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ACIKLAMA
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1. PROJE OZETi
1.1. Proje Hakkinda Ozet Bilgi

Kahramanmaras ili, Sitcli imam Universitesi (KSU) biinyesinde ve ortakhginda
kurulacak olan TASARIM VE 3D MODELLEME MERKEZi’nin nihai hedefi; prototip iriin elde
etme hizmetinin ilde hayata gegirilerek, bu konudaki il digi tedarikgilere olan bagimhhig
azaltmak, hatta komple faaliyetle birlikte tamamen bitirmek, modelleme konusunda hizh
hareket edilerek tasarim asamasinda kaybedilen zamani ortadan kaldirmak suretiyle
Kahramanmaras iline katma deger katmak ve yeni {riin ve modelleme konusunda yerel

firmalarin cesaret ve rekabet giicint artirmaktir.

Projenin koordinatérligiini DOGAKA ve Kahramanmaras Siitgii imam Universitesi
(KSU) saglamakta olup isletme ayaginda Universitenin yani sira Kahramanmaras

Kuyumcular Odasi ve Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasi sorumlu olacaktir.

Proje kapsaminda toplam 1.629.000,00- TL yatirim tutari dngorilmektedir.
1.2. Projenin Gerekgeleri

Projenin Gerekgeleri Bilimsel anlamda yapilan tasarim ve iiretimin Universitemiz
ile Kuyumcular ve Ticaret Odalarina bagh kuruluslarla ekonomik girdi ve degere

donustiridlmesidir.

ilimizde genel olarak kuyumculuk, celik ve teflon mutfak esyasi, mobilya, plastik
esya, oyuncak Uretimi geleneksel yontemlerle yapilmaktadir. Bu aliskanliklar Grinlerin ig
ve dis piyasalarda rekabet giiciinii diisirmektedir. Uriinlerin piyasalarda kendine yer
bulamamasi neticesi olarak isyerleri iflas etmektedir. Belirtilen ve benzer gerekgelerin
neden oldugu problemlerin agilmasi, 3D modelleme sistemi ve tasarim asamalarinin
profesyonel ve bilimsel olarak uygulanmasi ile miimkiin olabilir. Her sektérde sezonsal
Ozellik arz eden, yada vitrinde gorsel olarak eskime riskine maruz kalan Urlinlerin yeni
fikirlerle tasarlanmasi her sektére somut adimlar attiracak, buda ciddi anlamda rekabet
gucunld hakim kilacaktir. Halen bolge ve diinya piyasalarinda ilk olmanin avantajlari
karlihga ve verimlilige etki eden ana faktorlerdendir. Tasarim ve modelleme tekniklerini
profesyonel bir anlayisla yuriten sektor temsilcileri, her Griinde yeni fikirle piyasada daha

etkin yer alabileceklerdir.



Projenin hayata gecirilmesi ile distnilen prototip Urinlerin ilde hayata gecirilecek
olmasi, il digi tedarikgilere olan bagimlihg azaltacak, hatta komple faaliyetle birlikte
tamamen bitecektir. Tedarikcilerden kalip ve model anlaminda vyapilan alimlar il
ekonomisi igerisinde kalarak kimdulatif anlamda ayri bir katma deger yaratacaktir.
Modelleme konusunda hizli hareket edilerek tasarim asamasinda kaybedilen zaman
ortadan kaldirilacak, bu zamani Uretime donik islerde kullanarak direk verimlilige katki
saglanacaktir. Yeni Griin ve modelleme konusunda firmalarimizin cesaret ve rekabet

gucude bu anlamda yapilan harcamalarin ortadan kaldirilmasi ile mimkan kilinacaktir.
1.2.1. Proje Uygulayici ve Sorumlu Kurulug

Projenin uygulayicisi Kahramanmaras Siitcii imam Universitesidir. Kahramanmaras
Sutcli imam Universitesi, Kahramanmaras'ta bulunan tek devlet Gniversitesidir. 11
Temmuz 1992 tarih ve 21281 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan 3837 sayili yasa ile
kurulmustur.

Universite sehir merkezinde Merkez, Karacasu, Tip Fakiiltesi, Avsar
kampuslerinden olugsmaktadir. Avsar Kampusu Sir Baraji ile siniri olan ve Kayseri Devlet
yolunun 10. kilometresinde bulunan Avsar kesiminde yer almakta, Rektorliik, iktisadi ve
idari Bilimler Fakiiltesi, Miihendislik Ve Mimarlik Fakiltesi, Fen Edebiyat Fakiiltesi, Egitim
Fakiiltesi, Orman Fakiiltesi, Ziraat Fakiiltesi Dis Hekimligi Fakiiltesi, Tip Fakltesi ve ilahiyat
Fakiltesi Hukuk Fakiltesi ve Yabanci Diller Yiksekokulu birimleri ile merkez kampis
olarak faaliyet gostermektedir. Ayrica Elbistan ilgesinde Teknoloji Fakiltesi iniversitenin,

12.fakiltesi olarak 2008 yilindan itibaren egitim ve 6gretimine devam etmektedir.
1.2.2. Proje Ortaklan
KAHRAMANMARAS SUTCU iMAM UNIVERSITESI

KSU Taki Tasarimi Meslek Yiiksekokulu énderliginde Universite, proje kapsaminda
Tasarim ve 3D Modelleme Merkezinin fiziksel altyapisinin hazirlanmasi, es finansmanin

saglanmasinda gorev alacaktir.
KAHRAMANMARAS TICARET VE SANAYi ODASI

Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasina bagl ticari firmalarin ic ve dis
piyasadaki rekabet giiclerini arttirmaya yénelik olarak gerekli egitim verilecektir. istenilen
talebin cesit ve kaliteli Urlinlerle karsilanmasi nedeniyle daha fazla maddi kaynak

saglanacaktir. Blinyesindeki ticari firmalarin piyasada etkin rekabet imkanlarini
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kullanabilmeleri icin projeden azami istifade etmeleri saglamak, teknolojik verileri en iyi
sekilde kullanarak kalite artisi ile birlikte ekonomik verimliligi hakim kilmak.
KAHRAMANMARAS TICARET VE SANAYi ODASI projenin hayata gecirilmesi ile birlikte
blnyesindeki konuya iliskin tim sektorlerin proje kapsaminda istifade etmelerini
saglamak, Oda kimligi ile kalite ve yeni Uriin gelisiminde firmalarimizi belli standartlara
ulagsmaya zorlamak igin kurumsal kimligini kullanmak, Proje kapsamini Tesvik etmek
amaciyla sektor firmalarina déniik cazibe alanlari olusturmak, Uriinlerin kalite standardina
esdeger olarak bu asamalari kullanmalarini saglamak ve sektor firmalarinin galisma

asamalarinda proje kapsaminda taleplerine kopri olmak rollerini Gstlenecektir.
KAHRAMANMARAS KUYUMCULAR ODASI

ilimiz ekonomisine 6nemli etki eden, tarihi gecmisi ve ismi ile Kahramanmaras’la
O0zdeslesen kuyumculuk el sanatidir. Kahramanmaras'ta faaliyet gosteren kuyumcu
esnafinin modern teknoloji ile bulusmasinin saglanmasi, geleneksel sanatimizin yeni bir
soluk alinmasina katki saglayacaktir. KAHRAMANMARAS KUYUMCULAR ODASI esnafinin
projeden markalasma yoninde istifade etmesini saglanacaktir. Yine kuyumcu esnafinin
ihtiya¢c duydugu nitelikli eleman yetistirilmesine katkida bulunulacaktir. Bélgesel ve Ulusal
anlamda proje Urlinlerinin tanitim ve pazarlamasinin yapilmasi, projeden hedeflenen
gercek bilincin yerlestirilmesi hedefler arasindadir. . Projenin hayata gegirilmesi ile birlikte
oda esnafinin alisilagelmis trin tasarimindan farkli ve modern Grin kiltiriine ulasmalari
saglanacak, her asamada kalite standardini ulasarak, sektére vizyon ve markalasmis bir
kimlik kazandirarak, Odaya bagli esnaf biinyesinde bilimsel anlamda yetismis elaman

istihdamini saglayacaktir.

1.2.3. Koordinasyon Kurumu

Yatirim konusu merkezin ana koordinasyonu DOGAKA’ya ait olmakla beraber, KSU
Kuyumculuk ve Taki Tasarimi Bélimi 6gretim Uyeleri (Hakan Ozger, Mustafa Soyler ve
Zeynep Bigak) fizibilite galismasinda ve hazirlanmasinda yol gostermis, koordinasyon
gorevi Ustlenmislerdir.

Dogu Akdeniz Kalkinma Ajansi (DOGAKA) :

Merkezi Hatay’da bulunan Dogu Akdeniz Kalkinma Ajansi (DOGAKA), Hatay,
Kahramanmaras ve Osmaniye illerini kapsayan TR63 Diizey 2 Bolgesinde ekonomik ve

sosyal gelismeyi katilimci bir yaklasimla planlamak ve uygulamak Uzere 5449 Sayih
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Kanunun 3'lUnci maddesine istinaden 14.07.2009 tarih ve 2009/15236 Sayili Bakanlar

Kurulu karari ile kuruldu.

Tirkiye genelinde kurulmakta olan diger 25 kalkinma ajansi gibi DOGAKA da;
kamu, 6zel sektér ve sivil toplumdan tim paydaslar arasindaki isbirligini gelistirmek,
kaynaklarin yerinde ve etkin kullanimini saglamak ve yerel potansiyeli harekete gecirmek
suretiyle, ulusal plan ve programlarda ongorilen ilke ve politikalarla uyumlu olarak
bolgesel gelismeyi hizlandirmak, siirdirdlebilirligini saglamak ve bolgeler arasi ve bolge ici

gelismislik farklarini azaltmak amaciyla hareket ediyor.

Hatay, Kahramanmaras ve Osmaniye’den paydaslarin katiimiyla belirlenen;
bolgenin ekonomik, sosyal ve demokratik birikimini gelistirerek, dogal ve kiiltiirel cevreyi
koruyarak, Tarim, Teknoloji, Ticaret, Tasimacilik ve Turizm alanlarinda Tirkiye’'nin ve
Ortadogu'nun lider bolgesi olma vizyonu, DOGAKA’nin tim faaliyetlerine yol gdsteriyor.
Yenilikgilik ve girisimcilik kaltura ile yerel potansiyelleri harekete gegirerek, ulusal ve
uluslararasi diizeyde kamu, 6zel sektor ve sivil toplum kuruluslari arasinda kopriler
olusturarak ekonomik ve sosyal kalkinmaya giden yolu insa etmeyi misyon edinen
DOGAKA, tiim planlama ve uygulama siireclerinde beraber hareket ettigi paydaslari ve
motivasyon ile birikimi harmanlayan esnek personel yapisi ile Dogu Akdeniz Bélgesinin
gelismesinde kilit rol Ustleniyor. Katilimcilik, Yenilikgilik, Seffaflik, Erisilebilirlik, Verimlilik,
Tarafsizlik, Esneklik, Cevreye Duyarhlik, Coziim Odaklilik ve dezavantajli gruplara yonelik

Pozitif Ayrimcilik, DOGAKA’nin degerleri olarak éne gikiyor.

DOGAKA (Dogu Akdeniz Kalkinma Ajansi), karar organi olan Yénetim Kurulunda i
ilin valilerini, merkez belediye bagkanlarini, ticaret ve sanayi odasi bagkanlarini ve il genel
meclisi baskanlarini bulusturuyor. Danisma organi islevindeki Kalkinma Kurulu, kamu,
yerel yonetimler, Universiteler ve sivil toplumdan 100 temsilciyi bir araya getiriyor. Genel
Sekreter ile 24 uzman ve 4 destek personelinden olusan Genel Sekreterlik ise,
DOGAKA’nin icra organi niteliginde. DOGAKA, her 3 ilde actigi Yatirim Destek Ofisleri
sayesinde de boélgenin is ve yatirrm imkdnlarini tanitmak ve bodlgede girisimciligi

gelistirmek icin calisiyor.



1.3.  Proje Hakkinda Ozet Bilgiler

PROJE ADI KAHRAMANMARAS TASARIM VE MODELLEME MERKEZ PARA BIRIMI
PROJE SAHIBI Kahramanmaras Sut¢l Imam Universitesi -
KURULUS YERI Kahramanmaras

KURULU KAPASITE [600 adet tasarim ve prototip

TOPLAM YATIRIM TUTARI (TL) ONGORULEN FINANSMAN KAYNAKLARI
Sabit Yatinm 1.623.251 TL %
Isletme Sermayesi 5.655 Ozkaynak 1.737.855 100%
Finansman Giderleri 0
Toplam Yatirm 1.628.906 Yabanci Kaynak 0 0%
Bagli Degerler (IKDV) 108.949
Toplam Finansman 1.737.855 Toplam Finansman 1.737.855 100%

YATIRIM UYGULAMA PLANI TAM KAPASITEDE GELIR VE GIDERLER (USD)

Yatinrma Baglama Tarihi 01.07.2016 Yillik Isletme Gelirleri 2.057.000
Isletmeye Gegme Tarihi 01.01.2018 Yillik Isletme Giderleri 665.983
Tesisin Faydali Omrii 10 Vil Briit Gelir ve Gider Farki 1.391.017

KAPASITE KULLANIM ORANLARI (KKO) VE NAKIT FARKI

YIL 2018 2019 2020 2021 2022
KKO 20% 25% 30% 30% 30%
TL 129.370 210.028 265.409 158.920 147.273

BASABAS NOKTASI ANALIZI

Toplam Isletme Giderleri Uzerinden | 283.000 TL | 14% KKO
NET BUGUNKU DEGER (NPV) 103.266 TL (IC VERIMLILIK ORANI (IRR) 7,67 %
GERi ODEME SURESI 7 Y19 Ay FAYDA / MASRAF ORANI 1,07
TAM KAPASITEDE iSTIHDAM 10 Kisi

YATIRIMIN YARARLANACAGI BOLGESEL TESVIKLER
Kurulus Yerinin Tesvik Bolgesi 5 Brit Asgari Ucret 1647 TL
SGK igveren Hissesi Tesvik Siiresi 0 Yil Faiz Destek Puani (%) 0,00
Vergi indirim Orani 0% Faiz Destek Limiti (TL) 0
Yatinma Katki Orani (Vergi Katkisi Orani) 0% Faiz Destek Suresi (Yil) oVvi




1.4. Degerlendirme, Sonug ve Oneriler

TR63 Bolge Plani 2014-2023 strateji metninin vizyonu gercevesinde 6ngorilen
hedef, amac ve ilkelere uygun olarak; "Nitelikli insan kaynagi ve gelismis altyapi olanaklari
ile rekabet glici ve yasam kalitesi yuksek bolge" kriterlerine uygun proje Uretilerek

uygulamaya konulacaktir.

Proje kapsaminda Bolge planina uygun ve hedeflenmis olarak basta Kuyumculuk
olmak Uizere bakalit ve mutfak esyasi sektoriinde, Ar-Ge, Ur-Ge ve tasarim c¢alismalarinin
yapilabilecegi, bilinyesinde tasarim ve egitim laboratuvarlari ile atdlye barindiran bir

merkez olusturulacaktir.

Nitelikli eleman yetistirilerek baslayan siireg, kaliteli Griinlin Gretim artisiyla birlikte
eleman istihdamina dénusecektir. Ginimiz bilgisayar teknolojisinin kullaniimasi her {iriin
katma deger vyaratacaktir. Projenin hayata gecirilmesi ile nitelikli teknik eleman
yetistirilmesi, ilgili alanlardaki Grin gesit ve kalitesinin yikseltilmesi ve markalasarak il ve
bélge ekonomisine katki saglanmasi amaclanmistir. Universitesi yerleskesi biinyesinde

yapilacak modern bina ve alinacak ekipmanlarla proje amacina uygun adimlar atilacaktir.

Kahramanmaras ilinde kurulmasi distnidlen TASARIM ve 3D MODELLEME
MERKEZi tesisine yénelik yapilan ekonomik, teknik ve mali analizler neticesinde séz
konusu yatirimin yapilabilir nitelikte oldugu gorilmustir. Boélgenin ekonomisi agisindan
bakildiginda, kurulmasi distnilen merkezin kuyumculuk basta olmak lzere bakalit ve
mutfak egyasi sektoriine yapacagi katki son derece olumlu diizeyde olacaktir. Bunun yani
sira Kahramanmaras Siitci imam Universitesi Teknik Bilimler Meslek Yiiksekokulu/El
Sanatlarn Bolumi/Kuyumculuk ve Taki Tasarimi Programi dahilinde halihazirda egitim

goren ogrenciler de faydalanabilecektir.

Merkezde verilmesi planlanan elle tasarim, dokim ve 3D Baski Egitimi ile basta
kuyumculuk olmak Gzere ilgili sektorlerde calisan isletmelerin ihtiya¢c duydugu nitelikli ara

eleman ve tasarimcilar yetistirilecektir.

Projenin hayata gecirilmesi ile diislintlen prototip Urinlerin ilde hayata gecirilecek
olmasi, il disi tedarikcilere olan bagimhhg azaltacak. Tedarikgilerden kalip ve model
anlaminda yapilan alimlar Kahramanmaras ekonomisi igerisinde kalarak ayri bir katma

deger olusturacaktir. Yeni Uriin ve modelleme konusunda firmalarimizin cesaret ve



rekabet giciiniin artirilmasinin yani sira tasarim asamasinda kaybedilen zaman ortadan

kaldirilacaktir ve daha verimli bir zaman y6netimi ortaya ¢ikacaktir.

3D Modelleme ve Tasarim Merkezi her ne kadar Sitcli imam Universitesi
koordinatérliginde yapiliyor ise de, Merkezin 6ngorilen ekonomik, sosyal ve mali
faydalarinin gerceklesebilmesinde yonetimsel ve mali 06zerkligi biyik 6nem arz
etmektedir. Bu agidan Merkezde gorev yapacak personel, yonetici ve egitimcilerin;
Merkezin kendi kurumsal yapisi icerisinde (Universiteden bagimsiz olarak kurulacak

Anonim Sirket gatisi altinda) istihdam edilmesi sarttir.

Kahramanmaras Kuyumcular Odasi, Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasi ve
Sitcti imam Universitesi ortaklig ile kurulmasi planlanan merkezin yénetiminde sayilan
kuruluslarin da kendi temsilcileri ile yer almalari gerekmektedir; aksi takdirde yénetimsel
sikintilarla beraber koordinasyon problemleri olusabilecegi gibi, bu durum Dogu Akdeniz
Kalkinma Ajansi gidimli proje kosullarina da (lniversite, 6zel sektor ve kamu is birligi)

uymayacaktir.

Yatirnm konusu Kahramanmarag Tasarim ve 3D Modelleme Merkezi birgok alanda
hizmet verecektir. Universite biinyesindeki bolimlerde egitim géren dgrenciler icin de
onemli vizyon sunacak olan Merkez, basta ildeki kuyumcu atélyeleri olmak Uzere 6zel
sektore tasarim, modelleme, 3 boyutlu prototip ¢ikarma, glimis kalip dékme, altin
dokim, lazer kesim ve lazer desen yapma ve tasarim egitimi hizmetleri verecektir. S6z
konusu yatirimin bu hizmetlerden gelir elde etmesi planlanmis ve gelir gider 6ngorileri
fizibilitenin ilgili bolimlerinde ayrintili olarak verilmistir. Ancak bu yatirim gelir elde eden
bir merkez olmasi disinda ¢ok énemli sosyal fayda tretmektedir. Basta Kahramanmaras
olmak (izere bolgede faaliyette bulunan isletmeler agisindan en dnemli ihtiyaglardan biri
tasarim ve tasarimci eksikligidir. ilde faaliyette bulunan sektdr temsilcileriyle yapilan
gorismelerde ilin tasarim ve tasarimci konusunda disariya (basta istanbul) bagimh oldugu
vurgulanmigtir. Bu noktada s6z konusu Merkez’in bu konuda énemli bir vizyon getirecegi
ve ildeki/bolgedeki bu ihtiyaci belli dlcide kapatacagl hedeflenmektedir. S6z konusu
yatirimin gelir-gider éngoriileri yaninda sosyal faydasinin da géz éniinde bulundurulmasi

yatirimin bolgeye kazandiracagi gergek katma degerin anlasiimasi agisindan énemlidir.



2. EKONOMIK iNCELEME VE DEGERLENDIiRME

2.1. Ekonomik Gelismeler

2.1.1. Diinya Ekonomisindeki Gelismeler ve Beklentiler

2015 yilinda diinya ekonomisinde; emtia ve enerji fiyatlarindaki disusler, FED’in
faiz politikasi ve jeopolitik riskler 6n plana ¢cikmistir. Talep yetersizligi diinya ekonomisinde
blylimeyi sinirlandirirken, gelismekte olan Ulkelerin blyime hizlarindaki azaliglar bu

dénemde dikkati ceken diger bir husus olmustur.

2014 yihinda %3,4 blylyen diinya ekonomisinin 2015 yilinda %3,1 buylyecegi
tahmin edilmektedir. 2015'te gelismis Ulkelerin blylme hizini 0,1 puan artirarak %1,9
blylyecegi ongorilirken, gelismekte olan Ulkelerin blylime hizlarinin ise 0,6 puan

azalarak %4,0’e gerileyecegi tahmin edilmektedir.

Gelismis ekonomilerin en dnemli kismini temsil eden ABD ekonomisi 2015 yilinda
%2,4 buyilrken, Euro Bolgesi ozellikle i¢ talepteki artislara bagh olarak %1,5 bliylimustir.
2016 yihinda ABD ekonomisinin %2,6 bulylyecegi beklenirken, Avro Bdlgesi’'nin %1,7

blylyecegi tahmin edilmektedir.

2015 yilinda ekonomi glindemini belirleyen bir diger konu da Cin’in bliyime
performansindaki yavaslama ve bunun Ozellikle gelismekte olan {lke ekonomilerine
yansimalari olmustur. Cift haneli bliyime performansindan uzaklasan Cin, 2015 yil

itibariyla %6,9 ile son 15 yilin en disuk biylme oranini agiklamistir.

Cin'deki ekonomik yavaslamanin tetiklemesiyle, basta petrol olmak Uzere tim
emtia fiyatlarinda disis 2015 yili boyunca devam etmis ve emtia ihracatgisi Ulkelerin
bliiyime ve bitce dengelerini olumsuz etkilemistir. Cin’in énimuizdeki donemde ihracat
agirhkli bdyimeden i¢ tiketim agirhkl bir bliyime modeline gecgecegi ve ekonomik
performansinin gecmis donemdeki diizeyinin altinda kalacagl beklenirken, blylimenin

2016 yilinda %6,3 olacagl tahmin edilmektedir.

2015 yilinda ABD’de genislemeci para politikasina devam edilmis, faiz artirimi
karari yilin son ayina kadar otelenmis, ancak Aralik 2015 ayinda politika faizinde 0,25
puanlik bir artis yapilmistir. Avro bolgesinde ise Avrupa Merkez Bankasi dusiik enflasyon
ile micadele etmek icin politika faiz oranlarini diisiirmek dahil likiditeyi artirmak icin

gerekli tedbirleri almaya devam etmistir.



Diinya mal ve hizmet ticaret hacminde 2014 yilinda %3,4 oraninda bir artis
gozlenirken, ticaret hacminin 2015 yilinda %2,6, 2016 yilinda ise %3,4 oraninda artacagi
beklenmektedir. Gelismis (lkelerde ithalat 2014'te %3.4 artis gosterirken, 2015 yilinda
%4 ve 2016 yilinda ise %3,7 oraninda olacagl tahmin edilmektedir. Yikselen piyasa
ekonomileri ve gelismekte olan lilkelerde ise ithalat 2014 yilinda %3,7 artis gostermistir.
ithalatin 2015 ve 2016 yillarinda sirasiyla %0,4 ve %3,4 oranlarinda artis gosterecegi

beklenmektedir.

