GRUP 3240 : AYAKKABI SANAYI
(NACE GRUP : 15.20 Ayakkabu, bot, terlik vb. imalati) 2014/178

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 29-30.12.2014 tarih ve 178 sayili karart ile verilen yetkiye
istinaden 06.05.2015 tarih ve 198 sayili karari ile kabul edilmistir.

Tamim : Tabii ve suni deri, kosele, lastik, plastik ve tekstil mamiullerinden biri veya bir kaginin
bilesimi ile yapilan ve ayaga giyilen mamil ¢esitlerine ayakkabi, acik mamil gesitlerine sandalet ve
terlik denir.

Bu kriter kapsamindaki iiriin ve iiretim yontemleri:

1-Dikisli ve Yapistirma Tip Ayakkabilar

2-Yalmz Fora Dikisli Kazuma Dikisi veya Freze Isleri Yapan Tesisler
3-Tamamen El Isciligi ile Ayakkabi Imalat:

4-Bant Usulti Calisan Tesisler

5-Sandalet ve Terlik

Ayakkabi, Terlik ve Sandaletler:

1. Dikme,
2. Yapistirma,
3. Vulkanizasyon,
4. Enjeksiyon,
5. Kaliplama sistemi
a) Yiizi tabana el ile dikilen iiretim sistemi
b) Atom sistemi.
¢) Monte sistemi,
ile yukarida sayilan yontemlerden birkaginin kombinasyonu ile iiretilirler.

e Plastik enjeksiyon makinesi ile ayakkabs, terlik ve sandalet iiretim yapilan tesislerde kapasite,
Grup 3560 Plastik Sanayi Urlinleri kriterindeki doner tablali enjeksiyon makinelerine gore
hesaplanur.

e Doner tablali enjeksiyon makinesi ile iiretim yapilan tesislerde; ayakkabi, terlik ve sandaletin
saya kesim, dikim ve yapistirma, kaliplama, vb. islemlerinin de ayn1 tesiste yapilmasi halinde
enjeksiyon makinesi ile saya iiretim kapasitesi ayr1 ayri hesaplanir ve darbogaz arastirmasi
yapilir.

1-DIKIiSLI VE YAPISTIRMA TIP AYAKKABILAR:

1)Saya Kesimi:
Ayakkab1 imalatinda kullanilan deri, suni deri, tekstil ve astar 6zel kaliplara gore kesilir.

a- Elde kesim:
1 isci 8 saatte 60 cift saya ve astar keser.

b- Kesim presi ile kesim:
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1 is¢i 1 pres ile 8 saatte 180 gjft saya ve astar keser. Suni deri ve tekstil kullaniminda 1 isci 1 pres ile
400 cift saya ve astar keser. (Ozellik arzeden preslerde kronometraj yapilir.) Model detayina gére %20
artar veya eksilir.

c- Bilgisayarh kesim makineleri ile kesim:
1 is¢i 8 saatte ortalama 250 cift kesebilir. (Modelin detay ve par¢a sayisina gore degiskenlik
arzedebilir.)

2)Saya dikimi:
3 is¢i 1 saya dikis makinesi ile 8 saatte 60 -100 ¢ift/saya diker. (Modelin detay ve parga sayisina gore
bu miktarlar degisebilir)

3)Alt taban ve i¢ taban kesimi (topuk koselesi, fort-bombe kesimi dahil):
1 isci 1 pres ile 8 saatte 200 ¢ift keser.

4)Fort-bombe hazirlanmasi ve sayaya konulmasi:
Kapasiteyi etkilemez.

5)Kaliba taban konmasi:
Kapasiteyi etkilemez.

6)Sayanin kaliba monte edilmesi:
1 is¢i 8 saatte 40 ¢ift/saya monte eder.

Monte makinesi kullanimi1 durumunda montaj adedi asagidaki gibidir.
Deri saya kullanildiginda 8 saatte;

1 is¢i 1 6n monte makinesi ile 600 ¢ift deri saya 6n montesi,

1 is¢i 1 arka monte makinesi ile 600 ¢ift deri saya arka montesi yapabilir.

