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ONSOZ

Dogusundan giiniimiize buyiik evrimler gegiren kalite, giiniimiizde olduk¢a genis bir
kapsamda ele alilnmaya baglandi. Uretim ve bilgi teknolojisindeki ilerleme, zihinlerde
ve pazarlarda kalitenin egemenligini kurdu. Kalite teknik standart olmaktan c¢ikarak;

diisiinme tarzina , ¢aligma uslubuna dénisti.

Diinyada satict Wilkiimranhginin yerini miisteri krallig1 aldi. Din, tiiketiciyi memnun
etmek i¢in Grini ard: ardina kalite kontroliinden gegiren anlayis; bugiin verini Grini
bir defasinda ve her defasinda hatasiz ¢ikarmak igin bagtan sona kalite ireten

anlayisa birakti.

Yasanan yogun rekabet ortamlarinda , misterilerinin ihtiyaglarimi , isteklerini ve
beklentilerini karsilayan, Grinled pazarlara en kisa siirede sunabilen isletmeler,
oldukga belirgin bir rekabet avantajina sahip olacaklardir.Bu rekabet ortaminda
basarili olabilen sirketler, toplam Xkalite yonetimini benimsemekte ve kalitenin
“tasarim” boyutuna biyilkk 6nem vermektedirler. Tasanm kalitesinin saglanmasi
konusunda ginimizde vaygin olarak kullamlan vyaklagimlardan  biri Kalite
Fonksiyonu Aginimi (Quality Function Deployment) dir.

Bu calismada BETA AYAKKABI SAN. ve TIC. A.S. ‘de ayakkabt konusunda
yapilan bir uygulama sunulmustur. Miisteri isteklerinden yola ¢ikilarak , tasanm
hedefleri ve bu hedeflerin oncelikleri kalite fonksiyenu agimmi metodolojisi

kullanilarak belirlenmistir.

Bu ¢aligymada beni yonlendiren ve yardimct olan damigman hocam Saymn Prof. Dr.

Murat DINCMEN’ e tesekkiirlerimi sunarim.

Tim ¢aligmalanimda bana gii¢ veren , destek ve anlayiglarimi esirgemeyen aileme ve

ozellikle babama gok sey borglu oldugumu belirtmek isterim.

Aynica , Tim Beta Ayakkabi galisanlarina, Ziylan Ayakkabr’dan Fatih Iscan’a ,
Ziylan Taban ¢alisanlarina tesekkiir etmek isterim
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OZET

Tim Dinya’da gozlemledigimiz toplam kalite kontrol akimiyla birlikte onemli
derecede artan tasarim ve uretim dongiilerindeki kisalma ihtiyac: sirketleri bu zorlu
gbrevi basarabilecek yeni ara¢ ve tekniklerin arayisina itmistir. Bunlardan en

popiileri Kalite Fonksiyonu A¢inimi yada en bilinen adiyla QFD’dir

QFD, miigteri tatminini saglayacak tasarim hedeflerini belirleyen bir metodtur, dyle

ki musteri talepleri dizayn hedeflerine déniistiiriliir.

QFD, daha Griin tasanm asamasinda iken dizayn kalitesi saglayan bir yoldur. En
onemli faydasi: uygun bir sekilde uygulandidinda tasarnim zamamni yar yariya veya

li¢ de bir oranin da diigiirmesidir.

[sletmelerin en 6nemli hedefi , veni irinleri pazara mimkiin olan en kisa siirede ,
miimkin olan en digik maliyette, mimkiin olan en yiiksek kaliteyle sunmaktir. Bunu
saglayacak mekanizmadir QFD. Metodolojisi ile miigteri taleplerini teknik
gereksinimlere dontstiiren ve drinin her asamasinda gelisimi , ilerlemeyi saglayan

bir yaklagimdir.

Bu c¢ahsmada ayakkab1 konusunda bir QFD caligmasi yapilmistir. En 6nemli
problem olarak segilen “ayakkabi rahat olsun” miisteri talebine karsilik , ayakkabida
shock-absorber taban, air-bag ve dinamik anatomik mostra kullanimi ile miisterinin

istedigi rahathk saglanmistir.



SUMMARY

With the total quality management (TQM) movement in all the World, there is an
ever increasing emphasis on and need for compressing the development and
manufacturing cycles. This, in turn , creates a need for tools and tecniques to help
companies meet the challenge. One particularly useful tecnique is quality function

develoopment, more commonly referred to as QFD.

QFD is a method for developing a desing quality aimed at satisfying the customer
and then translating the customer’s demand into design targets and major quality

assurance points to be used throughout the production phase..

QFD is a way to assure the desing quality while the product is still in the design
stage. As a very important side benefit, when appropriately applied , QFD has

demonstrated the reduction of development time by one-half to one-third.

The main objective of any manufacturing company is to bring new products to
market sooner than the competition with lower cost and improved quality. The
mechanism to do is called quality function deployment. QFD is an overall concept
that provides a means of translating customer requirements into the appropriate
technical requirements for each stage of product development and production
(marketing strategies, planning, product design and engineering, prototype
evaluation, production process development, production, sales...). In QFD, all
operations are driven by the “voice of the customer” ; QFD therefore represents a
change from manufacturing-process quality control to product-development quality

control.

QFD is a structured process, a visual language, and a set of interlinked engineering
and management charts which uses the seven management (new) tools. It establishes
customer value using the voice of the customer and transforms that value to design,
production, and manufacturing process characteristics. The results is a systems
engineering process which prioritizes and links the product development process so
that it assures product quality as defined by the customer/user. Additional power

derives from use within a concurrent engineering environment.

Xii



This work contains four chapters.

In the second chapter, Quality, history of quality, quality development methods,

seven management tools are outlined.

In the third chapter, descriptions, developments, advantages of Quality Functions
Deployment,  Organizing the QFD project, matrix of matrices approaches,

implementation stages of QFD are outlined.

In the Fourth chapter, the product development activities at BETA AYAKKABI
SAN. , one of the main footwear manufacturer in Turkey, is outlined and the
application of QFD into footwear is studied. The one of the most important problem
in footwear, known as “uncomfortable shoes” is investigated by use of QFD tool.
With the principles of “House of Quality” and “Matrix of matrices” all the
parameters effecting the “uncomfortable shoes” problem are studied and the
interrelation between these parameters are examined in a systematic way. Finally, is
made clear that to add some new concepts into footwear , using shock-absorber sole,
air-bag, dynamic anatomical insole etc., reduces customer complaints and increases

customer satisfaction .

Key words : Quality , Quality Functions Deployment , Voice of the Customer , Total
Quality Management , Customer Satisfaction , Seven Management Tools , House of

Quality , Matrix of Matrices
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1. GIRIS

“Bir ingaat ustasimn inga ettii bir ev, ustamin yetersizligi ve igini geregi gibi
yapmamas: nedeniyle yikilarak ev sahibinin Oliimiine yol agarsa , o usta

Oldirialecektir.”

Yukandaki kaliteye iliskin madde I. O. 2150 tarihli Hammurabi Yasasi’nda yer
almaktaydi. Phoenician muayene gorevlileri , Griin kalitesinde sirekli yapilan
uygunsuziuklar kusurlu (riinii yapamn elini keserek Onlemeye galistyorlardi
Muayene gorevlileri , yonetimin belirledigi spesifikasyonlara gére uyguniugu kontrol
edip kabul veya red karan veriyorlardi. Amag: idrunler ile ilgili gikayetlerin

kargilanmas: ve ticari ahlakin olugturulmasinin saglanmasi idi.

Bu felsefelerin 1181 altinda dogan kalite kavrami zaman iginde biiyiiyip olgunlagarak

¢ok genis bir cergevede ele alinmaya baslanmigtir.

Kalite Fonksiyonn Ag¢mmmi son yillarda igletmelerin en ¢ok ihtiya¢ duydugu bir
kapsam ile ortaya ¢ikmig ve biyiik bir ilgi ile igletmeler tarafindan kullaniimaya
baslanmustir. Uriin gelistirme ¢alismalarinda pazar veya miisteri ihtiyaglarinin, ilgili
teknik ihtiyaglara dogru bir sekilde donistinilmesini saglayan sistematik bir yontem
olan Kalite Fonksiyonu A¢immi , ilk ortaya ¢iktifi 1970°li yillardan itibaren yaygin
bir gelisme gostererek bugiin uluslararast rekabette pek ¢ok sirketin izerinde ¢aligtig
ve kullandig bir arag haline gelmigtir.

QFD; miisteri ihtiyaglan izerinde yogunlagma saglar, rakiplerle ilgili bilginin etkin
olarak kullanilmasim saglar, kaynaklan oOnceliklerine gore dagtir, tasanmdaki
degisiklikleri azaltir, gelecekteki firsatlari tamimlar, tasanm igin gergekei
belgelemeyi yapar...

QFD’nin baglangi¢ noktast miigteridir. Miigteri istekleri, talepleri belirli yontemlerle
toplanarak teknik gereksinimlere cevrilir , hedefler, oncelikler belirlenir. Belirlenen

hedeflerin ve 6nceliklerin 15181 altinda detay iiriin ve proses bilgileri elde edilir.



Bu ¢aligma ; dort boliimden olugmaktadir:

Ikinei béliimde , kalite ile ilgili genel tammilar ve tarihge veritmigtir.

Ugiinci bsliimde, Kalite Fonksiyonu Agimimu tammi, metodolojisi, yaklasimlar1 ve
matrisleri hakkinda bilgi verilmistir.

Dérdiincii  bolim, Beta Ayakkabi San’de ayakkabi konusunda yapilan bir
uygulamadan olugmustur. Miigteri anketlerinden elde edilen bilgilerle , sikayetler,

gelisme hedefleri ve 6ncelikleri belirlenmigtir:

Beginci bélim tim yapilan bu ¢aligmalarin sonucunu veren “sonug” béliimiinden

olusmaktadir.



2. KALITE

2.1. KALITENIN TARIHCESi ve TANIMLARI

Gerek ¢ok boyutlu bir kavram olmasi, gerekse zamanla evrimleserek farkh
bigimlerde algilanmasi nedeniyle zaman igerisinde “kalite “ kavramumn ¢ok farkli
tanimlan yapilmigtir.

20.yiizyilm baslangicindaki kalite : Bu yizyiin baglangicinda firmalann
organizasyon semalarinda kaliteyle ilgili bir birim gormek alisiimig bir durum
degildi. Kalite , yalmzca 6nceden belirlenmis bir takim spesifikasyonlara uyguniuk
olarak algilanmaktaydi.

20. yuzyilin uretim alamindaki yonlendirici giicii bilimsel y6netim olarak bilinen
harekettir. Bu hareket, Amerikali bir mithendis ve yonetici olan Frederick W..Taylor
tarafindan ortaya konulmustur. Taylor yoneticilik agisindan planlamanmn
uygulamadan aynimas: gibi temel bir degisiklik yapmustir. Taylor’un ilk
uygulamalar: fabrikanm iiretim departmanlarinda olmustur.