2014 yilinda %7,5 oraninda disen petrol fiyatlarinin 2015 yilinda %47,1 oraninda
dismesi beklenirken, 2016 vyilinda bu duslsin %17,6 oraninda olacag tahmin
edilmektedir. Bu durum petrol Ureticisi tGlkelerin ekonomilerini olumsuz yonde etkilerken,
ithalatgi Ulkeler igin firsat olarak degerlendirilmektedir. Yakit disi emtia fiyatlari da disus
trendindedir. 2014 yilinda %4 diisis gosteren emtia fiyatlarinin, 2015 yilinda %17,4 2016

yilinda ise %9,5 dlisus gosterecegi tahmin edilmektedir.

Tuketici fiyatlari gelismis Ulkelerde 2014 yilinda %1,4 artis gostermistir. Yiikselen
piyasa ekonomileri ve gelismekte olan Ulkelerde ise tiiketici fiyatlari 2014 yilinda %5,1
artis gostermistir. 2015 ve 2016 yillari icin beklentiler gelismis (lkeler icin sirasiyla %0,3 ve

%1,1 olup gelismekte olan ulkeler igin beklenti %5,5 ve %5,6’dir.

2.1.2. Tiirkiye Ekonomisindeki Gelismeler ve Beklentiler

Turkiye ekonomisi 2014 yilinin ilk ¢eyreginde sagladigl yliksek blylimenin de
etkisiyle yil genelinde %2,9 oraninda blyumdistir. 2014 yili birinci ceyreginde %5,1 olan
blylime orani, ikinci ¢eyrekte %2,4, Uglincl ceyrekte %1,8 ve son geyrekte ise %2,7
olmustur. 2015 yilinin ilk ceyreginde ise GSYH bir dnceki yilin ayni ¢ceyregine gore %2,5
artmis, ikinci ceyrekte ise bu oran %3,8 olarak gerceklesmis, Uglincli ceyrekte ise
beklentilerin Ustlinde %4 olarak gergeklesmistir. Bdylece 2015 vyilinin dokuz aylk
déneminde, Tirkiye ekonomisi %3,4’lik bir biylime performansi saglamistir. 2015 yilinin
ilk dokuz ayi itibariyla tarim sektori %11,1, imalat sanayi %1,5 ve hizmetler sektéri de %5
oraninda bliyiime kaydetmistir. Ocak 2016 ayinda revize edilen Orta Vadeli Programa
(OVP) gore buyime oraninin 2015 yilinda %4, 2016 vyilinda ise %4,5 olmasi

hedeflenmektedir.

Harcamalar agisindan bilylmenin bilesenlerine bakildiginda; buylimenin 6zel

sektor tiketim ve vyatirrm harcamalart ile kamunun tiiketim harcamalarindan



kaynaklandigi gorilmektedir. 2015 yilinin ilk dokuz ay itibariyla 6zel sektor tiiketim
harcamalari %4,5 artarken, kamu tiketim harcamalari ise %5,9 artmistir. 2016 Ocak
ayinda revize edilen Orta Vadeli Programa gore 2015 yilinda kamu tiiketim artisinin %4,7,
Ozel tiketim artisinin ise %5,1 olacagl 6ngorilirken, 2016 yili igin kamu tiketim artisinin
degismeyerek %4,7 olacagi, 6zel tliiketim artisinin ise diiserek %3,9 olacagl tahmin
edilmektedir. Sabit sermaye yatirimlari ise 2015 yilinin dokuz aylik doneminde %3,3 artis
gostermistir. Revize edilmis Orta Vadeli Programda sabit sermaye yatirimlarinin 2015

yilinda %5,4, 2016 yilinda ise %6,4 artacagl 6ngorilmektedir.

Dusen enerji fiyatlarina ragmen TL'nin deger kaybi ve gida fiyatlarindaki artis
nedeniyle enflasyonda istenilen diisis gorilememistir. 2014'te %8,2 olan tiiketici
enflasyonu, Aralik 2015’te %8,8 olarak gergeklesmistir. Revize edilen Orta Vadeli

Programda 2016 yili icin TUFE %7,5 olarak éngoriilmektedir.

Kiresel ekonomideki talep yetersizligi ve komsu Ulkelerdeki jeopolitik riskler
nedeniyle ihracat, 2015 yilinda azalma trendine girmistir. 2015 yili genelinde ihracat, bir
onceki yila gore, %8,7 azalarak 144 milyar USD dizeyine inerken, ithalat %14,4 disusle
207 milyar USD olarak gerceklesmistir. Boylelikle 2014 yilinda %65,1 olan ihracatin ithalati
karsilama orani, 2015 yilinda %69,5 olmustur. Dis ticaret bilesenlerinde yasanan bu
gelisme dis ticaret dengesindeki agigin da azalmasini saglamistir. 2015 yilinda dis ticaret
acigl, gecen vyila gore %25,2 azalarak 63 milyar USD olmustur. Orta Vadeli Program’da
2016 yili sonunda ihracatin 155,5 milyar USD, ithalatin ise 210,7 milyar USD olacagi

tahmin edilmektedir.

Basta petrol olmak Ulzere enerji fiyatlarinin gerilemesi, cari islemler dengesine
olumlu katkida bulunmustur. Boylece cari islemler acigi 2015 yilinda bir dnceki yila gore
%26,1 dustsle 32,2 milyar USD olarak gergeklesmistir. Orta Vadeli Programda cari islemler
aciginin 2016 vyilinda 28,6 milyar USD olacag tahmin edilirken, Cari islemler
Dengesi/GSYIH oraninin 2015’te %-4,4, 2016’da ise %-3,9 olacag 6ngorilmektedir.

Reel sektordeki gelismeler degerlendirildiginde; gerek Sanayi Uretim Endeksi
gerekse Kapasite Kullanim Orani verilerinin gecen yilin ayni donemine gore artis gosterdigi
gorilmektedir. 2015 yilinin ilk ceyreginde %72,4 diizeyine kadar gerileyen imalat Sanayi
Kapasite Kullanim Orani, nisan ayindan itibaren artis gostererek Aralik 2015'te %75,8

seviyesine ulasmistir. Sanayi Uretim Endeksi ise Aralik 2015'te 132,9 olarak
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gerceklesirken, onceki yilin ayni donemine goére %4,5 artis gostermistir. Bu dénemde

imalat Sanayi Uretim Endeksi‘nde ise %4,4 artis gerceklesmistir.

Cari islemler dengesine olumlu katkida bulunan turizm sektoriinde ise 2015 yili
genelinde gerileme gorilmektedir. 2015 yilinda ziyaretgi sayisi gegen yila gore %0,5

artmasina ragmen, turizm gelirlerimizde %8,3 oraninda azalis gerceklesmistir.

2015 yilinda Tarkiye ekonomisi beklentilerin izerinde buiylmesine karsin issizlik
Turkiye acisindan halen dnemli bir sorundur. 2014 yili sonunda %10,4 olan issizlik orani
Mayis 2015’te %9,9 dizeyine inerken, Ekim’de %10,5 olarak gergeklesmistir. Turkiye,
istihdam artisi saglamada basta AB Ulkeleri olmak Uzere diger Ulkelere gére dnemli bir
performans sergilemesine ragmen, Ozellikle isgiiciine katilim oranindaki artis, issizlik
oraninin dismesini engellemektedir. Orta Vadeli Programda issizlik oraninin 2015 ve 2016

yillarinda %10,2 olacagi tahmin edilmektedir

Ozet olarak, diinya ekonomisinin kiiresel ekonomik krizin etkilerini istenen élctide
atlatamadigl ancak yavas da olsa bir iyilesme siirecine girdigi soylenebilir. Dinya ve
Tirkiye ekonomisini olumsuz etkileyen riskler tamamen yok edilememistir. Ozellikle
gelismis Ulkelerdeki talep yetersizligi, Cin ekonomisinin onceki yillara kiyasla daha yavas
blylmesi, azalan enerji ve emtia fiyatlari, finansal piyasalardaki dalgalanmalar ve para
piyasalarinda belirsizligin devami, basta Avrupa Birligi olmak Uzere kiiresel captaki
issizligin tam anlamiyla ¢6ziimlenememesi, kiiresel i1sinmaya bagh iklim degisikleri,
Ortadogu’da devam eden ve biylyen jeopolitik gelismeler bu risklerin belli bashlari olarak
sayilabilir. Bu belirsizlikler uluslararasi finans kuruluslarinin, bliyime beklentilerini de
asagl yonliu revize etmesini neden olmustur. Nitekim. IMF dinya ekonomisinin 2015
yilinda, nisan ayindaki tahminlerinin 0,4 puan altinda, %3,1 biylyecegini tahmin

etmektedir.
2.2. Sektoriin Tanimi ve Kapsami

Kahramanmaras Tasarim ve Modelleme Merkezi’'nin basta ildeki kuyumculuk
atolyeleri olmak Uzere, belirli sektorlere tasarim, modelleme ve 3 boyutlu prototip
cikarma hizmeti vermesi planlanmaktadir. Bunun yaninda s6z konusu merkezde ilin
onemli diizeyde ihtiya¢ duydugu tasarim konusunda egitimler verilmesi planlanmaktadir.
Bu egitimlerle bircok sektoriin talebi olan tasarimci ihtiyacinin da karsilanacagi
ongorilmektedir. S6z konusu merkezde verilecek bir diger hizmet de altin dokim

islemidir.
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Genel anlamda tasarlamak, insanoglunun eline aldigi nesne ve malzemelere bigim
verip onlara yeni bir islev ve kimlik kazandirmak istemesiyle ortaya gikan bir eylem olup,
tasarim kavrami hayatin her alaninda durmaksizin devam eden bir siirectir. Kisaca bu
kavram, kiltlirel degerlerin ve sembollerin metalastigi 6zglin prototiplerin {iriine

donistiridlmesi olarak tanimlanmaktadir.

Dinyada birgok tlke, ulusal ekonomi ve sanayi alaninda rekabet edebilme agisindan
tasarimin ve dolayisiyla tasarim egitiminin 6nemini kavramaya baslamis ve ilgili
sektorlerde yakin isbirligi icinde tasarim politikalari ve programlari gelistirmektedir. Belli
Urdn gruplarina ait ayricalik ifade eden, estetik ve sanatsal bir olgu olarak kabul edilen
tasarim, glinimizde artik liks Grlin piyasalarinin disinda, ileri teknoloji Griinlerinden
gidaya, otomotivden tekstil-modaya kadar ¢ok genis alanlara yayilmis ve urinleri
farklilastirarak rekabet etme konusunda stratejik bir arag olarak ¢cok sik kullanilmaktadir

(Tasarim Strateji Belgesi, 2010).

Ginlimizde tasarimin en yogun kullanildigi alanlardan biri de kuyumculuk
sektoridar. Bu sektor vyeniligi ve

estetigi blinyesinde barindiran
Kuyumculukta tasarim; farkl ve estetik olanin

Urinlerin pazarlanabildigi dinamik bir talep gordigii  ve ilgi ¢ektigi  kuyumculuk
sektoriinde, lretim asamalarinin belki de en

yapi teskil etmektedir. Bu yapida 6nemlisi tasarimdir. Yeni ve farkli bir tasarim

talebi ceken en 6nemli unsur tasarim tiiketiciler ~ tarafindan  kisa  siirede  fark
edilmektedir. Sektérdeki firmalar genellikle ¢ok
ve hassas isciliktir. Tasarim ragbet géren tasarimlari taklit etme yoluna

gitmektedirler. Bu noktada tasarimin tescil

calismalarinin timinde oldugu taki edilmesi 6nem kazanmaktadir.

tasarimini da yonlendiren en dnemli Bir taki iiriiniiniin  tasanm ve iiretim
etmen yaraticiliktir. Yaraticilik Griiniin asamalari; Yeni ve estetik bir tasarimin hayal

edilmesi, bu soyut nesnenin el ¢izimi ile kdgida
kullanim  yerini,  fonksiyonelligini aktarilmasi, kagida aktarilan ¢izime bilgisayar

ortaminda 3 boyutlu CAD yazilimlari ile son halinin

belirledigi gibi sanatsal Ogeleri de verilmesi, 3 boyutlu vazicilardan prototip alinmasi,

kapsar. Ancak, egitim sistemi iginde

bu yetenege sahip kisileri bulup bunlara gerekli becerileri kazandirmak da son derece
onemlidir. Yatirimin kurulus yeri olan Kahramanmaras’ta kuyumculuk sektériinde faaliyet
gosteren firmalarin en énemli eksigi ve lretimde istanbul’a bagiml olduklari asama
tasarim asamasidir. ilde tasarim/tasarimci acigi oldugu sektdr temsilcilerince ve ilgili

raporlarda 6zellikle vurgulanmistir.
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Yatirimin konusu olan merkezde hazirlanan prototip ve kalip ¢ikarma islemi daha ileri
asamaya da gotirilerek hazirlanan prototiplerden yizik, kolye ve taki Uretimi de
gerceklestirilebilecektir. Dokim islemi icin merkezde firin ve ilgili makine techizat
bulundurulacaktir. D6kiim islemi altin taki Gretimi icin hayati Gneme sahip olup, merkeze
onemli gelir saglamasi beklenmektedir. Altin dokme islemi c¢ikarilan kaliptan, kayip mum

teknigi ile eriyen mumun yerine altin dolmasiyla son Uriiniin elde edilmesidir.

e Sektoriin Siniflandirmasi

Kurulmasi diistintlen Tasarim ve Modelleme Merkezi’nin kuyumculuk ve metal mutfak
esyasl sektoriine yonelik verecegi hizmetler; bilgisayar destekli 3 boyutlu tasarim hizmeti,
3 boyutlu prototip ¢ikarma, kalip ¢ikarma ve altin dokim islemi ile bilgisayarli tasarim
egitimi verilmesi faaliyet alanlarini kapsamaktadir. Bu kapsam icinde ele alindiginda
tasarim ve modelleme merkezinde gergeklestirilecek tasarim ve egitim hizmetleri
ekonomik faaliyet siniflandirmasi bakimindan hizmet sektori icerisinde yer alirken altin ve

gumis dokium iglemi ise imalat sanayi igerisinde yer almaktadir.

Yukarda ana hatlari ile belirtilen hizmetler/faaliyetler Nace Revize 2 faaliyet siniflamasina

gore ikili kirlhm bazinda asagidaki gibidir;

e 74 Diger Mesleki, Bilimsel ve Teknik Faaliyetler (Uzmanlasmis tasarim
faaliyetleri)

e 32 Diger imalatlar

e 85 Egitim (Bilgisayar, yazilim, veri tabani, vb. egitimi veren kurslarin
faaliyetleri)

Faaliyetlerin daha alt kirtlimlar itibariyle siniflandirmasi ise asagida verilmektedir.
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Tablo 1: Tasarim Merkezi Faaliyetlerinin Siniflandirmasi

TASARIM VE MODELLEME FAALIYETI

M MESLEKI, BILIMSEL VE TEKNIK FAALIYETLER

74 Diger mesleki, bilimsel ve teknik faaliyetler

74.1 Uzmanlasmis TASARIM faaliyetleri

74.10 Uzmanlasmis tasarim faaliyetleri

74.10.02 Diger uzmanlasmis tasarim faaliyetleri (tekstil, giyim, ayakkabi gibi kisisel
esyalar ve ev esyalari tasarimi ile endiistriyel endlistriyel tasarim dabhil, i¢

mimarlarin ve uzmanlasmis grafik tasarimcilarin faaliyetleri haric)

ALTIN DOKUM FAALIYETI
C IMALAT
32 Diger imalatlar
32.1 Miicevherat, bijuteri esyalari ve ilgili driinlerin imalati

32.12 Miicevher ve benzeri esyalarin imalati

EGITIM FAALIYETI

85 Egitim
85.5 Diger egitim

85.59 Bilgisayar, yazilim, veri tabani, vb. egitimi veren kurslarin faaliyetleri

Kaynak: TUIK

2.3. Hizmetin (Uriiniin) Tanimi

Kurulmasi planlanan Tasarim ve Modelleme Merkezi’'nde verilecek hizmetlerin
cesitliliginin ve is hacminin yildan yila kademeli olarak artacag ongortlmektedir. SOz
konusu merkezde verilecek hizmetlerin belki de en 6nemlisi bilgisayar destekli 3 boyutlu
modelleme yapilip, 3 boyutlu yazicidan (3D Printer) prototip alinmasi ve sonrasinda
gimus kalip cikarilmasidir. Bu hizmetin ilk asamasi elle ¢izim yapilmasi, ardindan da
bilgisayar ortaminda 3 boyutlu CAD yazilimlari ile tasarim ve modelleme asamasidir. Karar
verilen tasarimin 3D Printer’dan gercek boyutunda bir prototip alinmasi ve bu prototipin
kalip ¢ikarma isleminde kullanilmasi sonraki asamayi teskil etmektedir. Elde edilen
prototipten glimis kalip cikarilarak silikon kalip icinde Ureticiye teslim edilmesiyle sirec
tamamlanabilmektedir. Ancak istenildiginde ¢ikarilan kaliptan kayip mum teknigi ile altin
dokimu yani nihai UGrin hizmeti de verilecektir. Boylece tasarimdan Uretime giden tim

asamalarin ilk defa Kahramanmaras’ta tamamlanmasi saglanacaktir.

14



Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemleri ve 3D Printer cihazlari diger sektorlerde
oldugu gibi kuyumculuk sektériinde de yogun olarak kullaniimaktadir. Gelisen CAD
programlarinin esnekligi ve 3D yazici teknolojilerinin ¢ok karmasik modelleri lretme
kabiliyetine sahip olmasi nedeniyle, kuyumculuk sektoriindeki modellerin artik el isciligi
gerektirmeden modellenmesini saglamaktadir. 3D yazici teknolojisi ile ¢ok uzun zaman
alan el isciligi ile modelleme arka plana diismis durumdadir. 3D yazilimlarin ve yazicilarin
en 6nemli avantajlarindan baslicalari cok karmasik modellerin dahi kolayca Uretilebilmesi,
blyik oranda zaman tasarrufu, model revizelerinin kolaylikla yapilabilmesi, modelin
istenilen Olcek ve/veya boyutta Uretilebilmesi olarak sayilabilir. Ayrica bu yeni sistemde
tasarimla tretimin baglantisi saglkli bicimde saglanmaktadir.

Kuyumculuk sektoriinde yaygin olarak kullanilmaya baslayan bilgisayar destekli
tasarim (CAD) ve 3D vyazici cihazlarinin kullanim alanlari ve getirdigi kolaylklar
detaylandirilirsa:

Kalip yapiminda kullanilmasi; 3D model tasarlandiktan sonra cesitli 3D Printer
cihazlariyla Uretilen ana model silikona alinip negatif kalibi olusturulur. Silikon kaliba

dokiim mumu enjeksiyonu ile seri Gretimde kullanilabilir hale getirilebilir.

—~ >

- el

Direkt dékiim modeli olarak kullanimi; istendiginde seri iiretime girmeden direkt
olarak modelin dokim prosesinden gecerek uriin haline gelmesini saglar. Bu teknik, az
miktarda Uretilmesi gereken 6zel siparislerde ¢ok fonksiyonludur.

Hizli prototip amach kullanim:

Tasarimcinin nihai Grin igin kalip g¢ikarmadan Once, yaptigl tasarimi bilgisayar
ekraninda degil de 3 boyutlu olarak eline alip incelemesi, tasarimini her acidan gézden
gecirmesi, boyutunu ve agirligini 6lgmesi oldukca dnemlidir. 3D Printer cihazlari ile hizli bir
sekilde Uretilen prototipler sayesinde tasarimci modeli ¢ok kisa bir siirede eline alarak
inceleme firsati bulur. Hizlh prototip imalati, yeni model bir takinin Uretilip kataloga

girmesine kadar gecen slirelerde meydana gelebilecek hatalarin ya da gézden kagabilecek
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detaylarin, 6nceden teshis edilerek revize edilmesine imkan saglamaktadir. Bir grafikerin,
cizdigi paftanin ¢iktisini goérdiigiinde daha iyi yorum yapabilmesi gibi, 3D Printer
makineleri de bilgisayarda tasarlanmis modeli elinizde tutarak inceleme sansi verir. 3D
modelleme ve 3D Printer teknolojisi CAD programi ile tasarlanmis/modellenmis bir
tasarimi ¢ok kisa siirede prototip olarak ortaya cikarabilmektedir.

Kopyalanmasi imkénsiz modellerin iiretilebilmesi:

Giunlmuizde ragbet goren yeni bir model ¢ok hizli sekilde yayilmakta ve hemen
hemen her yerde ayni modeli veya benzerlerini gormek miumkiin olmaktadir. Bagka bir
deyisle yiiksek talep géren modeller, kopyalanmaya mahkdmdur. Ozellikle kuyumculuk
sektoriinde tutulan bir modelin kopyalanma siiresi ¢ok kisadir. Kuyumculuk sektériinde
ragbet gbéren modeller birebir olmasa da birkag kiiglik dokunusla farklh modeller tGretme
yoluna gitmektedir. Bu noktada s6z konusu ince dokunuslar ancak yeni bilgisayar destekli
tasarim ve 3D Printer ile mimkiin olmaktadir. Bir diger taraftan kopyalanamayacak kadar
karmasik ve ince modellemeler de ancak bu sistemle hayata gecirilebilmektedir. Bilgisayar
Destekli Tasarim ve 3D Printer makinelerinin sagladigl bu avantaj, kuyumculuk sektoriine
kazandirilan en 6nemli fonksiyonlardandir diyebiliriz. Zira 3D Printer makineleriyle, silikon
kaliplamayla kopyalanamayacak kadar karmasik modeller kolaylikla insa edilebilir.

Ozgiin tasarimlar olusturma; Artik bu modern sistemleri kullanan taki
tasarimcilari, ozellikle ustalarin inisiyatifine kalmadan, daha 06zgilin, daha yenilikgi,
kopyalanmasi zor, satilabilir, 6zgin, farkh, musteri odakh, akilli modeller gelistirmeye
baslamistir. Son yillarda, kuyumculuk sektoriine yonelik olarak ozellikle taki tasarimi igin
daha esnek gizim programlarinin yazilmasi, sektordeki tasarimi hizh bir gelisim siirecine
sokmustur. Kuyumculuk sektérinde en yogun kullanilan vyaziimlar JewelCAD,

Rhino/Matrix, ArtCAM JewelSmith, 3DESIGN, JCAD3'dir.

2.4. Sektorel Mevzuat ve Tesvik Durumu

2.4.1. Mevzuat ve Tasarim Strateji Belgesi

Turk Tasarim Danisma Konseyi binyesinde, llkemizde tasarim alaninda faaliyet
gosteren ve tasarim stratejisi olusturma calismalarina katki saglayan kamu ve 6zel sektor
temsilcileri, sivil toplum kuruluslari, akademisyenler, tasarimcilar ve ilgili paydaslarin
katilimiyla 28 Ocak 2010 tarihinde gergeklestirilen galistay ile Tasarim Strateji Belgesi
olusturma calismalari baslatilmistir. Tasarim Strateji Belgesi ve Eylem Plani (2014-2016) 2

Kasim 2014 tarihli 29163 sayili Resmi Gazetede yayinlanarak yurirlige girmistir. 26
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Agustos 2014 tarihinde Yiiksek Planlama Kurulunda onaylanan Belge, 2009 vyilinda
kurulan, Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakaninin baskanhginda galismalarini siirdiiren, Tirk
Patent Enstitlisi’'nlin sekretaryasini yarittigd Turk Tasarim Danisma Konseyi'nin,
Ulkemizde tasarim konusunda faaliyet gdsteren tim paydaslari bir araya getirerek yaptig

en onemli ve 6ncelikli calismanin Griintdar.

