

Ahsap ve metal mobilya liretim sektoriinde faaliyet gdsteren isletmelerin iiretim kapasitelerinin ve
tretim kapasitelerine bagli olarak hammadde tiiketim kapasitelerinin hesaplanmasinda dikkate
alinacak usul ve esaslar1 belirlemektir.

2. TANIMLAR

Mobilya iiretim sektorii: Ahsap, metal ve zaman zaman plastik hammaddeleri isleyip, islenmis
malzemeleri ayri ayrt veya birlikte kullanarak ev, ofis, isyeri, okul, otel vb. farkli uygulama
alanlarinda yasami ve calismalar1 kolaylagtirmaya yonelik, oturma, yemek yeme, uyuma, ¢alisma,
tanitim, satis gibi amaglara yonelik fonksiyonel {irtinleri tireten sektor.

Nihai iiriin: Dogrudan son kullanicinin kullanimina hazir hale getirilmis, masa, sandalye, koltuk,
dolap vb. iirtinler. Nihai {irlinler iiretim alaninda monte edilmis vaziyette veya kurulacagi yerde
profesyonel elemanlarca monte edilecek sekilde veya kullanilacagi yerde son kullanici tarafindan
tiriinlerle birlikte verilen montaj kilavuzu ve tiim gerekli pargalar kullanilarak monte edilebilecek
sekilde ambalajlanarak (demonte vaziyette) satisa arz edilen iiriinler.

Yan iiriin: Dogrudan nihai tiriin olarak kullanilamayan ancak nihai iriiniin olusumu i¢in gerekli
bilesenlerden en az birini saglayan, dolap govdesi, kapak, tabla, islenmis kereste parcasi gibi iirtinler.

3. KAPASITE HESABI
3.1 GENEL HESAPLAMA YAKLASIMI

Mobilya iiretim sektoriinde bir isletmenin iiretim kapasitesi, genel olarak iiriinlerin veya yari
tirtinlerin {iretiminde ¢esitli tiretim asamalarinda kullanilan makina ve tezgahlarin hammadde isleme
kapasiteleri dikkate alinarak darbogaz tespiti yapilarak hesaplanir. Ancak mevcut ana ve yardimci
makinalarin verimli olarak kullanilmalar1 i¢in yeterli sayida elemanin mevcut olup olmadig
arastirilmalidir.

Isyerinde calisan eleman sayisina bagh olarak yillik isgiicii kapasitesi (adam.saat) ve hesaplanan
iretim kapasitesinin gerektirdigi yillik is giicii ihtiyact karsilastirilir. Boylece mevcut makina ve
tezgahlarin hammadde isleme kapasitelerine gore hesaplanan {iretim kapasitesinin ne oranda
gerceklesebilecegi hesaplanir. Sayet mevcut is giicli kapasitesi hesaplanan iiretim kapasitesini
%100’lin altinda bir oranda karsilayabiliyorsa hesaplanan iiretim kapasitesi bu oranda revize edilerek
nihai liretim kapasitesi hesaplanir.

Degerlendirmede firmanin nihai {irlin veya yar iiriin iiretiyor olmasi, iirlinii montajli veya demonte
vaziyette teslim ediyor olmasi dnem tagir. Nihai {iriin isyerinde veya kurulacag1 yerde montajli olarak
teslim edilecekse is gliciiniin liretim kapasitesinin belirlenmesinde etkisi artacaktir.