Taylor sisteminin benimsenmesi , kisa siirede bazi istenmeyen yan etkiler
dogurdu. Uretim sirasindaki isi cabuklagtirma amagli galigmalar ve yetersiz triinlere
bagli olarak kalitenin 6nceligi kalkti. Bunun iizerine iist diizey yoneticiler , muayene
memurlarm  dretim departmanlanimin disina  ¢ikartarak, yine bir muayene
memurunun §efliginde yonetilen merkezi bir muayene departmanina atadilar. Bu
merkezi muayene departmanlan, 20.yizyilin ilk yaris1 boyunca kalitenin tiinr yiikiinii
tastyan kurumlar oldular.



2.Diinya Savasr’mme etkileri : 2. Diinya Savagi , Amerika’da kaliteye erisim
yaklagimina derin etkide bulunmustur.

Yoénetim , sivil ekonominin savag ¢abasini desteklemesini saglamak amaciyla Savas
Uretim Kurulu'nu (WPB=War  Production Board) kurdu Bu kurula ait
departmaniardan birinin isi de firmalara iretilen askeri malzemelerin kalite

gereksinimlerini saglamakta yardime: olmakti.

Savag boyunca arag gere¢ , malzeme, yetismis isgiicii ve her cesit hizmetin
tahsisinde ordunun ihtiyaglar dncelik sahibi oldu. Otomobil , ev aletleri vb. pek gok
gunliik hayata yonelik Griinlerin tretimi durma noktasina geldi.

2.Diinya Savagi’mn 1945°te bitmesi ile birlikte giinliik ihtiya¢ maddeleri agisindan
buyiik bir kithk baggosterdi. Uriinlerin kalitesi skandal diizeylere diigmiistii. Ktk |
aym zamanda deneyimsizlikieri sonucu ileride kalitenin daha da diismesine yol agan

yeni yarigmacilarin da pazara girmesine olanak verdi.

2.Diinya Savag: Sonrasi ve Japon Kalite Devrimi : 2. Diinya Savasi’m izleyen en
onemli olay , Japonya’ya ekonomik bir stiper gii¢ olmanin yolunu agan , Japon kalite
devrimiydi. Japonlar’in askeri fetihlerle biiyiime c¢abalan basansiziikla

sonuglanmigti; simdi bu ticaretle saglanacakt1.

Once, kalite konusundaki imajlarim diizeitmek igin hazirlik yaptilar. Isletmeler ,
Japon Ekonomik Organizyasyonlar Federasyonu ve Japon Bilim Adamlan ve
Miihendisleri Birligi araciligtyla birlikte hareket ettiler.

% Yabanc: ilkelerin kaliteyi nasil sagladigim 6grenmek amaciyla yurtdisina
ekipler gonderdiler.

¢ Yabanc: literatiirii Japonca® ya cevirdiler.

% Konferanslar vermek amaciyla iki Amerikali uzmani , W.Edward Deming

ve J.M.Juran ‘1 davet ettiler.



Deming’in konferanslar , 6zellikle Walter A. Shewhart tarafindan gelistirilen kontrol
tablolan olmak (izere istatistiksel yontemlerle ilgiliydi. Juran’in konferanslan ise
ozellikle yillik kalite gelistirmenin yaklagimi ve metodolojisi olmak iizere kalite
yonetimi ile ilgiliydi. Japon kalite devrimi Amerikali tiiketicilere biiyiik yararlar
saglad: , ancak ekonominin diger alanlarinda kayiplara yol agt1.

Bu gelistirmelerin 1181 altinda “ kalite” konusuna verilen onem artmus, kalite
glivence sistemleri ve toplam kalite yonetimi konulan isletmelerde popiilerlik
kazanmustir. Bu stregte “kalite “ konusuna getirilen anlayislar soyle

sekillenmisgtir.[15]

Kalite ; bir tirin ya da hizmetin belirlenmis ya da olabilecek gereksinimleri karsilama

yetenegine dayanan Ozellikleri toplamidir.(ISO 8402)

Kalite , bir mal ya da hizmetin belirli gerekliliklerini karsilayabilme yeteneklerini
ortaya koyan karakteristiklerin tiimtidiir.(Amerikan Kalite Kontrol Dernegi- ASQC)

Kalite , bir Griiniin gereklilliklerine uyguniuk derecesidir. (P.Crosby)
Kalite , kullamima uygunluktur.(J.M.Juran)

Kalite , bir mal ya da hizmetin tiketicinin isteklerine uygunluk derecesidir. (Avrupa
Kalite Kontrol Org)

1979 yiiinda Harold E.Fearon kalitenin 5 boyutunu agagidaki gibi tanimlamustir.
e Islevsellik
o Givenirlik
e:Dayamkhlik
+Giivenlik

eEstetik 6zellikler



1986 yilinda Feigenbaum tarafindan yapilan tamma gore ise kalite, tiketici
gereksinimlerini miimkiin olan en ekonomik diizeyde karsilamay:r amaglayan
pazarlama , mihendislik , imalat ve kalitenin sirdiiriilmesi Ozelliklerinin

bilesimidir.[15]

Ancak Norichi Kano’nun kaliteyi tammlamak amaciyla getirdigi iki boyutlu
modelin, kalite konusunda ulagilan son noktay: yansittigim séylemek samirim yanls
olmaz . S6z konusu boyutlardan birincisi “mecburi kalite “ , digeri de “cazip
kalite” dir . Mecburi kalite , misterinin Griinden mutlak beklentilerini ifade eder.
Eger bu kargilanmazsa miisteri tatmin olmaz.. Ornegin ; driin giivenirligi , kullanim
kolaylig1 mecburi kalite ile ilgili konulardir. Cazip kalite ise mevcut beklentilerin
iizerinde, miisterinin beklemedigi , talep etmedigi ve hakkinda fikir sahibi olmadig:
ozelliklerle ve boyle ozellikierin geligtirilmesi ile ilgilidir. Fakat cazip kalite , beili
bir siireden sonra , miigterinin bu 6zelligi benimsemesi ve talep etmeye baglamas: ile

mecburi kalite halini alir. [7]

Memnuniyet *

4 Cazip Kalite
derecesi 4

| {stenen
kalite

Basan derecesi
—P>

Sekil 2.1. Kano’nun modeti [7]



2.2. KALITE GELISTIRMEDE YONTEMSEL OLANAKLAR

2.2.1. 7 Basit Yontem

Hatamn nedenleri ve ne durumda kargtlandigin aragtirir.[15]
e Beyin Firtinasi

e Pareto Analizi

o Histogram

o Sebep-Sonu¢ Diyagrami

e Kalite Kontrol Semalan

o Check-Liste

o Korelasyon Tablosu

2.2.2. Hata Sekilleri ve Etki Analizi (FMEA-FMECA)

Bir sistemin olusturdugu hatalarin hangi olasilik, hangi nedenlere bagh oldugunu
sekiller araciligryla algilanmasini saglamak ve bu sekillere gore ¢ozimler , dnlemler

Oneren sistemdir.[15]

e Tasanm FMEA/FMECA
o Proses FMEA/FMECA
e Uriin FMEA/FMECA
o Poka-Yoke

e Hata Agact

e: Deger Analizi



2.2.3. Istatistiksel Deney Tasarum

[ 3

o

[

[ 4

Blok Planlar
Faktoériyel Planlama
Taguchi

Shainin

2.2.4. Yedi Yeni Planlama Arac:

[ 4

Affinity Diyagram . Cesitli fikirler , gorisler, konular v.b. hakkindaki

bilgileri toplar ve bunlari , aralarindaki dogal iligkiye gére organize eder.

Iligki Diyagrami : Beklenen sonuglara gére kangik ve ¢ok degiskenli
problemleri ele alir ve burada s6z konusu iliski faktorlerini ortaya koyar ve
gosterir. Bu arag , faktorler arasindaki grafiksel ve mantiksal iligkileri gosterir.
Bu diyagram bir seyleri yapmak igin gerekli adimlarin , mantiksal ilerleyisini

gostermek i¢in kullamlir.

Agag Diyagrami : Yatay bir organizasyon gsemasina benzeyen bu arag, her bir
amaca ulasmak igin gerekli tiim gorevleri gozomiine serer. lyi bir sekilde
yapisallagtiriimig proses , en genel bir amaci, gerekli pratik uygulama adimlarina
donustiiriir. Ayrica bu diyagram, bir siralamada bir adimdan digerine gegcisteki

muhtemel mantiksal agikliklarin ortaya konmasini saglar.

Matris Diyagrami : Gerekli goérevieri genellikle agag¢ diyagramindan alir ve
bunlann iliskisini , insanlar/fonksiyonlar ve diger goérevier seklinde grafiksel
olarak gosterir. Bu, genellikle bir uygulama plamimin farkli pargalan igin ,
kimlerin sorumlu olacagim belirlemek maksadiyla kullamlir.

Matris-Veri Analizi - Istatistiksel olarak kapsamli ve karmagik bir aragtir.
Bunun grafigi, istatistiksel olarak belirlenen degigkenler arasindaki iligkilerin
siddetini gosterir. Bu arag genelikle pazarlamada ve irin arastirmalannda
kullamlir.



e Proses Karar Programu Cizelgesi: Bir problemin ifadesinden muhtemel
¢ozimlere hareket edildifinde olugabilecek her bir mantikli ve ihtimal dahilinde
olan olaylar planlar. Problem veya hedef, daha 6nce karsilagilmayan bir tiirden
ise, olayin her bir olast halkasini planlamak igin bu ara¢ kullamlir.

e Ok Diyagrami : Herhangi bir gorev i¢in en uygun programu planlamak ve
gelisme siiresince bunu etkili bir sekilde kontrol etmek i¢in bu ara¢ kullamlir. Alt
gorevleri ile birlikte eldeki gorevin bilinen bir cinsten olmas: halinde , bu arag

kullanilir. [18]



3. KALITE FONKSIYON ACINIMI (QFD)

3.1. KALITE FONKSIYONU ACINIMI KAVRAMI VE TANIMLARI

Kalite fonksiyonu agimimu, tiiketicinin satin almak istedigi iiriinlerin veya hizmetlerin
tasarimu, iiretimi ve pazarlanmasi amact ile , organizasyon igindeki beceriler tizerinde
yogunlagarak gerekli koordinasyonu saglayan bir dizi planlama ve iletisim

sireclerinden olusan sistematik bir yaklagimdir. [17]

Bu nedenle kalite fonksiyonu aginimi , kalite geligtirme iglemini yapilandiran bir
siirectir ve siirecin temelinde teknolojik yenilikler degil , miigteri istekleri vardir.
QFD’nin amaci iiriin ve hizmetlerin , tiiketicilerin istek ve beZenilerini yansitacak

sekilde tasarlanmasidir.