Tasarim Strateji Belgesinin ve Eylem Planinin genel amacini “insana ve gevreye duyarli,
katma degeri yiiksek tasarimlarin yaratilmasini ve korunmasini, Glkemiz tasarim ve
tasarimcilarinin surdurilebilir bir sekilde diinya ile rekabet edebilir hale gelmesini ve
“Turk Tasarimi” kimliginin taninmasini ve yerlesmesini saglamak amaciyla gerekli idari,
yasal ve teknik alt yapiyr gelistirmek” olusturuyor. Tasarim paydaslari bu genel amaca
ulasmak Uizere 5 hedef ortaya koyarak bu hedefler kapsaminda cok sayida eylem
tanimladi. Tasarim Strateji Belgesi ve Eylem Plani kapsaminda belirlenen hedefler su

sekildedir:

Hedef 1: Tasarimla ilgili mevzuati, tasarimcilarin ve is diinyasinin ihtiyaclarina cevap
verecek sekilde wuluslararasi standartlara uyumlu hale getirmek ve uygulamalar

etkinlestirmek

Hedef 2: Tasarimla ilgili destekleri ¢esitlendirmek ve bu desteklerin etkinligini

arttirmak

Hedef 3: Tasarim duyarliligini egitimin biitlin asamalarina yaymak ve insana ve ¢cevreye

duyarli, katma degeri yliksek tasarimlar yapabilecek yetkinlikte tasarimcilar yetistirmek

Hedef 4: Tasarimla ilgili sanayici, egitimci, meslek 6rgiti ve kamu kurulusu gibi farkh

aktorler arasinda iletisim ve isbirligini giiglendirmek
Hedef 5: Toplumda ve sanayide tasarim farkindaligini arttirmak

Ulkemizin tasarim alanindaki gii¢li yanlari temel olarak asagidaki alanlarda

yogunlasmaktadir:

. Geng nifus ve insan kaynagi potansiyeli
] Yaraticilik potansiyeli Girisimcilik
] Tarihi ve kulttirel zenginlik

Bununla birlikte tasarim alaninda zayif yanlar da asagidaki ana basliklar altinda

toplanmaktadir:
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] Biling eksikligi

. Egitim sorunlari ve tasarim kiltiru eksikligi
] Tesvik ve finansman sorunlari

. Politika ve planlama eksikligi

] isbirligi ve koordinasyon alanindaki sorunlar
. Tanitim eksikligi Mevzuat sorunlari

Strateji Belgesi calismasi kapsaminda belirlenen zayif yanlarin gliclendirilmesi icin
katilimcilar tarafindan ¢6zim onerileri sunulmus ve bu 6neriler ana basliklar itibariyle

Strateji Belgesi kapsaminda detayli olarak sunulmustur.
Tasarimlara iliskin Yasal Cerceve

Ulkemizde yiiriirliikte olan tasarimlara iliskin birincil mevzuat asagida yer almaktadir:

a. 24.06.1995 tarihli 554 sayili Endistriyel Tasarimlarin Korunmasi Hakkinda Kanun
Hukminde Kararname

b. 03.11.1995 tarih ve 4128 sayi li Bazi Kanunlarda Degisiklik Yapilmasina Dair Kanun

c. 22.06.2004tarih ve 5194 sayili Bazi kanun Hikmiinde Kararnamelerde Degisiklik
Yapilmasina Dair Kanun

d. 05.12.1951 tarihli ve 5846sayil Fikir ve Sanat Eserleri Kanunu

e. 556 sayili Markalarin Korunmasi Hakkinda Kanun Hikmiinde Kararname

f. 551 sayili Patent Haklarinin Korunmasi Hakkinda Kanun Hiikmiinde Kararname

g. 13.01.2011 tarih ve 6102 sayili Tlrk Ticaret Kanunu

h. 6676 Sayili Arastirma Ve Gelistirme Faaliyetlerinin Desteklenmesi Hakkinda
Kanun ile Bazi Kanun Ve Kanun Hiikmiinde Kararnamelerde Degisiklik Yapiimasina Dair
Kanun

Ulkemizin taraf oldugu tasarimlara iliskin uluslararasi anlasmalar asagida yer
almaktadir:

a. Paris S6zlesmesi

b. Bern Sozlesmesi

c. Ticaretle Baglantili Fikri Mlkiyet Haklari Anlasmasi (TRIPS)

d. Tasarimlarin Uluslararasi Tesciline iliskin Lahey Anlasmasi (Cenevre Metni)

e. Tasarimlarin Siniflandirilmasina iliskin Locarno Anlasmasi Ulkemizde tasarimlarin
korunmasi farkli mevzuatlar kapsaminda ¢esitli yollarla gergeklestirilebilmektedir.

Tasarimlarin korunmasi igin basvurulabilecek koruma yéntemleri asagida yer almaktadir:

18



m 24.06.1995 tarihli ve 554 sayili Endistriyel Tasarimlarin Korunmasi Hakkinda
Kanun Hikminde Kararname kapsaminda koruma

m 05.12.1951 tarihli ve 5846 sayili Fikir ve Sanat Eserleri Kanunu kapsaminda koruma

m 556 sayil Markalarin Korunmasi Hakkinda Kanun Hikmiinde Kararname
kapsaminda koruma

m 551 sayih Patent Haklarinin Korunmasi Hakkinda Kanun Hikminde Kararname
kapsaminda koruma

m Haksiz rekabet hikiimleri kapsaminda koruma

2.4.2. Tegvik Durumu

Tasarimlara yonelik olarak Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, Ekonomi Bakanhgi ve
KOSGEB tarafindan gelistirilen ve uygulanan destek mekanizmalari agagida 6zetlenmistir.
6676 Sayili Arastirma ve Gelistirme Faaliyetlerinin Desteklenmesi Hakkinda Kanun ile
Bazi Kanun ve Kanun Hiikmiinde Kararnamelerde Degisiklik Yapiimasina Dair Kanun

16.02.2016 tarihin TBMM’ce kabul edilen ve 26 Subat 2016 Tarihli ve 29636 Sayil
Resmi Gazete ’de yayinlanan kanun, tasarim faaliyetlerini AR-GE hizmeti gibi kabul
etmektedir. 6676 sayili Arastirma ve Gelistirme Faaliyetlerinin Desteklenmesi Hakkinda
Kanun ile Bazi Kanun ve KHK’lerde Degisiklik Yapan Kanun ile ilgili kanunun kapsamina,
tasarim merkezlerinde ¢alisan tasarim personeli de dahil edilmektedir.

Kanun kapsaminda calisan personelin niteligini artirmak amaciyla doktora, yiksek
lisans ve lisans mezunlari igin farkli oranlarda gelir vergisi istisnasi getirilip, temel bilimler
alanlari mezunlarinin istihdami de tesvik edilmektedir.

Arastirma, gelistirme, tasarim ve vyenilik projeleri ile Universite-sanayi isbirligi
faaliyetleri sonucu elde edilen gelirler, doner sermaye isletmesinin ayri bir hesabinda
toplanacak. Bu gelirlerden herhangi bir kesinti yapilmayacak. Bu kapsamda gérev yapan
o0gretim elemanina odenecek gelirin ylzde 85’i, vergi kesintisi olmadan, ilgili 6gretim
elemanina Odenecek. Bu kapsamda degerlendirilecek proje ve faaliyetlere, 6gretim
elemaninin miracaati dogrultusunda, Universite yonetim kurulunun izni ile karar
verilecek.

Kanunla, tasarim personelinin gorevleri ile ilgili Gcretleri de gelir vergisi stopaji tesviki
kapsamina aliniyor. Ar-Ge ve tasarim personelinin, hak kazanilmis hafta tatili ve yillik
Ucretli izin streleri ile ulusal bayramlar ve genel tatil glinlerine isabet eden Ucretleri istisna

kapsamina alinarak, personelin daha esnek calismasina olanak saglaniyor. Ar-Ge ve
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tasarim imkdn ve kapasiteleri kisith olan o6zellikle kiicik ve orta olgekli isletmeler,
sozlesme c¢ergevesinde siparise dayali olarak Ar-Ge veya tasarim merkezlerinde
gerceklestirilen Ar-Ge ve tasarim harcamalarinin belirli bir kismini beyanname lizerinden
indirim konusu yapabilecek.

Ar-Ge ve tasarim personelinin merkezde yurittigu projelerle dogrudan ilgili olmak
sartiyla, merkez disindaki bu faaliyetlere iliskin Ucretleri ile ylksek lisans ve doktorada
gecirilen silirelerin Gelir Vergisi stopaji tesviki kapsaminda degerlendiriimesine yonelik
Bakanlar Kuruluna vyetki veriliyor. Tasarim personelinin gorevleri ile ilgili Ucretleri
Uzerinden hesaplanan sigorta primi isveren hissesinin yarisinin biitgeden kargilanmasina
imkan saglaniyor.

Yazilim ve Ar-Ge faaliyetlerinde oldugu gibi, llke agisindan stratejik Gnemi haiz olan
tasarim faaliyetlerinden elde edilen kazanglar da 31 Aralik 2023’e kadar gelir ve kurumlar
vergisinden muaf tutulacak. Tasarim faaliyetlerine iliskin olarak dizenlenen kagitlar
damga vergisinden mistesna tutulacak.

Ogretim elemanlarindan Ar-Ge veya tasarim merkezlerinde gerceklestirilen
faaliyetlerde arastirmaci, tasarimci ya da idari personel olarak hizmetine ihtiyac
duyulanlar, Gniversite yonetim kurullarinin izniyle tam zamanli veya yari zamanli olarak
gorevlendirilebilecek.

Bu kapsamda gorevlendirilen 6gretim elemanlarina yapilacak o6demeler, doner
sermaye kesintisinden etkilenmeyecek. Tam zamanli gorevlendirilecek personele
kurumlarinca ayliksiz izin verilecek.

Tirk Tasarim Danisma Konseyinin Onerileri dogrultusunda, tasarim yarismalarinda
sergilenen tasarimlarin tescil giderleri, Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi bitcesine
konulacak 6denek imkanlari gergevesinde geri 6demesiz olarak desteklenebilecek.

S6z konusu kanunla tasarim merkezleri vergi muafiyetlerine sahip olmaktadirlar.
Ancak kanun uygulanmasi igin henliz bir teblig yayinlanmadigindan séz konusu
muafiyeteler ve indirimler fizibiliteye yansitilamamistir. Ancak proje konusu Tasarim ve 3D
Modelleme Merkezi yatiriminin 2018 yilinda faaliyete gececegi distintldigiinde bu kanun
kapsamindaki  tesviklerden vyararlanacagi ve O©nemli avantajlar yakalayacagi

beklenmektedir.
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Ekonomi Bakanligi Destekleri

Markalasmanin 6nemli bir unsuru olan tasarimin dogrudan desteklenebilmesini
teminen; tasarimci sirketleri, tasarim ofisleri ile birlikler, tasarim dernekleri-birliklerinin
gerceklestirecegi tanitim, reklam, pazarlama, istihdam, danismanlik harcamalari ile yurt
disinda acacaklart birimlere iliskin giderlerinin  karsilanmasina yonelik olarak
18/04/2008tarihli ve 26851 sayili Resmi Gazete'de 2008/2 sayili "Tasarim Destegi
Hakkinda Teblig" ve mezkdr Teblige iliskin Uygulama Usul ve Esaslari diizenlenmistir.

S6z konusu teblig kapsaminda saglanan desteklere iliskin bilgiler asagida yer
almaktadir:

Yetkili Kurulus: Ekonomi Bakanligi Basvuru Merecii: ihracatgi Birlikleri

Yararlanan Firmalar: Endistriyel Uriin Tasarimi veya Moda Tasarimi alanlarinda
faaliyet gosteren Tasarimci Sirketleri, Tasarim Ofisleri ile Birlikler ve Tasarim Dernekleri —
Birlikleri

Destek Siresi: Tasarimci Sirketleri-Tasarim Ofisleri, en fazla 4yil;

Birlikler ve Tasarim Dernekleri-Birlikleri, proje bazinda

Destek Orani: %50

Tasarimci Sirketlerin ve Tasarim Ofislerinin;

m Yurt disina yonelik olarak gerceklestirecekleri reklam, tanitim, pazarlama vb.
faaliyetlerine iliskin giderleri ile yurtdisinda diizenlenen uluslararasi nitelikteki sektérel
fuarlara katilim halinde, stant dekorasyonu ile fuar katilim bedeline iligkin harcamalari,

m Yurt disinda acacaklari ve destek kapsaminda degerlendirilen birimlerinin (sirket,
ofis, magaza, depo, sube, showroom, reyon, gondol vb.); demirbas, dekorasyon giderleri
ile Brit kira harcamalari ve bu birimlerin kiralanmasina iliskin danismanlik giderleri ile
vergi/resim/harg giderleri,

m Patent, faydali model ve endistriyel tasarim tesciline iliskin harcamalari ile
markalarinin yurtdisinda tescili ve korunmasina iliskin giderleri,

m istihdam edilen tasarimcilarin briit maas giderleri,

m s yonetimi kapsaminda satin alacaklari her tirlii danismanlik giderleri,

%50 oraninda ve yillik belirli limitlerde desteklenmektedir.

Birlikler, Tasarim Dernek-Birliklerinin Desteklenmesi

Birliklerin yurt disina yonelik olarak gergeklestirecekleri gorsel ve yazili tanitim

giderleri ile bu faaliyetlerin tanitimi, marka-promosyon ajansi, stratejik danismanlik gibi
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tanitim, reklam ve pazarlama faaliyetlerine iliskin harcamalari, %50 oraninda ve yillik en
fazla 300.000 ABD Dolari tutarinda desteklenmektedir.

Birlikler tarafindan diizenlenen tasarim yarismalarinda dereceye giren yillik en fazla 30
tasarimcinin  yurtdisindaki egitim giderlerinin tamami ile aylik 1.500 ABD Dolarini
asmamak kaydiyla olusacak yasam giderlerine iliskin Birliklerin gerceklestirecekleri
harcamalar en fazla 2 yil siiresince desteklenmektedir.

KOSGEB Destekleri

Ulkemizin ekonomik ve sosyal ihtiyaclarinin karsilanmasinda, kiiciik ve orta dlgekli
isletmelerin payini ve etkinligini artirmak, rekabet glglerini ve dizeylerini ylkseltmek,
sanayide entegrasyonu ekonomik gelismelere uygun bicimde gerceklestirmek Uzere,

KOSGEB tarafindan Tasarim Destegi ve Sinai Mulkiyet Haklari Destekleri verilmektedir.

Destek Orani
Genel Destek Programi Destekleri Destek Ust Limiti (TL) 1. ve 2. 3., 4., 5. veb.
Bolgeler Bolgeler
Tasarim Destegi 15.000
%50 %60
Sinai Milkiyet Haklari Destegi 20.000

KOSGEB tarafindan 2013 yili icerisinde Genel Destek Programi kapsaminda 7 isletmeye
44.633 TL Tasarim Destegi; Sinai Milkiyet Haklari Destegi kapsaminda 53 isletmeye
52.833 TL Endiistriyel Tasarim Tescil Belgesi destegi saglanmistir.

Diger taraftan, KOSGEB tarafindan tasarimlarin sanayilesmesini igine alan bir destek
programi olarak Ar-Ge inovasyon ve Endiistriyel Uygulama Destek Programi yiiriitilmekte
olup bu program kapsaminda Endistriyel Uygulama Destek Programi destek kalemleri
arasinda "Makine Techizat, Donanim, Sarf Malzemesi, Yazihm ve Tasarim Giderleri
Destegi" de yer almaktadir.

Ote yandan, tasarim ofislerinin agilmasi hususunda KOSGEB'in 6zel tanimli bir destegi
bulunmamakla birlikte, tasarim ofisi agmak isteyen girisimciler "Girisimci Desteklerinden
yararlanabilmektedir.

Yatirim konusu Kahramanmaras Tasarim ve 3D Modelleme Merkezi Dogu Akdeniz
Kalkinma Ajansi tarafindan Gidimli Proje desteginden yararlandirilacagi igin, baska bir

tesvikten faydalanamamaktadir.

22



2.5. Sektorel Arz ve Talep Durumu

Yatirim konusu Kahramanmaras Tasarim ve 3D Modelleme Merkezi hem tasarim
yapan hem dretim yapan hem de tasarim egitimi hizmeti veren bir merkez olarak
kurulmaktadir. Bu 3 hizmeti birden vermesi dolayisiyla aslinda Turkiye’de kendi alaninda
ilk ®rneklerden biri olacaktir. Universiteler kapsaminda kurulmus bulunan tasarim
merkezlerinde gesitli hizmetler ve tasarim egitimleri verilmekle birlikte, altin dékiim ve
lazer kesim/desen islemleri yapan entegre bir merkez bulunmamaktadir. Yatirim konusu
Merkez kuyumculuk Uretim faaliyetlerinin tamaminin yapildigi entegre bir tesis olarak

faaliyette bulunacaktir.

Kahramanmaras’'ta faaliyette bulunan kuyumcu atolyeleri sayi ve is hacmi
bakimindan istanbul’dan sonra ikinci sirada bulunmaktadir. Kahramanmaras 6zellikle altin
takilarda belirli Grlinlerde (22 ayar altin gibi) Turkiye’de ilk sirayi almaktadir. Bu acidan ilde
tasarim, modelleme ve prototip hizmetlerine yiiksek bir talep bulunmaktadir. ilde
kuyumculuk sektoriinin talebini karsilayacak bir tasarim, modelleme ve prototip ¢ikarma

hizmeti verilememektedir.

Kahramanmaras Kuyumcular odasi ile yapilan gorismede ilde faal olarak tretim
yapan vyaklasik 450 kuyumcu atélyesi oldugu belirtilmistir. ilde biyik capli yaklasik 10
tane atélyenin kendi tasarimcisi oldugu belirtilmistir. Ancak bu firmalar da kendi
tasarimlarinin yaninda istanbul’daki tasarimcilarla da calismaktadirlar. 400’iin Uzerinde
atélye ise kendi tasarimini yapamamakta olup, bu atélyeler istanbul’da bulunan tasarim
firmalarindan 3 boyutlu tasarim, prototip ve kaucuk kalip icerisinde gimis kalip hizmeti
almaktadirlar. Kahramanmaras’ta tasarim hizmeti veren kiiglik ofisler bulunmasina
ragmen, 3 boyutlu modelleme ve prototip hizmetinin tamami verilememektedir. Birkag
tane blyik kuyumcu atdlyesinde 3D Printer bulunmakta olup, prototip ve kauguk kalip

icerisinde giimis kalip cikarma islemleri icin istanbul’daki tasarimcilara basvurulmaktadir.

Kuyumculuk sektoriine tasarim, modelleme ve prototip hizmeti veren firmalar
basta Kuyumcu Kent olmak {izere istanbul’da kiimelenmis durumdadir. Tasarim ofisleri
sadece kuyumculuk sektoriine hizmet vermeyip, diger sektorlere de hizmet
vermektedirler. Bu nedenle resmi bir saylya ulasilamamistir. Sektor temsilcileri ile yapilan
gorismelerde istanbul’da kuyumculuk sektériine hizmet verebilen yaklasik 50 tasarim

ofisinin faaliyette oldugu belirtilmistir.
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Gerek Kahramanmaras'ta gerekse istanbul’da faaliyette olan firmalarla yapilan
goriismelerde tasarim konusunda istanbul’daki kiimelenmenin tasarimcilarin kendilerini
gelistirmeleri noktasinda olduk¢a etkili oldugu vurgulanmistir. istanbul’da calisan
tasarimcilar ileri diizeyde tasarim egitimi alabilme firsatlarina sahip bulunmaktadir. Gerek
sektorle yakin iliski icerisinde olan Universiteler gerekse 6zel sektor isletmeleri kapsamli
egitim programlari sunmaktadirlar. Yatirim konusu merkezin verecegi hizmetlerden biri de
il ve bolge icin yiksek derecede ihtiya¢ duyulan tasarimci yetistiriimesine yonelik
egitimleridir. ilde ve bélgede halihazirda bdyle bir egitim modiilii bulunmamakta olup, s6z
konusu Merkezde verilecek egitimler, ildeki tim sektorlerin tasarimci ihtiyacinin

karsilanmasinda 6nemli rol oynayacaktir.

Ulkemizde halen (farkh kulvarlarda olsalar da) 3 boyutlu tasarim sektériine yénelik
egitim veren kurumlarin baslicalari sunlardir; ABIGEM Teknopark- Kocaeli; Anadolu
Universitesi Miih. Mim. Fak.- Eskisehir, DesignEge- izmir, Gaziantep Universitesi-
Gaziantep, ITU Ugak ve Uzay Bilimleri Fakiiltesi-istanbul, iTU Makine Fakiiltesi -istanbul,
IYTE izmir Yiksek Teknoloji Enstitiisi- izmir, Marmara Universitesi- istanbul, Orta Dogu
Teknik Universitesi- /BILTIR —Ankara, Orta Dogu Teknik Universitesi /Makine M{ih. Bol. —
Ankara, Sabanci Universitesi- istanbul, Sakarya Universitesi- Sakarya, TUBITAK- Adana —
USAM (Cukurova Universitesi), Yildiz Teknik Universitesi —istanbul ve Yeditepe

Universitesi- istanbul®.

Kahramanmaras Siit¢i imam  Universitesi'nde Kahramanmaras Meslek
Yiksekokulu bilnyesinde El Sanatlari Bolimi Kuyumculuk ve Taki Tasarim Programi
bulunmakta olup, bu 2 yilik 6n lisans programinda halihazirda 40 6grenci egitim
gormektedir. 3 yildir acik olan programda kontenjan artisi talep edilmis olup vyeni
kontenjan 40 &grenciye yiikseltilmektedir. Universitede Kuyumculuk Programinin
bulunmasi ilin kuyumculukla 6zdeslesmesi acisindan olduk¢a dnemlidir. Ayrica 2 meslek

lisesinde Kuyumculuk bolima bulunmaktadir.

ildeki kuyumcu atolyeleri ve Kahramanmaras Kuyumcular Odasi ile yapilan
gorismelerde Kahramanmaras'ta hali hazirda 30 atdlyenin kendi dokiimhanesi oldugu
belirtilmistir. Diger atdlyeler dokim islemini ildeki diger atdlyelere veya il disindaki

atolyelere yaptirmaktadir. Yatirim konusu Merkezde verilecek hizmetlerden biri de altin

! http://www.turkcadcam.net/rapor/otoinsa/turkiye.html#app-tr-jiewelry; 25.02.2016
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ve giimis dokim islemidir. Tasarim, prototip ve kalip ¢ikarma isleminin ardindan isteyen

atélyeler igin piyasa kosullarinda dokiim hizmeti de verilecektir.