Suni deri ve tekstil saya kullanildiginda 8 saatte;
1 is¢i 1 6n monte makinesi ile 900 ¢ift suni deri veya tekstil saya,
1 is¢i 1 arka monte makinesi ile 900 ¢ift suni deri veya tekstil saya montesi yapar.

7) Monte edilmis sayaya alt taban konulmasi icin gerekli islemler:
Traslama, tirpanlama, doldurma, vardolali ayakkabilar i¢in vardola ¢evrilmesi islemleri

8)Alt tabanin hazirlanmasi:
Traslama, tirpanlama, zimparalama, haralama, (dikis oldugu) agma islemleri
Hazir taban ve kadin ayakkabis1 imalinde haralama agma ameliyesi yoktur.

9) Monte edilmis ayakkabi altimin ve alt tabanin ilaglanmasz:

10) Yapistirma Islemi:
1 isc1 8 saatte 300 cift yapistirma islemi yapar. (makine ile yapildiginda eksper tarafindan tayin edilir.)

Makine ile yapildiginda 1 is¢i 8 saatte deri ayakkabilarda 600 ¢ift, suni deri ve tekstil ayakkabilarda
900 cift yapistirir.

11) Dikisli tip erkek ayakkabilarinda (fora dikisli):
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Makine kullanilmasi halinde suni deri ve tekstil ayakkabilarda 1 is¢i 1 fora makinesi ile 8 saatte 800
cift fora dikebilir.

1- Dikis olugunun dikise hazirlanmasi,

2- Kaliptan ¢ikarilmasi,

3- Fora dikisinin yapilmasi.

4- (Kapasite hesaplanmasinda fora dikisi makinesinin kapasitesi nazara alinir.)

5- Kaliplama ve dikis olugunun ilaglanarak kapatilmasi,

6- Ayakkabi vardolali ise harlama kapatilmadan kazuma dikisinin yapilmasi.

Kistaslar:
a)7. 8. ve 9. proseslerde, harama agma ve vardola ¢evirme harici 1 is¢i 8 saatte 100 ¢ift ayakkabi
calisir.
b) Harama agma:
1 isci 8 satte 100 ¢ift ayakkabi calisir.
1 is¢i 1 harama agma makinesi ile 8 satte 500 ¢ift harama acar.
c) Vardola gevrilmesi:
1 isci 8 saatte 300 ¢ift ayakkabi calisir.
d) Kazuma dikisi:
1 isci 1 makine ile 8 saatte 400 c¢ift kazuma dikisi yapar.

12)(3kg:e hazirlanmasi ve ayakkabiya monte edilmesi (Kadin ayakkabilarinda):
a)Okeenin deri veya kosele ile kaplanmasi,
1 isci 8 saatte 200 ¢ift okce koyar.

b)Kadin ayakkabilarinda 6kgenin monte edilmesi (yagistirma ve ¢ivileme ameliyesi dahil),
) 1 ig¢i 8 saatte 300 ¢ift okge koyar.
Okge makinesi ile monte edildigi taktirde 8 saatte 800 ¢ift hesaplanir.

13) Kaliplama sistemli ayakkabilar

1) Sayanin tabana el ile dikildigi iiretim sistemi;

Kaliplama isi, 2 isci 8 saatte 300 ¢ift kaliplar.

2) Atom sistemi; sayanin ve i¢ taban astarmin disarida birbirine dikilmek sureti ile sayanin
olusturulup, kaliplanip, alt tabana monte edilmesi sistemidir.
2 is¢i 8 saatte 200 ¢ift kaliplayip tabanini yapistirabilir veya bunlarin kombinasyonu ile imal edilir.

14) Finisaj:

Ayakkabimin frezelenmesi, boyanmasi, cilalanmasi, parlatilmasi ve diger temizlik islemleri ile
aksesuar takilmasi islemi.

