GRUP: 3852 FOTOGRAFCILIK MALZEMESI VE OPTIK ESYA iMALI
(Nace Kodu: 32.50 Tibbi ve discilik ile ilgili arac¢ ve gereclerin imalati)

GOZLUK IMALATI
Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 26.12.2017 tarih ve 55 sayili karar ile verilen yetkiye
istinaden 30.01.2018 tarih ve 298 sayili karar1 ile kabul edilmistir.

1- METAL CERCEVELI GOZLUK IMALATTI (Uretim Kodu: 32.50.43.90.00)
Metal gozliik cercevesi imalati ¢ok kademeli, emek yogun ve atdlyesinde konusunda kalifiye
eleman gerektiren bir iiretim tiiriidiir. Islem asamalar1 kullamlan alet, cihaz ve donanimlarmn
(firmada mevcut makine ve techizat) tiirtine gore 60-70 asamadan olugmaktadir.

Imalat icin; asagida belirtilen iiretim islemlerinin tamaminin isyerinde gerceklestirilmesi ve bu
islemlere ait yeterli sayida makine techizat ve ¢alisanin isyerinde bulundurulmas: gereklidir.

Uretim Asamalari:
- Tel sekillendirme,
- Kaynak islemleri,
- Delme islemleri,
- Temizleme islemleri,
- Montaj islemleri

Zorunlu Makine Techizat:
Metal Gozliikk Cergevesi liretebilmek icin en az bir iiretim band1 olmasi1 gerekir. Bir tiretim bandinda
olmas1 gereken makine ve techizat:

- 1 Adet Profil Bilkme Makinesi (Makine Kodu: 28.41.31)

- 4 Adet Kaynak Makinesi (Boru, Burunluk, Kanca, Sap kaynak makine ve diizeni) (Makine

Kodu: 27.90.31)

- 1 Adet V kesim Makinesi (Makine Kodu: 28.41.31)

- 2 Adet Polisaj ve tesviye Makinesi (Makine Kodu: 28.41.23)

- Calisir vaziyette Yiizey Islem ve Kaplama techizati

- Sprey veya Daldirma Yiizey Boyama techizati
Kapasite raporu makine tablosunda, isyerinde tespiti yapilan makina ve techizat, yukarida yer alan
iiretim agamalar1 bagligi altinda, ayr1 ayr1 gosterilir.

Kapasite Hesabu:
Imalat kapasitesi, ¢erceve tipine bagli olmaksizin is¢i sayisina bagli olarak hesaplanir.
Isci-saat basina ortalama imal edilebilecek gergeve adedi en ¢ok 3 - 4 adet/saat olarak kabul edilir.

K =3 - 4 adet/saat x Toplam isci sayis1 x 8 saat x 300 giin = Adet/y1l
olarak belirlenir.

Ihtiyac Maddeleri:

Imal edilen gozliikle ilgili olarak kullanilan malzemeler asagidaki gibidir:

Yillik kapasite miktari {izerinden;

Gozlik gercevesi profil teli (Rulo halinde) (fire dahil ): (6 - 8) gr/ad

(Tiikketim Kodu: Bakir, Alpaka tel: 24.44.23; Paslanmaz ¢elik tel: 24.34.12; Celik tel (alasimli):
24.34.13; Nikel tel (alagiml) : 24.45.22)
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Ayrica:
Demolens
Sap
Kopri
Plaket
Vida
Kanca

: 2 ad/ad
: 2 ad/ad
: 1 ad/ad
: 2 ad/ad
:(2-6)ad/ad
:2 ad/ad

2- PLASTIK CERCEVELI GOZLUK IMALATI

2-1. ASETAT GOZLUK CERCEVESI URETIiMI: (Uretim Kodu: 32.50.43.50.00)

Levha halinde alinan asetat malzeme;
1- Gozliik modeline bagl olarak degisik boyutlarda kol ve gévde olarak freze kesme
2- A) On govde olarak kesilen parca iizerinde yapilan islemler:

I¢c oyma islemi (Makine Kodu: 28.49.12)

D1s oyma islemi (Makine Kodu: 28.49.12)

I¢ ve dis yiizeylerde oyma islemi (Makine Kodu: 28.49.12)
Asetonla ¢apaklarin yumusatilmasi