Kuyumcu esnafi daginik bir bicimde ve givenligi bulunmayan yerlerde Uretim
gerceklestirmektedir. imalatta kullanilan bazi kimyasal maddeler insan saghgini ve cevreyi
tehdit etmektedir. istanbul’da bulunan kuyumcu Kent &rneginden esinlenerek
Kahramanmaras’ta da Kuyumcular ihtisas Kiiciik Sanayi Sitesi kurulmasi planlanmaktadir.
S6z konusu projede Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi ile gerekli izinler ve prosedirler
tamamlanmis olup, proje ihale asamasindadir. Kahramanmaras Kuyumcular Odasi ile
yapilan gérismelerde projede Mayis ayinda temel atilacagi bildirilmistir. S6z konusu proje
23 bin m? alanda yikselecek olup 3 farkli buyiklikte atélyeden olusacaktir. 186 Adet 100
Metrekare isyeri, 101 Adet 200 Metrekare isyeri ve 38 Adet 400 Metrekare isyeri olmak
tizere 325 Adet atdlye yapilmis olacaktir 600 m? otopark alani ve 32 sosyal faaliyet ve
yasam alani ile Kuyumcular ihtisas KSS tam bir kompleks olarak ilde kuyumculuk sektérii
kiimelenmesini saglayacaktir. Firmalarin saglkli atolyelerde ve ayni merkez icinde Uretim
yapacak olmasi isletmelerin daha saglikh rekabet sartlarina kavusmasini saglayacaktir. S6z
konusu projenin gerceklesmesiyle ilde sektorin is hacminin ivme kazanacagi

Ongorulmektedir.

2.6. Tasarim ve Modelleme Anketi

Kahramanmaras'ta 2015 vyilinda KSU Kahramanmaras Meslek Yiksek Okulu,
DOGAKA, Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasi ve Kahramanmaras Kuyumcular Odasi
tarafindan hazirlanan El sanatlari ve sanayinin ihtiyaclarinin élclilmesine yonelik “Tasarim
Ve Modelleme Anketi” yapilmistir. Anket kapsaminda 83 Kuyumcu, 13 Celik Mutfak Esya
ve 10 Ahsap ve Celik Konstriiksiyon ve Mobilya sektériinde olmak lizere 106 firma ile
gorustlmustir. Anket bulgulari degerlendirildiginde anket kapsaminda goérusulen firmalar
ilde tasarim ve AR-GE acigl olduguna isaret etmektedirler. Bu konuda Universite
blinyesinde kurulacak bir tesisin olduk¢a faydal olacagini ve birlikte g¢alismak

isteyeceklerini belirtmislerdir. S6z konusu anket sonuglari asagida 6zetlenmistir.
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1. Firmanizin Faaliyet Alani igerisinde Tasarim ve Modelleme ihtiyaci Bulunmakta midir?
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4.Firmaniz biinyesindeki tasarim ve modelleme personellerinin egitim ve gelisimine
ihtiya¢ duyuyor musunuz?

BiLiMSEL GELEMEKSEL
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7.Genel Faaliyetleriniz igerisinde Uretime etki eden Tasarim ve Modelleme alanlarina
biitce ayiriyor musunuz?
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9.Tasarim ve Modelleme konusunda hangi ilden destek aliyorsunuz?

80 -
70
60 -
50 -
40 -
30 -
20 -
10 -

67

isTaMBUL ANKARA DiGER g

10.Prototipin (Numune Uriin) Kahramanmaras'ta yapiliyor olmasinin size hangi alanda
katkisi olur?

70 -
60 -
50 -
40

30 -
20 - 15

<
0

EXONORIK ZAMAN HER ixisi

29



11.Tasarim ve Modelleme alaninda Universite, Ticaret Odasi ve Diger Sivil Toplum
Kuruluslan ile birlikte dayanisma igerisinde olmaniz size piyasada etkin satis giici
katar mi?

12.AR-GE Biitgenizin Universite, Ticaret Odasi ve diger sektor temsilcilerinin
dayanismasi ile diisiiriilebilecegini inaniyor musunuz?

90 - 82

2.7. Kullanici Sektor Analizi: Kuyumculuk Sektorii

Kuyumculuk/ mucevherat agirlikla degerli metal ham maddeleri islemek suretiyle
her tirli taki ya da slis esyas! Ureten ticari faaliyetlerin timinin adidir. Kuyumculukta
hammadde olarak en ¢ok kullanilan degerli metal altin oldugu ve sektoriin iretimi de altin
agirhkl oldugu icin kuyumculuk denildigi zaman akla ilk “altin” gelmektedir. Elbette
kuyumculuk sektéri hammadde olarak sadece altini degil, gimus gibi diger kiymetli

metalleri ve mineral kokenli metal olmayan hammaddeleri ya da bunlarin kombine
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hallerini de kullanmaktadir. Ancak son tahlilde altin belirleyicidir. Dolayisiyla bu raporda

altin ayricalikli olarak ele alinacaktir.

1990’da 384 dolar olan altinin ons fiyati 2004 yilindan sonra hizla artmaya
baslamis ve 2012’te 1,669 dolara kadar ylkselmistir (%335 artig). Son 2 yildir nispi olarak
disls kaydeden altin fiyati Subat 2016 itibariyle 1,160 dolar civarindadir.

Grafik 1: Altin Fiyatlarinin Gelisimi (Dolar/Ons)
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Kaynak: World Gold Council veri tabani

Kuyumculuk sektorlini sadece ticari bir sektor olarak gérmemek gerekir. Sektor
ayni zamanda bir sanat icra etme potansiyeline sahiptir. Onu sanat yapan, kuyumcunun
hammaddeyi islerken kendi vyaraticthgini  ortaya koyabilme serbestisinden
kaynaklanmaktadir. Dolayisiyla el becerisi ve sanatsal yaraticilik sektoérde cok énemlidir.
Bu da sektoru 6zl itibari ile emek-yogun bir sektor yapmaktadir. Ama burada kullanilan
emek glici alelade emek giici degil, yaratici emek gicidir. Dolayisiyla sektor emek-
yogun bir sektor olmasina karsin, oyuncak sektori gibi ucuz isglclnlin rekabet gicilni
belirledigi bir sektor degildir. Tam aksine, yetismis ve yaratici isgliciine sahip olunmasi

durumunda her zaman rekabet yetenegi tasinabilecek bir sektérdir?.

Turkiye'de kuyumculuk sektori "Tim Ekonomik Faaliyetlerin Uluslararasi Standart
Sanayi Siniflamasi, ISIC Rev. 3’e gére 36.91 kodu altinda siniflandiriimaktadir. Ote yandan
imalat sanayi istatistiklerinde "Avrupa Toplulugunda Ekonomik Faaliyetlerin istatistiki
Siniflamasi, NACE Rev. 2.1"e gore 32.12 ve 32.13 altinda degerlendirilmektedir. Son olarak

"Standart Uluslararasi Ticaret Siniflamasi, SUTS Rev.3"e gdre 97 numarali maddede

2 Kuyumculuk Sektdr Raporu, izmir Ekonomi Universitesi, 2012.
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"(parasal olmayan) altin (altin madeni harig)" kuyumculuk sektorid ile ilgili istatistikleri

vermektedir.

Kuyumculuk ve degerli tas Uretimi, GUney Afrika, Kanada, Avustralya ve Rusya'da
hammadde madenciligiyle baslayan Cin, Hindistan, Tayland ve Tirkiye gibi Uretici
Ulkelerde islenip miicevherat haline getirilen bir serlivenin adidir. Kuyumculukta gelisen
modayla birlikte tiketici talebinde kiiresel olarak artma egilimi, sektoriin yarattig katma
degerin blyuklGgu gibi unsurlar nedeniyle gelecek yillarda da sektoriin bliyimeye devam
edecegi beklenmektedir. 2000 yilinda kiresel kuyumculuk sektérinin yarattigi toplam
gelir yaklasik olarak 113 milyar dolar iken, 2005 yilinda 146 milyar dolar olmus ve 2011'de
203,1 milyar dolara kadar ¢cikmistir®.

Gelismekte olan Ulkelerden Hindistan kuyumculuk ve degerli tas piyasasinin
liderlerindendir. Altin miicevherati Hindistan kuyumculuk sektoriiniin yaklasik yizde
80'ini, degerli tas miicevheratlar piyasasi ise yuzde 20'sini olusturmaktadir. Hindistan'da
Uretilen altin micevheratin agirlikla i¢c piyasada tliketildigi belirtilmektedir. Hindistan'da
kuyumculuk sektérinin organize olmayan yapisina ragmen, son yillarda markalagmis
kuyumculuk moda olmustur. Bu durum Hindistan'da geleneksel {retim yerine
makinelesmis micevherat Uretiminin 6nem kazandigini goéstermektedir. Hindistan ayrica

elmas kesme ve isleme konusunda da diinyada 6énde gelen ulkelerdendir.

Tablo 2: Altin Talebinin En Fazla Oldugu Ulkeler (2015)

Ulkeler Ton Pay

China 783,5 32,4
India 654,3 27,1
United States 119,6 5,0
Saudi Arabia 68,9 2,9
Hong Kong 51,4 2,1
UAE 49,9 2,1
Turkey 49,0 2,0
Russia 41,1 1,7
Indonesia 38,9 1,6
Iran 38,5 1,6
Egypt 36,5 1,5
United Kingdom 26,0 1,1
Pakistan 23,0 1,0
Brazil 20,1 0,8
Italy 18,0 0,7
World total 2.414,9 100

Kaynak: http://www.gold.org/statistics

3 Kuyumculuk Sektdr Raporu, izmir Ekonomi Universitesi, 2012.
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Kuyumculugun en 6énemli ana hammaddesi olan altin talebini en ¢ok tetikleyen
Ulkeler sirasiyla Cin, Hindistan, ABD ve Suudi Arabistan olarak 6ne ¢ikmaktadir. Son
dénemlerde Cin’in altin talebi hizla artmaktadir. Tiirkiye 49 ton ile altin talebi en yiksek

7’nci tlke konumundadir.

Diinyada hali hazirda 32 bin ton altinin mevcut oldugu belirtilmektedir. En yiiksek
altin stoku ABD, Almanya, IMF, italya, Cin, Rusya’da bulunurken Tiirkiye altin stokunun

blyuklGgu agisindan 12'nci sirada yer almaktadir.

Tablo 3: Diinya Altin Rezervleri

Ton Rezerve Orani (%) Payi (%)
United States 8.134 72,2% 24,8
Germany 3.381 66,3% 10,3
IMF 2.814 - 8,6
Italy 2.452 64,0% 7,5
France 2.436 60,1% 7,4
China 1.762 1,8% 5,4
Russia 1.393 13,0% 4,3
Switzerland 1.040 6,0% 3,2
Japan 765 2,1% 2,3
Netherlands 613 54,6% 1,9
India 558 5,4% 1,7
Turkey 516 15,7% 1,6
ECB 505 24,2% 1,5
Taiwan 427 3,3% 1,3
World 32,739 - 100

Kaynak: http://www.gold.org/statistics

TOBB Tiirkiye Kuyumculuk Meclisi'ne gore Tirkiye’'nin En Blylk 1000 Sanayi
Kurulusu listesindeki 7 kurulus, Turkiye’nin En Blylk 500 Sirketi listesindeki 4 sirket,
Turkiye’'nin En Hizli Blylyen 100 Sirketi listesindeki 2 sirket kuyumculuk sanayi

sektérindedir®,

TOBB kayitlarina gore 6zel sektérde faaliyet gosteren firmalarin vergi Oncesi
karlarinin yiizde 0,3’Gini kuyumculuk sanayi sektdrii yapmaktadir. Odenen her 1000 TLlik
Kurumlar Vergisinin 3 TL’sini, her 1000 TL’lik Gelir Vergisinin 10 TL’sini, kuyumculuk sanayi

sektori odemektedir.

* VII. Tarkiye Sektdrel Ekonomi Surasi, Tirkiye Kuyumculuk Meclisi, TOBB
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Harita 1: Kuyumculuk Sektori Firmalarinin Bolgesel Yogunluk Haritasi

-Yogunluk Katsayisi > 1,33
- 1,33 > Yogunluk Katsayisi > 0,67
Yogunluk Katsayisi < 0,67

Kaynak: VII. Tlrkiye Sektérel Ekonomi Surasi, TOBB

Yukarida haritadan gorGldigu Gzere Kahramanmaras kuyumculuk sektori

firmalarinin en yogun oldugu iller arasindadir.

Turkiye’de Nace Revize 2 siniflamasina gore 32.12 kodunda yer alan “Miicevher ve
benzeri esyalarin imalatl” sektoriinde 2013 yili itibariyle 4,254 firma yer almakta olup, bu
isletmelerin cirolari toplami 7.5 milyar TL, sektoriin Gretim degeri 6.9 milyar TL, sektoriin
katma degeri 360 milyon TL ve sektorde yapilan yatirimlar 146 milyon TL dizeyindedir.
Sektor 5 yilda girisim sayl bakimindan %35, ciro bakimindan %7, Uretim degeri agisindan

%2, yatirim tutarinda ise %328 biylime saglamistir.
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Tablo 4: Tiirkiye’de Kuyumculuk Sektoériine Ait Temel Gostergeler

Artis
Kuyumculuk 2009 2010 2011 2012 2013 (%)
Girisim sayisi 3.160 3.429 3.837 4.437 4.254 35
Ciro* 6.994 5.080 7.375 5.399 7.493 7
Uretim degeri* 6.817 4.897 6.932 4.893 6.925 2
Faktér maliyetiyle 549 393 442 374 360 -34

katma deger*
Yatirim* 34 104 132 126 146 328

Toplam Sektorler

2.483.30 2.321.97 2.591.08 2.646.11 2.695.13

Girisim sayisi 0 9 ) ; . 9

Ciro* 1.640.23 1.925.62 2.402.18 2.750.54 3.148.08 92
2 7 5 9 9

Uretim degeri* 959 651 1.152.2523 1.466.6(6) 1.654.4; 1.947.21 103

Faktor maliyetiyle

katma deger* 258.386 293.167 358.153 394.267 467.496 81

Yatirim* 103.967 111.502 143.302 143.434 202.680 95
Kuyumculugun Payi (%)

Girigsim sayisi 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2

Ciro 0,4 0,3 0,3 0,2 0,2

Uretim degeri 0,7 0,4 0,5 0,3 0,4

Faktor maliyetiyle

katma deger 0,2 0,1 0,1 0,1 0,1

Yatirom 0,0 0,1 0,1 0,1 0,1

Kaynak: Sanayi ve Hizmet istatistikleri, TUIK *: Milyon TL

Micevher ve benzeri esyalarin imalati sektort Tirkiye'deki toplam sektorler
icerisinde girisim sayisinda %0.2, ciro degerinde %0.2, tretim degerinde %0.4 katma deger

ve yatirim tutarinda ise %0.1 pay almaktadir.

Turkiye’de  kuyumculuk sektéri  ihracatinin  gelisimi  asagidaki tabloda
verilmektedir. Buna gore sektor 2015 yilinda 3,8 milyar dolarlik ihracat yaparken, 481
milyon dolar da ithalat gergeklestirmistir. Sektor 2011 yilina gore ihracatini %93 oraninda
artirmistir. Ancak 2015 yilinda 2014’e gore %13,6 disls yasamistir. Bu disliste Ortadogu
Ulkelerinde yasanan siyasi kargasa ve savaslarin ¢ok blyik etkisi bulunmaktadir. Clnki
sektor ihracatinda Ortadogu Ulkeleri Gnemli pay almaktadir. Tlrkiye toplam ihracati son 5
yilda %7 artarken kuyumculuk sektori ihracatinin son donemde Orta Dogu ve komsu

Ulkelerdeki siyasi gcalkantilara ragmen %93 artis gdstermesi kayda degerdir.
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Tablo 5: Tiirkiye Kuyumculuk ihracati (Milyon USD)

Kuyumculuk Toplam Payi (%)
ihracat ithalat ihracat ithalat ihracat ithalat

2011 1.961 488 134.907 240.842 | 1,5 0,2
2012 2.687 566 152.462 236.545 | 1,8 0,2
2013 3.432 784 151.803 251.661 | 2,3 0,3
2014 4.368 717 157.610 242.177 | 2,8 0,3
2015 3.776 481 143.935 207.203 | 2,6 0,2
Artis Orani 93 -1 7 -14

Kaynak: TUIK dis ticaret istatistikleri veri tabani

istanbul Maden ve Metaller ihracatgilari Birlikleri (IMMIB) tarafindan yayinlanan

verilere gore kuyumculuk sektoriinin ihracat kalemleri

ayrintih

olarak asagida

verilmektedir. Buna gore sektorin en blylk ihracat kalemi “altindan mamul micevherci

ve kuyumcu esyasl” Urlinleridir (%92). Altin esyasini gimisten mamul micevherler takip

etmektedir (%4).

Tablo 6: Kuyumculuk Uriinleri Dis Ticaretinin Alt Kalemleri — Milyon USD

2012 2013 2014 2015 Pay (%)

Altindan mamul miicevherci ve kuyumcu egyasi 1,662 5 012 5847  2.430 92
Giimiisten mamul miicevherci ve kuyumcu esyasi 108 108 108 98 4
Pirlantali altindan miicevherci esyasi ve aksami 45 55 71 57 5
Pirlantali gimiisten miicevherci egyasi ve aksami 1 5 1 1 0
Tabii inci veya kultiir incileri kiymetli /yari kiymetli ) 4 3 3 0
Islenmemis veya yari islenmis altin 158 9 7 4 0
Islenmemis veya yari islenmis giimiis 35 7 7 4 0
Islenmemis veya yari islenmis diger kiymetli metaller ) 0,5 1 3 0
Bijuteri 13 13 14 17 1
Saatler, aksam ve pargalar (kiymetli

metallerden/kiymetli metallerle kaplanmis) 6 8 6 4 0
Kiymetli metallerin/kiymetli metallerle kaplama

metallerin dokiintiileri, artiklari 25 19 23 19 1
Kiymetli metallerden mamul diger esya 16 17 10 4 0
Toplam 2073 2255 3.102 2.649 100

Kaynak: iIMMIB veri tabani

Proje konusu vyatirnmin kurulus yeri olan Kahramanmaras kuyumculuk sektori

Uretiminden istanbul’dan sonra ikinci sirada gelmektedir. ilde bulunun yaklasik 450

kuyumcu atélyesi faal olarak iretim gerceklestirmektedir. il yogun olarak i¢ piyasaya
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calismaktadir. Ancak ilde ihracat potansiyeli de bulunmaktadir. 2011’de 12 milyon dolar
ihracat yapan sektor, 2014’te bu rakami 16 milyon TLye ¢ikarmistir. Ancak yukarida da
vurgulandig lizere gerek Ortadogu Ulkeleri gerekse komsu lilkelerimizde meydana gelen
siyasi kargasa ve savas ortami ilin ihracat rakamlarini da asagi ¢ekmistir. Nitekim 2014’te
16 milyon dolar olan il kuyumculuk sektori ihracati 2015’te 7,8 milyon dolara gerilemistir.
Ancak bu dustsin gegici oldugu ve s6z konusu Ulkelerde savas ve karisiklik ortaminin
yumusamasli halinde ihracatin tekrara yiikselecegi 6ngorilmektedir.

Tablo 7: Kahramanmaras Kuyumculuk Dig Ticareti — Bin USD

Kuyumculuk Toplam Payi (%)
ihracat ithalat ihracat ithalat ihracat ithalat

2011 12.129 174 711945 1.188.472 | 1,7 0,0
2012 18.878 35 753.878 1.037.028 | 2,5 0,0
2013 10.630 7 862.603 1.163.050 | 1,2 0,0
2014 16.233 10 906.723 1.227.052 | 1,8 0,0
2015 7.781 0 790.956 1.043.459 | 1,0 0,0
Artis Orani -36 -100 11 -12

Kaynak: TUIK dis ticaret istatistikleri veri tabani

2.8. Girdi Piyasasi ve Girdi Fiyatlari

Yatirim konusu projede yapilmasi planlanan Tasarim ve Modelleme Merkezinde
Uretilecek trtnler igin kullanilan girdiler ana hammadde olarak yazici kartuglaridir. 3D
Modelleme ve Tasarim Merkezi temel makine techizatini olusturan 3D Baski Cihazlarinin
kartus giderleri ana hammadde giderlerini olusturmaktadir. Baski cihazlari ana kartus ve
destek kartusu olmak Gzere 2 farkli kartus kullanmaktadir. S6z konusu kartuslar 3d Baski
cihazinin alindigl firmadan veya yurtigindeki diger firmalardan tedarik edilebilmektedir.

Kartuslar yurticinde Uiretilmeyip ithal edilmektedir.

Tesiste Uretilen Grinler ve verilen hizmetler icin tiiketilecek yardimci malzemelerin
basinda kauguk ve algi gelmektedir. Prototip Uretim islemi igin tiketilecek olan kauguk
kuyumcu malzemesi toptancilarindan tedarik edilmektedir. Prototip sonrasi ana kalip
tretimi icin kullanilacak dokiim giimiisii de ayni sekilde gerek ilde gerekse istanbul’da

bulunan blyuk tedarikcilerden temin edilebilmektedir.

Yatirnm konusu Merkez’in girdileri az sayida ve sinirli gesitliliktedir. Bu girdiler igin
herhangi bir darbogaz bulunmamaktadir. S6z konusu girdilerin birim fiyatlari asagidaki

tabloda verilmektedir.
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Tablo 8: Girdi Fiyatlar

GIDER UNSURLARI BiRIM FIYAT (TL) \

A - Uretim Giderleri

1 - Hammaddeler
3D Baski Ana Kartusu Adet 4.500,0
3D Baski Destek Kartusu Adet 1.800,0
Mum Kg 45,0

2 - Yardimci Maddeler
Kauguk Adet 5,0
Algi Kg 5,0
Dokim Gumdsu Kg 1.500,0

2.9. Hizmetlerin Satis Fiyati ve Kosullari

Kahramanmaras Tasarim ve Modelleme Merkezi tarafindan verilecek hizmetlerin

satis fiyatlari, hizmetin niteligine gore kisi ve adet bazinda asagida verilmektedir.

Tablo 9: Tasarim ve Modelleme Merkezi Hizmetlerinin Satis Fiyatlar

MAMULUN CiNsi SATIS BiRiMi BiRiM FiYAT (TL)
Tasarim + Prototip + Kalip ¢ikarma Adet 140,00
Sadece Prototip Uretimi Gram 40,00
Lazer Kesim isleri Adet 10,00
Lazer Desen isleri Adet 10,00
Dokiim isleri Derece (Pota) 500,00
Egitim Hizmeti Kisi 750,00
Dokim Glimiusu* Gram 2,75

Dokiim gimusl kendisi bir Griin olmamakla beraber, dékiim hizmeti sirasinda
gumdis kahp gikarildigindan bu islemin Ucreti ayrica istenmektedir. Bu nedenle bir trin

gibi degerlendirilip fiyatlanmistir.

Kahramanmaras Tasarim ve Modelleme Merkezi tarafindan verilecek hizmetlere
ait fiyatlar pesin olup, yalnizca donemlik egitimlerin fiyati, piyasa sartlarina gére ortalama

3 ay vadeli olabilir.