Bir sirket, migterilerinin gereksinimlerini baglarda ne denli etkin bi¢imde kargilarsa
karsilasin, énemli olan , muigterilerin bitmek bilmeyen istek ve gereksinimlerine kargi
siirekli olarak tetikte bulunmak ve bunlan karsilayabilmektir. Degisen miisteri
gereksinimlerine karsilik veremeyen sirketler, baslangicta sahip olduklan avantajlan

zaman igersinde yitirmeye mahkumdurlar. [7]

Buna bagli olarak , miisteri isteklerinin belirlenmesi i¢in harcanan ¢aba, Uriinin
planlama zamaninin artmasina sebep olsa da asil amag, dogru kabul edilen yani
miisterinin istedigi irlin( pazara erken ¢ikartmaktir.

Misterilerin ~ digiincelerinin —istek ve gereksinimlerinin — gerektigi gsekilde
anlagilamamasi , yeni ya da revize edilmig triinlerin daha en bagta onemli bir
dezavantaja sahip olmasi anlamina gelir. Ciinki trinii satin alacak ve bu iriinden
memnun olacak taraf miisteridir ve bu yiizden yeni bir iriimin gelistirilmesine iliskin
caligmalarn en onemli girdisini , miisteri istekleri olusturmalidir. Bunun aksine
gelisen durumlarda , piyasaya siiriilen yeni iriin genellikle hayal kinkhig ile
sonu¢lanmaktadir,
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Tasarm {izerinde degisiklik yapilmas: seklinde gerceklestirilen diizeltici Snlemlerin
maliyeti yiiksektir, uzun zaman ister ve hi¢ bir zaman , gelistirme asamalarmda
miisterilerin istek ve gereksinimlerinin esas alindig1 yeni iriinler kadar iyi sonuglar

vermez.[7]

Bu amagla , bir irlin fikir olarak ortaya ¢ikt131 andan itibaren , pazarlamacilar,
tasanm miihendisleri ve imalatgilarm siki bir igbirligi i¢inde birlikte ¢aligmalar
gerekmektedir. Bu ¢alismalar: diizenleyen kalite evi ad1 verilen bir algilama haritas:
olusturulur.

Bu belirlemeler , toplam kalite y6netimi ¢ercevesinde , QFD’yi diger kalite teknikleri
ile etkilesimli bir caligma igerisine sokar. Sekil 3.1. kalite fonksiyon ag¢mimu ile diger
kalite tekniklerinin nasul kullanildigin1 g6stermektedir.

f - :
| P e {

» Z

or | A . i

- i _’______‘_‘__/:'T—"r R
i ﬁ R D 3 .

‘ OT | HAA | gl| iPK | [Arasun =

Misgterinin ‘L‘ Geri besleme ;
sesi Segim Caligma Sonuca Geri
utagma besieme

Not: Deney Tasanmi (DT). Hata Agact Analizieri (HAA), Uretirn Tasanm (UT} ve
Montaj Tasarimi (MT), bir sirketin uriinle iigili gahsmalarda segecedi tipik
araclardir.

Sekil 3.1. KFA’nm diger kalite teknikleri ile etkilesimi [7]

Sekil 3.2. ° de proaktif bir ABD sirketi ile reaktif bir Japon firmasin
kargilagtinimasi yapilmustir. Reaktif egri ; iiriin gelistirme siirecinin ilk evresindeki
¢ok az degisiklife isaret etmektedir. Sirketin konseptler {iretmeye ve prototipler insa.
ve test etmeye baslamasi ile birlikte, sorunlar ortaya ¢ikmaktadir. Performans ,
goriniim yada uyumu etkileyen par¢a farklhiliklanyla karsilasiimaktadir. Bu
aksakliklarm giderilmesi i¢in degisikliklere gidilmesi gerekmektedir.
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Buna karsilik reaktif egriyi temsilen Japon firmasi; detayli bir gekilde projeyi
incelemekte, ayrmntili bir bicimde degerlendirmeler yapmakta , gerekli degisiklikleri
parca ve malzeme {izerinde degil , kagit {izerinde erken yaparak zaman ve maliyetten

tasarruf saglamaktadir.

A
=1 Reaktif
a | i P i
D} ; R
el Proaktif SN g\\
'E | [ —— N i 5
501 7 S : B
x| o S
> Y | !
B Y . :
a i iy Uretime P

P . baglanmas; ! |
5l Y
'U ‘ ’ f\
= . ‘
aQ /‘
S ! | |
e SN i ;
= :
R | \
@ !
1- 4 .
oo i .
i | ; .
[» : 3 S _

H S ~—

] ; - i

! ! e i

Uriin gelistirme siireci
e R ]
Konsepin ortaya
koyuimast -
- Kopsgat —
gelistirme
Tasanm ve
prowp
< Proses  m
planiamas!
-~ Prgt >
Urstime
hagianmas:

Sekil 3.2. Proses — proje stiresince yapilan miihendislik degisimlerinin sayisi [6]
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3.2. KALITE FONKSIYONU ACINIMININ GELISIMI

Ilk uygulama : Japonya ‘da 1972 yilinda The Kobe Shipyards of Mitsubish1 Heavy
Industries Ltd. tarafindan biiyiikk kargo gemilerinin lojistik olarak geligtirilmesi
konusunda ; 6zel musteri ihtiyaglarini tiimiiyle kargilamaya yonelik , gemi inga
projesini adim adim ele alan ve mmisteri gereksinimlerini bu adimlarda yerli yerine
oturtan bir sistem olugturulmasina ¢alisiimasiyla gérilmigtir. Bu metot daha sonra
Toyota tarafindan gelistirilmistir. Japonya’da kalite evi; tiketim elektronigi, ev
egyalari, giyim, tekstil, sentetik lastik, ingaat makineleri, tanm makineleri gibi

imalatg1 sektorlerde basan ile kullanilmigtir.[8]

Japonya’da kalite g¢emberlerinin kurulmus olmasi, iscilerin istatistiksel kalite
teknikleri konusunda iyi egitilmis olmasi ; zaten QFD’nin alt yapisim hazirlamigtir.
QFD ile tamgmak bu gibi firmalara kalite rekabetinde avantaj saglamug, maliyet,

liretim déngiilerinin kisaltilmasi ve dagitim konularinda bir adim 6ne gegirmisgtir.

ABD , QFD ile 1983 yilinda Kagure ve Akao’nun “Quality Progres” adli bir
dergideki makalesi iizerine tamgti. Bunun yaminda Ford Motor Company, Cambridge
Corporation ; QFD ile yakindan ilgilendi. QFD uygulamalarina olan ilgi kisa
gegmisine ragmen inamimaz oranlarda artt1.

QFD’nin iki ana egitim kaynagt vardir. Bunlardan biri GOAL/QPC
Methuen,Massachusette’te  ve American Supplier Institute (ASD
Dearborn,Michigan’dadir. Her iki kaynak da kendilerine has fakat benzerlik gésteren
modeller gelistirirler. ASI basit doért matris metodunu kullamr. Bu Maccabe
tarafindan gelistirilmigtir. GOAL/QPC Japon miithendis Akao tarafindan gelistirilen
¢oklu matris metodunu kullanir. Bu metod bir ¢ok disiplini daha az format kullanarak

matrisler matrisi denilen form altinda toplar. [8]

3.3. KALITE FONKSIYONU ACINIMININ FAYDALARI

QFD ; W. Edwards DEMING’in “Fourteen Obligations of Top Management”
listesinde ilk sirada yer alan “constancy of purpose” isletmelerde amag birligini
basarmanmimr enmr iyi yoludur. Ciinkii amag¢ birli§i organizasyon igin en Onemli

hedeflerin paylagilmasim, yerlegmesini saglar.

13



Herkes hedefleri paylastif1 igin , neyin bagarilmasi gerektigini anlar ve bunun igin
kendine diigeni yapar. KFA’nin faydalan gu sekilde 6zetlenmistir.

Miigtert tabanlidir :
> Miisteri ihtiyaglan tizerinde yogunlagiimasim saglar.
> Rakiplerle ilgili bilginin etkin olarak kullaniimasin saglar.
# Kaynaklan onceliklerine gore dagrtir.
> Uzerinde ¢alisilacak konulan belirler.

> Bilgi ve deneyimin birlikte kullamimasim saglar.

Uygulama zamanim kisaltir:
» Tasanmdaki degisiklikleri azaltir.
» Teslimat sonras! problemleri azaltir.
> Gelecekteki firsatlart tanimlar.
> Yanhg varsayimlarin 6niine geger.
» QGereksiz gelismeleri onler.
Takim galigmasini tegvik eder:
» Fikirbirligi esashdur.
> Arabirimlerde iletisim yaratir.
> Arabirimlerdeki faaliyetleri tanimlar.
» Detaylarla birlikte genel bir goriis de verir.
Belgelemeyi saglar:
> Tasarim igin gergekei belgelemeyi yapar.
> Doékumantasyonun 6ziimsenmesini kolaylastirir.
> Bilgiyi yapilandirr,
> Degisikliklere uygunluk saglayabilir.

> Duyarlilik analizi i¢in temel olusturur.[17]
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3.4. KFA PROSESINE GENEL BAKIS

KFA, bir girketin miusterileriyle biitiinlestirilmesini saglayan ve aym girkete,
planlama prosesine yardimci olan bir metodoloji olarak global bir perspektiften ele
alinmalidir. Bir girketin KFA kavramina yaklagimi , bir matrisin olusturulmas: ile
sekillenmektedir. KFA prosesi, bir girkete herhangi bir projeyle ilgili gerekli tim
bilgilerin organize hale getirilmesi ve analiz edilmesinde yardimec: olur. Analiz
edilmesi sirasinda matristen segilen oncelikli kalemler , belirli 6l¢ulerde miigteri

memnuniyeti seviyesinin yiikseltilmesini saglar.

Bagaril sirketler , planlama proseslerinde daima veri ve bilgilerden faydalamr. Yeni
bir irinin planlanmasinda , mithendisler, daima mevcut Griiniin gegmis dénemlere
ait imalat ve performans verilerini incelerler. Laboratuar veya saha testlerinden elde
edilen verileri kullanarak, irinlerini rakip irinlerle kiyaslarlar. Migterilerin

memnuniyet derecelerine iligkin mevcut her tirli bilgi gézden gegirilir.

Ancak, bu bilgilerin buyiik ¢ogunlugu , genellikle eksiktir ve destekleyici veya ters

diisen diger verilerle karsilagtinimaksizin, bireysel veriler olarak ele alinrlar.

Bunun tersine olarak, KFA’da uygun ve planlama prosesi agisindan hayati dnem
tagiyan bir ¢ok hususu igeren bir matris format1 kullamlir. Matris, bu konular, girkete
mevcut bilgilerin ¢ok yonli bir bigimde incelendigi genel bir gergeve saglar. Bu
durum, ekibin incelemelerine ve uygun verilerin birlestirilmesine dayanan etkin

kararlar alinmasini tegvik eder.[7]

3.4.1. KFA Matrisinin Kisimlar

KF A matrisinin iki 6nemli kismn bulunmaktadir. Matrisin yatay boliimii, musterilerle
ilgili bilgileri igerirken, dikey bolimii, miigteri girdilerine cevap veren teknik
bilgileri icermektedir.