Nihai {iriin nispeten basit makina ve aletler kullanilarak ve yogun olarak el emegi harcanarak
tiretiliyorsa (Ornegin basit tezgah ve aletlerle liretilen bazi masif ahsap koltuk ve sandalye iskelet
parcalar1 ve bunlarin montaji, iskeletleri hazirlanan koltuk ve sandalyelerin doseme isleri gibi) bu
triinlere ait iiretim kapasiteleri beher {iirlin igin ihtiya¢ duyulan is giicii (adam.saat/adet) ve bu
islemlerde calisan eleman sayilarina bagli olarak mevcut yillik is giicli kapasitesi (adam.saat/y1l)
dikkate alinarak hesaplanmalidir.
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Darbogaz degerlendirmesinde:

-Ahsap levha agirhikh iiriinler icin: Ahsap levha (Yonga levha, yongalam levha, MDF levha, MDF
lam levha vb.) ebatlama, kenar bantlama, ahsap veya laminat kaplama (presleme) ve montaj
kapasiteleri,

-Masif ahsap (kereste) agirhkh iiriinler icin: Kereste isleme, profil cekme, montaj kapasiteleri,

-Iskeletli - dosemeli iiriinler (sandalye, koltuk, kanepe gibi oturma meobilyalar) icin: Ahsap
iskelet pargalar1 hazirlama bu amaca uygun bilgisayarli veya otomatik testereler, frezeler veya
kopyali frezeler kullanilarak yapiliyorsa, kullanilan makina ve tezgahlarin ahsap isleme kapasiteleri
ve iskelet montajinda ve dosemede is giicii kapasiteleri; iskelet parcalar1 basit makina ve aletler
kullanilarak 1is¢i marifetiyle yapiliyorsa iskelet liretim, montaj ve doseme islemleri igin i giicii
kapasitesi,

-Tamamen veya kismen metal esash mobilyalar icin: Metal dolaplar, masalar, ranza, koltuk ve
sandalye vb. iirtinler i¢in, isletmelerde mevcut metal hammadde isleyen makina ve tezgahlarin gegerli
Metal Esya Sanayi kriterleri kullanilarak metal hammadde isleme kapasiteleri, gerekli is giicliniin
mevcut olup olmadigr da dikkate alinarak; ayrica metal iskeletli-dosemeli sandalye ve koltuklar igin
is glicline bagl montaj ve doseme kapasitesi

esas alinir.

3.2 KAPASITE HESAPLAMA YONTEMIi
3.2.1 AHSAP LEVHA ESASL| URUNLER

Ahsap levha ebatlama kapasitesi : Ahsap levha ebatlama isleminde kullanilan makina ve
tezgahlarin cinsine gore asagidaki tablodan uygun deger belirlenir. Eger makina iizerinde ebatlama
kapasitesini gosteren bir deger varsa Oncelikle bu deger dikkate alinarak ebatlama kapasitesi (Ke)
hesaplanir. Tabloda yer almayan makina ve tezgahlar i¢in isyerinde kronometraj yapilir.

Ke =Hx8x300

H : Ebatlama hiz1 (mz/saat) (Asagidaki tablodan)
H H
. W Manuel yiikleme, bosaltmah Otomatik yiikleme,
Makina ve tezgah cinsi tezgahlarda (m?/saat) bosaltmali-besleme hatli
tezgahlarda (m?/saat)
CNC ahsap levha ebatlama makinasi 150 200
Yatay levha ebatlama makinasi 50 75
Dikey levha ebatlama makinasi 30 50
Cizicili yatar daire testere makinast 10 15
CNC ahgap levha isleme freze tezgahi (Ahsap
levha ebatlama 6zelligi de olan ve tabla ebadi 30 50
standart ahsap levha ebadindan biiyiik olan
makinalar i¢in dikkate alinir)
Diger makinalar Kronometrajla belirlenir.
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Ornek: Bir adet CNC ahsap levha ebatlama makinasimnin ebatlama kapasitesi
150 x 8 x 300 = 360.000 m?/y1l

Kenar bantlama kapasitesi: Mevcutsa makina {izerinde belirtilen bant ilerleme hiz1 dikkate alinir.
Mevcut degilse kronometraj yapilir veya asagidaki degerler alinir. Kenar1 bantlanacak ahsap levhalar
makinaya siirekli olarak beslenemediginden doluluk orani (D) dikkate alimir. Kenar bantlama
kapasitesi:

Ky =Hpx60x8x300xD

Hy : Kenar bantlama hiz1 (m/dak)
CNC ve NC makinalar i¢in 15-20 m/dak
Klasik makinalar i¢in 8-12 m/dak
Egri kenar bantlama makinalari i¢in 6-8 m/dak
D : Doluluk orani1 (%60-%80)

Kp : Yillik kenar bantlama kapasitesi (m/yil)

Ornek: Niimerik kontrollu (NC), 15 m/dak islem hizli kenar bantlama makinasinda, doluluk oran1 % 75, kenar
bantlama kapasitesi:
15 x 60 x 8 x 300 x 0,75 = 1.620.000 m/y1l

Ahsap levha kaplama ve kapi presleme kapasitesi: Ahsap levhalarin ahsap veya laminat kaplama
isleri ve kap1 presleme isleri genellikle tek veya ¢ok katl hidrolik sicak preslerde yapilir. Uretimde
kullanilan ahsap levhalardan yongalam levhalar ve MDF lam levhalar melamin reginesi emdirilmis
kagit kapli olduklarindan ayrica ahsap veya laminat kaplanmamaktadir.

Ciplak yonga levhalar ve MDF levhalar ahsap veya laminat kaplanabilmekte, lake boya ile
boyanabilmekte veya ham halde kullanilabilmektedir. Bu nedenle kaplama kapasitesinin iiretimde
darbogaz olusturup olusturmadiginin degerlendirilmesinde {iiretimde kullanilan ahsap levhalarin
ahsap veya laminat kaplanacak boliimii dikkate alinmalidir.

Kaplama kapasitesi hidrolik sicak presin net tabla boyutlar1 (m x m), kag¢ katli oldugu, ortalama
kaplama siiresi (dakika), tabla yiizeyinden ne oranda faydalanildigini gosteren doluluk orani (%)
dikkate alinarak agagidaki gibi hesaplanir.

Kap1 presleme kapasitesi igin tabla boyutlar1 ve doluluk orani yerine pres tablasina ayni anda
yerlestirilebilen kap1 sayis1 esas alinir. Hidrolik sicak pres hem kaplama hem de kap1 presleme isleri
icin kullaniliyorsa firma beyanina gore toplam ¢alisma siiresi itibariyle ne oranda kaplama, ne oranda
kapi presleme iglerinde kullanildig: tespit edilir. Genellikle kap1 ve dolap kapaklarimin

PVC folyo ile kaplanmasinda kullanilan vakumlu membran preslerde de benzer sekilde hesaplama
yapilir.

Ahsap veya laminat kaplama kapasitesi hesabi:
Kk =nXx Ex D x (60/t) x 8 x (300 x r)

: Presin kat sayis1 (1-4)

: Tabla ebadi (m x m)

: Doluluk oran1 (%70-90)

: Kaplama islem siiresi (5-8 dak)

: Presin kaplama islerine tahsis orani (%)
«  Kaplama kapasitesi (m%/y1l)

X" " Oom>s
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Kapi presleme kapasitesi:
Kp =N x (60/t) x 8 x (300 x r)

N : Tablaya iist iiste ve yan yana yerlestirilen kap1 miktar1 (adet)
t : Presleme siiresi (8-10 dak)
r : Presin kapi presleme islerine tahsis orani (%)

Kp : Kap1 presleme kapasitesi (adet/yil)

Ornek: Tek katli, 3 x 1,5 m boyutlu presin ¢alisma zamanmin % 50’si levha kaplama islemi, % 50°’si ise kap1
preslemesine tahsis edildigine gore; islem siiresi kaplama i¢in 6 dak, kap1 presleme i¢in 5 dak., kaplama iglemi
igin tabla doluluk oranmi %70 alinarak ahsap kaplama kapasitesi ve 1 islemde 1 adet kap1 preslendigine gore
yillik kap1 presleme kapasitesi:

Ahsap kaplama :1x(3x1,5)x(60/6) x (8 x 300 x 0,50) x 0,70 = 37.800 mz/yﬂ
Kap1 presleme : 1 x(60/5) x (8 x 300 x 0,50) =14.400 adet/y1l

Isgiicii ihtiyaci: Isyerinde iiretimde ¢alisan cleman sayisinin makina ve tezgahlarin ahsap levha
isleme kapasitesi ile uyumlu olmasi gerekir. Isletmede bulunan makina ve tezgahlar kullanilarak,
isletmenin mevcut is giicil ile islenebilecek ahsap levha miktar1 (m?/y1l) asagidaki gibi belirlenir:

Kig =BxNx8x300

B : 1 adam.saat is giicii ile islenen ahsap levha miktari (m?/adam.saat)
(Asagidaki tablodan)

N : Calisan sayisi

Kig : Is giiciine gore ahsap levha isleme kapasitesi (mz/yll)
Isletmenin makina ve tezgah parkimin yapisi B (en az)|B (en fazla)

(m?/adam.saat) | (m*/adam.saat)

Klasik makinalardan olusan isletmelerde 1 2
Kismen klasik ve kismen gelismis (CNC ve NC) 3 5
makinalarla donatilmis isletmelerde
Gelismis makinalarla  (CNC ve NC) donatilmis 5 10

isletmelerde
Gelismis makinalarla (CNC ve NC), sadece ahsap levha

ebatlama, kenar bantlama, delik delme islemleri ile yari 10 20
tirtinler yapmak i¢in donatilmig isletmelerde
Diger makinalar Kronometrajla belirlenir.

Ornek: CNC ahsap levha ebatlama makinalarma ve bununla uyumlu cins ve sayida yardimei makina ve
tezgahlara sahip 30 eleman calistiran bir igsletmede, 1 adam-saat isgiicii ile islenebilecek ortalama levha miktari
5 m’/adam.saat kabul edilerek, is giiciine bagl ahsap levha isleme kapasitesi:

5 x 30 x 8 x 300 = 360.000 m?/y1l

Isgiicii yetersizligi durumunda makina ve tezgahlar dikkate almarak hesaplanan iiretim kapasitesinin
mevcut isgiicii ile gergeklestirilebilme orani dikkate alinarak hesaplanan iiretim kapasitesi revize
edilir ve ahsap levha isleme kapasitesi is gliciine gére hesaplanan kapasite kabul edilir.
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Ornek: Bir isletmenin ahsap levha esasli iiriinler i¢in makina ve tezgah parkina gore hesaplanan yillik ahsap
levha isleme kapasitesi 200.000 mz/yll, eleman sayis1 15, 1 adam.saat iscilige tekabiil eden ahsap levha isleme
kapasitesi 4 m?/adam.saat, is giiciine bagh iiretim kapasitesi:

4 x 15 x 8 x 300 = 144.000 m*/yil

Makina ve tezgaha bagl iiretim kapasitesini ger¢eklestirme orani: 144.000/200.000 = %72
Ahsap levha isleme kapasitesi : 144.000 m*/y1l

Not: Yukarida tanimlanan yapilara uymayan igyerlerinde 1 adam.saat is giicliniin tekabiil ettigi ahsap
levha isleme kapasitesi, tablodaki degerler de dikkate alinarak eksper tarafindan takdir edilir.

URETIM KAPASITESI: Yukarida agiklandig: sekilde belirlenen ahsap levha (Yonga levha,
yongalam levha, MDF levha, MDF lam levha, vb.) esasli iiriinlerin iiretimini belirleyen ahsap levha
isleme kapasitesi firma tiretim programi dikkate alinarak iiriin cinslerine gore dagitilir.