2.10. Satis ve Rekabet Olanaklari

Hizli  tliketim kdltdrinin hakim oldugu ginimiz kosullarinda arz talep
dengesindeki sarsici degisiklikler, bir yandan "mal"in degerinin hizla diismesine yol
acarken bir yandan da her tirli tGretimde yer alacak yenilikgi stireci kaginilmaz bir girdi

haline getirmektedir. Eskiden isletmelerin siradan bir fonksiyonu olarak goriilen tasarim,
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bugiin kurumsal stratejilerin belirlenmesinde, kurumsal kimlik olusturulmasinda ve
stratejik konumlandirmada en etkin ve belirleyici bir unsur olmustur. Katma deger
zincirinin her halkasini basarili bicimde olusturmanin yolu, isin/Urliniin her asamasinda
daha fazla "entelektiiel sermaye" eklenmesine bagli hale gelmistir. Bu nedenle,
kuyumculuk sektoriinde kiresel pazarda bundan boyle sadece fiyat rekabeti ile degil, (irlin
farklilagmasi ile rekabet edilmesi gerceginden yola ¢ikarak uluslararasi rekabeti
gogusleyecek 6zgiin tasarim anlayisi ve tasarim egitimini glindeme tasimak, benimsetmek
ve tasarim kultlrinin gelistirilmesini saglamak sektoriin gelecegi agisindan 6nem
kazanmaktadir. Fiyat-kalite-hizmet {icgeninde sikisan KOBI'lerin, diinya pazarlarina
ulasabilmenin vazgecilmez unsurlarindan biri olan Urlin tasarimina onem vermeleri
gerekmektedir. Yiiksek ihracat potansiyeli, sagladigl katma deger ve istihdam olanaklariile
Turkiye ekonomisinde onemli bir yeri ve payi olan kuyumculuk sektériiniin bunu devam
ettirebilmesi igin, rekabete uyum saglayabilecek yeterliliklerinin olmasi gerekmektedir.
Kuyumculukta ve diger sektorlerde tasarim sektoriinin Tirkiye’de ki en 6nemli
bagkenti istanbul olarak goriilmektedir. Kuyumculuk sektérii katma degeri yiiksek Giriin
Uretme kabiliyetine sahiptir. Dolayisiyla, sektoriin rekabet edebilmesi icin; modelleme,
tasarim ve tasarim egitimi sektorine yonelik arastirmalar ve marka stratejilerinin
olusturulmasi basta gelen unsurlardir. Diger yandan, sektoriin basarisi Urettigi Grlnin
gorselligi ile dogrudan ilgilidir. Bu ylizden sektor tiketicilerin beklentilerine hitap eden bir
marka ve model yaratmak igin ¢ahsiimalidir. Tim bunlar Griinde kaliteyi getirecek olan
marka imaji ve estetik model yaratmaya bagl unsurlardir. Maliyetlerin yikselip, tretim
zamanin kisaldigi, teknolojinin hizla eskiyip, entegrasyona acil ihtiyacin oldugu bu
dénemde kuyumculuk sanayinin kendi 6zglin modellerini ve tasarimlarini tasiyan marka
drdnlerini yeni pazarlara sokmasi igin yeni tarzlara ihtiyaci bulunmaktadir. Bu amag
kapsaminda Kahramanmaras'ta kurulmasi distnidlen “Modelleme ve Tasarim
Merkezi”’nin etkin bir sekilde faaliyette bulunmasinin yaninda, basarili bir tasarim egitimi

vermesi ve bircok sektore tasarimci yetistirmesi biylik 6nem tasimaktadir.

Tasarim hizmetinin dogasinda tecriibe ve Uretici firmalar ile karsilikli hizli iletisim,
ayni dili konugma vardir. Nitekim hem tasarim merkezleri hem de Uretici firmalar ile
yapilan gorismelerde tasarimcinin soyut olan nesneyi somuta aktarmada (retici ile ayni
frekansta olmasi, ayni disinme bigiminde mutabik olmasi en 6nemli sart olarak
vurgulanmistir. Bu noktada s6z konusu merkezde ilk yillar tutundurma calismalari

yapilmasi gerekmektedir. Ancak merkezde profesyonel bir yonetim ve konusunda uzman
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tasarimcilarin  bulunmasi ildeki isletmelerin diger sehirlere ydnelmesinin 6niline
gececektir.

Kuyumculukta ve bakalit Ureticilerinde liretim sireci ele alindiginda katma deger
zincirinin bazi asamalari il disinda (basta istanbul olma iizere) tamamlanmaktadir. Katma
degerin il icerisinde kalmasi icin Uretim sdrecinin tim asamalarinin ilde tamamlanmasi
gerekmektedir.

Kuyumcu atolyeleri, liretim siirecinin ilk asamasi olan tasarim ve prototip ¢ikarma
islemini genellikle istanbul’da bulunan firmalara yaptirmaktadir. Benzer sekilde ildeki
bakalit firmalarinin cogunlugu da istanbul’dan tasarim ve prototip ¢ikarma hizmeti satin
almaktadir. Bu noktada her iki sektoriin de il disina bagimli olduklari gortilmektedir. Ayrica
aradaki mesafe nedeniyle tasarim firmalari ile telefon ve e-mail Uzerinden iletisime
gecilebilmektedir. Prototip cikarilmasi asamasina kadar c¢ikan UGrtindn ele alinip
incelenmesi miimkiin olmamaktadir. Bir diger sorun ise istanbul ve diger sehirlerdeki
tasarimcilarin ildeki Ureticilerden gelen tasarimlari korumakta 6zensiz davranabilme
ihtimalleridir. S6z konusu tasarimlarin bagka Ureticilere verilmesi endisesi sikhkta dile
getirilmektedir. Proje konusu yatirim ile kurulacak Tasarim ve Modelleme Merkezi
Kahramanmaras Siit¢ii imam Universitesi biinyesinde kurulacag icin, Universite’nin saygin
adi s6z konusu sakincalari bertaraf etmede ve gliven duygusunun gelismesinde oldukga
etkilidir. Uretici atolyelerle yapilan gériismelerde Universite biinyesinde kurulacak boyle
bir tesisin oldukga pozitif bir imajla hizmete baglayacagi belirtilmistir.

Merkezin tasarim, prototip ¢ikarma, kalip cikarma, lazer kesim ve desen yapma,
altin ve giimis dokim hizmeti ve egitim programlarinin piyasada talep edilebilir olmasi
egitimde ve Uretimde gosterilen basariya bagh olacaktir. Uretilen Griinlerin ve verilen
hizmetlerin piyasa kosullarinda kabul edilebilir standartta ve rekabetci bir fiyat
politikasina sahip olmasi gerekmektedir. Merkezin hizmetlerine yonelik 6zellikle donemlik
egitimler sonucu mezun olan katilimcilar ile siki iliskiler iginde olmasi ve geri bildirim

mekanizmalarini kurmasi cok 6nemli faktor olarak gorilmektedir.

Kahramanmaras’taki firmalarla yapilan gorismelerde ve yapilan ankette ilde
nitelikli eleman sikintisinin var oldugu sektor yetkililerince sik sik ifade edilmektedir. Bu
durumda sektoriin talebini karsilayacak endstri-egitim iliskisinin yetersiz oldugu ve ilde
kurulacak Merkezin sektor ile isbirligi icinde ve ihtiyacina goére bir egitim programi
uygulamasi rekabet edebilmesi acisindan avantaj yaratacaktir. Ancak, Merkezin

hizmetlerine yonelik 0Ozellikle doénemlik egitime talebin kisa sirede olusmasinda
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sikintilarin  (Gcret, taninirhk, nitelikli egitim ve egitmen, finansman vb.) olacagl da
distnilmektedir. Merkezin yari kamusal yapida olmasi (ortaklari Kahramanmaras Siitcu
imam Universitesi, Kahramanmaras Ticaret Sanayi Odasi e Kahramanmaras Kuyumcular
Odasi), Universite biinyesinde Kuyumculuk Programinin bulunmasi ve ildeki iireticilerle ve
STK’lar ile yakin temas icerisinde bulunulmasi yatirrmin gelecegi acisindan olumlu unsurlar

olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

S6z konusu Merkez'de gorev yapmasi beklenen ve bu fizibilitede koordinasyon
gorevini yuruten Meslek Yiksek Okulu Midiri ve akademisyenlerinin, sektori tanimalar

ve bu konuya tiim asamalariyla hakim olmalari proje agisindan énemli bir artidir.

2.11. Ongériilen Kapasite Kullanim Oranlari

Kahramanmaras Modelleme ve Tasarim Merkezi igin yukarida “Satis ve Rekabet
Olanaklari” boliminde sayilan faktorler ve tarafimizca yapilan piyasa arastirmasi dikkate
alinarak, 6niimuzdeki donemde asagidaki ortalama Kapasite Kullanim Oranlari (KKO) ile

calisacagi 6ngoriilmektedir.

Tablo 10: Ongoriilen Ekonomik KKO

Yillar ivik 2yil 3vil 4yl 5.Yilve Ustii

Ortalama KKO (%) (*) 20 25 30 30 30
(*):Kahramanmaras Modelleme ve Tasarim Merkezi igin dnimuzdeki yillara iligkin
adet ve kisi bazinda 6ngorilen hizmet faaliyetleri, tam kapasitedeki isletme gelirlerine
gore agirliklandirilarak hesaplanmistir.

Kapasite kullanim oranlarinin %20- ile %30 arasinda hesaplanmis olmasi, Merkezin
duslik kapasiteyle calisacagl anlamina gelmemektedir. Aksine Merkez icin 6ngoriilen gelir
ve giderler 6nemli dizeyde is hacmi gerektirmektedir. Proje kapsaminda alinacak olan 3d
Printer cihazi ile lazer kesme ve desen makinelerinin kapasiteleri oldukca yiksektir.
Ozellikle 3D Yazicinin tablasi genis oldugundan dokebilecegi mum da yiiksek gramajda
olmaktadir. Cihazin kapasitesi gram (zerinden hesaplanmaktadir. Kuyumculuk sektoéri
Urdnleri (yGzuk, kupe, bilezik) ise kiiclk ebatlara sahiptir. Bu nedenle kapasite kullanim

orani cihazin tam kapasitesi Gzerinden hesaplandigi icin goriinirde disik gorinmektedir.

41



3. TEKNIK iINCELEME VE DEGERLENDIRME
3.1.  Kurulus Yeri
KSU 3D Tasarim ve Modelleme Merkezi Projesi Kahramanmaras Siit¢li imam

Universitesi Karacasu Kampiisii, Onikisubat, Kahramanmaras, Tiirkiye adresinde miilkiyeti

KSU’ye ait olan alanda gerceklestirilecektir.
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Sekil 3.1 KSU 3D Tasarim ve Modelleme Merkezinin Konumu

42



3.2. Mevcut Teknolojiler

3.2.1. 3D Baski (Yazici) Teknolojisi

Ug¢ boyutlu baski sanal ortamda tasarlanmis herhangi sekildeki bir (i¢ boyutlu
nesnenin kati formda basilmasi islemidir. Baskilar bircok tlirde hammaddenin kullaniimasi
ile yapilabilir, en yaygin kullanimi olan hammadde PLA [1] ve ABS adi verilen sert
plastiklerdir. Degisik tiirlerde ve tekniklerde baski yapabilen Gg boyutlu yazicilar vardir. En
yaygin kullanima sahip olan (¢ boyutlu yazicilarin ¢alisma prensibi bilgisayar ortaminda
hazirlanmis herhangi bir ti¢ boyutlu bir nesnenin sanal olarak katmanlara béliinmesine ve
her bir katmaninin eritilen hammadde ddkilerek Ust liste gelecek sekilde basilmasina
dayanir.

Uc boyutlu baski teknolojisi 1980 yillarda baslamasina ragmen 2010 yilindan sonra
adi daha fazla duyulmaya baglanmis ve glinimiizde ¢ok daha yaygin bir sekilde kullanilir
hale gelmistir. Bunun nedenleri olarak medyada daha fazla yer almaya baslamasi, bircok
sayidaki girisimci firmanin bu teknolojiye yatirrm yapmasi, akademik cevrelerin ilgi
gostermesi, teknolojinin birgok alanda getirdigi kolayliklar ve avantajlarin yani sira Giretim

maliyetlerinin dismesi gosterilebilir.

Sekil: 3.2. 3D Yazici Cihazi

Gunlmuzde bircok firma Ui¢ boyutlu yazicl Gretmeye ve satmaya baslamistir. 2014
yili itibari ile Gg¢ boyutlu yazilarin market hacmi 5,2 milyar dolara erismis ve 2013 yilina
gore %35’lik bir artis gdstermistir. U¢ boyutlu yazicilar biyiik oranda kendi pargalarini
(elektronik parcalar ve motorlar disinda) basilabilir. ileride {i¢c boyutlu yazicilarin kendisini

tamamen basabilecek 6zelliklerde olmasi tahmin edilmektedir.
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Tasarim islemi:

Ug¢ boyutlu tasarimlar bilgisayar ortaminda CAD (Bilgisayar Destekli Tasarim)
programlari ile tasarlanabilir ve herhangi bir obje U¢ boyutlu tarayici ile taranip sanal
ortama {i¢ boyutlu tasarim olarak gegirilebilir. U¢ boyutlu tarama islemi gercek bir objenin
analiz edilmesi ve veri toplanmasi ile yapilir. Bu sayede (¢ boyutlu taranan herhangi bir
objenin birebir kopyasini basmak mimkin hale gelmektedir. Bilgisayar ortaminda 3d
tasarim yapmak birgok bilgisayar kullanicisi icin zor ve deneyim gerektiren bir islemdir. Bu
nedenle birgcok 3D yazici kullanicisi bagkalarinin hazirladigi tasarimlari bilgisayarina indirip
kullanmaktadir.

Baski islemi:

Baski islemi bilgisayar ortaminda baslayip yazicinin baskiyr yapmasiyla tamamlanir.
Bazi U¢ boyutlu yazicilar bilgisayar baglantisina gerek duymadan hafiza karti tGzerindeki
tasarim dosyasini okuyarak baski yapabilmektedir. U¢ boyutlu tasarim dosyalari bilgisayar
yazilimi araciligi ile dilimleme isleminden gegcirilir ve li¢ boyutlu olarak basilir ve dosya
formuna dénistiirilir. Bu dosyalar STL dosya formatindadir. U¢ boyutlu yazicinin baski
sirasinda yapacagl biitiin hareketler ve ne zaman ham maddeyi dokmeye baslayacagi
bilgisi gibi bilgiler bu dosya igeresindedir. Yazicinin ¢dzinurligu katmanin kalinligina ve x-y
eksenleri Gzerindeki hareket hassasligina baglidir. Genelde baski kalinligi 100 um dur (250
DPI). Fakat bazi yazicilar ¢ok daha yiiksek c¢oziinirlikte baski yapabilmektedir. 16 um
(1,600 DPI). Baski siiresi yaziclya ve basilan tasarima gore degiskenlik gostermektedir.

Kurulmasi planlanan 3D Tasarim ve Modelleme Merkezinde kullanilacak baski cihazi
istkta kiirleme ile Katmanl Uretim yapan bir makinadir. Asagidaki bélimde Katmanl

Uretim teknolojisi detayli olarak anlatilmaktadir.

3.2.2. Katmanh Uretim (3D Printing)
Katmanli dretim genel olarak modelleme, prototip Uretimi gibi konularda

kullanilan bir teknoloji olup giin gectikce kullanim alani genislemektedir. Bu teknoloji
genel olarak konvansiyonel Uretim teknikleri ile Uretimin zor oldugu pargalar igin
kullanilmaktadir. Kullanilan malzemeler plastik, metal, cam ve kompozit olabilmektedir.
Bilgisayar ortaminda 3D tasarimi yapilan veya 3D tarayicilar ile goriintlisi bilgisayara
aktarilan parca mikron seviyesindeki incelikte katmanlara ayirilarak dijital ortamda 3D
yaziclya gonderildikten sonra, makinede isikla kiirleme, toz baglama, harg¢ yigma ve tabaka

yigma gibi tekniklerle tabaka Gretimi saglanir.
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Katmanli Gretim teknolojisi gliniimiizde birgok endustriyel alanda kullaniimaktadir.

Asagidaki grafikte bu alanlar ve oranlari gortlmektedir.
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Sekil 3.2 3D Yazici Teknolojisinin Kullanim Alanlari

Medikal/dental alaninda 3D Yazici kullanimi giin gectikge artmaktadir. Ozellikle el
isciligini ve zaman kaybini ortadan kaldirdigindan dolayl dental alanda c¢ok cazip hale
gelmistir. Dental endustrisi icin bu teknoloji ile “dijital discilik” kavrami olusmaya
baglamistir. Kisiye 6zel Uretim imkani sagladigi igin hastalar, is ve zaman kaybini azalttig
icin de dental alanda faaliyet gosteren firmalar icin ileriki yillarda vazgecilmez bir teknoloji
haline gelecektir. Medikal anlamda da 0Ozellikle plastik cerrahi, kafatasi kiriklari, omurilik
kiriklari ve kanser sonrasi kemik rekonstriksiyonu alanlarinda konvansiyonel olarak

uretilmesi imkansiz pargalarin Gretilmesine imkan saglamaktadir.

1988 yilindan bugline kurulmus toplam 3D yazici sistemlerinin Ulkeler bazinda
dagilimi asagidaki grafikte verilmistir. Buna gore Uretilen yazicillarin biyldk ¢ogunlugu
ABD’de kullanilmaktadir. Tirkiye ise bu teknolojiden sadece %1,3 oraninda

faydalanmaktadir.

45



us.
38.1%

™ Canada 1.3%
3.4% 449, Sweden France Gérmany 4 go,

12% 329 87%

Source: Wohlers Associates, Inc.

Sekil 3.3 Ulkeler Bazinda 3D Yazici Teknolojisinin Kullanimi

Turkiye’de 3D yazici teknolojisi ge¢misi 20 yila kadar dayansa da efektik olarak
kullanima baglanilmasinin tarihi ¢ok yenidir. 2014 itibariyle Turkiye’de kurulu toplam 400
civarinda 3D yazicr vardir. Ozellikle kuyumculuk alaninda etkin olarak kullanilan bu
teknoloji savunma sanayisi, ugak sanayisi gibi alanlarda da kullanilmaya baglanmistir.
Saglk alaninda da dental amacl kullanim son vyillarda yayginlasmaya baslamis olup
medikal anlamda sadece GATA biinyesinde kurulu olan Medikal Tasarim YoOnetim
Merkezinde (METUM) kafatasi, gogiis ve cene gibi kemik yapilarinda kaza ya da silahla
yaralanma gibi nedenlerle kaybedilen pargalar, 6zel tekniklerle aslina bire bir uygun
Uretilip hastanin viicuduna takilabilmektedir. Bu merkez disinda bir yer olmadigindan

medikal Urunler biylk cogunlukla yurtdisindan ithal edilmektedir.

Katmanh Uretim (3D yazma) teknolojisi 1960’li yillarda ilk kez Battele Memorial

Enstitiisi’nde kullanilmistir. Bu teknoloji iki lazer 1sininin bir noktada birlestirildigi ve bu

kesisme noktasina denk gelen reginenin polimerize edildigi (katilagtinldig) bir yontemi

icermekteydi. Ticari manada ilk olarak Uretilen 3D Yazici ise 3Dsystems firmasi tarafindan

1987 yilinda gelistirilen stereolithography (SL) teknolojisini kullanan SLA250 makinesi idi.
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Stereolithography teknigi oda sicakligina sivi halde bulunan fotopolimer recine
tabakasinin noktasal bir morotesi (ultraviyole) lazer isini vasitasiyla belirli bolgelerinin
kirlestirilmesi (katilastirilmasi) prensibine dayanir. Bilgisayar destekli Uretim (CAM)
yazilimi ile hareket eden lazer isini regine tabakasi lGzerinde parca geometrisini tarayarak
ilk katmani olusturur. ikinci regine katmani ilkinin lzerine sivanir ve kiirlestirme islemi
siraslyla devam ederek parganin Uretilmesi saglanir. Katmanlar tamamlandiktan sonra
parca recine havuzundan cikarilir. Parca olusurken destek gorevi géren yapi parcadan

mekanik olarak ayristirilir.

Ticari olarak Uretilmis bitin 3D baski cihazlarinin ¢alisma prensibindeki ortak yon,
parcanin katmanlar halinde insa edilmesidir. Fakat katmanlarin olusturulma teknigi ve
insa hammaddesi olarak kullanilan malzemenin 6zelligi ¢cok farkli olabilmektedir. Buna
bagh olarak 3D yazicilar, kullandigi teknolojiye gore, Isikla Kir, Toz Baglama, Harg Yigma
ve Tabaka Yigma olarak doért ana kategori altinda toplanabilir. Asagidaki semada

gorilecegi Gzere her ana kategori ise kendi iginde iki alt sinifa ayrilmigtir:

Katmanli Uretim (3D Printing) Teknolojisi

Isikla Toz
Kirleme Baglama

Tarama | Isitma Plskirtme Yapistir + Kes

| Maskeleme Yapistirma Sivama Kes + Yapistir

Sekil 3.4 Katmanl Uretim (3D Printing) Teknoloji Siniflandiriimasi

3.2.2.1 Isikla Kiirleme Teknolojisi

Isikla kir teknolojisinde, fotopolimer maddeden olusturulmus (ham, kir olmamis)
katman, 1sik enerjisi ile istenilen bolgelerde kir edilir. Fotopolimer, 1sik enerjisine maruz
kaldiginda kimyasal reaksiyona ugrayarak mekanik ve kimyasal yapisi degisen bir tir

polimerdir. Bu teknigi kullanan cihazlarda, daha ucuz olan duslk glgli 1sik kaynaklari
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(lazer) kullanmak ve/veya daha hizli bir sekilde katman insasini bitirmek icin genellikle
fotopolimere, tam olarak kiir olmasina yetecek kadar enerji verilmez ve %100 kir
seviyesine ulasmak icin ise insa sonrasinda ek bir kir islemi yapilir. "Post-cure" denilen bu
islemde, yari kiir olmus pargalar, icinde glgli (kizilotesi) 151k veren ampiiller bulunan bir
kabinde yeterli slirede bekletilir. Ek kir uygulamasi icin fotopolimerin yeterince seffaf
olmasi gerekir, aksi halde kiir isleminin katman insasi sirasinda bitirilmesi gerekir. Isikla
kiir teknoloijisi, 1si8in nasil yonlendirildigi ve kontrol edildigine bagh olarak kendi arasinda

tarayarak ve maskeleyerek olmak Gzere ikiye ayrilir.

3.2.2.2. Tarama ile kiirleme yontemi

Bu teknikte, noktasal bir i1sik kaynagi ile secilen bolgeler taranarak kir edilir.
Noktasal 1sik elde etmek igin, ¢ogunlukla, aynalar ile yonlendirilen bir lazer kaynagi
kullanilir. Yalniz, camdan yapilmis, (suyun hortumdan akisi gibi icinden 1s18in gectigi) esnek
ve ince fiber-optik kablo(lar) ile lazer isigin1 yonlendirilen sistemler de vardir. Fiber-optik
kablo kullanan bazi cihazlarda ise isik kaynagi olarak, pahal lazer sistemleri yerine, bir
mercek ile toplanmis (kizilotesi) ampul 15181 kullanilir. Tarama ile kiirleme tekniginde insa
malzemesi olarak kullanilan ham (kir olmamis) fotopolimer oda sicakliginda sivi haldedir
fakat istisna olarak kati fotopolimer kullanan bir cihaz da vardir (Denken/SolidJet).
OptoForm firmasi ise macun kivaminda fotopolimer regine kullanimi konusunda

arastirmalar yapmaktadir.

Stereolitografi (SL) Teknolojisi: Stereolithography (stereolitografi), adindan da
anlasilacagi lGizere matbaacilikta yillardan beri iki boyutlu baskilar icin kullanilan litografi
tekniginin U¢ boyuta "stereo" aktarilmis seklidir. Her ne kadar bu isim 6ncelikle 3D
Systems firmasi tarafindan kullanilsa da, tescil ettirdigi bir markasi olmadigi icin rakip

firmalar da kendi teknolojilerini ayni isimle adlandirmislardir.