Miistert Kismom:

Misteriler istek ve gereksinimlerini kendi dillerinde ifade ederler. Ornegin
migteriler bir ayakkabi igin rahat olsun diye istegini belirtirken , girketler ,
mugterilerin bu sézlerini , konunun ilgililer tarafindan anlasilabilecegi bir lisana
¢evirmeleri gerekir. Boylece bir sirket, miisterilerin diigincelerini “eylem ¢abalarina”

veya “eylem giiciine” doniistiirebilir.

15



Miuisterilerin diigtinceleri bir KFA prosesinin baglatilabilmesi i¢in gerekli olan en
temel girdidir. $ekil 3.3. ‘de gorildigi gibi , bir sirkete musterilerin istek ve
gereksinimlerini anlayabilmesine yardimei olan miisteri bilgilerinin bagka pargalan
da mevcuttur. Misterilerin , 6nem siralamasi, miisterilerin , diisiincelerin her birine
atfettigi nisbi onemin oOlgisiinii gostermektedir. Miisterilerin girketin {iriinlerine
iliskin rekabete yonelik degerlendirmeleri , rakip iiriinleri benzer bir skalada hangi
sirada gordiiklerini anlayabilmelerini saglar. Miisteri sikayetleri ile birlikte
uizerindegalisilacak konular belirgin hale gelir ve tiim bu bilgiler matrisi gelistiren
ekip tarafindan incelenir.

Miisterinin istek ve

gereksinimlerine Migterilerden gelen
ekledikleri 6nem sikayetler
seviyesi (mektup, telefon)

Msterinin Msteriterin
rekabete yénelik

i
568 degerlendirmeleri

Onem siralamasi
Sikayetler

Milsterinin sdyledikleri - Migterilerin, rinyada
istek ve gereksinimier: hizmetierinizi, rakiplerinize
kiyasia hangi sirada gordilgii

Sekil 3.3. KFA matrisinin miigteri bilgileri bolimii -



Teknik Kisum :

Matrisin teknik kismini geligtirmenin ilk adimi sirketin her diigiinceye nasil cevap
vereceginin saptanmasidir. Sirketin, her bir miisterinin diigiincesini tammlamak ve
olgmek icin kuilanacag: teknik ve tasamm sartlari , matrisin (st tarafi boyunca
yerlestirilmistir (sekil 3.4.). Teknik gereksinimler sirketin, miisterilerin talep ve

ihtiyaglarina nasil cevap verecegini temsil ederler.

Miisteri ve teknik kisimlarin kesistigi yer olan matrisin merkezi , bu girdi ve eylem
kalemleri arasindaki iliskinin giictinii ve varligim1 kaydetme olanag: verir. Semboller

bu iligkilerin giicuni gostermek i¢in kullamlirlar.

Teknik gereksinimlerin her biri laboratuarda incelenebilir ve sirketin baglica rakipleri

karsisindaki performansini degerlendirme konusunda bir baz olabilir.

Matristeki bilgi, KFA ekibi tarafindan incelenebilir ve tartilabilir. Hedef ve amag
degerleri her bir teknik gereksinim i¢in olusturulabilir. Bunlar da , misterilerin
taleplerini ve ihtiyaglarimi cevaplandirabiimek icin gerekli olan hedefleri, rekabetin

nasil agilacagini ve karsilanacagim temsil eder.

Temel KFA matrisinin kalemleri “ne”, “nasil”, “iliskiler” ve “ne kadar” dir. Ig
planlamasi, parga ve proses planlamasi, problem ¢6ziimii gibi alanlarda genellikle

kullanilan KFA uygulamalan , dort pargali temel matristir. [7]
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tanuniayiciiar

ve hedefler

/ ihtiyagian
i Plani
i Matrisi
| /
\\ Misteri istekderi
ile
Uriin dzellikleri

Sekil 3.4. KFA matrisinin kisimiar [8]
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3.5. KFA YAKLASIMLARI

KFA i¢in iki yaklasim ¢ok yaygm olarak kullamimaktadir. Bunlar dort asama
yaklagimm ve matrisler matrisi yaklasimdar.

3.5.1. Dort Asama Yaklasim (Maccabe Metodu)

KFA konusunda en yaygm yaklasmm, “Maccabe “ veya “ASI 4 asamal yaklagim”
olarak bilinir. Bu yaklagim, miisteri sesini doniistiiren dort KFA matrisinden
meydana gelir. Sekil 3.5. ‘de bu yaklagim zetlenmistir.[16]

KFA MATRISLERININ DORT ASAMASI
Lo Parca Proses Uretim
Katitenin evi kultanmimi planiama planfama
ﬁml fmi
Tecf Char. Part Clur, frocenses
- . 4 )
L& = Iy 4 8
o Lo e (o e | (1) 5
S—v=E| T E Y g e &
TIgeL Vaues ‘ Tager Vaiues Ao Paem,
o Mugton stekdennm o Teknk ozefiken e Kritl slomdenn e Kntk iglemienn
¥o-Onam defeceiennin kargiayan parcatann ve akegiarn belrlerymes:
tauniarsas belrtenmesi befrienmesi ¢ Siyeg kentrot
1 o Rekabel kosullannm ¢ Knbkpama s Urelmgererlen | | yomemieninn ve
i anaica ozetiiklermun - thiyaciin befulennesi parametrelenmn
o Istokles v frsatian beirienmesi o lslem befirlenmes)
i karpiayan trtn plamy o [hskilenn parcatar paramelreiennn ¢ Kullamlacak
L« Kok azellider icin i hiedaf dederiere belirenmesi | kontrot ve lest
i heded dederienn dnisgtisiimesi yontemlersin ve
3 sapaomas: parametrelens

Sekil 3.5. Dort agsama yaklasim

3.5.2. Matrisler Matrisi Yaklaginn

KFA: konusunda bir baska yaygin yaklasim, Goal/QPC tarafinda ortaya konmustur.
Bu “Matrisler matrisi” olarak bilinmektedir. Bu yaklasgima gore KFA,
uygulamacilarm belirli problemlerle karsilastiklarmda: kullandiklar: bir araglar seti

olarak tammlarmmslardir: .



Bu, miigteri ihtiyac¢larimn {iriin karakteristiklerine nasil donisgtiirileceginden, FMEA
cahiymalarnin nasil énceliklendirilecegine kadar her seyi tammlayan 30 matristen

olugur.

Matrisler matrisi yaklagimi, yeni uygulayicilart genellikle korkutur. Cunkii bunlar
kendilerini 30 matriside olusturmak zorunda hissederler; bunu gergeklestiremedikleri
durumda da KFA’m gergek anlamda uygulamadiklarini diigiiniirler. [16]

Sekil 3.6. Kalite Fonksiyonu Agiumi Matrisler Matrisi [4]
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3.6. KALITE FONKSIYONU ACINIMI UYGULAMA ADIMLARI

3.6.1. KFA Organizasyonu

Oncelikle firma yonetimi , iizerinde c¢aligilacak iiriin veya servisi belirlemelidir.

Asagida bu agsamada 6nem tagiyan hususlar belirtilmigtir.

1.

ii.

iv.

Proje c¢aligmasinin kapsamu Onemlidir. Kalite Fonksiyonu Ag¢inimi aylarca
siirecek detayda olabilecegi gibi bir ka¢ hafta siirebilecek tasarim ve gelistirme
hedeflerinin belirlenmesi ile de kisitlanabilir. Sadece kalite evinin
hazirlanmasiyla tammlanabilecigi gibi birbirindan farkli onlarca tablonun
hazirlanmasi ile de devam edebilir. Bu nedenlerle , bu kapsamin olabildigince

net bir sekilde tammlanmasinda biiyiik yarar var.

Projenin kimler i¢in hangi sartlar altinda yapilacaginin belirlenmesi 6nemlidir.
Projenin butgesi, zamant, proje ekibinde kimlerin yer aldigi, sonucun kimler
tarafindan kullamlacagi, organizasyonun hangi seviyesinden yurutileceginin

belirlenmesi gerekir.

Proje se¢imi 6nemlidir: Projenin ne igin yapilacagi, ihtiya¢ duyulan gelismenin
ne oldugu , mevcut pazarmn mu yoksa farkli pazarin mi hedeflenecegi,
geligmelerin hangi alanlarda gerekli oldugu, yeni uriin mi yoksa mevcut Uriin

lizerinde mi c¢alisilacag: gibi sorulara cevap aranir.

Proje ekibi onemlidir: KFA ¢aligmalaninda kurulacak ekip genelde g ile yedi
kigilik birbirinden bagimsiz departmanlardan, yeterli bilgi ve tecriibeye sahip
kigilerden olusur. Proje .ekibi pazarlama, ar-ge, planlama, imalat ve kalite
departmanlarindan olugabilir.

Caligmamin beraberinde ne getirecegi, ne tiir kaynaklarin kullamlacagi hangi
Kalite Fonksiyonu Agimimi tablolarinin kullamlacag: gibi proje politikasinin
belirlenmesi agisindan 6nem tagir.[1,18]
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3.6.2. Projenin Tanimlanmas:

Bu agamada proje konusu olan Uriimiin farkli perspektiflerden tamimm yapilir ve

sonraki asamalar igin gerekli bilgi gegisi saglanur.

1

2)

3)

4)

3)

6)

)

8)

9

Miisteri Talepleri : Uzerinde ¢ahigilan iiriin ile ilgili miisterilerin istedikleri ve
ihtiyag¢ duyduklart 6zelliklerdir.

Kalite Karakteristikleri : Ureticinin miisteri taleplerini yerine getirmek
amaciyla kontrol altinda tutmasi gereken elemanlardir. Bu karakteristikler;

lireticinin miigteri taleplerini nasil karsilayacagini ifade ederler.

Fonksiyonlar : Uriin fonksiyonu ; iriiniin islevini tammlar ve genellikle
sadece Uretici firma tarafindan bilinebilecek bir ¢ok elemam ihtiva etmeleriyle

miisteri taleplerinden farkhlik gésterir.

Mekanizmalar  : Uriini olusturan major alt grup elemanlari olup, Kalite

Fonksiyonu A¢inimi kapsaminda incelenecek ilk agama detayim olustururlar.

Pargalar : Birinci kademe detay: olan mekanizmalarin alt birimlerini olusturup

Kalite Fonksiyonu A¢inimi kapsaminda ikinci agama detayi olarak incelenirler.

Yeni Teknolojiler : Uriinde kullamlabilecek yeni malzemeler, teknolojik
gelismelerle beraber benzer sektorlerden, iiniversitelerden veya firmanmin
aragtirma gelistirme birimlerinden gelebilecek yeni teknoloji fikirleri olarak

degerlendirilir.

Yeni Kapsamiar : Uriin veya pargalarin degerlendirilmesi ile ilgili yeni

diiginme teknikleri olarak degerlendirilir.