Her cins iiriin i¢in tahsis edilen ahsap levha isleme kapasitesi o tiriiniin 1 birimi i¢in kullanilan ahsap
levha miktarina boliinerek her triintin yillik tiretim kapasitesi hesaplanir. Uygulanan iiriin kodlama
sisteminde bir iiriin i¢in belirlenen birim, hesaplanan iiretim kapasitesi biriminden farkliysa, tiretim
kapasitesi, kod sisteminin tayin ettigi birimle ifade edilecek degere donistiiriiliir.

Ahsap levha isleme kapasitesinin iiriin cinslerine gore dagilima:
Kﬁ(n) =KX pn/ Bt

K  Isletmenin hesaplanan toplam ahsap levha isleme kapasitesi (m?/y1l)
Pn : Belirli bir iirtintin ahsap levha kullanimindaki pay1 (%)
B: : Belirli bir iirliniin birim miktar1 (adet, m, mz, m3) icin kullanilmas1 gereken ortalama

ahsap levha miktar1 (mzladet, m?/m, m%/ m?, m?/m® gibi)

K@  : Uriiniin y1llik {iretim kapasitesi (adet/y1l, m?/yil, m/yil, m*/y1l gibi)

Ornek: isletmenin ahsap levha isleme kapasitesi 323.400 m?/yil ise, firma iiretim programina gére her iiriine
ayrilan ahsap levha isleme kapasite orani ve 1 birim {iriin i¢in kullanilmasi gereken ahsap levha miktari
dikkate alinarak,

Ahsap kap1 :323.400x0,15/4,5 = 10.780 adet/yil
Ahsap dolap :323.400x0,43/18 = 7.726 adet/y1l
Mutfak dolab1 :323.400x0,28/35 = 2.587 adet/yil
Banyo dolab1 :323.400x0,12/15 = 2.587 adet/y1l
Ahsap profiller ©323.400%0,02/11 = 5.880 M*/yil

Uriin kodlama sistemi ahsap profillerin iiretim kapasitesinin (m®) bazinda belirtilmesini gerektirdiginden
ortalama levha kalilig1 18 mm alinarak hacim bazinda yillik ahsap profil tiretim kapasitesi:
5.880 x 0,018 = 106 m*/y1l

Eksperin gerekli gérdiigii hallerde, her iiriin i¢in kod sisteminin gerektirdigi birimle hesaplanan (adet/y1l) veya
(m/y1l), veya (m*/y1l) iiretim kapasitesi kod sistemine girilirken, her tiriin i¢in ahsap levha kullanim miktar
bazindaki (m%/y1l) kapasite de ek tanimlar" kisminda belirtilebilir.

*Yatak odas1 takimi, gardolap, karyola, sifonyer ve iki adet komidinden olugmakta olup bolgesel
farkliliklar olabilir.

**Yemek odas1 takimi, masa, sandalye, konsol ve vitrinden olusmakta olup bolgesel farkliliklar
olabilir.

! Tablo 11-Yillik Uretim Kapasitesinde ifade olunan iiriinlerin yanina parantez i¢inde yazilan tanimlar.
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ANA VE YARDIMCI MADDE IHTIYACI: Uretim kapasitesi, iiretim programina veya firma
talebine gore kullanim oranlar1 ve birim kullanim miktarlar1 dikkate alinarak ana ve yardimci madde

ihtiyac1 hesaplanir.

Ornek:

MDF lam levha : 323.400 x 0,30 = 97.020 mz/yll
Yongalam levha £ 323.400 % 0,30 = 97.020 m?¥yil
MDF levha : 323.400 X 0,25 = 80.850 m?/yil
Yonga levha :323.400 x 0,15 = 48510 m2/y11
Kenar bandi :324.400 x 5 =1.617.000 m/yil
Kenar bandi tutkali 10,010 x 1.617.000 = 16.170 kg/y1l
Ahsap kaplama :(80.850 +48.510) x 0,60 x 2 = 97.020 m*/y1l
Kagit petek (kapi igin) :10.780 x 1 = 10.780 adet/y1l
Tutkal (Kapt igin) ©10.780 x 1,5 = 16.170 kg/y1l
Tutkal (kaplama igin) :97.020 x 0,200 = 19.404 kg/yil
Toplam tutkal = 35.574 kg/y1l

3.2.2 MASIF AHSAP (KERESTE) AGIRLIKLI URUNLER (Ahsap profil, pencere, parke,

supirgelik vb.)