Bu teknikte, bir lazer kaynagindan elde edilen i1sik enerjisi ile sivi halde bir kapta
birikmis olan fotopolimer yilizeyinin taranmasiyla gerekli kisimlar kiir edilerek sertlestirilir.
Bir katman bittikten sonra parganin bulundugu platform (elevator) katman kalinligi kadar
asagi indirilir ve bir kanat yardimiyla yeni bir kat sivi fotopolimer kaplanir. insa bittikten
sonra platform yukari gekilir ve manuel olarak destek situnlari kopartilir. Cogunlukla
ulasilan ilk kiir derecesi yeterli olmadigindan parca bir siire daha 6zel bir firinda UV
(morotesi) lamba 15181 altinda bekletilerek kiir reaksiyonunun tamamlanmasi saglanir. Bu

teknik ingilizce ‘de "postcuring" olarak adlandirilir.
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Sekil 3.5 Stereolithography (SLA) Teknigi

Sekil 3.6 SLA Teknigi ile Uretilmis Uriinler

a. Maskeleme yontemi
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Bu teknikte, glicli bir 151k kaynagi (UV ampdl) ve bir 1sik maskesi araciligi ile ham
fotopolimerden olusan insa ylizeyinin istenilen noktalari ayni anda kir edilir: Baska bir

degisle, maske, kiir olmasi istenmeyen bdlgelerin 1s18a maruz kalmasini 6nler.

Solid Ground Curing (SGC) teknolojisi ile insa, sirasiyla su islemlerin ard arda

tekrarlanmasiyla gergeklesir:

® Yizeye ince bir tabaka footpolimer plskuartalur,

e Bu islemlere paralel olarak cihazin baska bir kisminda lazer yazici teknolojisine
benzer bir ydontemle, cam bir plaka Gzerine maske olusturulur. Isigl bloke etmek
amaciyla siyah fotokopi toneri kullanilir. Her kesit icin ayri bir maske hazirlanir ve
kullanilan toner bir sonraki maskede tekrar kullanilir (ciinkii normal yazicilarda
veya fotokopi cihazlarinda oldugu gibi toner, sicak merdane ile eritiimez, toz
halinde kalir)

e Maske, fotopolimer tabakasi Uzerine getirilerek yukaridan gliclii bir ampdl ile UV
(morotesi) 1sik verilir. Bu esnada maskelenmemis bitin alanlar kir olur. Isik
yeterince siddetli oldugundan, STlL'de oldugu gibi insa sonrasi ikinci bir kir
islemine gerek kalmaz.

e Syvi halde kalan fotopolimer, elektrikli stiptirge gibi bir vakum kafasi ile emilir. Bu
sivi ana depoya gider ve tekrar kullanilabilir.

e Vakum ile temizlenen bosluklara destek malzemesi olarak erimis mum
puskdrtilir. Mumun gabuk sertlesmesi igin ise su ile sogutulan metal bir plaka ile
mumun Uzerine bastirilir.

e Bir sonraki islem icin ylzeyin dizeltilmesi amaciyla tiim yiizey bir freze cakisi ile
traslanir

e Bu teknoloji, eger ¢ok fazla parga ayni anda insa edilecekse avantajhdir, STL

teknolojisine kiyasla yaklasik 8 kat daha hizli bir sekilde ¢ikti verebilir.
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Sekil 3.7 Solid Ground Curing (SGC) Teknolojisi

Sekil 3.8 SGC Teknigi ile Uretilmis Uriinler

3.2.2.3. Toz Baglama Teknolojisi

Bu teknolojide, her katmanin insasi icin, toz halindeki bir ham insa malzemesi ince
bir tabaka halinde yayilarak gerekli bélgelerdeki toz zerreleri isitarak veya yapistiriciyla
birbirlerine baglanir. Baglanmayan kisimlardaki kullanilmamis tozlar ise bir destek

malzemesi islevi goriir ve bu sayede ayri bir destek yapisi ingasina ihtiya¢ ortadan kalkar.
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insa malzemesi olarak, plastik, metal, seramik veya bunlarin karisimlarindan olusan tozlar

kullanilabilir.

Isitma yontemi

Selective Laser Sintering (SLS): Se¢meli Lazer Sinterlemesi, tekniginde, 1sitildiginda
kaynasabilen toz halindeki bir insa hammaddesi (heat fusible powder) ince ve diizglin bir
tabaka halinde yayilir. Ardindan yuzeydeki segilen bolgeler lazer isiniyla taranir. Isinin
ylzeye carptigl noktalarda olusan sicaklikla toz malzeme kismen eriyerek ve/veya
sinterlenerek temas halinde oldugu diger toz taneleri ile kaynasir. Bu islemden sonra insa
zarfinin tabaninda bulunan platform, bir katman kalinhgi kadar asagi cekilir. Her katmanin
insas! icin bu islemler gerektigi kadar (defalarca) tekrarlandiktan sonra, insa siiresince
dogal bir destek gorevi Gstlenmis olan serbest tozlar firga veya vakum emici ile manuel

olarak temizlenerek Uretilen parga(lar) alinir.

Isinin tozlari daha az enerjiyle ve daha hizli kaynastirabilmesi icin insa ylizeyi harici
isiticilarla sicak tutulur. Ayrica, metal tozlari kullanildiginda kaynasmayi engelleyici
oksitlenme problemini ortadan kaldirmak igin ortama oksijeni giderici farkli bir gaz
doldurulur. insa malzemesi olarak plastik, metal veya seramik tozlari kullanilabilecegi gibi
bunlarin karisimlarindan olusan kompozit tozlar da kullanilabilir. Cam elyaf takviyeli

plastik tozlari veya (izeri plastik kapl metal tozlari buna verilebilecek 6rneklerdendir.

powder layering
roller

powder

laser sintering

laser source

powder layering

Sekil 3.9 Selective Laser Sintering (SLS) Teknigi
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Sekil 3.10 SLS Teknigi ile Uretilen Uriinler

Yapistirma yontemi
Toz halindeki hammaddenin segilen kisimlarina bir yapistirici (harg) malzemesi

plskirtilerek birbirine baglanmasi yontemidir.

Direct Shell Production Casting (DSPC): Orijinal olarak ABD'nde Massachussets
Teknoloji Enstitlisi'nde (MIT, Massachussets Institute of Technology) gelistirilen 3DP (3
Dimensional Printing) 3 boyutlu yazici prosesinde insai hammaddesi olarak plastik, metal,
seramik veya herhangi baska bir toz kullanilabilir. Cok agizli bir memeden yapistirici
plskiirtiilerek tozlar birbirine baglanir. Bir merdane ile yeni bir katman toz yayilir. insa
bittikten sonra, pargayi cevreleyen ve ayni zamanda destek malzemesi goérevi géormiis olan
tozlar temizlenir (vakum temizleyici ve/veya fircayla). Kullanilan malzeme ve uygulamaya

gore, infiltrasyon ve sinterleme gibi degisik ek islemler de yapilabilir.
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Sekil 3.11 Direct Shell Production Casting (DSPC) Teknigi

Sekil 3.12 DSPC Teknigi ile Uretilen Uriinler

3.2.2.4. Harg Yigma Teknolojisi

Bu teknolojide katmanlar, sivi veya macun kivamindaki bir maddenin belli
noktalara kontrolll olarak puskirtilerek veya sivayarak yigilmasiyla insa edilir. Sertlesme,
soguyarak sivi halden kati hale ge¢cme ile olabilecegi gibi, kimyasal bir reaksiyonla da
olabilir. Yigma icin bir veya birden fazla meme kullanilabilecegi gibi, bazi memeler sadece
destek malzemesi igin de ayrilabilir. Harg yigma teknolojisinin diger ¢ ana teknolojiden
onemli bir farki, ayni katman iginde degisik bolgelere mekanik veya kimyasal ozellikleri
farkhh  malzemelerin yigilabilme kolayligi sayesinde ¢ok-malzemeli (multi-material)

karmasik parcalarin veya mekanizmalarin insa edilebilme potansiyelidir.
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Puskiirtme Yontemi

Plskilrterek har¢ yigma tekniginde, akiskan halde olan insa malzemesi bilgisayar
kontrollU bir veya birden fazla meme yardimiyla damlaciklar halinde yilizeye piskirtilerek
katmanlar insa edilir. Cogunlukla (memeden cikis 6ncesi veya sonrasi) sicaklikla eritilerek
sivi hale getirilmis bir insa malzemesi kullanilir ve sertlesme soguma ile gergeklesir. Fakat
Objet 6rneginde oldugu gibi, 1sik ile kiir olarak, sivi halden kati hale gecen fotopolimerleri

kullanan sistemler de vardir.

Laser Engineered Net Shaping (LENS) teknolojisini gelistirmistir. Bu teknikte metal
tozlari, lazer 1siniyla ayni eksende (coaxial) ylzeye puskirtilir. Odaklama icin mercek
sistemi z ekseninde, tabla da insa kontrolli icin x ve y ekseninde hareket ettirilir. Bu

sekilde katmanlar olusturularak tretim gergeklestirilir.

v x Part Motion

Sekil 3.13 Laser Engineered Net Shaping (LENS) Teknigi

Sekil 3.14 LENS Yéntemi ile Uretilen Uriinler
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Sivama Yontemi

Sivi veya macun kivaminda olan yapi malzemesinin bir memeden sikma yéntemiyle
(extrusion) cikarilip gerekli noktalara sivanmasi. Bu, kremanin bir tipten sikilarak pasta

lizerine kabartma sekiller olusturulmasina benzetilebilir.

Fused Deposition Modelling (FDM): Bu teknikte serit halindeki plastik hammadde
ekstriizyon kafasina iletilir. Burada malzeme isitilarak eriyik hale getirilir. Ekstriizyon kafasi
2 eksende bilgisayar destekli Gretim (CAM) yazilimi ile hareket edebilen bir yapidadir ve
eriyik malzemeyi damlalar halinde bos bir tepsiye puskiirterek pargayi olusturacak ilk
katmani olusturur. Her katmanda tepsi bir adim asagiya iner ve béylece parga katmanlar
halinde insa edilir. Puskirtilen malzeme aninda katilasir ve tiim katmanlarin insasi
tamamlandiginda parca tepsiden sokiliir. insa sirasinda destek gérevi géren bir yapi
olusur ve lretim tamamlandiktan sonra bu yapi par¢adan sokuliir. Malzeme olarak ABS ve
polikarbonat kullanilir. Destek malzemesi mekanik yontemlerle pargadan soékilmekle
birlikte son yillarda gelistirilen yeni malzemeler suda ¢ozlinebilir niteliktedirler.

Support material filament ﬁ
Build material filament =——————p.

Extrusion head

Drive wheels

Liquifiers

Extrusion nozzles
> \_»

Part

Foam base

Part supports
Build platform Y i

Support material SPOO| =—

Build material spool ~

-

Sekil 3.15 Fused deposition modeling (FDM) Teknigi
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Sekil 3.16 FDM Yéntemi ile Uretilen Uriinler

3.2.2.5. Tabaka Yigma Teknolojisi

Bu teknolojide katmanlar, (istenen insa hassasiyetine ve hizina bagh olarak)
yeterince ince tabakalar halinde olan kati haldeki bir malzeme ile insa edilir. Tabaka
halindeki bu malzemenin ¢eperlerinin gerektigi gibi kesilmesi ve bir dnceki katmana
yapistiriilmasindaki siralamaya bagli olarak ise iki farkh gruplandirma yapilabilir: Yapistir +
Kes tekniginde, her tabaka, bir dnce insa edilmis olan katmana yapistirdiktan sonra
ceperleri kesilir. Kes + Yapistir tekniginde ise, tabakalar 6nce gerektigi gibi ¢ceperlerinden
kesilir ve sonra da, bir dnceki katmana yapistirilir. Yapistirma igin genellikle katmanlar
arasinda farkh bir yapistirici malzeme kullanilir. Yapistir + Kes tekniginde, kullanilmayan
malzeme insa sirasinda destek rolli Ustlenir fakat insa sonrasinda ayirmak glic olmasin
diye insa sirasinda bu kisimlarin kiglk parcalara boliinmesi gerekir. Kes + Yapistir teknigi
ise destekleme icin, ayirmasi kolay, farkli malzemeler kullanmaya daha musaittir. Tabaka
malzemesi olarak, kagit, plastik, kopik, metal kullanilabilecegi gibi, sinterleme sonrasi tam
yogunluk elde edilebilecek, seramik veya metal tozu emdirilmis malzemeler de

kullanilabilir.
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Yapistir + Kes Yontemi

Yapistir + Kes tekniginde her tabaka, bir 6nce insa edilmis olan katmana
yapistirildiktan sonra ceperleri lazer veya bigakla kesilir. Parcanin insasinda kullanilmayan
hammadde ise destek islevi goriir. Bu sayede Ozel bir destek yapisina ihtiya¢ duyulmaz
fakat insa sirasinda bu kisimlarin kiicik parcalara boliinmesi gerekir. Aksi halde insa
sonrasinda parcay! blok icinden cikarmak mimkiin olmaz. Bu teknigin uygulamalarinda

insa malzemesi olarak cogunlukla kagit kullanilir.

Laminated Object Manufacturing (LOM) tekniginde sirlicli ve sarici olmak tzere iki
makara arasinda hareket ettirilen bobin seklinde sarilmis kagit kullanilir. Isitildiginda
yapisma 6zelligine kagidin alt yizd, ilgili katmanin lazerle kesilmesi sonrasinda bir isitici bir
rulo vasitasiyla daha once kesilen katman Uzerine yapistirilir. Daha sonra makinenin
tablasi kagit kalinhg kadar asagi yonde hareket eder. Bu islem tekrarlanarak model
lretimi gerceklestirilir. islem sonrasinda varsa disari tasan ¢apak vs. temizlenir ve dis
ylizeye vernik, boya gibi uygulamalar yapilabilir. Ozellikle biyiik hacimli numunelerin

yapilmasina uygun olup, diger yontemlere kiyasla daha hizlidir.

Mirror

: Laser I

Moving optics head

Heated roller

Tile

Layer contour

Block

Take-up roll -/
Supply roll

Sekil 3.17 Laminated Object Manufacturing (LOM) Teknigi

58



Sy

Sekil 3.18 LOM Teknigi ile Uretilen Uriinler
Kes + Yapistir Yontemi

Bu teknikte, once tabakalar g¢eperlerinden kesilir ve sonra bir énceki katmana
yapistirilir. Kes + Yapistir teknigi, mimari maketlerin zemininde bulunan topografik (dag,
tepe gibi yeryuzi sekilleri) modellerin tabakalar halinde kesilip birbiri tGstline yapistirilarak
yapilmasina c¢ok benzerlik gosterir. Bu yOntemin diger tabaka yigma ydnteminden
avantaji, destek malzemesi olarak ayri bir tabaka malzemesinin kullaniimasina imkan
vermesidir. Bu sayede desteklerin sonradan kaldirilmasi kolay olabilir. Bu teknigin
dezavantaji ise, kesilen katmanlarin insa halindeki ylizeye hassas bir sekilde
konumlandirilarak yapistirilabilmesindeki gugliktir. Bu teknigi kullanan uygulamalarin

¢ogunda, otomatik olarak kesilen tabakalarin yapistiriimasi manuel olarak gergeklestirilir:

Stratoconception sistemi, insa yontemiyle talash imalatin bir melez ¢6zimu olan,
3D CAD modelinin kalin katmanlara ayrildiktan sonra parcalar halinde islenip sonrasinda
birbirlerine yapistiriimasiyla imalat prensibine dayanir. Kesim ve isleme i¢in CNC tezgahlar,
lazer veya su jeti kullanilir. Ayni teknoloji orotopetik protezler imal etmek icin de revize

edilmis ve OrthoStrato Concept® ismiyle kullanilmaktadir: www.cirtes.fr/orthostrato

Daha sonra sistemin ticari hale getirilmesi icin CIRTES'in lisansi ve isbirligi ile
Charlyrobot kurulmustur. Charlyrobot sistemin egitim kurumlarina tanitimi ve satisiyla da
ilgilenmektedir. Bunun haricinde REALMECA ve Laser Technologies firmlari da

Stratoconception sistemi i¢in tezgah Giretmektedirler.
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Y 3-D machining by rapid
/1 micromilling or laser cutting

Sekil 3.19 Stratoconception Sistemi

3-D Strata placing

with inserts

Tablo 11: Biiyiik Katmanli Uretim Firmalari ve Teknolojileri

Firma, Kurulus Proses, Marka / Ana Tek.r?olop > Alt Malzeme | Ulke
Model Teknoloji
SLA Sistemleri Isikla Kiir > Tarayarak
MJM / Thermolet Harg Yigma > Plskuirterek
3D Systems Corp. — = —— T,P,X,M | ABD
MJM / InVision Harg Yigma > Puskirterek
SLS Sistemleri Toz Baglama > Isitarak
Arcam AB EBM Toz Baglama > Isitarak M isveg
Light Express Isikla Kiir > Maskeleyerek
CMET - P Japonya
SOUP, SOLIFORM Isikla Kiir > Tarayarak
Concept Laser GmbH | LaserCUSING Toz Baglama > Isitarak M Almanya
D-MEC Ltd. (SONY) SCS Isikla KUr > Tarayarak P Japonya
. Perfactory Isikla Kiir > Maskeleyerek
Envisiontec GmbH - — P Almanya
Bioplotter Harg Yigma > Sivayarak
EOSINT Toz Baglama > Isitarak
EOS GmbH — M, T Almanya
STEREOS Isikla KUr > Tarayarak
Mcor Technologies Mcor Matrix laelzaka Yigma > Yapistir + Z irlanda
Optomec LENS Harc Yigma > Plskirterek |Z, M ABD
SLM Solutions GmbH | MCP-REALIZERSLM | Toz Baglama > Isitarak M Almanya
Solidscape PatternMaster Harg¢ Yigma > Puskirterek | T ABD
Stratasys FDM, Dimension... |Harg Yigma > Sivayarak T,P ABD
LF - Laserforming Toz Baglama > Isitarak
TRUMPF — — M Almanya
DMD Harg Yigma > Puskdirterek

T- Termoplastik, P-Fotopolimer, X— Kompozit, M— Metal, C— Seramik, S— Kum, Z- Diger

Kahramanmaras Tasarim ve 3D Modelleme Merkezi icin alinmasi planlanan

PROJET 3600 cihazi emsali diger cihazlara gére ¢cok daha seri ¢alisan ve istanbul Kuyumcu
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kent basta olmak Uzere seri tUretim yapan yerlerde en ¢ok tercih edilen Griindir. Noktasal
bir 1sik kaynagi ile secilen bolgeler taranarak kir edilen cihaz yukarida bahsedilen tretim

yontemlerinden Kiirle Uretim y&ntemi ile calismaktadir.

3.2.3. 3D Yazici Standartlan

ASTM F42 (American Society of the International Association for Testing and
Materials) Katmanli Uretim Teknolojileri Uluslararasi Komitesi 2009 yilinda kurulmustur.
Komite Subat 2015 itibariyle 300°den fazla lyeye sahip olup 22 (ilkede yapilanmasi
bulunmaktadir. Bu rakam 2014’e gére %50 artmistir. Subat 2015 itibariyle ASTM katmanli

Uretim endustrisine yonelik 11 adet standart yayinlamistir.

TASARIM

ISO / ASTM52915 - 13
Standard Specification for Additive Manufacturing File Format (AMF) Version 1.1

MALZEMELER VE PROSESLER

F2924 - 14
Standard Specification for Additive Manufacturing Titanium-6 Aluminum-4 Vanadium with
Powder Bed Fusion

F3001 - 14
Standard Specification for Additive Manufacturing Titanium-6 Aluminum-4 Vanadium ELI (Extra
Low Interstitial) with Powder Bed Fusion

F3049 - 14
Standard Guide for Characterizing Properties of Metal Powders Used for Additive Manufacturing
Processes

F3055 - 14a
Standard Specification for Additive Manufacturing Nickel Alloy (UNS N07718) with Powder Bed
Fusion

F3056 - 14el
Standard Specification for Additive Manufacturing Nickel Alloy (UNS N06625) with Powder Bed
Fusion

F3091/ F3091M - 14
Standard Specification for Powder Bed Fusion of Plastic Materials

TERMINOLOJI

ISO / ASTM52900 - 15
Standard Terminology for Additive Manufacturing — General Principles — Terminology

TEST METOTLARI

F2971-13
Standard Practice for Reporting Data for Test Specimens Prepared by Additive Manufacturing

F3122 - 14
Standard Guide for Evaluating Mechanical Properties of Metal Materials Made via Additive
Manufacturing Processes

ISO / ASTM52921 - 13
Standard Terminology for Additive Manufacturing-Coordinate Systems and Test Methodologies

61




Ayni sekilde ISO (International Organization for Standardization) da kendi
standartlarini ¢cikarmistir.

ISO 17296-2:2015
Additive manufacturing -- General principles -- Part 2: Overview of process categories and
feedstock

ISO 17296-3:2014
Additive manufacturing -- General principles -- Part 3: Main characteristics and corresponding test
methods

ISO 17296-4:2014
Additive manufacturing -- General principles -- Part 4: Overview of data processing

ISO/ASTM 52900:2015
Additive manufacturing -- General principles -- Terminology

ISO/ASTM DIS 52901
Additive manufacturing -- General principles -- Requirements for purchased AM parts

ISO/ASTM NP 52902
Additive manufacturing -- General principles -- Standard test artifacts

ISO/ASTM DIS 52903-1
Additive Manufacturing -- Standard Specification for Material Extrusion Based Additive
Manufacturing of Plastic Materials -- Part 1: Feedstock materials

ISO/ASTM CD 52903-2
Additive manufacturing -- Standard specification for material extrusion based additive
manufacturing of plastic materials -- Part 2: Process -- Equipment

ISO/ASTM DIS 52910
Standard Practice -- Guide for Design for Additive Manufacturing

ISO/ASTM 52915:2016
Specification for Additive Manufacturing File Format (AMF) Version 1.2

ISO/ASTM 52921:2013
Standard terminology for additive manufacturing -- Coordinate systems and test methodologies

3.3. Tesis Kurulu Kapasitesi, Uretim Programi ve Ongériilen KKO

Kahramanmaras ilinde hayata gecirilmesi planlanan Tasarim ve 3D Modelleme

Merkezinde ortaya gikacak hizmet ve urinler agsagidaki gibidir;

1- Tasarim + Prototip + Kalip Cikarma
2- Sadece Prototip Uretimi

3- Lazer Kesim ve Desen isleme

4- Dokim islemi

5- 3D Modelleme ve Tasarim Egitimi Hizmeti

3.3.1. Tasarim + Prototip + Kalip Cikarma

El tasarimi yapilmis veya fotograf lizerinden kopyalanarak Uzerinde degisiklik
yapilmasi talep edilen modeller CAD yazilimlari ile Bilgisayar ortamina aktarilir. U¢ boyutlu

elektronik ortamda tasarlanan modeller, 3D baski cihazina “.sdl” formatinda aktarilir.
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Baski cihazindan ¢ikan prototip (mum model) tasarim icin basarili bulunursa ana kalip
cikarilir. Daha sonra kauguk kalibin hazirlanmasini muteakip, mum basma makinasi ile

icerisine mum basilir.

Bu proses igerisinde kapasiteyi belirleyecek olan kistas tasarim kismidir. Bir
tasarimcinin  giinde ortalama 1 adet tasarim vyapabilecegi disinilmektedir. iki
tasarimcinin istihdam edilecegi merkezde giinde iki tasarim olusturulacagi varsayimi ile
yilda 300 is glin( Gizerinden tesiste yilda toplam 600 adet tasarimdan kalip ¢ikarma islemi

yapilabilecektir.