Dolaplama (¢apak alma)

Dolaplama (parlatma)

Mentese gomme

Zaviye kesme

B) Kol olarak kesilen parca iizerinde yapilan islemler:

Tel gecirme

Kollarin inceltilmesi

Kollarin sekillendirilmesi

Koldaki menteselere enjeksiyon islemi
Dolaplama (¢apak alma)

Dolaplama (parlatma)

Zaviye kesme

3- Govde ve kollarin montaj1 vidalama
4- Kol ve govde montajinda birlesme yerlerinin zimparalanmasi

5- Parlatma

6- Demolensin kesilmesi

7- Demolensin ¢erceveye takilmasi

8- Silme temizleme

9- Ambalajlama

10- Depoya teslim
Bu yapilan iglemlerin siiresi 5 giindiir. 5. is giiniinde bu model depoya teslim edilebilir. Emek yogun
bir iiretim sekli olarak, kesme asetat gerceve liretimi, is¢i sayis1 ve kalifiye elemana bagli olarak
degisebilmektedir.

Kapasite Hesab :
Imalat kapasitesi, ¢erceve tipine bagli olmaksizin is¢i sayisina bagl olarak hesaplanir.
Isci-saat basina ortalama imal edilebilecek gergeve adedi en ¢ok 4 - 6 adet/saat olarak kabul edilir.

K =4 - 6 adet/saat x Toplam isci sayis1 x 8 saat x 300 giin = Adet/y1l

olarak belirlenir.
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Ihtiyac Maddeleri :

Seliiloz asetat levha (6-8-10-12 mm.) : 1 gozliige 110 — 130 gram. (Tiiketim Kodu: 22.21.42)
Ayrica:

Demolens : 2 ad/ad

Sap plaketi  :2 ad/ad

Vida :(2-6)ad/ad

2-2. ENJEKSIYON GOZLUK CERCEVESI URETIMi: (Uretim Kodu: 32.50.43.50.00)

Imalat Kapasitesi cerceve tipine bagli olmaksizin, montajdaki isci sayisma ayrica enjeksiyon
makine sayisi ve enjeksiyon operatdr sayisina bagl olarak hesaplanir.

Plastik enjeksiyon makinelerinde gozliik sap ve gerceve govdelerinin basilmasindan sonra montaj
masalarinda, manuel olarak veya el aletleri yardimiyla gegmeli montaj, isaretleme, menteselerin
takilmalar1 ve vidalanmalari, gozliik teshir camlarinin (demolens) takilmasi, her {iriiniin tek tek
kalite kontrolii ve ambalajlama islemleri seklinde gerceklestirilmektedir.

Uretim Asamalari:

- Enjeksiyon Makinelerinde Sap ve Cercevelerin basilmasi (Makine Kodu: 28.96.10)
- Montaj

- Mentese takma

- Vidalama

Kapasite Hesab :

Imalat kapasitesi, ¢erceve tipine bagli olmaksizin is¢i sayisina bagli olarak hesaplanir.

Isci-saat basmna ortalama imal edilebilecek cerceve adedi en ¢ok 18 - 22 adet/saat olarak kabul
edilir.

K =18 - 22 adet/saat x Montajda calisan is¢i sayisi x 8 saat x 300 giin = Adet/y1l
olarak belirlenir.

Ihtiyac Maddeleri :

Plastik Hammadde : 1 gozliige (fire dahil ) (16 - 17) gram.(*)

(Tiiketim Kodu: Etilen polimerleri: 20.16.10; Stiren polimerleri: 20.16.20; Vinil kloriir polimerleri:
20.16.30; Propilenlerin polimerleri : 20.16.51; Vinil asetatlarin veya diger vinil esterlerin
polimerleri: 20.16.52; Akrilik polimerler: 20.16.53 Poliamidler: 20.16.54)

Ayrica:

Demolens : 2 ad/ad
Mentese : 2 ad/ad
Vida :(2-6)ad/ad

(*) Enjeksiyon makinelerinin Grup 3560-1 A. Enjeksiyon Uriinleri imalat1 kapasite kriterine gore
hesaplanan Plastik Hammadde miktarini igleyip isleyemeyecegi kontrol edilmelidir.
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