Uriin Hata Modlar . Uriiniin bir biitiin olarak nasil hatali olabileceginin
aragtiriimasidir,
Par¢a Hata Modlart : Uriinii olusturan pargalarin hangi sekilde hatalt

olabileceginin arastinlmasidir. [4]



3.6.3. Miisteri Isteklerinin Toplanmas: ve Organize Edilmesi

KFA ‘min organizasyon ve tamim agamasindan sonra , yapilacak ilk is miigteri
degerlerini gosteren ifadelerin toplanmasidir. Bunun igin en etkin yol anket
yaptlmasidir. Sekil 3.7.’de anket yapilacak kisilerin belirlenmesinde 6nemsenmesi

gereken kriterler verilmigtir.

% Hedef pazan belirleyin.
% Nufus yapisim belirleyin

o
0’0

Cografi dagilim: belirleyin
< Bagimsiz bir anket sirketi kullanin
+«» Anketleri organizasyonun digindaki kisilere uygulayin.

L >

»
0.0

Anketleri , ilgili Grin numunesi olmaksizin veya varken yapin.

Sekil 3.7. Anket yapllaéak kisilerin belirlenmesi[7]

Bu kararlar alindiktan sonra , miigterilere nasil ulagilmasi gerektigi hakkinda

alternatifler degeriendirilir. Bu alternatiflerden bazilan sunlardir :

% llgi gruplan

«» Gorismeler a)Telefonla b)Bire bir
«» Mektupla anket

+% Uriin klinikleri

+» Soylentiler , gozlemler

- Temel istekler [7]

Bundan sonra KFA ekibi X iiriini i¢in

Miisteri beklentilerini toplarlar
Her kisisel ayrint1 bir karta yazilir.
Tiim kartlar gelisigiizel bir sekilde masaya yatirilir.

<IN

Sezgisel olarak her nesne benzerliklerine gore cifler

halinde biraraya getirilir.

<

Daha sonra demetler halinde nesneler birlestirilir.
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Sekil 3.8. ‘de bir kahve fincant i¢in yapilan anketlerden sonra miisteri

isteklerinin gruplara aynlmas: 6rnegi verilmistir.

Bir fincan kahwve ile ilgili

77

Fircmey 1 iy cse

Il D O T e O

By ar

Fincan

“Thptomarme SOsainy

Wapsic WaTIN QULITSror

o

- ST ST YRS
_%g SIS by JL
=T

- RLApE S ZEMe T yer

Malzeme
(zeallikler

Sekil 3.8. Diistincelerin kisaltilarak dogal gruplara ayriimas [7]

3.6.4. Matrisin Miisteri Boliimiinii Olusturma

Isletmeler , en az rakipleri kadar kaliteli hatta ondan daha iyi diizeyde uriinler
vermeyi amagladiklar i¢in , 6ncelikle rakiplerine ve miigteri isteklerine gore nerede
olduklarini belirlemelidir. Sekil 3.9’da rakip kahve fincaninin miisteriler tarafindan
deBerlendirilen oOzellikleri firmanin fincanlannin 6zellikleri ile kargilastiniarak
listelenir. Miisterilerin , 6nem derecelerini siralamalar igin , en az 1, en ¢ok da 9
katsayilarim kullanmalan istenilmigtir. Miisterilerin, rakip uriinle bizim Griniimiizii
kiyaslayabilmeleri igin , tirtinleri gok kotii 1 ve ¢ok iyi 5 katsayilanyla isaretiemeleri
istenilmistir.
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Bazi isletmeler , elde edilen miisteri bilgilerini yeterli gérerek , QFD siirecine devam
etmezler. Yapilan bu eksik galigma bile, Isletmelerin miisterilerin sesini duymasim

ve onlarla iliski halinde olmasinm saglayacaktir.

1:Cok k6tD:
L 2: Kot
B Bizim sirket 3: ldare eder
Q: En 6nemli raldp 4: lyi
5: Cok iyi
Gruplar Miigteri [htiyacian Sikayet | Onem Miisterinin
dereces algilamaiatan
i
1 2 3 405
Fincan | Fincan smmivor.................... 3 9 . B0
Dokiilmiyor / devrilmiyor... ..... 3 8 RQ
Ozellikler | Normal/kafeinsizle kullaniabilir. 8 B O
Kokusw iyi..........coocoiveienne. 7 .o m

Sekil 3.9. Kahve fincam ile ilgili miigteri bilgileri [17]

KFA ekibi, musteri bilgilerini inceleyerek, eylem planlari yaparlar. Yukaridaki 6rnek
i¢in , “fincan 1sinmamalt” fikri , miisteri i¢in son derece 6nemlidir. Ciinkii 1’den 9’a
kadar olan degerlendirmede faktorii 8 olarak bulunmustur. Ayrica her bir satig igin 3
sikayet gelmistir. Mugteriler, aragtirmay: yapan sirkete ait fincam pazardaki rakibine
gore zayif gormektedir. KFA ekibinin yorumu, “konseptlerin incelenmesidir” ve
bunun i¢in, rakip fincanlar, altematif fincan tasanmlan tekrar gozden gegirilerek
degerlendirilmesi gerekir. Amag, migterinin begendidi, sikayetlerin az oldugu ve

rekabet edebilir bir fincan gelistirmektir.

25



3.6.5. Matrisin Teknik Kismmm Olusturma:

Sirketlerin pazarlama departmanlari, satislarin artinlmasi, sikayetlerin azaltiimasi
icin ne yapilmasi gerektigini belirler. Bunu dikkate alan miihendislik depaertmem ise
bunun nasili yapilmasi gerektigini belirler. Bu durumda urinu bir kez de

miithendislerin dili ile tanimlamamiz gerekir.

Sekil 3.10. , kahve fincam i¢in miisteri ihtiyacalrmn teknik ihtiyaglara
doniigtiirilmesini  gostermektedir. Bu yapilirken, balik kil¢i§1 diyagramindan

yararlamlarak, -ne’lert —nasil’lara doniigtiirilmesi saglanir.

Bu teknik ihtiyaglar belirlendikten sonra, rekabete yomnelik teknik degerlendirme
asamasina gecilir. Bu agamada, miigteri ihtiyaglarinin , belirlenen teknik ihtiyaglaria

ne kadar giderebilecegimizin ya da gelistirebilecigimizin belirlenmesidir.

Miisteri Ihtiyaclan Teknik Thtivaclar
Fincan istnmiyor p Eldeki sicaklik

Kahve sicak kallyor ——————p~ Zaman iginde s1v1 sicak kayb1
. Ustteki devrilme kuvveti
Dokiilmiiyor / Devrilmiyor Disey darbede stv1 kayb1
Yatay darbede siv1 kayb1
Igeri dogru esnemiyor — 3, Esneme / kuvvet iligkisi
Kuvvet / diizelme iliskisi

Sizdirmiyor /’;, Gegirgenlik

Sekil 3.10. Miisteri ihtiyaglarimi teknik ihtiyaglara dontigtiirme [7]

Matrislerle ilgili diger ayrintilara bir sonraki béliimde genis yer verilmistir.

26



3.7. KALITE FONKSIYONU ACINIMI MATRISLERI

3.7.1. Tablo A-1 Kalite Tablosu (Kalite Evi )

Kapsam : Kalite tablosu matris formundadir. Tablonun dst kismi miigteri
taleplerini , kalite karakteristikleriyle karsilagtirir .

Amag : Migteri taleplerinin hangi kritik kalite karakteristikleriyle

saglanacagi konusunda bir plan geligtirir, rakip firma performansian ile

kargilastirmalar yapilir, satig hedefleri belirlenir.

Tablonun Hazirlanmasi

1.

Miisteri talepleri listelenir - Miisteri taleplerinin nasil elde edilecegi bolim

3.6.4.de agiklanmusgtir.

Her bir talep edilen eleman i¢in 6nem dereceleri listelenir : Bunun igin 1-5
aras1 bir skala kullanilir ve bu derecelendirme ile her bir musteri talebinin 6nem

derecesi tespit edilir.

Firmanin mevcut durumu belirtilir : Burada firmamn mevcut durumu
olarak, firmanin her bir miigteri talebine nasil cevap verdiginin gostergesi ifade

edilmektedir. Bunun igin yine 1-5 arasi bir skala kullanilir

Rakip firmalann mevcut durumlan belirtilir ~ : 1-5 aras1 bir skala kullamilir,

rakip firma sayis1 ; firmanin pazardaki gercek yerini gosterecek sayida olmalidir.

Her bir miisteri talebi icin firma plam listelenir : Bunun igin her bir miisteri talebi
bazinda 6nem dereceleri de g6z 6niine alinarak firmanin mevecut durumu ile rakip
firmalarin durumlan karsilagtinlir ve uygun plan belirlenir. Plan belirlemede

firmanin pazar politikasi ve stratejik planinin da gézoniine alinmasi gerekir.

Gelistirme oram belirlenir : Bunu i¢in her bir miigteri talebi bazinda firma

plan firmamn meveut durumuna bolintr.



7.

10.

11.

12.

13.

Satig hedefi belirlenir  : Burada satig hedefi olarak miigteri taleplerinin, trinin
satty kabiliyeti iizerine olan etkisi ifade edilmektedir. Bunun igin; yiksek
derecede etki i¢in 1.5 , diisiik derecede etki igin 1.2 ve etkide bulunmayan durum
icin 1.0 sayilar1 kullamlir Bu rakamlarin her bir miisteri talebi ile uygun sekilde

iligkilendirilmeleriyle firma satig hedefi belirlenir.

Tam Kkalite agirli1 hesaplanir  : Tam kalite agirli1 , miigteri taleplerinin su ana
kadar yapilan incelemeler sonucunda onem derecesi , gelistirme oram ve satis
hedefi bazinda firma agisindan gérinimini ifade eder. Tam kalite agirligs her
musteri talebi igin , 6nem derecesi ,gelistirme oram ve satig hedefinin ¢arpimi
ile elde edilir.

Talep kalite agirhig1 hesaplanur  : Her bir miigteri talebi i¢in belirlenen tam kalite

agirliklarinin toplam tam agirliga orantilanmasiyla elde edilir.

Yukarida belirtilen faaliyetler neticesinde triin gelistirme igin  {izerinde

calisilmas: gereken 3 ya da 4 misteri talebi belirlenmis olur.

Kalite karakteristikleri listelenir : Kalite karakteristikleri olgilebilir buyiklikler
olup firmamn migsteri taleplerinin karsilandigim giivence altina almak igin

kontrol edilmesi gereken elemanlardir.

Kalite karakteristiklerinin belirlenmesi i¢in daha o6nce belirlenen miisteri

taleplerinin 3. Asama detaylan ele alinir.