3.3.2. Sadece Prototip Uretimi

Kahramanmaras ili 3D Modelleme ve Tasarim Merkezine alinmasi distindlen mum
prototip baski cihazinin, isletmelerin tamaminin tasarim islemini Merkezimizden
yaptirmayacagi, sadece prototip basimi icin basvurabilecegi varsayimi ile cihazin gram
cinsinden fiyatlandiriimak Uzere sadece prototip Uretimi yapmasi da disiintilmektedir.
Nitekim kuyumculuk sektori haricinde Kahramanmaras’ta onu askin bakalit Ureticisi

firmaya da hizmet vermesi beklenmektedir.

Kahramanmaras ilinde Kuyumcular odasina kayith 450 isletme oldugu orta ve
blyuk olcekteki 25 firmadan onde gelen ilk iki firmanin halihazirda 3D Modelleme yaptigi
ve binyelerinde 3d Baski yapabildikleri; geri kalan firmalarin ise Modelleme ve li¢ boyutlu
baski islerini kendi imkanlari ile istanbul’dan basta Kuyumcu Kent olmak {zere belli basli

baski merkezlerinden tedarik ettikleri tespit edilmistir.

Mum prototip baski cihazinin giinde 50gr prototip basabilecegi géz 6niine alinarak,
yilda 300 giin Uzerinden toplam 15.000 gr (15 kilogram) prototip Uretimi yapacak

kapasiteye sahip olacagi diisiiniilmektedir.

Tam kapasitede vyillar itibariyle ongoriilen teknik Kapasite Kullanim Orani
ekonomik olarak o6ngoérilen KKO’yu (Kapasite Kullanim Oranini) rahatlikla karsilayacak

dizeydedir

3.3.3. Lazer Kesim ve Desen isleri

Lazer 1sini; karbondioksit lazer tezgahlarinda, karbondioksit gazina elektrik akimi
verilerek olusturulur. Bunun yani sira verimi daha da arttirmak igin karbondioksit gazina

azot ve helyum gazi eklenerek verim 1/3 oraninda arttirilir. Elde edilen lazer isini ile gesitli
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tezgahlarda yapilan kesim islemine ise Lazer Kesim denilmektedir. Lazer kesim ile (iretim
yapilmasinda ki en buyik sebep, Uretim hatasini minimum dizeye indirmek ve
otomasyonu saglayabilmektir. Miihendislikte ve sanayide rahatca kullanilabilmesi lazer
kesime olan ilgiyi oldukg¢a arttirmistir. Lazerin gesitli tezgahlarda uygulanmasiyla tretim 24
saat yapilabilmektedir ve seri liretim saglanmasiyla maliyette azalmaktadir. Lazer kesim ile
yapilan kesme islemlerinden aparat ve kaliptan tasarruf saglanir. is yiikii makinelere
bindigi icin insan faktoriinden kaynaklanan hatalarda dolayli olarak azalmis olur. Fason,
ahsap, CNC kesim gibi gesitli bircok lazer kesim yontemi bulunmaktadir. Nikel alagimlari,
celik, krom, titanyum, paslanmaz gelik, aliiminyum ve alagimlari vb. malzemelerin kesme
islemleri yapilabilmektedir. Bunun yani sira 6zellikle Autocad programinin kullaniminin
sagladigl avantajlar ile kesimler daha kisa slrede yapilmakta ve pargalar ayni anda

takimlar halinde kesilebilmektedir.

istanbul Kuyumcu kent icerisinde konuslanmis tasarimcilarin birgogunda bulunan
lazer desen makinesi; nikel, alasim, celik, krom, paslanmaz celik, aliminyum ve alasim vb.
bircok malzemenin kesme islemlerini yapabilmektedir. Bununla birlikte 6zellikle AUTOCAD
tarzi programlarin sagladigi 3 boyutlu cizimlerin sagladigi avantajlar ile kesimler daha kisa

slirede yapilmakta ve parcalar ayni anda takimlar halinde kesilebilmektedir.

Kahramanmaras ilinde kuyumculuk, gelik ve teflon mutfak esyasi ve mobilya
sektoriine lazer kesme, lazer desen ve markalama konularinda hizmet vermesi icin
Tasarim ve 3D Modelleme Merkezine 1 adet Lazer Markalama Makinesi ( 50 Watt’lik)

alinmasi distindimektedir.

S6z konusu 50W Fiber Lazer Markalama makinesi ile Kahramanmaras kuyumculuk
sektorinin ihtiyagc duydugu minimum hata ile ince kesim islerinin yapilabilecegi gibi
bircok sektoriin ihtiyag duydugu markalama islerinin de Kahramanmaras ili icerisinde

tedarik edilmesini saglayacaktir.

Kahramanmaras ilinde farkh sektérlere hizmet vermesi beklenen Lazer markalama
makinesi ile glinde 50 adet kesim yapilabilecegi baz alinarak 300 giin lizerinden vyilda
toplam 15.000 adet kesim yapilabilecegi ve yine giinde 50 adet desen ve markalama
islemi yapilabilecegi distiniilerek yilda toplam 15.000 adet desen isleyebilme kapasitesine

sahip olacagi hesaplanmistir.
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3.3.4. Do6kiim

Onceden hazirlanmis olan kalip boslugu icerisine sivi haldeki metal ya da metal
alasimlarini doékerek yapilan sekillendirme islemine dokim ydntemiyle sekillendirme
denir. Dokiimculigliin esasi 6nceden yapilmis olan bir miicevherin tekrari gerektiginde
veya fazla sayida mamuliin istendigi durumlarda Uretim igin gerekli zamandan tasarruf
saglamaktir. DOkim sayesinde az zamanda c¢ok sayida taki elde edilmektedir. Dokim
yardimiyla Uretimde iscilik maliyetleri disurdlar, Gretim sirasindaki birgok islem basamagi

dokim esnasinda yapilabilir.

Dokme islemi yer ¢ekimi kuvveti(statik dokiim),vakum ve santriflij kuvveti ile de
yapilabilir. Yapilan dokimlerde kalip olarak; Statik dokiimde kum kalip, al¢i kalip, kokil
(metal) kahp, Vakum doékimde seramik kalip, Santrifij dokiimde ise kauguk ve algi

kaliplardan yararlanilmaktadir.

Dokiimciiliikte Kullanilan Genel Terimler
» Modeller: Dokiim boslugunun olusturulmasi icin ahsap, metal, seramik veya

mumdan yapilan, imal edilecek parcanin benzerine denir.
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» Macalar: Modeller tizerindeki ve icindeki bosluklarin olusturulmasi icin kullanilan uygun
Olculerde hazirlanarak kaliba yerlestirilen kum kiitlesine denir.

» Dereceler: Dokiim islemlerinde kullanilan kalip malzemesini sinirlayan ve

dagilmasini 6nleyen kaplara denir.

» Pisirme kaliplari: Kuyumculuk dékim islemlerinde iki ¢esit pisirme kalip

kullanilir. Birincisi kauguk kalip; Dokimu yapilacak modelin kauguk kaliba alinmasidir.

Kaliplama islemi sonrasi kaucuk kalip pisirilir (vulkanizasyon). Sonucunda mum model

basmaya hazir hale gelmistir.

ikincisi alci kaliplar; Mum modeller basilmis, agag dizimi olusmus, derece icersine

yerlestirilmis, alcisi doklilmuis vaziyetteki alci kaliplarin pisirme firininda pisirilmesi ile

olusur.

» Althklar: Santrifij dokimde kauguk kalibin preste pisirilmesi sirasinda kullanilan diiz
metal pargalardir.

» Yolluklar: Ergimis metal veya alasimin kalip bosluguna doldurulmasi igin kalip

Uzerinde olusturulan bosluklara denir.

» Cikicilar: Ergitilmis metalin kaliba dokulmesi ve sogumasi sirasinda olusan gazlarin dis
ortama atilmasini saglayan kanallardir.

» Havsa: Ergimis metalin rahat dokilmesini saglar. Huni seklindedir.

3.3.4.1 Statik D6kiim (Kum Kaliba Dokiim)

iki derece arasina model yardimiyla kalip kumunu sikistirarak elde edilen kalip
bosluguna ergitilmis metalin dokiilmesi yontemidir. Bu dokim islemi kuyumculukta
kullanilmamaktadir.  Statik doékim islemi daha ¢ok makinecilik sektdriinde

kullanilmaktadir.

Modele uygun alt ve Ust derece secilir. Maca gerekliyse hazirlanir, yolluk ve
cikicilar monte edilir. Alt dereceye bir miktar kum doldurulur. Modelin yarisi bu kuma
gomulir. Modelin etrafindaki kumlar sikistirihr. Kumun ve modelin {izerine yiizey ayirici
(grafit tozu) serpilir. Daha sonra (st derece alt dereceye monte edilir. Ust dereceye de
kum doldurulur, sikistirilir ve sislenir. Dikkatlice yolluk ve cikicilar ¢ikartilir. Ust derece alt
dereceden ayrilarak orta kisimdaki model alinir. Derecelerdeki hatalar varsa goézden
gecirilir ve dizeltilir. Diizeltme isleminden sonra dereceler tekrar birbirine monte edilir.

Modelin kuma kaliplanmasi yapiimis olur.
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Kaliplama sirasinda modelin temas ettigi yerlerde 6zel model kumu, diger
bosluklarda dolgu kumu kullanilir. Model kumu ince taneli, dolgu kumuysa daha iri
tanelidir. Kumlarin birbirine yapismalarini saglamak igin regine kullanilir. Model kumu bir
defa kullanildiktan sonra tekrar model kumu olarak kullanilmaz. Daha sonra dolgu kumu
olarak kullanilabilir. Ergimis metalin kaliba rahat dokilebilmesi icin yollugun en Ust
kismina batak acilir. Batak, sivi metalin kaliba giris hizini ayarlar. Ayrica sivi metalle kumun

ilk temasi sirasinda kumda meydana gelecek kirilmalari, kopmalari 6nler.

pota €

ergitilmis maden

> list derece

'\\\\‘;\l"\
' AN

Skalip boslugu

maca <

alt derece

Hatasiz bir dokiim islemi i¢in; kalibin hazirlandigi kumun uygun 6zelliklerde olmasi
gerekir. Kalip kumu verilen sekli koruma, dayanim, gaz gegirgenligi ve isiya dayanikhlik gibi
ozellikleri tasimalidir. Kumdan kaynaklanacak hatalarin ortadan kaldirilmasi icin uygun
kum ve karisimlari kullanilmalidir. Ayrica modelin olcilerine uygun (¢cekme boyutu da

distnilerek) sekilde hazirlanip kaliplanmasi hatalari azaltir.

Parga ylzeyinin purizsiiz ¢gikmasi igin modelin kumla temas eden kisimlari kémar
tozu ve grafit karisimiyla sivanmalidir. Boylece gozenekler dolar, dokiim sonrasi is parcasi
ylzey kalitesi daha hassas elde edilmis olur. Sivinin akmasi stliresince katilasma olmamasi

ve akis esnasinda kalibin bozulmamasi i¢in yolluklar en uygun yere konmaldir.
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3.3.4.2. Santrifiij Dokiim

Bir cismin bir yoriingede merkeze bagl olarak hizla dondirilmesiyle merkezkag

kuvvet olusturulup, kitlenin merkezden disa dogru itilmesi ile saglanir.

Onceden Hazirlanan alci kaliba sivi haldeki metal ya da metal alasimlarinin
merkezkag kuvveti etkisiyle doldurulmasi yontemiyle yapilan dokim islemine santrifij
dokim denir. Bu dokim yontemiyle, bir defada birden fazla model ayni anda

dokulebilmektedir.

Santrifiij dékiim makinesindeki tur saati ayarlanarak makineye start verilir. Once
dik konumda bulunan pota ve derece yatay konuma gecerek merkezdeki pota icerisinde

ergimis alasim hazirlanan derece igerisine siratle ve basingla doldurulur.

Santrifij dokimde dokme islemi hizlanma esnasinda tamamlanir. Sivi metal

yuksek bir hizla firlatildigi igin, kalibin en ug noktasina ve en ince kisimlarina kadar iletilir.

Kuyumculukta ilk uygulanan dékme yontemidir. Kuyumculugun ilk yillarinda az
sayidaki taki uretiminde ilkel sekilde sanrifiij yontemle Uretimler yapilmis daha sonra
makine ve teknikler gelistirilerek giinimizdeki duruma gelmistir. Ucuz ve kolay bir dokiim

islemi oldugundan kuyumculuk sektoriinde gokga kullanilan bir yéntemdir.

3D Tasarim ve Modelleme merkezinde algi ile dokiim yapilmasi planlanmaktadir.
Gunde 6 derece (pota) dokim yapilabilecegi diustinildiginde yilda 300 giin (izerinden

tesisin toplam 1.800 derece dokiim yapabilecek kapasiteye sahip olacagi ongorilmuistir.
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Sekil 3.21 Dékiim islemi

3.3.4.3. Vakumlu Dokiim

Algili derece, dokiim esnasinda hareket etmez. Algi kalibin igerisindeki hava, vakum
yoluyla emilir, boylece basing farki olusur. Bu dokiim yonteminde basing farki sivi metali,

kalibin en ince bosluklarina kadar dolmasina yardimci olur.
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3.3.4.4. Vakumlu Basingh D6kiim

Ergimis metalin dik konumda bulunan dereceye vakumlanirken ayni zamanda (st

kisimdan agir gazlar ile basingla sikistirilarak yapilan dékim islemidir.

Vakumlu dokim ve vakumlu basingh dokim islemlerinde kaliplama santrifij
dokimdeki gibi yapilir. Bunlarin sadece dékiim makinelerinin yapisi ve ¢aligma sistemi

farklhidir.

3.3.5. 3D Modelleme ve Tasarim Egitimi

Kuyumculuk, celik ve teflon mutfak esyasi, mobilya, plastik esya, oyuncak
sektoriinde rekabet edebilmek icin kaliteli bir tasarim 6nem arz etmektedir. Verilmesi
planlanan uygulamali egitim ile Kahramanmaras ve bdlgesindeki gencleri teknolojik
bilgilerle donatip nitelikli hale getirerek istihdama katki saglanacaktir. Tasarim bilgi ve
deneyimi sayesinde sektdrdeki ¢alisan sayisi arttirilacak ve rekabet giict kazandirilacak ve

ihracat imkani yaratilacaktir.

S6z konusu egitim; taki ve kuyumculuk sektorinde tasarimci, teknik ressam,
kalipgi, Uretim teknisyeni vb. olarak galisan ve bu sektdrde yer almak isteyenler igin
verilecektir ve egitim mifredati baglaminda teknik olarak baglayici bir 6n kosul olmadan,

batin katilimcilarin hig bir sey bilmedigi varsayilarak anlatilacaktir.

3D Modelleme ve Tasarim Merkezinin 20 kisiye ayni anda egitim verebilecek
donanim ve kapasitesi baz alindiginda 2 aylik egitim siiresi ile yilda toplam 80 kisiye egitim

hizmeti verilebilecegi distnilmektedir.

3.4. Toplam Yatirnm Tutari ve Uygulama Plani

3.4.1. Arsa Yatirimi

Kahramanmaras 3D Modelleme ve Tasarim Merkezinin Siit¢ii imam Universitesi

kampdsu icerisinde tahsis edilen arsa izerine insa edilmesi planlanmaktadir.

S6z konusu tahsis icin Universite bir bedel talep etmeyeceginden arsa yatirimi igin

herhangi bir bedel 6ngdrilmemistir.
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3.4.2. Etit ve Proje Giderleri

On etiitler, tatbikat projeleri, insaat izinleri ile ilgili harcamalar, insaat ve
tesisatlarina yonelik kontrollik ve miusavirlik giderleri olarak toplam yatirim tutarinin

yaklasik %1’i olan 65.000,00- TL harcama etlt ve proje giderleri olarak hesaplanmistir.

3.4.3. insaat Harcamalari

3D Modelleme ve Tasarim Merkezi igerisinde atdlye ve siniflarin bulundugu toplam

kapali alani 585 m2 olacak sekilde insa edilecektir.

Gevre ve Sehircilik Bakanligi Mihendislik ve Mimarlk Yapi Birim Maliyetler ii

icerisinde 4-A sinifi kapsaminda ylksekokul ve enstiti gibi degerlendirilmistir.

Bu baglamda insaat bedeli; 585 x 750 x 1,07 = 469.463,00-TL olarak

hesaplanmistir.

Tablo 12: insaat Alaninin Dagihimi

iNSAAT KAPALI ALAN DAGILIMI m?
idare Odasi 20
Atolye 80
Egitim sinifi (Bilgisayarh) 50
Tasarim sinifi 50
3d yazici odasi ve sistem odasi 20
Lazer Kesici ve lazer kaynak odasi 15
Asit odasi 20
Dokum atolyesi 40
Kalip ve Mum atélyesi 15
Depo 20
Egitmen odasi 20
Soyunma odasi 20
wWC 30
Koridor ve Sergi Alani 150
TOPLAM 585

Arazi Dizenlemesi: Merkeze ait ulasim yolu, peyzaj, cevre diizenlemesi ve kanalet

isleri giderleri Universite tarafindan karsilanacag belirtilmistir.

Yatirim yapilacak arazinin egiminin ayarlanmasi, hafriyat yapilmasi, arazi etrafina
tel ¢it ¢ekilmesi, saha betonu ve ilgili harcamalar dikkate alinarak 15.000,00-TL harcama

ongorulmastdr.

Tesis icin hesaplanan toplam ingaat harcamasi 484.463,00-TL olarak hesaplanmistir.
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3.4.4. Makine ve Techizat Giderleri

Makine techizat harcamalari ile ilgili tablo asagidaki gibidir.

Tablo 13: Makine teghizat listesi ve fiyatlar

s:;: Tanimi Adet | Birim | Birim Fiyati | TOPLAM (TL)
ANA MAKINA EKIPMANLAR

1 3D MODELLEME MAKINASI 1 AD | 317.000,00 TL 317.000,00 TL
2 KARTUS 3D MAKINA BASLANGIC KiTi 1 AD 36.000,00 TL 36.000,00 TL
4 LAZER KAYNAK MAKINASI 1 AD 56.100,00 TL 56.100,00 TL
5 LAZER KESIM ve DESEN MAKINASI 1 AD | 198.000,00 TL 198.000,00 TL
6 VAKUMLU DOKUM MAKINASI 1 AD 75.000,00 TL 75.000,00 TL
7 VAKUMLU DOKUM SOGUTUCU 1 AD 11.000,00 TL 11.000,00 TL
8 ALGI VAKUMLAMA MAKINASI 1 AD 11.000,00 TL 11.000,00 TL
9 ALGI PiSIRME FIRINI 1 AD 22.000,00 TL 22.000,00 TL
10 KAUCUK PiSIRME PRESI 1 AD 2.600,00 TL 2.600,00 TL
11 OTOMATIK MUM ENJEKSIYON MAKINASI 1 AD 20.000,00 TL 20.000,00 TL
12 | ULTRASONIK YIKAMA MAKINASI 2 AD 1.800,00 TL 3.600,00 TL
13 | MUMA TAS DiZME MAKINASI 5 AD 1.000,00 TL 5.000,00 TL
14  |[HAVYA 5 AD 300,00 TL 1.500,00 TL
15 | ALCI KIRMA VE TEMIZLEME MAKINASI 1 AD 5.000,00 TL 5.000,00 TL
16 | FOTOGRAF MAKINASI 1 AD 2.700,00 TL 2.700,00 TL
17 | IKLIMLENDIRME KLIMA 2 AD 3.000,00 TL 6.000,00 TL
18 | PROJEKSIYON 2 AD 3.600,00 TL 7.200,00 TL
19 GUVENLIK KAMERA SISTEMI 1 AD 7.500,00 TL 7.500,00 TL
20 | INDUKSIYON ERGITME OCAGI 1 AD 10.000,00 TL 10.000,00 TL
21 [ VAKUMLU PARLATMA CiLALAMA MAKINASI 1 AD 5.000,00 TL 5.000,00 TL
22 [ MASKAL MAKINASI 1 AD 4.300,00 TL 4.300,00 TL
23 | ELEKTRONIK HASSAS TERAZI 1 AD 3.000,00 TL 3.000,00 TL
24 | TERAZI(ALCI TARTISI) 1 AD 500,00 TL 500,00 TL
25 KALIPLAMA DEMIRi FLANS 5 AD 300,00 TL 1.500,00 TL
26 | MUM AGAG SAP KALIBI 2 AD 180,00 TL 360,00 TL
27 | DOKUM FAUNUSU 20 AD 140,00 TL 2.800,00 TL
28 | PROJEKSIYON PERDESI 2 AD 500,00 TL 1.000,00 TL
29 UPS KESINTISiZ GUC KAYNAGI AD 6.000,00 TL 12.000,00 TL
30 | PARLATMA BILYESI 20 AD 120,00 TL 2.400,00 TL
31 |BILGISAYAR 20 AD 3.600,00 TL 72.000,00 TL
32 |HARDDISK 5 AD 500,00 TL 2.500,00 TL
21 | 3D TASARIM PROGRAMI 1 AD 32.600,00 TL 32.600,00 TL
22 [ TARAYICI 1 AD 11.650,00 TL 11.650,00 TL
23 |vAzicl 3 AD 1.475,00 TL 4.425,00 TL
24 | LAPTOP 2 AD 4.000,00 TL 8.000,00 TL
TOPLAM: 961.235,00 TL

Tesis icin hesaplanan makine-techizat harcamasi toplam 961.235,00 TL dir.
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3.4.5. Tasima ve Sigorta Giderleri

Makine techizatin Uretici firmalardan garanti kapsaminda tesis mahalline
getirilmesi makine techizat giderlerine dahil edildiginden navlun ve sigorta gideri

ongorialmemisgtir.

3.4.6. ithalat ve Giimriikleme Giderleri

Bu harcama kalemi igin her hangi bir bedel 6ngdérilmemistir.

3.4.7. Montaj Giderleri
Merkeze ait en 6nemli makine olan 3D Baski cihazina ait montaj giderleri satis
fiyati igerisine dahil edilmistir.

Bunun disinda bir takim gerekli harcama kalemleri de dikkate alindiginda
(muhendislik ve kontrolorliik, seyahat, konaklama, isglicli vb.) montaj ve iscilik giderleri

icin 20.000,00 TL 6ngorilmustir.

3.4.8. Tasit Araglari ve Demirbas Giderleri

Kahramanmaras 3D Tasarim ve Modelleme Merkezi projesi kapsaminda alinmasi

planlanan tefrisat ve demirbas asagidaki listede verilmistir.

Tablo 14: Tasit Araglari ve Demirbas Giderleri

i'lf TEFRISAT KALEMLERI Adet | Birim | Birim Fiyati TL TOPLAM (TL)
1 BILGISAYAR MASASI 20 AD 320,00 TL 6.400,00 TL
2 | OFIS TAKIMI 2 AD 1.700,00 TL 3.400,00 TL
3 |ISIKLI GiZIM MASASI 2 AD 700,00 TL 1.400,00 TL
4 | VIiTRIN TEZGAH 3 AD 1.500,00 TL 4.500,00 TL
5 | FOTOGRAF CEKME KABINi 1 AD 1.200,00 TL 1.200,00 TL
6 | TASARIM SERGILEME PANOSU 5 AD 470,00 TL 2.350,00 TL
7 | CcALISMA KOLTUGU 20 AD 100,00 TL 2.000,00 TL
8 | SOYUNMA DOLABI 5 AD 300,00 TL 1.500,00 TL
9 |SOVALE 15 AD 50,00 TL 750,00 TL
10 | TOPLANTI MASASI 1 AD 1.700,00 TL 1.700,00 TL
11 | CELIK MALZEME DOLABI 5 AD 300,00 TL 1.500,00 TL
12 | CELIK KASA 1 AD 6.000,00 TL 6.000,00 TL
13 | MASA 4 AD 240,00 TL 960,00 TL
14 | SANDALYE 15 AD 60,00 TL 900,00 TL
15 | KURSU 1 AD 300,00 TL 300,00 TL
16 | BANKO 1 AD 470,00 TL 470,00 TL
17 | AHSAP MALZEME DOLABI 5 AD 470,00 TL 2.350,00 TL
18 | KITAPLIK 4 AD 500,00 TL 2.000,00 TL
TOPLAM: 39.680,00 TL
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Tesis icin toplam 39.680,00 TL tutarinda harcama ongorilmustar.