Banko tipi frezelerde:

1 usta, 1 kalfa, 1 ¢irak 8 saatte:

Alt1 kdsele ayakkabilarda:
300 cift erkek veya
400 ¢ift kadin veya
500 ¢ift cocuk ayakkabisi frezelenir.

Banko tipi olmayan freze makinelerinde, makine kapasiteleri kronometraj ile tespit edilir.

Kauguk veya neopren esasli sun’i kdselelerde bu miktarlar iki misli alinir (frezelemenin disinda kalan
finisaj islemleri kapasite hesabinda nazara alinmaz).
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3 is¢i ile 8 saatte 800 ¢ift parlatma, vernikleme ve ambalajlama islemi yapilir.

2-YALNIZ FORA DIiKiSLi KAZUMA DIiKiSi VEYA FREZE ISLERI YAPAN TESISLERDE
KAPASITE HESABI:

a)Fora Dikisi:

1 isci 8 saatte alt1 kosele olan ayakkabidan 500 ¢ift/diker. Makine kullanilmasi halinde suni deri ve
tekstil ayakkabilarda 1 is¢i 1 fora makinesi ile 8 saatte 800 ¢ift fora dikebilir.

b) Kazuma Dikisi:
1 isci 8 saatte alt1 kosele olan ayakkabidan 400 ¢ift/ diker.

c)Freze islemi (Banko Tipi Freze Tezgahinda):3 isci (1 usta, 1 kalfa, 1 girak) 8 saatte alt1 kosele
olan 300 ¢ift erkek ayakkabis1 veya 400 ¢ift kadin ayakkabisi veya 500 ¢ift cocuk ayakkabisi frezeler.

Neopren ve kauguk esasli sun’i kosele ve kosele disinda kalanlarin freze islemi yukaridaki miktarlarin
iki misli kabul edilir. Banko tipinin disinda kalan freze makinelerinde kapasite kronometraj usulii ile
eksper tarafindan tayin ve tespit edilir. Ihtiyac maddeleri banko tipi freze tezgahlarinda tespit edildigi
sekilde kabul edilmistir.

Yalmz fora ve kazuma dikisi ile freze islemi yapan tesisler icin gerekli ihtiyac

maddeleri
Makine basina 1500
adet/yil Kadin | Erkek | Cocuk
a) Saya Makinesi ignesi 1
(muhtelif)
b) Fora dikisi yapanlar (1 makina 1 ig¢i)
Keten ipligi 49r 6gr 49r
Fora ignesi 3000 adet/y1l
Recine 500 adet/y1l

c¢) Kazuma dikisi yapanlar (1 makina 1 is¢i)

Keten ipligi 10 gr. 6ar.
Kazuma ignesi 3000 adet/y1l

Kazuma t181 3000 adet/y1l

Regine 500 kg/y1l

d) Freze (Banko tipi isleri yapanlar) (1 makina 1 is¢i)
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Boya-cila Freze edilen kundura adedine gore
Rulo zimpara 250 mz/yll
Bicak 150 adet/y1l
Cesitli firga 25 adet/y1l
Freze bigagi bileme tasi 120 adet/y1l
Samur firca (Alt boyama igin) 20 adet/y1l

3-TAMAMEN EL iSCIiLiGi iLE AYAKKABI iMAL EDEN TESiSLERDE KAPASIiTE
TESPITI:
Kapasite: Bir onceki yilin tiretimi kapasite olarak kabul edilir. Diger taraftan ekspertizin yapildigi yilin
basinda, ekspertizin yapildig: tarihe kadar olan imalati da tespit edilir ve 1 yila tamamlanir. Bu miktar
bir y1l 6nceki imalat miktarlarindan fazla ise bu miktar kapasite olarak alinir

4-BANT USULU CALISAN TESISLERDE KAPASITE HESABI:

Tek tip seri imalat yapan, bant usulii ile ¢alisan firmalarda 1 saatlik zaman periyodu ic¢inde bitirilen
ayakkabi miktar1 nazara aliarak kapasite tespit edilir.