Korelasyonun yapilmas: : Burada miisteri talepleri ile kalite karakteristikleri
arasindaki korelasyon , birbirleri arasindaki giigli derecede iligki, orta derecede
iliski ve zayif derecede iligki igin sirasiyla ¢ift daire veya 9, tek daire veya 3,
iiggen veya 1 rakam ve semboller kullanilarak gosterilir. Korelasyon sonunda her
bir miigteri talebi ve kalite karakteristikleri i¢in elde edilen 9,3 veya 1 rakamian
miigteri taleplerine kargilik gelen tam agirlik degrleri ile ¢arpilarak ilgili kutunun
alt tarafinda semboliin altina not edilir.

Kalite karakteristikleri altinda yer alan her bir kolonun degerleri toplanir.

Elde edilen her bir kolon toplaminin genel toplama oranlanarak yiizdesi

hesaplanir.

14. Her bir kalite karakteristii i¢in firma bazinda olgiilebilir mevcut degerleri

listelenir.



15. Her bir kalite karakteristifi i¢in rakip firmalar bazinda 6lgiilebilir mevecut

degerleri listelenir

16. Kalite karakteristiklerinin mevcut degerleri bazinda firmamn diger rakip
firmalarla kiyaslanarak karakteristik degerleri belirlenir.

Bu ¢aliymalardan sonra elde edilen kritik kalite karakteristikleri ile en 6nemli mugteri
talepleri , uriin gelistirme agamasinda iizerinde c¢aligiimas: gereken elemanlar
olacaktir. [4,21]

Tablo 3.1.’de kursun kalem igin basit bir kalite tablosu hazirlanmistir. Bu ¢alismada
“kalic1 olsun” ve “leke kalmasin” miisteri talepleri ile “ iki u¢ agma arasindaki zaman
ve “ortaya ¢ikan kursun tozu” Kkalite karakteristikleri liriin gelistirme igin iizerinde

calisilmasi gereken elemanlar olarak ortaya ¢tkmaktadir.



Tablo 3.1. A-1 Kalite Tablosu

Milgter
Talepleri

Tatepleri

Kalite Karakteristiklen
AN Plan P B C O
e 3
§ E
g. c
3
g
Tatio A1 g | 2 & S
[~ o - -
e E § . :; spalt |2
NE-RE- S|«iEIEl |28} 2|2
IR I HEEREEHE
31 2 gl < Eleislilolal S8
Kotay tutuisen p O’rtz 3 &) 32 4 o 3l s
Leke kaimasin 7‘. af 5t 4f 5] s11.2 j1.3a8 | 23
Kalics ofsun Q?az of of st 3 5!1,: 1494 | 4
EldedBnmesin 19 f?'l 31 3 3] 44133 ¢ af 19
Totak 1058 4851 W3H 213} 112 Totat  :21.2] 00
¥ i : 29
Sirenamiz
Rakp frma X AnG koreiasyon
Rawgp firma ¥
Plan 3 = Gugla doveceds gk
2 = CUrta derecede gl
1 = Zayit derecede digis
Saug hedefleri= 15, 1 Zveya t
D= AxBxC
B = PM
Katite Karaktenstiklers
AN Plam P B C D
Tabdo A-1 10 = =
g1 =i ] a
el i1l (o188l 213
o = ERE-
HHHHEEINE I
HHHEH P EIERIE:
SlelelSlal s (sl 313
1 - L 2131414151 617819
Total 12 Total
% 13
Firmamz 14
Raiop firma X 15 Ana koreiasyen
Rakp frma ¥
Plan 3= Gughl derecade dighi
3 = QOrta dergoede dighi
T = Zawf derecede digks
Satigdadefien =15 1 2veyal
0= AxBxC
8= PN
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3.7.2. Tablo A-2 Kalite Karakteristikleri / Uriin: Fonksiyonlar

Kapsam : Matris formatinda olup sol kismi iiriin fonksiyonlarindan, Gst kismi
Kalite karakteristiklerinden olusur.

Amag¢ : Miisteriler tarafindan bilinmemesi muhtemel i(irin fonksiyonlarimn
tammlanmasidir. Tablo; fonksiyonlarin degerlendiriimesinde gozden kagan her hangi

birinin olmasini engeller.
Tablonun Hazirlanmas:
1. Tablo A-1’de belirlenen kalite karakteristikleri taginir.

2. Urtiniin iglevini ifade eden fonksiyonlar incelenir ve gbzden kagan her hangi bir

fonksiyonun olup olmadig: tespit edilir.

Kalite karakteristikleri ile iiriin fonksiyonlarinin korelasyonu daha énce agiklanan

(V8]

sembollerie yapilir.

Tabloya bakilarak birbiriyle iliskisi olamayan kalite karakteristikleri veya
fonksiyonlar kapsam dis1 birakilabilir veya eklenmesi gereken herhangi bir kalite

karakteristigi , fonksiyon olup olmadig: gozéniine alinir.

Kursun kalem 6rneginde “ u¢ agmak™ fonksiyonunun zayif derecede iliski iginde
oldugu , "¢igneme” fonksiyonunun hi¢ bir kalite karakteristigi ile iligkide olmadig:
gorilir. Dolayisiyla bu iki fonksiyon gézard: edilebilir. [4,18]



Tablo 3.2. Fonksiyonlar/ Kalite Karakteristigi tablosu (A-2)

Kalite Karakteristikleri
]
%
T 4
o1
Q n
o =
g 5
Tablo: A-2 3l 21 |=
sl 2| |8
@ é |
< & 5= 3
3l 3] sjciE
=1 o4 > 9
2 2 313
St =l ol=|w
Yazmak Q g_ QlA
Fonksiyoniar [Siimek ® |la
_ngnemek
Ugacmak | A
Kalite Karakteristikieri
Tablo A-2 1
Fonksiyonlar
2 3




3.7.3. Tablo A-3 Kalite Karakteristikleri / Kalite Karakteristikleri

Kapsam : Matris formatinda olup; matrisin sol ve ust kismu kalite
karakteristiklerinden olusmaktadir.

Amac : Genel olarak kalite karakteristiklerinin birbirleri {izerindeki etkilerini ve
aralarindaki iligkileri tespit etmektir. Herhangi bir kalite karakteristigi lzerinde
yapilacak degisikligin bagka bir kalite karakteristigini nasil etkileyecegi sorusuna

cevap aranir.

Tablonun hazirlanmas:

1. Kalite karakteristikleri yeriestirilir
2. Kalite karakteristikleri yerlestirilir.

3. Korelasyon: pozitif gii¢lii iligki igin ¢ift daire, pozitif orta iligki i¢in tek daire,
negatif giiclii iligki i¢in “#” ve negatif orta iligki igin “x” sembolleri kullamlir.

Tablo 3.3. Kalite karakteristikleri / Kalite karakteristikleri ( A-3)

Kalite Karakteriatikler
g
f=4
& 5
o 3
S =
Tablo A3 LERe
ElE
HENE
3
5 3 &5
St 91 sl o=
3 = ofF|m
Uzuniuk -
Kaifte I a arasinda zaman .
Karaktenstikier! Ortaya ¢ikan kursun tozu # I
Alttigentik — ..
Eleidriksel dzallik y x [
Kalite Karakteristikieri
Tabio A-3 4
Kalite
Karakteristikleri | 8 3




3.7.4. Tablo A-4 Kalite Karakteristikleri / Parcalar

Kapsam : Matris formundadir. Ust kisminda  kalite karakteristikleri, sol

kisminda {iriin pargalan yer alir.

Amac : Urinii olusturan hangi parcalarin , triin kritik kalite karakteristikleriyle
iliskili oldugunun tespit edilmesidir. Béylece kontrol edilmesi gereken kritik pargalar

tespit edilmig olur.

Tablonun hazirianmasi

1. Kritik kalite karakteristiklerinden ii¢ veya dort anahtar kalite karakteristigi
seqilir.

2. Urinii olusturan pargalar segilir.

3. lligkiler Tablo A-1’de anlatildig: iizere sembollerle ifade edilir.

Tablo 3.4. Kalite karakteristikleri / Pargalar (A-4)

Kalite Karakteristikiern

-4
‘A
=
=
= =2
- g 3
ablo A-4- =
g 2
=f &
2 3
3 I
=5
Kursun DS
Pargalar Tahta govde )
Siigi
Silgi tutucy
Tablo A-4 1
Parcalar 2 3




3.7.5. Tablo B-1 Fonksiyonlar / Miigteri Talepleri

‘Kapsam : Matris formunda olup sol kismu ; miisteri taleplerinden, ist kismu,
lirtin fonksiyonlarindan olusmugstur.
Amac : Uriin fonksiyonlan ile miisteri talepleri karsilagtirilarak maliyet

dugiirme yolunda hangi fonksiyonun agirhikli oldugu tespit edilir. Hedeflenen maliyet

ile gergek maliyet arasinda bir karsilagtirma yapilir ve hangi fonksiyonun beklenen

hedef maliyetinden biytik oldugu aragtinir.

Tablonun Hazirlanmasi

1.

(V8]

Uriin fonksiyonlar taginir.

Miigteri talepleri taginur.

Iligkiler A-1 tablosundaki sembollerle ifade edilir.
Fonksiyon degerleri toplanir.

Her bir fonksiyon ig¢in kolon agirliginin toplam agirhifa orantililanmasiyla

fonksiyon agirligi bulunur.

Tablo B-2’de elde edilen hedef maliyetler fonksiyon agirhiklanyla garpilarak
fonksiyon hedef maliyetleri tespit edilir.

Gergek fonksiyon maliyetleri ilgili fonksiyon agirliklarinin gézoniine alinmasiyla

yerlestinlir.



Tablo 3.5. Fonksiyonlar / Miisteri Talepleri (B-1)

Tablo B-1.

Talep agihfi

gijgg_emek

Kolay tutuisun

ey
B

= \JUc acmak

Kalite Leke kaimasmn

8

>

B

Talepleri |Yazi kalici olsun

3

Eide dénmesin
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&
—
[(» IS

Kolon AGgirhijs

Fonksiyon
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Fonksiyon

hedef maliyeti |

Fonksivon

gercek maliyeti

Tablao B-1
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43
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12$

43
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33
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13§

Fonksiyoniar

Talep agwiigi

Kalite
Talepleri 2
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Fonksiyon
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Fonksiyon
hedef maliyeti

Fonksiyon
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3.7.6. Tablo B-2 Maliyet Acimim Ana Tablosu

Kapsam : Firma ve rakip firmalar i¢in satig fiyati, pazar payi, sati§ hacmi ve
hedef maliyetier a¢isindan degerlendirmesini yapar ve bu degerlendirme sonucunda

hedef plamim olusturur.