(NACE GRUP :16.21 Yogunlugu artirilms ahsap (blok, levha, serit veya profil halinde)

(NACE GRUP :16.22 Parke paneller, ahsaptan)
(NACE GRUP :16.23 Pencereler ve kasalari, kapilar ve kasalari)

Kereste hazirlama (taslak olusturma-kurutma-isleme), profil ¢ekme ve montaj kapasiteleri
koronometraj yontemi ile hesaplanip karsilastirilarak darbogaz belirlenir. Darbogaza gore hesaplanan
kereste isleme kapasitesi iiretim programina gore irlinler arasinda dagitilir ve tiretim kapasitesi
hesaplanacak iiriiniin birim miktar1 i¢in kullanilmas1 gereken kereste miktar1 dikkate alinarak tiriiniin

iiretim kapasitesi hesaplanir.

Ornek: Profil gekme isleminin iiretimde darbogaz oldugu bir isletmede kapasite hesabu:

Ahsap boyuna profil cekme kapasitesi: Ortalama 10 m/dak islem hizli iki adet boyuna profil makinasinda

bir parganin iki kez islem gordiigii dikkate alinarak % 70 doluluk orant ile yillik kapasite,

2x10x60x8x300x0,70 /2 =1.008.000 metre/yil
Ahsap enine profil cekme kapasitesi: Ortalama 2,5 m/dak islem hizli NC profil makinasinda, % 70

doluluk orani ile y1llik kapasite,

2,5x 60 x 8 x300x0,70 = 252.000 metre/y1l

Sonug: Tim iirtinlerin enine profil isleminden gegtigi dikkate alinarak dograma iirtinlerinde kapasite, enine
profil kapasitesine gore belirlenmistir. Isleme kapasitesinin {irlinlere dagilimi, ortalama dlgiiler ve birim
kullanimlar dikkate alinarak iiriin bazinda kapasite:

Ahsap profiller : 252.000 x 0,30 x 0,08
Ahsap pencere : 252.000 x 0,60/ 10
Ahsap stiptirgelik : 252.000 x 0,10

6.048 m’/yil  veya 6.048 x 0,018 = 109 m%/y1l

15.120 adet/y1l

25200 m/yill veya 25.200 x 0,400 = 10.080 kg/y1l
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3.2.3 AHSAP ISKELETLI VE DOSEMELI URUNLER (Sandalye; Koltuk, Kanepe vb)
A-iskeleti ve dosemesi isletmede yapilan iiriinler icin iiretim kapasitesi:
(NACE GRUP :31.00 Ahsap iskeletli dosemeli koltuk imalati)

Bu isletmelerde kapasite oncelikle is giiciine baglidir. Ancak ¢alisma verimliligini etkileyen, aymi
anda ¢ok sayida parga iiretimi saglayan (CNC veya kopyali serit testere tezgahlari, CNC ¢ok eksenli
freze tezgahlar, kopyali freze ve otomatik torna tezgahlar1 gibi) makinalarin varligi da eksper
tarafindan dikkate alinarak is giicii kapasitesi hesaplanir.

Kig =Nx8x300

N : Eleman sayis1 (adet)
Kig : Yillik is giicii kapasitesi (adam.saat/y1l)

Hesaplanan is glicii kapasitesi liretim programina gore urlinler arasinda dagitilir. Her tirlin cinsi igin
ayrilan is giicli kapasitesi iiriinlin iskelet ve doseme isciligi icin asagidaki tablodan alinacak birim is
giicii (adam.saat/adet) ihtiyacina boliinerek her {iriin i¢in ayr1 ayr1 yillik tiretim kapasitesi hesaplanir.