Asagidaki tabloda verilen ham ve yardimci madde miktarlari, malzemelerin imalata uygun vasifta
oldugu goriisiinden hareket edilerek tespit edilmistir.

AYAKKABI IMALATINDA HAM VE YARDIMCI MADDELER

1)Alt taban Kadin | Erkek | Garson-Filet | Kostane-patik | Bebe
a) Kosele ar. 600 1000 750 400 -
veya krespol gr. 400 1000 600 400 -
b) Suni kosele m? | 0,007 0,1 0,08 0,05 -
¢) Hazir alt taban ®) cift cift cift cift

2)Ie taba}.n (késel‘? ferel Kadin | Erkek | Garson-Filet | Kostane-patik | Bebe

vardola, 6kce dahil)
a) Sun’i maddelerden m2 0,05 0,08 0,06 0,04 i
taban
b) Kosele Taban gr. 300 625 200 200 -
¢) (Fort Bombe,
vardola hari¢ olursa) gr. 150 225 100 100 -
Okce

3)Yizlik Deri (**) ve tekstil Kadin | Erkek | Garson-Filet | Kostane-patik | Bebe
Ayakkabi dm? |22 (***)| 28 22 14 9
Cizme dm? 80 100 80 50 -
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| Fotin-rok-bot dm? | 40 45 32 28 -
4)Astarlik deri Kadin | Erkek | Garson-Filet | Kostane-patik | Bebe
a)Tumi deriden 2
(mostra dahil) dm 28 34 27 20 ]
b)Yar1 bez- yar1 deri
Astarlik i¢in
- Deri dm* | 20 25 20 14 -
- Bez m? 0,08 0,10 0,08 0,05 -
Kadin | Erkek | Garson-Filet | Kostane-patik | Bebe
5) Saya dikisi ipligi ar. 3 4 2 - -
6) Fo.ra d}kls1 1p11g1 (keten) or. 4 6 4
(makinesi olanlar igin)
7) Kazuma dikisi ipligi (keten)
S . ar. - 10 6
(makinesi olanlar igin)
8) Saya agiz seridi mt. 1,2 1,5 0,6
9) Emdirilmis veya sivanmis 2
bombelik veya fortluklar. m 11 0.1 0,07
Ozel celik bombeler
(agir sanayi 2 adet
ayakkabilari i¢in)
10) Cesitli giviler gr 60 60 40
11) Makina monte ¢ivisi (¢ivili
monte makinesi olan tesisler
icin ilave olarak verilecek) ar 30 30 20
(Cesitli ¢ivilerden diistiriilecek)
12) Tahta ¢ivi (kullananlar i¢in)
(Bu ¢ivi miktar el ¢ivisi gr. 6 6 3
miktarindan tenzil edilecek)
13) Yan monte teli (telli yan
monte makinesi olan tesisler gr. 9 9 3
igin)
14) Burgulu pring tel (¢ivili
Okge baglama makinesi olan ar. - 40 -
tesisler i¢in)
15) Bel i¢in gelik adet 2 2 2
16) Yapistirici ar. 150 200 120
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17) Termoplastik yapistirici
(Monte makinesi olan tesisler
i¢in ilave olarak verilir) (bu ar. 50 50 30
taktirde sira 16’da yazili
yapistiricidan tenzil edilir.)

18) Okge lastigi adet - 2 -
19) Taban siingeri m? 0,01 0,01 0,005
20)"Ce§iFli finisaj boyalar1 (alt or. 30 40 15
ve list i¢in)

21) Okge adet 2 2 2
22) Cesitli mumlar ar. 3 3 2
23) Cila ar. 2 2 1
24) Yalniz ¢ikarma seritler m? 0,02 0,01 0,005

25) Agac kalip (ayakkab1
kapasitesinin %5'i oraninda)

26) Aseton (yapistiricinin %
10’u kadar)

(*) Hazir alt taban kullaniliyorsa cinsi (poliiretan, kauguk vs.) belirtilir.
(**) Ytizliik deri miktarlar1 (deri hatalar1 nazara alinarak tespit edilmistir).
(***) Spor ayakkabilar 28 dm?