Tablonun Hazirlanmasi

Mevecut liriin ve rakip iriinierin

1. Satig fiyat1 ve yeni Griinle ilgili planlanan sati§ maliyeti listelenir.

2. Satis hacmi ve yeni riinle ilgili planlanan sati hacmi listelenir.

3. Pazar paylan ve yeni iirinle ilgili planlanan pazar pay: listelenir.

4. Kar oranlan ve yeni urtnle ilgili planlanan kar oram listelenir.

5. Uretim maliyetleri ve yeni tiriinle ilgili planlanan iretim maliyetleri listelenir.

Tablo 3.6. Maliyet Aginim (B-2)

Tablo B-2
Firma Rakip X |RakipY |[Plan
Pazarfivah |15 $ 18§ 14 § 16 8§
Satis hacmi |4 M IM am 5M
Pazarpayt |[%16 %12 %32 %20
Kar 25 3¢ 2% 43 :
Maliyet 13§ 15§ 12§ 12§ :
Hedef §
Sn————-
Tabio. B-2 | |
Firma Rakip X |RakipY [Plan
Pazar fiyati 1
Satig hacmi Z
Pazar payi 3
Kar 4
. Hedef |




3.7.7. Tablo B-3 Detay Kalite Karakteristikleri / Atihm Hedefleri

Kapsam

karakteristiklerinin etkilerini , bu etkilerin mevcut ve hedef degerlerini belirler.

Amac

hedefleri iizerinde yogunlasarak, tasarim sirasinda zaman ve enerji tasarrufu saglar.

Tablo A-1

Tablo B-3 bir irinii iyilestirebilmek igin gerekli olan atilim

Tablonun Hazirlanmasi

‘de belirlenen ¢ veya dort kritik kalite

1. Tablo A-1’de belirtilen kritik kalite karakteristigi listelenir.

2.

derecest listelenir.

Her bir faktor igin hedef degerler listelenir.

Her bir eleman i¢in ilgili proje numarasi yazilir.

. Kiritik kalite karakteristikleri i¢in mevcut degerler listelenir.

Tablo 3.7. Kalite karakteristikleri / Atilim hedefleri (Tablo B-3)

Belirlenen kritik kalite karakteristigi i¢in ilgili faktorler listelenir.

Hedef degere ulasmak i¢in 1 ile 5 arasindaki skalanin kullamm ile zorluk

Tablo &3
Kalite karakteristikleri
3, agama 4. asama
Mevcut Zoriuk
Faktdrier defjer Hedef deder derecasi_| Proje No.
Iki ug agma _ N
arasindaii zaman_jtanta sertfifl 20 psi kintma {20 psi kerdmaigin 1 101
kurgur sertif 1#2 #2
Kurgun kKompozisyonu eksel  tkurgun polimerieri 3 102
Gizg koyulugu 20 renk spakii 30 renic spektrumu. 2 103
Ortaya ¢tkan toz __ |toz buyukie§a 10 mikron 8-mikron 2 104
toz miklan 10 part/cizgi |6 part/cizgi 3 108
3. agama 4. agama
Mevcut Zorluk:
Fakdrler defler | Hedefdefier | derecesi|Projelo
1 2 3 4 5 6




3.7.8. Tablo B-4 Kalite Karakteristikleri Plan1 / Kritik Parcalar

Kapsam : Urinii olusturan her parga igin , parga fonksiyonlarim, kalite

karakteristiklerini, spesifikasyonlarimi, kapabilitelerini ve diger bilgileri tammlayan
bir tablodur.

Amag : Urini olugturan kritik parcalarin kalite , maliyet ve diger ozellikleri

acisindan degerlendirilmeleri amaciyla kullanilir.

Tablonun Hazirlanmasi

L.

Tablo A-4’den kalite karakteristikleri ile en giiglii iliskide bulunan kritik pargalar

listelenir.

Kritik pargalarla ilgili fonksiyonlar listelenir.

Kritik pargalarla ilgili karakteristikleri listelenir.

Kritik pargalarin kalite karakteristiklerinin hedef degerleri listelenir.

Hedef degerleri karsilama yolunda kritik pargalarin mevcut kapabilitelerini
gOsteren Cp indexleri listelenir.Cp indexinin geneldeki hesaplama yolu 6

sigma’mn ilgili toleransa béliinmesiyle elde edilir.
Pargalarin gram olarak agirliklar listelenir.

Parcalarin mevcut liretim maliyetleri listelenir.
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Tablo 3.8. Kalite Plam / Kritik Pargalar Tablosu (B-4)

Fonksiyoniar | karakteristikleri _ |Spesifikasyoniar cpk  [Agirk (gr.) [Mallyet
Kurgunr  ligaretiemek | Gizginity koyuugu 8 renic spektrometer:
izgi genisiig 8.

fake b il .63
feursun rutubeti 000
kurstinu tuimah | kureimn tolerans: 000
kurgunu
Gavde korumal hursun tolerans: 000
kenimamal kuvvete dayarum ac0
Kridk Kalite

parcalar [Fonksiyoniar karalderistikleri |Spesifikasyonlar cpE  |Agurhik (gr.) [Maliyet

1 2 3 4 5 6 7
3.7.9. Tablo C-1 Mekanizma
Kapsam : Ust kismu trin veya servisle ilgili birinci asama detayimn

(mekanizma) , sol kismu da trin , hammadde, servis veya prosesten ibaret yeni

teknolojilerin yer aldig: bir matris formundadir.

Amac : Bu tablonun amaci ; bir triin gelistirme prosesinin vazge¢ilmez unsuru olan
yeni teknolojilerin degerlendirilmesini ve bu teknolojileri tiriine indexleyerek yeni

urtin alternatiflerinin incelenmesini saglamaktir.

Tablonun Hazirlanmasi
1. Uriin mekanizmalan beyin firtinas1 metodu ile listelenir,

2. Yeni teknolojiler beyin firtinas1 metodu ile listelenir
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3. Yukarnida belirtilen sembollerin kullammi ile iriin mekanizmalan ve yeni

teknolojiler arasinda korelasyon yapulir.

4. Elde edilen korelasyonla yeni teknolojiler ve mekanizmalar degerlendirilir.

Tablo 3.9. Mekanizmalar / Yeni Teknolojiler (C-1)

1. Asama detay mekanizmalan
g,
5 =
71 . = g
gl & £ s
B & gl 3
Tablo C-1 g g al =
R
Q E =l E
=3 ) 21
N E g: a
e 2] 2 e,
kaliplanmig plastik 00
polimer teknolojisi ® A
Yeni Polimer ®
teknoloji | kimyas: [plastik silgi 4
yeni montaj metodlan | A
yeni tiir gévde tahtalan @

1. Agama detay mekanizmalan

Tabio C-1 1

Yoni
Teknoloji 2 3
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3.7.10. Table C-2 Mekanizma / Fonksiyonlar

Kapsamx + Ust kismn Tablo C-1’de listelenen mekanizmalar, sol kisrmmda Tablo
A-2’de listelenen fonksiyonlardan olugmustur.

Amag¢ : Hangi mekanizmalanin anahtar fonksiyonlarla ne oranda ilgili oldugunu

tespit etmeye yarar. Aym zamanda mekanizmalarin gergek maliyetiyle hedef

maliyetleri arasinda kargilagtirma yaparak maliyet azaltma hedeflerinin

belirlenmesine yardime: olur.

Tablonun Hazirlanmas:

L.

2.

Tablo C-1’ de belirlenen iiriin mekanizmalan listelenir.
Tablo A-2’de belirlenen tiriin fonksiyonlar listelenir.
Tablo B-1’de belirlenen fonksiyon agirliklari listelenir.

Uriin mekanizmalan ile fonksiyonlar arasinda korelasyon daha once belirtilen

semboller kullanilarak yapilir.
Her kolon i¢in mekanizma agirliklar belirtilir.

Belirlenen kolon mekanizma agirliklarinin toplam agirhifa orantilanmasiyla %

mekanizma agirliklar tespit edilir.

Hedef maliyet degeriyle mekanizma agirlik oranlan garpilir ve mekanizma degeni

hesaplanir.

Mekanizma ger¢ek maliyetleri listelenir.
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Tablo 3.10. Mekanizmalar /Fonksiyonlar (C-2)

1. Asama detay mekanizmaian
g
§ =
= B 8
3 g 3 5
Tablo G-2 8 85 § £
2 8§ g &
g o3 § )
s G 5| s
5 Bl ¥ s
> A =
0 ~Xo). e
Yazmak ~ A’ T
Fonksiyoniar |Simek A A L
Cignemek %gl/eﬁ AP 77
- ,/ . dd -
Ug agmak g}~ A/,o'm
Mekanizma
agmhidn sgg] ar2| s&vwof z23f 1793
Mekanizma %. 9533|9621 [%34. [%12
Mekanizma
degert 4% [25% J4s [1ss {129
Melkanizma
gercek maliyet! 45 143 j3s [28 138
1. Asama detay mekanizmatan
Tablo C-2 g 1
«
=
§
g
o
[T
Fonksiyoniar
2 3 4
Mekant
agirige 5
Mekanizma % &
Mekanizma
dedert 7
Mekanizma
gercek maliyetit g

43




3.7.11. Table C-3 Mekanizma / Kalite Karakteristiklert

Kapsam : Ust kismu mekanizmalardan , sol kism1 B-3’de gosterilen kalite

karakteristiklerinden olusan bir matris formundadir.

Ama¢ : Hangi iirin mekanizmalarimin iriin geligtirme i¢in belirlenen kalite

karakteristikleri ile ilgili oldugunu tespit etmektir.

Tablonun Hazirlanmas:

1. Tablo C-1’de belirlenen tiriin mekanizmalar listelenir.

2. Tablo B-3’de belirlenen kalite karakteristikieri listelenir.

3. Uriin mekanizmalan ve kalite karakteristikleri arasindaki korelasyon yapilir.

4, Tablo A-1’de elde edilen kalite karakteristikleri aguliklariyla hedef maliyet

degerlerinin ¢arpimu ile kalite karakteristikleri degerleri belirlenir.



Tablo 3.11. Mekanizmalar /Kalite Karakteristikleri (C-3)

1. Agama detaylan
gl | .
- o
7 - g g g
o af & E x
Tabio C-3 = e B =
S| §l El§ Z
Sl 2] = sl &
3 3| Ejg| %
g “E’ Blafj &
L clfE] >
DY J G ]
3 8 g 2
Adirtik =l &l <lo] <
Anahtar kafite _
karakteristikleri|[% 41  |lki uc agma arasindaki zaman |{© @ |55
%30 |Ortaya gikan kusun tozu 1Al 3.6
Total {12$
1. Agama detaylan
5
(7]
-
oL
%
Tabla C-3 1 g
=
s
«
53
z
Agirhk <
Anahtar kalite:
karakteristikleri 2 3 4
Total
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3.7.12. Table C-4 Mekanizma / Parcalar

Kapsam : Ust kism1 mekanizmalardan, sol kismu Tablo A-4’de listelenen iiriin

parcalarinin tam listesinin yer aldig: bir matris formundadir.

Amag¢ : Parcalanin mekanizmalar bazinda degerlendirilip her bir parga igin, parca

degerleri ve agiliklanmin hesaplanmasi ve parga gergek maliyetleriyle hedeflenen

maliyetlerin kiyaslanmasiyla maliyet azaltma hedeflerinin belirlenmesinde
kullamlir.

Tablonun Hazirlanmas:

1.

