NACE GRUP : 32.12
MUCEVHER VE BENZERI ESYALARIN IMALATI

1. KIYMETLI METALDEN MAMUL URETIMI KRIiTERI

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 01.09.2020 tarih ve 21 sayili karari ile verilen yetkiye
istinaden 21.06.2021 tarih ve 47 sayili karar1 ile kabul edilmistir.

1.1 MAKINE VE TECHIZAT

Uretimi gergeklestirmek icin gerekli makine ve techizat:

e Ergitme ve dokiim isleri gerceklestiriliyorsa “Ergitme ocag1”, ”Dokiim makinasi” vb.

e Kaucuk kaliplar i¢in “Kauguk pisirme presi”

e  Mum modeller i¢in “Mum enjeksiyon kazani” vb.

e Alg1 kaliplama icin “Alg1 karigtirma makinasi”, ’Alg¢1 pisirme firin1” vb.

e Pres isleri gerceklestiriliyorsa yeterli sayida “Pres”, “Hadde silindiri”

o Elisciligi i¢in gerekli techizat (freze motoru, polisaj motoru, istim makinasi, ultrasonik
temizleme cihazi vb.)

Not: Ziynet esyasi liretimi yapan firmalar iiretim agamalarinda el isciligi hari¢ kisimlart firma
disinda yaptirabilir. Yukarida yazili makinalarin hepsini bulundurmak zorunda degildir.

1.2 IMALAT ASAMALARI

Kiymetli metallerden (altin, giimiis vb.) taki ve miicevherat tiretiminde ana yontemler olarak
dokiim ve mekanik sekillendirme (preslerde kesme, biikkme vb.) yontemleri kullanilir.

A) Hassas dokiim yontemi kullamilarak gerceklestirilen dokiim isleminin iiretim
asamalari:

1- Kauguk kaliplar kullanilarak mum modellerin hazirlanmasi,

2- Mum modellerin yolluklar ile birlestirilerek salkim haline getirilmesi,

3- Silindirik ¢elik derecelerde salkim mum modeller kullanilarak al¢1 kaliplama yapilmasi,

4- Alg1 kaliplarin pisirilmesi ve mum modellerin kaliptan uzaklastirilmast,

5- Endiiksiyon ocaginda ergitilen ve bilesimi ayarlanan s1vi metalin, al¢1 kaliplara dokiilmesi,
6- Kaliplarin bozulmasi, salkimlardan dokiim taslaklarinin ayrilmasi,

7- Is masalarinda taslaklarin tesviye, kaynak, polisaj ve montaj isleri.



B) Mekanik sekillendirme (pres) isleminin iiretim asamalari:

1- Endiiksiyon ocaginda ergitilen ve birlesimi ayarlanan sivi metalin, platina-levha halinde
dokiilmesi,

2- Dokiim platinalarin (kalin levha) haddelenerek serit haline getirilmesi,
3- Seritlerin preslerde mekanik sekillendirilmesi ve taki taslaklarinin elde edilmesi,

4- Is masalarinda taslaklarin tesviye, kaynak, polisaj ve montaj isleri.

1.3 KAPASITE HESABI

1.3.1 Dokiim ve Pres yontemi ile iiretim

Kapasite, imalat asamalarina kronometraj uygulanarak belirlenir. Genellikle liretimde
kullanilan makinalarin kapasiteleri yiiksek oldugundan (is masalar1 6ncesti), kapasite is
masalarinda ¢alisan iscilerin isleyebilecegi net iiriin miktarina bagli olarak hesaplanir. Is
masalarinda islenebilecek iiriin miktari, firmanin bu asamada kullandi1g1 makina park: da eksper
heyeti tarafindan dikkate alinarak, asagidaki tablodaki miktarlara gore hesaplanir;

Kullanilan Yo6ntem Islenebilecek Net Altin Miktar1 | Islenebilecek Net Giimiis
(gr x isci/giin) Miktar (gr x ig¢i/giin)
Dokiim yontemi ile iiretim 160 — 200 200 — 500
Pres yontemi ile iiretim 240 — 300 240 — 500
gr
. . gun k k
Isci sayist (adet) x Islenebilecek net miktar ﬂ x 300 giin x 0,001 (_g) = (_g)
isci gr yul

Dokiim islemi firmada gerceklestiriliyorsa asagidaki formul kullanilarak dékiim kapasitesi hesaplanir ve
iscilik hesabi ile yapilan darbogaz arastirmasi sonucu kapasite belirlenir.

kg
beher sarj

) s (“det) 300 giin x Verim (%) = (kg)
x Sarj Sayist Jin x gin x Verim (%) = il

Toplam Ergitme Ocagt Kapasitesi (



1.3.2 Talash imalat ile taki ve miicevherat iiretimi

1- Endiiksiyon ocaginda ergitilen ve bilesimi ayarlanan s1vi metalin, dokiimii (¢ubuk, boru vb.)
2-Talasli imalat islemleri (CNC isleme tezgahi, torna, kalem makinasi vb.)
3-Is masalarinda taslaklarin tesviye, kaynak, polisaj ve montaj isleri

Bu yontemde agirlikli olarak, yiiziik ve bilezik iiretilir. Kapasite eksper heyeti tarafindan imalat
asamalarina kronometraj uygulanarak hesaplanir. Bu yontemde tesviye, kaynak, polisaj ve
montaj isleri daha az oldugu i¢in kapasite, diger yontemlere gore tezgahlarin miktarina bagh
olarak daha yiiksektir.