NOT: Bag, toka, rivet, fermuar, kapsiil, burgu ve yan lastikler, mantar, gome (stvanmis, emdirilmis
mensucat) vb. aksesuar, sanayi alkolii, sara¢ ipligi, kopga, 1stampa mukavvasi miktarlari, kapasiteyi
yapan eksper tarafindan imal edilen ayakkabi ¢esit ve miktarlarina gore ayrica hesaplanir.
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5-SANDALET VE TERLIK IMALATI 2016/148
Onay Tarihi: Birlik Yo6netim Kurulunun 20-21.12.2015 tarih ve 192 sayili karari ile verilen yetkiye
istinaden 22.09.2016 tarih ve 148 sayili karari ile kabul edilmistir.

DIKISLI VE YAPISTIRMA TiP TERLIiK- SANDALETLER:

1)Saya Kesimi:

Terlik-sandalet imalatinda kullanilan deri, suni deri, tekstil ve astar 6zel kaliplara gore kesilir.
a- Elde kesim:

1 is¢i 8 saatte 200 ¢ift saya ve astar keser.

b- Kesim presi ile kesim:

1 isci 1 pres ile 8 saatte 300 ¢ift saya ve astar keser. Suni deri ve tekstil kullaniminda 1 isci 1 pres ile 8
saatte 1200-3000 cift saya ve astar keser. (Ozellik arzeden preslerde kronometraj yapilir.) Model
detayina gore %20 artar veya eksilir.

c- Bilgisayarh kesim makineleri ile kesim:

1 is¢i 8 saatte ortalama 750 cift kesebilir. (Modelin detay ve parga sayisina gore degiskenlik
arzedebilir.)

2)Saya dikimi:

3 isci 1 saya dikis makinesi ile 8 saatte 250-450 ¢ift/saya diker. (Modelin detay ve parca sayisina gore
bu miktarlar degisebilir)

3)Sayanin kaliba monte edilmesi:
1 isci 8 saatte 150 ¢ift/saya monte eder.

4) Monte edilmis sayaya alt taban konulmasi icin gerekli islemler:
Traslama, tirpanlama, doldurma, vardolal: terlik-sandaletler i¢in vardola ¢evrilmesi islemleri

5)Alt tabanin hazirlanmasi:
Traglama, tirpanlama, zimparalama, haralama, (dikis oldugu) agma islemleri
Hazir taban ve kadin terlik-sandalet imalinde haralama agma ameliyesi yoktur.

6) Monte edilmis terlik-sandalet altimin ve alt tabanin ilaglanmasi:

7) Yapistirma Islemi:
1 isci 8 saatte 600 cift yapistirma islemi yapar. (makine ile yapildiginda eksper tarafindan tayin edilir.)

Makine ile yapildiginda 1 is¢i 8 saatte deri terlik-sandaletlerde 600 ¢ift, suni deri ve tekstil terlik-
sandaletlerde 1200 ¢ift yapistirir.

8) Kaliplama sistemli terlik-sandaletler

1) Sayanin tabana el ile dikildigi tiretim sistemi;
Kaliplama isi, 2 is¢i 8 saatte 600 ¢ift kaliplar.
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2) Atom sistemi; sayanin ve i¢ taban astarinin digarida birbirine dikilmek sureti ile sayanin olusturulup,
kaliplanip, alt tabana monte edilmesi sistemidir.
2 isci 8 saatte 400 cift kaliplayip tabanini yapistirabilir veya bunlarin kombinasyonu ile imal edilir.

9) Finisaj:
Terlik-sandaletin frezelenmesi, boyanmasi, cilalanmasi, parlatilmasi ve diger temizlik islemleri ile
aksesuar takilmasi islemi.