Kim KigXpan/B
Kig = :Yillik is giicti kapasitesi (adam.saat/y1l)

Pn : Uriiniin {iretimine ayrilan is giicii oran1 (%)
B : 1 adet {irliniin Uiretimi i¢in gerekli is giicii (adam.saat/adet)
(Asagidaki tablodan)
Kim : Uriiniin y1llik {iretim kapasitesi (adet/yil)
Uriin cinsi B (en az) B (en fazla)
(adam.saat/adet) (adam.saat/adet)
Ahsap sandalye 1 3
Ahsap koltuk (tekli) 25 6
Ahsap koltuk takimi1 12 32
Ahsap kanepe (iiglii) 4 10
Ahsap salon takimi 15 30
Diger iirtinler Kronometrajla belirlenir

* Ahsap koltuk takimu, iki tekli ve iki ti¢lii koltuktan olusmakta olup bolgesel farkliliklar olabilir.
**Ahsap salon takimu, iki tekli ve iki ticlii kanepeden olusmakta olup bolgesel farkliliklar olabilir.

Ornek: 20 elemanin galistig1 ahsap sandalye ve koltuk takimi iireten bir isletmede, is giicii kapasitesi %20
oraninda sandalye, %80 oraninda koltuk takimi {iretimine tahsis edildigine gore, yillik is giicii kapasitesi:

20 x 8 x 300 = 48.000 adam.saat

Uretim kapasitesi:

Ahsap sandalye  :48.000 x 0,20/ 2 4.800 adet/y1l
Koltuk takimi :48.000 x 0,80/ 25 1.536 adet/y1l

B-Ahsap iskeleti hazir olarak temin edilen, montaj ve doseme islemi isyerinde yapilan iiriinler
veya tilm par¢alar1 hazir alinan ve isletmede montaji yapilan iiriinler:

Uretim kapasitesi is giiciine baghdir. Ancak is giicii verimliligini etkileyen, montaj ekipmanin
yeterliligi eksper tarafindan dikkate alinir.

Kig =Nx8x300
N : Eleman sayis1 (adet)
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Kig  : Yillik is giicli kapasitesi (adam.saat/y1l)

Hesaplanan is giicli kapasitesi iiretim programina gore iiriinler arasinda dagitilir. Her {iriin cinsi i¢in
ayrilan is giicli kapasitesi {lirliniin montaj ve doseme is¢iligi i¢in asagidaki tablodan alinacak birim is
giicli (adam.saat/adet) ihtiyacina boliinerek her {iriin i¢in ayr1 ayr1 yillik tiretim kapasitesi hesaplanir.

Kig  : Yillik is giicii kapasitesi (adam.saat/y1l)

Pn : Uriiniin {iretimine ayrilan is giicii oran1 (%)
B : 1 adet {irliniin {iretimi i¢in gerekli is giicii (adam.saat/adet)
(Asagidaki tablodan)
Uriin cinsi B (en az) B (en fazla)
(adam.saat/adet) (adam.saat/adet)
Ahsap sandalye 0,50 1
Ahsap koltuk (tekli) 1 2
Ahsap koltuk takimi1 5 12
Ahsap kanepe (iiclii) 2 5
Ahsap salon takimi 8 17
Diger liriinler Kronometrajla belirlenir

Ornek: 20 isginin calistig1, ahsap iskeletlerini hazir olarak temin ederek montaj ve doseme islemleri ile ahsap
sandalye ve koltuk takimi tireten bir isletmede, y1llik is giicii kapasitesi %20 oraninda sandalye, %80 oraninda
da koltuk takimi Giretimine tahsis edildigine gore, yillik is glicti kapasitesi:

20 x 8 x 300 =48.000 adam.saat/y1l
Uretim kapasitesi:

Ahsap sandalye  :48.000 x 0,20/ 1
Koltuk takimi :48.000x 0,80/ 8

9.600 adet/y1l
4.800 adet/y1l

324 TAMAMEN VEYA KISMEN METAL HAMMADDELER KULLANILARAK
URETILEN MOBILYALAR

(NACE GRUP :31.00 Metal mobilyalarm parcalar)
(NACE GRUP :31.01 Metal mobilyalar, adet)
(NACE GRUP :31.09 Metal mobilyalar, kilogram)

Tamamen veya kismen metal hammaddeler kullanarak metal mobilyalar (¢elik soyunma dolaplari,
arsiv dolaplari, masalar, sandalye ve koltuklar, ranza, merdiven, kova vb) iireten isletmelerin,
tiriinlerin biinyelerine giren metal hammaddeleri isleme kapasiteleri, isletmede bulunan makina ve
tezgahlar Grup 3811 Metal Esya Sanayi kriteri kapsaminda “Madeni Sac Esya Imalati” boliimiine gore
puantaj yontemiyle hesaplanir.

Hesaplanan metal hammadde isleme puan firmanin iiretim programina gore iirlinler arasinda dagitilir. Toplam
metal hammadde isleme puani, her {irliniin 1 adedinin tretimi i¢in gerekli birim metal hammadde isleme
puanina boliinerek her iiriin i¢in yillik tiretim kapasiteleri ayr1 ayr1 hesaplanir.

Ornek: 10 elemanin galistig1 bir metal mobilya iiretim tesisinde gelik esasli metal hammaddeler kullamldigina
gore, metal hammadde isleyen makina ve tezgahlarin hesaplanan toplam puan1 (653) ise:

Makina ve tezgah puani :1,2x 653 = 784
Isci puani :10x5 = 50
Toplam isyeri puan = 834

(834) puan, aliiminyum dis1 metal hammaddeler (¢elik sac, profil, boru, cubuk, vb) kullanilarak iiretim yapilan
isletmede yillik (834 ton) metal hammadde islenerek metal mobilya ftiretimi yapilabilecegi anlamina
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gelmektedir. (Aliiminyum hammaddeler de kullanilmasi halinde kullanilan 1 ton aliiminyum hammadde 2
puan gerektirmektedir.)

Metal hammadde isleme kapasitesinin iiriinler arasindaki dagilimi ve birim metal hammadde kullanimlari
dikkate alinarak iiriin bazinda yillik tiretim kapasitesi:

Metal soyunma dolab1 :834.000x0,81/200 =  3.378 adet/yil
Metal koltuk :834.000x0,096/18 = 4.448 adet/y1l
Metal sandalye :834.000x 0,016/ 3 = 4448 adet/yil
Elbise askisi 1 834.000x 0,012/ 2 = 5.004 adet/y1l

5.004 x 2 = .10.008 kg/yil
Cop kovasi : 834.000x 0,006 /1 = 5.004 adet/yil
Merdiven : 834.000 x 0,06/ 10 = 5.004 adet/y1l

Metal sandalye, koltuk ve kanepe gibi metal iskeletli mobilyalarin oturma ve sirt yaslama kisimlari
kumas veya deri kaplanmig siinger, uygun formda dokiilmiis politiretan veya sekillendirilmis ahsap
levha olabilmekte, bazan da ciplak halde, sekillendirilmis ahsap levha veya plastik olabilmektedir.
Metal sandalye, koltuk ve kanepe gibi oturma mobilyalarinin montaj ve uygulaniyorsa doseme
islemleri icin yillik montaj ve doseme kapasiteleri kronometrajla veya gerektiginde, hazir olarak
temin edilen iskeletler kullanilarak iiretilen ahsap iskeletli sandalye, koltuk ve kanepe gibi tiriinlerin
montaj ve doseme kapasitelerinin hesaplanmasina benzer sekilde, eksper heyeti tarafindan her iiriin
cinsi i¢in takdir edilen birim is giicii thtiyacina gore hesaplanir.
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