1.3.3 Zincir uretimi

1
2- Tel cekme islemi

Endiiksiyon ocaginda ergitilen ve bilesimi ayarlanan s1vi metalin, stirekli dokiimii (filmasin)

3- Zincir Orme

4- Zincir tiraglama, polisaj, kesme, montaj (kilit vb.)

Kapasite eksper heyeti tarafindan imalat agamalarina kronometraj uygulanarak hesaplanir. Bu
yontemde tesviye, kaynak, polisaj ve montaj isleri daha az oldugu icin kapasite tezgahlarin
miktaria bagli olarak oldukea yiiksektir.

1.4 TUKETIM KAPASITESI

1.4.1 Altin taki ve miicevherat i¢in:

Altindan mamul iiretimi iki farkli hammadde girdisiyle gergeklestirilmektedir:
a) Ergitme ocag1 yoksa:

Hesaplanan iirtin miktar1 kadar muhtelif ayarlarda altin taki taslagt, muhtelif ayarlarda altin,
mubhtelif ayarlarda altin tel vb. yari mamul hesaplanir.

b) Ergitme ocag1 mevcutsa altin kiilge miktar1 asagidaki sekilde hesaplanir:

Saf altin kiilgenin 24 ayar oldugu, en fazla miktarda iiretilen taki ayar1 (genellikle 14 veya 18
ayar) dikkate alinarak hesaplama

o kg o . Ayar
Uretim Miktart (ﬁ) x Farkli ayarlar icin Gretim ylzdeleri (%) x 72
) kg
= ... Kiilce Altin (—)
yil



Diger alagim elemanlari; Alloy (hazir metal alasim), Glimiis graniil, Elektrolitik bakir gubuk
vb. elemanlardan olusur ve alasim elemanlar1 miktar1 agagidaki yontemle hesaplanir:

y k k
Uretim Miktart (y—‘lgl) — Kiilce Altin (y—‘lgl) = Diger Alasim Elemanlar

1.4.2 Giimiis taki ve miicevherat icin:

Saf giimiisiin kiilgenin 1.000 ayar oldugu, en fazla miktarda tiretilen taki ayar1 (genellikle 925
ayar) dikkate alinarak hesaplama asagidaki gibi yapilir:
kg

Uretim Miktart (—) X
yil

En fazla ¢alisilan ayar

il N imis (kg)
1000 - Ruke bumus oy

Diger alasim elemanlari; elektrolitik bakir ¢gubuk vb. elemanlardan olusur ve alagim elemanlari
miktar1 asagidaki yontemle hesaplanir:

. k k
Uretim Miktart (y—‘lgl) — Kiilge Glumiis ( gl) = Diger Alasim Elemanlart

yil

1.5 DIGER iIHTiYAC MALZEMELERI

Diger ihtiya¢ malzemeleri asagida belirtilmistir.

Degerli taslar (safir, yakut, zimriit, inci vb.)
Yar1 degerli taslar
Model mumu

k , k
Model mumu (y—‘lgl) = Uretim miktari ()Tgl) x (0,1 ila 0,4 arasinda bir deger)

Kaliplama algis1

k . k
Kaliplama algist (}%) = Uretim miktart (}Tgl) x (2.ila 5 arasinda bir deger)

Not: Yukarida belirtilen tiretimler disinda kalan iiretimlere ait kapasite, eksper heyeti
tarafindan imalat asamalarina kronometraj uygulanarak hesaplanir.



ORNEK HESAP

1) Altindan mamul esyalar icin;

Uretim hesabi

Dokiim iglemi varsa,
o kg - . sarj ) .
Beher sarjda dokiim miktari (—) x Gunlik sarj sayist (—) x 300 giin x % Verim
sarj Gun

k
= Toplam dokim miktart (}Tgl)

3 (kg/sarj) x 4 sarjx 300 gun x 0,8 = 2.880 kg/yil
Sadece isgilik varsa;
Isci Sayist x Gunliik islenen Gramaj x 300 giin = Toplam islenen miktar
20 (kisi) x 0,16 (kg/glin) x 300 = 960 kg/yil

Iki kapasite iizerinden darbogaz islemi yapildiginda darbogaz iscilik islemleri olusturur ve
kapasite 960 kg/yil olarak belirlenir.

Hammadde hesabi

a) Dokiim islemi varsa (14-18-22 ayarlarda iiretim yapildig1 varsayilarak);
e Kiilge altin: 960 / 3 x (14/24) = 187 kg/yil
960 / 3 x (18/24) = 240 kg/y1l
960 /3 x (22/24) = 293 kg/y1l
Toplam : 720 kg/y1l

e Alasim elemanlari: 960 — 720 = 240 kg/y1l
b) Hammadde disaridan hazir aliniyorsa;

e Muhtelif ayarlarda altin taki taslagi: 960 kg/y1l

2) Giimiisten mamul esyalar icin;

Uretim hesabi
Isci Sayist x Ginliik Islenen Gramaj x 300 giin = Toplam islenen miktar
20 (kisi) x 0,2 (kg/gtin) x 300 = 1200 kg/yl
Hammadde hesabi

a) Dokiim islemi varsa;
e Giimiis kiilge: 1200 x (925/1000) = 1110 kg / y1l



e Alasim elemanlari: 1200 — 1110= 90 kg/y1l

Not: Alasim elemanlari olarak hesaplanan miktar alasim elemanlar1 arasinda paylastirilir.

b) Hammadde disaridan hazir alintyorsa;
e 925 ayar glimis taki taslagi: 1120 kg/y1l