Banko tipiolmayan freze makinelerinde, makine kapasiteleri kronometraj ile tespit edilir.

Kauguk veya neopren esaslt sun’i kdselelerde bu miktarlar iki misli alinir (frezelemenin disinda kalan
finisaj islemleri kapasite hesabinda nazara alinmaz).

3 is¢i ile 8 saatte 800 ¢ift parlatma, vernikleme ve ambalajlama islemi yapilir.

BANT USULU CALISAN TESISLERDE KAPASITE HESABI:
Tek tip seri imalat yapan, bant usulii ile ¢alisan firmalarda 1 saatlik zaman periyodu i¢inde bitirilen

terlik-sandalet miktar1 nazara alinarak kapasite tespit edilir.

Asagidaki tabloda verilen ham ve yardimci madde miktarlari, malzemelerin imalata uygun vasifta
oldugu goriisiinden hareket edilerek tespit edilmistir.
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SANDALET VE TERLIK iIMALATINDA HAM VE YARDIMCI MADDELER
1)Alt taban Kadin Erkek Garson-Filet
a) Kosele gr. 600 1000 750
veya krespol gr. 400 1000 600
b) Suni kosele m2 0,07 0,1 0,08
2l taba"n (koselg VBBl Kadin Erkek Garson-Filet
vardola, 6kce dahil)
@) Sun’i maddelerden ) 0,05 0,08 0,06
taban m
b) Kosele Taban gr. 300 625 200
c) (Fort Bombe, 150 225 100
vardola harig olursa) gr.
Okce *
3)Ylzlik Deri (*) ve tekstil Kadin Erkek Garson-Filet
Terlik dm? 10 17 10
Sandalet dm? 13 20 13
4)Astarlik deri Kadin Erkek Garson-Filet
Terlik a)Tumi deriden
2 2 24 2
(mostra dabhil) dm 0 0
Sandalet b) Tiimii deriden dm2 18 22 18
(mostra dahil)
Kadin Erkek Garson-Filet
5) Bel igin gelik adet 2 2 )
6) Yapistirici gr. 150 200 120
7) Termoplastik yapistirici (Monte gr 50 50 30
makinesi olan tesisler icin ilave olarak
verilir) (bu taktirde sira 6’da yazil
yapistiricidan tenzil edilir.)
8) Taban siingeri m2 0,01 0,01 0,005
9) Cesitli finisaj boyalari (alt ve st icin) | gr. 30 40 15
10) Okge adet 2 2 2
11) Cesitli mumlar gr. 3 3 2
12) Cil3 ar. 2 2 1
13) Yalniz ¢cikarma seritler m2 0,02 0,01 0,005

Yiizliik deri miktarlar1 (deri hatalar1 nazara alinarak tespit edilmistir).
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ACIKLAMALAR:

1-

Eksperler tarafindan, tesiste daha yiiksek kapasiteli makineler tespit edildigi taktirde, eksper,
makinenin ozelligini belirterek kronometraj suretiyle kapasiteyi tespit eder. Ayrica kriterde
belirtilmemis makineler i¢in kronometraj yapilacaktir.

Monte isleminin disinda kalan diger islem ve malzemeler, piyasadan temin ediliyor veya fason
yaptiriliyorsa, bu isler ve malzemeler icin ham ve yardimci madde tiiketim kapasitesi tespit
edilemez. Ancak rapora hazir temin edilen mallar yazilir.

Bir yil evvelki fiili iiretimi, yukaridaki kriterlere gore hesaplanan kapasitesinden fazla olan is
yerlerinde fiili tiretim, kapasite olarak kabul edilir.

Bu kriterler standart tipler nazara alinarak hazirlanmstir.

Makinelesmis veya yan makinelesmis tesislerde, monte islemi el ile yapildigi takdirde, bu kisimda
caligan montor kalfa veya usta adedi nazara alinarak kapasite tayin edilir.

Tesiste calisan personel adedi isgi sigortalarina verilen bordrolarindan tespit edilir.
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