3.4.9. isletmeye Alma Giderleri

Montaji yapilan makine ve techizatin isleyisini kontrol asamasinda ortaya
cikabilecek giderleri kapsayan isletmeye alma giderleri; ayarlama, deneme ¢alistirmasi gibi
masraflari kapsamaktadir. Bu maliyetin hesabinda isletmeye alma déneminde tesisin 30
gun sureyle disuk bir kapasite kullanim oraninda galisacagi dustnilerek 20.000,00-TL

harcama ongorulmustir.

3.4.10. Genel Giderler

Genel giderler, proje maliyetini olusturan esas unsurlarin gerceklesmesi ile ilgili
faaliyetlerden dogmaktadir. idari kurulus ve servislerin gideri, yayin ve ilan masraflari,
kirtasiye giderleri, iletisim giderleri, sigorta, vergi, resim ve harglar genel giderler kalemini

olusturmaktadir.

Genel giderler kalemi buraya kadar hesaplanan sabit yatirim tutarinin yaklasik

%2’si ongorilmustdr.

3.4.11.Beklenebilecek Farklar

Hazirlanan bu projede sabit yatirrm tutari hesabi, projeye iliskin harcamalarin
onceden yapilan tahmin hesaplarina dayanmaktadir. Yani ¢ogunlukla fiili harcamalar
olmayip tasarlanan harcamalardir. Bu nedenle, proje maliyetlerinin hesaplanmasinda
yapilan muhtelif hatalar gidermek ve 6nceden bilinmesine imkan olmayan bir takim

giderleri karsilamak amaci ile bu harcama kalemi olusturulmustur.

Beklenebilecek farklar, bu kaleme kadar olan harcamalarin yaklasik %2’si oraninda

bir fiziki ve finansal beklenmeyen gider olabilecegi tahmin edilmistir.
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Tablo 15: Toplam Yatirim Tutari ve Yillara Dagilhimi (TL)

KUMULATIF
YATIRIM UNSURLARI :
TOPLAM ic DIS

A - Arsa Yatinnmi 0 0 0 0 0 0 0
B - Sabit Tesis Yatirimi 1.623.251 1.623.251 0 314.441 0 1.308.809 0
1 - Etlid, Proje 60.000 60.000 0 60.000 0 0 0

2 - Teknik Yardim ve Lisans 0 0 0 0 0 0 0

3 - insaat Harcamalari 484.463 484.463 0 242.231 0 242.231 0

4 - Makina ve Teghizat 961.235 961.235 0 0 0 961.235 0

5 - Navlun ve Sigorta 0 0 0 0 0 0 0

6 - ithalat ve Glimriikleme Giderleri 0 0 0 0 0 0 0

7 - Montaj Giderleri 20.000 20.000 0 0 0 20.000 0

8 - Tasitlar ve Demirbaslar 39.680 39.680 0 0 0 39.680 0

9 - isletmeye Alma Giderleri 20.000 20.000 0 0 0 20.000 0
10 - Genel Giderler 6.045 6.045 0 6.045 0 0 0
11 - Beklenebilecek Farklar 31.828 31.828 0 6.166 0 25.663 0
SABIT YATIRIM TUTARI 1.623.251 1.623.251 0 314.441 0 1.308.809 0
C - isletme Sermayesi Yatirimi 5.655 5.655 0 0 0 5.655 0
TOPLAM YATIRIM TUTARI 1.628.906 1.628.906 0 314.441 0 1.314.464 0
D-i.K.D.V. 108.949 108.949 0 55.501 0 53.448 0




3.4.12. Yatinm Uygulama Plani

Yatirim uygulama plani asagidaki tabloda verilmistir. Yatirima Mayis - 2015 de baslanip, Haziran-2015 da (20 ayda) tamamlanacaktir.

Tesisin 1 Ocak 2018 de uretime gegebilecektir.

Tablo 16: Yatirim Donemi Temrin Plani

Yatirim Kalemleri

Arsa Temini I I

Etiit ve Proje I I I

insaat isleri NN N BN NN R RE R RE R RR MR R BN BBm |
Makine-Teghizat I I I I I I I I

Tasima ve Sigorta I I I I
Montaj I I
isletmeye Alma | |
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3.5. Tam Kapasitede isletme Gelir ve Giderleri
3.5.1. Uretim Giderleri

3.5.1.1. Hammadde ve Yardimci Madde Giderleri

3D Modelleme ve Tasarim Merkezi temel makine techizatini olusturan 3D Baski
Cihazlarinin kartus giderleri ana hammadde giderlerini olusturmaktadir. Baski cihazlari
ana kartus ve destek kartusu olmak lizere 2 farkh kartus kullanmaktadir. Ana kartus 1
birim ttkenirken, destek kartusu 4 birim tikenmektedir. Bu varsayimla tam kapasitede
Baski cihazlarinin yilda 8 adet ana kartus, 32 adet destek kartusu tlketecegi
ongorulmektedir. Dokiim islemi icerisinde kullanilan mum miktari tam kapasitede yillik

toplam 147 kg olarak hesaplanmistir.

Tesiste Uretilen Grinler ve verilen hizmetler icin tiiketilecek yardimci malzemelerin
basinda kauguk ve algi gelmektedir. Prototip Gretim islemi igin tiketilecek kauguk miktari
yilda toplam 3600 adet, dokim islemi icerisinde kullanilan algi miktari ise 1.800 kg

hesaplanmistir.
Prototip sonrasi ana kalip Gretimi icin kullanilacak dokiim gimiusiinin ise 100 kg
olacagi 6ngorilmustur.
3.5.1.2. isletme Malzemesi Giderleri

Tesiste Uretilecek ve muhafaza edilecek Grlinler icin isletme malzemesi gideri,
hammadde ve yardimci madde toplam giderinin 2%si tutarinda hesaplanmistir. 5.544,30
TL tutarinda isletme malzemesi gideri 6ngorilmuistir.

3.5.1.3. Elektrik Giderleri

Tesisin makine parkinin tamaminin tam kapasitede calismasi ve merkezin kapali

ingaat alaninin tamamen aydinlatiimasi durumu goéz 6niine alinarak;

100 kWh x 8 saat/gtin x 300 gtin/yil = 240.000 kWh/yil olacaktir.

3.5.1.4. Yakit Giderleri

Tasarim merkezinin isitilmasi ve mutfak icin tam kapasitede yillik 6.000,00- TL

gider ongoridlmdistar.
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3.5.1.5. Su Giderleri
Tesisin yillik su tliketimi, tesis temizligi, 6grenci ve egitmen su tiketimi, bahce
sulama ve diger su tiketimleri de g6z 6nline alinarak, 500 m3 olarak ngérulmustar.
3.5.1.6. Iscilik ve Personel Giderleri

Tam kapasitede ongorilen personelin tesis igi gérev dagilimi ve Ucretleri agagidaki

tabloda gosterilmistir.

Tablo 17: Tam kapasitede 6ngoriilen personel sayisi ve licretleri

S.No: | Gorev Sayi Brit Ayhik (TL) Yillik Toplam (TL)

1 Gen. Mudir 1 3.500,00 3.500,00
2 Gn Yon. ve Pazarlama 1 2.000,00 2.000,00
3 Muhasebe Elemant 1 2.000,00 2.000,00
4 Uretim kalp-dékimcii 2 2.000,00 48.000,00
5 Tasarimcl ve Egitmen 3 2.500,00 7.500,00
6 Lazer 1 2.500,00 2.500,00
7 Temizlik vs. 1 1.670,00 1.670,00

Toplam 10 23.170,00 278.040,00

3.5.1.7. Bakim Onarim Giderleri

Tesis binasinin, tesisat ve makine-ekipmanlarin yillik olagan bakimlari igin tam

kapasitede yillik 15.000,00-TL civarinda bir harcama ongorilmustir.

3.5.1.8. Genel Giderler

Buraya kadar olan kalemlerin toplaminin %0,5’i alinmak suretiyle hesaplanmistir.

3.5.1.9. Beklenebilecek Farklar

Genel giderler kalemi de dahil buraya kadar olan harcamalar toplaminin %2’si

alinmak suretiyle hesaplanmistir.

3.5.2. Satig Giderleri

Satis giderleri olarak isletmenin pazarlama, satis ve dagitim fonksiyonu ile ilgili

olarak yapilan tiim giderleri kapsamaktadir. Ongériilen tutar; 5.000,00-TL dir.
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3.5.3. Birim Maliyetler

Tablo 18: Tam Kapasitede Yillik isletme Giderleri (TL)

GIDER UNSURLARI MIKTAR FIYAT TUTAR SBT DEG
A - Uretim Giderleri
1 - Hammaddeler 100.215,00 0% | 100%
3D Baski Ana Kartusu 8,00 adet 4.500,00 36.000,00
3D Baski Destek Kartusu 32,00 adet 1.800,00 57.600,00
Mum 147,00 kg 45,00 6.615,00
2 - Yardimci Maddeler 177.000 0% | 100%
Kauguk 3.600 adet 5,00 18.000,00
Algi 1.800 kg 5,00 9.000,00
Dokim Gumlisu 100 kg 1.500,00 150.000,00
3 - Isletme Malzemesi 5.544,30 0%| 100%
Muhtelif Sarf Malzeme (%2) 5.544,30
4 - Elektrik 240.000 Kwh 0,25 60.000,00| 15% 85%
5 - Yakit 6.000,00| 20% 80%
Yakit 6000
6 - Su 500 m3 6,00 3.000,00| 10% 90%
7 - Isgilik-Personel 10 kisi 278.040,00| 70% 30%
8 - Bakim-Onarim 15.000,00( 50% 50%
9 - Genel Giderler 0,5% 3.224,00| 50% 50%
10 - Beklenebilecek Farklar 2,0% 12.960,00( 30% 70%
TOPLAM URETIM GIDERLERI 660.983,30| 33% 67%
B - Satis ve Pazarlama Giderleri 5.000,00| 80% 20%
TOPLAM ISLETME GIDERLERI 665.983,30( 33% 67%

TOPLAM ISLETME GiDERLERIL

TOPLAM URETIM GIDERLERI

Sabit Giderler Toplami

Degisken Giderler Toplami

222.128

443.855

Sabit Gider Toplami

Degisken Gider Toplami

218.128

442.855
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3.6. Tam Kapasitede isletme Gelirleri

Tablo 19: Tam Kapasitede isletme Gelirleri (TL)

MAMULUN CINSi SATIS MIKTARI B.FIYAT

i¢ Piyasa

Tasarim + Prototip + Kalip ¢ikarma 600 adet 140,00 84.000
Sadece Prototip Uretimi 15.000 gr 40,00 600.000
Lazer Kesim isleri 14.400 adet 10,00 144.000
Lazer Desen isleri 14.400 adet 10,00 144.000
Dokiim isleri 1.500 derece 500,00 750.000
Egitim Hizmeti 80 kisi 750,00 60.000
Dokim Gumusu 100.000 gr 2,75 275.000
iC SATIS TOPLAMI 2.057.000
Dis Piyasa 0
DIS SATIM TOPLAMI 0
TOPLAM iSLETME GELIRI 2.057.000 TL
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3.7. Tam Kapasitede isletme Sermayesi ihtiyaci

Tablo 20: isletme Sermayesi ihtiyaci Hesabi (TL)

iSLETME ISLETME ISLETME
SURE YILLIK YILLIK SERMAYESI SERMAYESIi SERMAYESI
UNSURLAR .
(GUN) TUTAR TUTAR TUTARI TUTARI TUTARI
(SABIT) (DEGISKEN) (SABIT) (DEGISKEN) (TOPLAM)
1 . HAMMADDELER 30 0 100.215 0 10.022 10.022
2 . YARDIMCI MADDELER 30 0 177.000 0 17.700 17.700
3 . ISLETME MALZEMES] 30 0 5.544 0 554 554
4 . MAMUL STOKU 0 218.128 442.855 0 0 0
5 . YARI MAMUL STOKU 0 0 0 0 0 0
6 . YAKIT STOKU 0 0 4.800 0 0 0
7 . MUST. BAGLI MAL DEGERI 0 222.128 443.855 0 0 0
8 . NAKIT IHTIYACI 0 220.928 156.296 0 0 0
TOPLAM 661.184 1.330.566 0 28.276 28.276

KKO'NA GORE YILLAR iTiBARIYLE
ISLETME SERMAYESI iHTiYACI HESABI

ISLETME e .
. KUMULATIF
SERMAYESI
IHTIYACI TL
2018 20% 5.655 5.655
2019 25% 1.414 7.069
2020 30% 1.414 8.483
2021 30% 0 8.483
2022 30% 0 8.483
2023 30% 0 8.483
2024 30% 0 8.483
2025 30% 0 8.483
2026 30% 0 8.483
2027 30% 0 8.483
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4. MALI iINCELEME VE DEGERLENDIRME

4.1. Mali Degerlendirmeye Yonelik Varsayimlar

Mali inceleme ve degerlendirmede kabul edilen varsayimlar agsagida verilmistir.

e Yatirrmin ekonomik 6mri 10 yil olarak kabul edilmistir.

e B{itiin hesaplamalar TL cinsinden yapilmistir. Doviz harcamalarinda; Merkez
Bankasi Ocak ayi ortalama doviz satis kuru 1 € = 3,30TL, 1 S = 3,00 TL olarak esas
alinmustir. Kur farki ve fiyat artisi hesaplanmamistir.

e Yatirrm kalemleri ile ilgili bltiin 6demeler ilgili kalemlerin tesise geldigi gin
yapilacaktir. Baslangic isletme sermayesi tesisin isletmeye gectigi tarihte temin
edilecektir.

e Tesisin yabanci kaynaklar disindaki finansman ihtiyaci sermaye ile karsilanacaktir.
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4.2. Yatinmin Finansman ihtiyaci ve Kaynaklari

Tablo 21: Toplam Finansman ihtiyaci ve Kaynaklari (TL)

. .. KUOMULATIF
TOPLAM FINANSMAN IHTIYACI =

TOPLAM IC
A - Arsa Yatinmi 0 0 0 0 0 0 0
B - Sabit Tesis Yatirnmi 1.623.251 1.623.251 0 314.441 0 1.308.809 0
C - Finansman Giderleri 0 0 0 0 0 0 0
Sabit Yatinm Toplami 1.623.251 1.623.251 0 314.441 0 1.308.809 0
D - Isletme Sermayesi Yatinmi 5.655 5.655 0 0 0 5.655 0
E - Bagh Degerler 108.949 108.949 0 55.501 0 53.448 0

GENEL YATIRIM TUTARI

1.737.855 1.737.855 0 369.942 0 1.367.913 0

(TOPLAM FINANSMAN IHTIYACI)

. KUMULATIF

TOPLAM FINANSMAN KAYNAKLARI ic
A - Ozkaynaklar 100% 1.737.855 1.737.855 0 369.942 0 1.367.913 0
1 - Sermaye 1.737.855 1.737.855 0 369.942 0 1.367.913 0
B - Yabanci Kaynaklar 0% 0 0 0 0 0 0 0
1-Orta ve Uzun Vadeli Borglar 0 0 0 0 0 0 0
1.1 - Orta ve Uzun Vadeli Banka Kredileri 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0
TOPLAM FINANSMAN KAYNAKLARI 1.737.855 1.737.855 0 369.942 o 1.367.913 (V]
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4.3.

Proforma Gelir ve Giderler

Proforma Gelir ve Gider tablosu asagida verilmistir.

Tablo 22: Proforma Gelir ve Giderler (TL)

ACIKLAMALAR / YILLAR 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027

KKO 20% 25% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30%
1 - Proje Gelirleri 411.400 514.250 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100
2 - Satilan Malin Maliyeti 434.467 456.660 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853
3 - Brut Kar / Zarar (23.067) 57.590 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247
4 - Gegmis Yillar Zarar Toplami 0 (23.067) 0 0 0 0 0 0 0 0
5 - Gegmis Yillar Zarar Mahsubu 0 23.067 0 0 0 0 0 0 0 0
6 - Kurumlar Vergisi Matrahi 0 34.523 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247 138.247
7 - Kurumlar Vergisi Katkisi 0% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8 - Kurumlar Vergisi 20% 0 6.905 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649
9 - Net Kar / Zarar (23.067) 27.618 110.598 110.598 110.598 110.598 110.598 110.598 110.598 110.598
10 - LTertip Kanuni Yedek Akge 5% 0 1.381 5.530 5.530 5.530 5.530 5.530 5.530 5.530 5.530
11 - Dagtilabilir Kar 0 26.237 105.068 105.068 105.068 105.068 105.068 105.068 105.068 105.068
12 - I. Kar Payi (Sermayenin %5'i) 0 26.237 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893
13 - Kullanilabilir Kar 0 0 18.175 18.175 18.175 18.175 18.175 18.175 18.175 18.175
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4.4. Proforma Nakit Akimlari

Tablo 23: Proforma Nakit Akimlari (TL)

ACIKLAMALAR / YILLAR 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027
KKO 20% 25% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30%
A - Nakit girigleri 441.683 544,533 653.836 628.746 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100
1. Proje Gelirleri 411.400 514.250 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100
- Yurtigi Satis Geliri 411.400 514.250 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100 617.100
- Yurtdisi Satis Geliri 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 - LK.D.V. 30.283 30.283 36.736 11.646 0 0 0 0 0 0
B - Nakit Cikislan 312.313 334.506 388.427 469.827 469.827 469.827 469.827 469.827 469.827 469.827
1 - Isletme D6n.Yatinm Harcamalari 1.414 1.414 0 0 0 0 0 0 0 0
2 - Isletme Dénemi Giderleri 310.899 333.092 355.285 355.285 355.285 355.285 355.285 355.285 355.285 355.285
3 - Zorunlu Odemeler 0 0 33.142 114.542 114.542 114.542 114.542 114.542 114.542 114.542
a . Kurumlar Vergisi 0 0 6.905 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649 27.649
b . Temettl 0 0 26.237 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893 86.893
4 - Kredi Odemeleri 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
a . Faizler 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
b . Anapara Geri Odemeleri 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
C - Nakit Farki (A-B) 129.370 210.028 265.409 158.920 147.273 147.273 147.273 147.273 147.273 147.273
E - Briit Nakit Akimi 130.784 211.441 298.551 273.462 261.815 261.815 261.815 261.815 261.815 261.815
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4.5. Proforma Maliyetler

Tablo 24: Proforma Maliyetler (TL)

ACIKLAMALAR / YILLAR 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027

KKO 20% 25% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30% 30%
Toplam Uretim Giderleri 306.699 328.842 350.985 350.985 350.985 350.985 350.985 350.985 350.985 350.985
Amortismanlar 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568 123.568
Toplam Sinai Maliyet 430.267 452.410 474.553 474.553 474.553 474.553 474.553 474.553 474.553 474.553
Satis Giderleri 4.200 4.250 4.300 4.300 4.300 4.300 4.300 4.300 4.300 4.300
Finansman Giderleri 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Satilan Malin Maliyeti 434.467 456.660 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853 478.853
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4.6. Amortisman Hesabi

Tablo 25: Amortisman Hesabi (TL)

. . AMORTISMAN
AMORTISMANA TABI KIYMET
ORANI TUTARI
Bina-insaat 484.463 2,00% 9.689
Makine-Teghizat 981.235 10,00% 98.124
Tasitlar-Demirbaslar 39.680 10,00% 3.968
Diger 117.873 10,00% 11.787
TOPLAM 1.623.251 7,61% 123.568
Sabit Tesis Yatinmi 1.623.251
Finansman Giderleri 0
Amortismana Tabi Sabit Kiymetler Toplami 1.623.251
(-) Birikmis Amortismanlar 0
Amortismana Tabi Tutulan Net Kiymet Tutan 1.623.251
Ortalama Yilik Amortisman Tutan 123.568
AMORTISMAN AMORTISMAN
TUTAR BAKIYE TUTAR BAKIYE
2018 123.568 1.499.683 2029 123.568 140.434
2019 123.568 1.376.114 2030 123.568 16.866
2020 123.568 1.252.546 2031 16.866 0
2021 123.568 1.128.978 2032 0 0
2022 123.568 1.005.410 2033 0 0
2023 123.568 881.842 2034 0 0
2024 123.568 758.274 2035 0 0
2025 123.568 634.706 2036 0 0
2026 123.568 511.138 2037 0 0
2027 123.568 387.570 2038 0 0
2028 123.568 264.002 Toplam 1.623.251
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4.7. Net Bugiinkii Deger ve Geri Odeme Siiresi

Tablo 26: Yillik Net Nakit Akimlari ve Geri Odeme Siiresi (%6 Iskonto Oraniyla)

NET BUGUNKU DEGER TL ISKONTO : 6,5%
Sabit Isletme Vergi Oncesi . Faiz Vergi Hurda Net Nakit Iskonto . - .

ALlLE Yatirim Se?-mayesi (Bgijt) Kar Amortisman Odemesi C')demgesi Degeri Akim (NNA) Edilmis NNA GERI ODEME SUREST (AY)
2016 314.441 0 0 0 0 0 0 (314.441) (295.250) (314.441) 0
2017 | 1.308.809 5.655 0 0 0 0 0 (1.314.464) | (1.158.910) (1.628.906) 0
2018 0 1.414 (23.067) 123.568 0 0 0 99.087 82.029 (1.529.819) 12
2019 0 1.414 57.590 123.568 0 6.905 0 172.840 134.352 (1.356.979) 24
2020 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 170.913 (1.122.813) 36
2021 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 160.482 (888.647) 48
2022 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 150.687 (654.481) 60
2023 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 141.490 (420.315) 72
2024 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 132.855 (186.149) 84
2025 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 124.746 48.017 94
2026 0 0 138.247 123.568 0 27.649 0 234.166 117.133 282.183 0
2027 0 0 138.247 123.568 0 27.649 495.555 729.721 342.737 1.011.904 0

NET BUGUNKU DEGER 103.266 93,54

GERi ODEME SURESI | 7 Yil 9 Ay

iC VERIMLILIK (IRR) | 7,67 %

FAYDA/MASRAF 1,07
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4.8. Basabas Noktasi

Tablo 27: Bagsabas Noktasi Analizi

ANALIZDE KULLANILAN VERILER TL

Toplam Isletme Geliferi 2.057.000
Toplam Isletme Giderleri 665.983

- Sabit Giderler 222.128

- Degisken Giderler 443.855
Yillik Amortisman 123.568

TOPLAM ISLETME GIDERLERI UZERINDEN B.B.N.

- K.K.O. OLARAK B.B.N. 14%

- YILLIK SATIS HASILATI OLARAK 283.000 TL
- AYLIK ORTALAMA SATIS HASILATI OLARAK 23.583 TL
- GUNLUK ORTALAMA SATIS HASILATI OLARAK 943 TL
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