I

Tablo C-1’ de belirlenen mekanizmalar listelenir.

Tablo A-4’de belirlenen irin pargalar listelenir.

Tablo C-2’de elde edilen mekanizma agirhklan listelenir.
Uriin mekanizmalanyla pargalar: arasindaki korelasyon yapalir.
Parga agirhiklar toplamlan listelenir.

Parga agirliklaninin toplam agirlik degerine orantilanmasiyla % agirhklar elde

edilir.

Tablo B-2’de belirtilen hedef maliyetle % parca agirlig1 carpilarak parca degeri

hesaplanur.

Gergek parga degeri listelenir.
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Tablo 3.12. Mekanizmalar /Pargalar (C-4)

2. Agama detay

2. Agamadetay |

1. Asama detay mekanizmalan
2
= 8 g -
0 - p=3
- I % 5
k5 s 3
Tablo.C-4 g 1 B | B
gl 2 § € 8 -
E 2 E @ = af
@ =3 i=3 Bt e
> S <€ o = e & &
Mekanizma agiisén | 33f 211 34} 12| 100
Y 1A )
Kurgun v_gﬂmg’m:sc{isa‘- 394|%28 134312 8
o1 &0
Gdvde tahtast 4 - 308} 38 4411932 {3.8.3i5 %
| Siigi 188}, 3af 12 236)%17 128 |3§
| SHgi tutucy ,1&91:/1 'Q’/:mj 327{%23 [2.8 {3 $
1397] 100]12%{13 %
1. Asama detay mekanizmalarn
EJ
Tablo C4- 1 f
£ a o
8 o
B 7} <
8 o
E o
i = & &
Mekanizma adiig 3
2z 4 56|78
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3.7.13. Tablo D-1 Uriin Hata Modlarr / Miisteri Talepleri

Kapsam : Ust kisimda hata agac1 analizi ile elde edilen iiriin hata modlari, sol

kisimda tablo A-1 ‘de listelenen miigteri taleplerinin yer aldigi bir matris

formundadir.

Amag : Uriin hata modlan énceliklerinin bulunmasidr.

Tablonun Hazirlanmasx

1.

Uriin hata modlarinin beyin firtinas1 metodu ile kapsami belirlenir. Hata agag

analizi kullanilarak hata modlarinin (i¢ agamas: belirlenir.

. Tablo A-1 ‘de belirtilen talep agirliklar listelenir.

Tablo A-1 ° de belirtilen musteri talepleri listelenir.
Uriin hata modlar1 ve miisteri talepleri arasinda korelasyon yapilir.
Her bir kolonun degerleri toplanarak ham agirliklar bulunur.

Belirlenen ham agirliklann toplam ham agirhk degerine orantilanmasiyla %

agiriklar bulunur.

Tablo 3.13. Hata modlar1 / Miisteri talepleri (D-1)

Uriin hata modian
a a3l
g g § s
Table D-1 gl § 3 £
= =N % =
s 3 & 3
Adgiriik x| > of @
®. 101
14 |Kolay tutuisun '-’1(26 42
O' A .«/
Miigteri 23 |Leke yapmasin :))
5 a s
Talepleri | 44 |Katiet yazi olsun{ 132} ~44
4 i L A_,
19 |Elde ddnmesin Oz @61 19
ham a@irhik 315 2571 69y 42 683
%- adriik. %48 |%38 |%10 |%6 [%100
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Tablo 3.13. Uriin hata modlan / Miisteri talepleri (D-1)

Uriin hata modlan
Tablo:D-1 1
Agirik
Mtigteri
Talepleri 2 3 4
ham adirhk 5
% agdirik 6

3.7.14. Tablo D-2 Uriin Hata Modlar / Fonksiyonlar

Kapsam : Ust kismi {iriin hata modlarindan , sol kisma tablo A-2’den elde

edilen uriin fonksiyonlarimin yer aldig1 matris formundadir.

Amag : Uriin hata modlarinin 6nceliklerinin belirlenmesidir.

Tablonun Hazirlanmas:

1. Tablo D-1 “de belirlenen irtin hata modlan listelenir.

2. Tablo A-2 “de belirlenen uriin fonksiyonlan listelenir.

3. Tablo B-1 “de belirlenen fonksiyon agirliklan listelenir.

4. Uriin hata modlar ile iiriin fonksiyonlan arasinda korelasyon yapilir.
5. Her bir kolonun degerleri toplanarak ham agirliklar bulunur.

6. Belirlenen ham agirhklarin toplam ham agirlik degerine orantilanmasiyla %
agirliklar bulunur.
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Tablo 3.14. Uriin hata modlari/ Fonksiyonlar (D-2)

Uriin hata madian
= 3 3z
3 gl & g 3
Tablo D-2 S b 8§t & E
S ps b= a —
a2 g 3 & E
g2 o8 3 3 3
L X S - (5]
- s
Yazmak e (?ﬁas
Silmek 24|O102 162 |Osoe
Fonksiyoniar [Cignemek 3152 | 44 Q7
Ug agmak 9 ,@”57 9’(71 Qo
Sunus
Ham
agirhk| 678] 624 342 16844
% |%41 |%38 %21
Uriin hata modian
g
]
Tabio D-2. g 1
1
E4
[~
(=2
L
Fonksiyoniar Z 3 4.
Ham |
aé.lﬂlk:: 5
% 6
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3.7.15. Table D-3 Uriin Hata Modlart / Kalite Karakteristikleri

Kapsam : Ust kism1 iiriin hata modlarindan, sol kism: ise tablo A-1’den elde

edilen triin kalite karakteristiklerinden olugan bir matris formundadir.
Amagc : Uriin hata modlarinin énceliklerinin belirlenmesidir.
Tablonun Hazirlanmas:

1. Tablo D-1de belirtilen iirtin hata modlar listelenir.

2. Tablo A-1’de belirtilen kalite karakteristikleri listelenir.

Tablo A-1’de belirtilen kalite karakteristiklerinin agirliklan listelenir.

(V8]

4. Uriin hata modlan ve kalite karakteristikleri arasinda korelasyon yapilir.
5. Her bir kolonun degerleri toplanarak ham agrliklar bulunur.

6. Belirlenen ham agirhkiarin toplam ham agirlik degerine orantilanmasiyla %
agirliklar elde edilir.

Tablo 3.15 Uriin hata modlar / Kalite karakteristikleri (D-3)

Uriin hata modian
= ry -
< sl g
j Bt 5 g 3
Tabio D-3 sl 5 3 3 =
2 = 2l 2 3
4 3 F 3 =
U -4 Pt | (1 f}ﬁ
~A~/./
Uzuniuk 9 <9
iki ug agma-arasinda @
jgecen zaman 41] 369
Kalite- Ortaya gikan kursun-
karakteristikieri {tozu 30} n
A,/‘/ e
Atigentik 19> 1671
Ham
adurinic| _388{ 180 568{
% (%68 |%32Z
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Tabio 3.15. Uriin hata modlar: / kalite karakteristikleri (D-3)

Uriin hata modian

Tablo D3

Fonksiyon aglrllgl

Kafite
karakteristilderi 2 3 4

Ham
afritk 5
% 8
3.7.16. Tablo D-4 Parca Hata Modlar / Parcalar
Kapsam : Ust kismi iriin hata modlarindan , sol kismi Tablo A-4’ten elde

edilen iiriin pargalarindan olusan bir matris formundadir.

Amacg : FMEA caligmalarina rehberlik etmesi igin; par¢a hata modlar1 ve pargalarin

korelasyonu ile 6ncelikler belirlenir.
Tablonun Hazirlanmas:

1. Parca hata modlan kapsamm beyin firtinas1 metodu kullanilarak
belirlenir Benzerlik ve aga¢ diyagrami kullanilarak belirienen hata modlarinin
Gglincii agama detayi tespit edilir.

2. Tablo A-4’de belirtilen iriin parcalar listelenir.

3. Tablo C-4’de belirtilen parga agirliklar listelenir.

4. Parca hata modlan ile tiriin pargalan arasinda korelasyon yapilir.
5. Her bir kolonun degerleri toplanarak ham agrliklar bulunur.

6. Belirlenen ham agirliklann toplam ham agirhk degerine orantilanmasiyla %
agirliklar elde edilir.
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7. Her bir kritik hata modunu inceleyen ve gerekli faaliyetleri belirleyen FMEA

caligmalart referans numaralan listelenir:

Tablo 3.16. Parga hata modlarnt / Pargalar (D-4)

Parga hata modian
%

= k-
5 E ]
Tabto D4 % a X 2
' 3 = N
g F 8 . g 9 <

P-4 - e = 5
& 2 B 3 A & = &

. i P
Kursun 28 @ﬁm' O 4 %2 sagfwat | 401
Goivde tantast ' 578{%31 | 402
Parcalar |Silgi 510{%27 | 403
| Silgi tutucu 207]%11 404
1881]%100
Gacmig hata modlan
E
— |
2 a
Tablo D4 = 1 k= &
o = a
! 3 i
& 2 =
Q. o] 2 (e
Pargatar 2 L 3 4 51 8 7




3.7.17. Tablo E-1 Yeni Kapsam Secimi ve Miisteri Talepleri

Kapsam: : Ust kismu yeni kapsamlardan , sol kismu miisteri taleplerinden olugan
bir matris formundadir. Matrisin orta kolonunda her bir miisteri talebi i¢in belirlenen
standart gosterilir. Matriste “+” ve “-* igaretleri g6z6nine alinan yeni kapsamlarin
miigteri talepleri i¢in belirlenmig standartlara gore daha iyi veya daha kétii oldugunu

simgeler. Alt taraftaki toplam yeni kapsamlarin relatif giictinii gosterir.

Amag : Miigteri talepleri ile pozitif iliskide olan yeni kapsamlarin belirlenmesidir.
Tablonun Hazirlanmas:

1. Yeni kapsamlarin gercevesi beyin firtinasi yéntemiyle belirlenir.

2. Tablo A-1’deki mugteri talepleri listelenir.

3. Sinifinda en iyi olan belirtilir.

4. Korelasyon yapilir.

5. Her kolon igin belirtilen “+” ‘lar toplamr

6. Her kolon i¢in belirtilen “-*“’ler toplanur.

Tablo 3.17. Yeni kapsamlar/ Miigteri talepleri

Yeni Kapsamiar
el <
=2 & = 3 £
oar = . . =
Tablo E-1 Bl 3 g & | =
1] = ® 5 —_
= X 9 g g =
N 31 g 5 =2 @
S | = =} o k=
o o = 3 Q =
> & 7 @ Q 5]
Kolay tutulsun Quill -
Leke yapmasin. + JEF -
Miigteri f
Talepleri |Kalict olsun + +« F _ -
Elde dénmesin # -
Maiiyet - -t + - +
+'s +1 ] +2 1 +1 +1 +1
‘s -1 B! -2 -3
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Yeni Kapsamiar

;f;
Tablo £ 1 S 1
a
E
=
a
Miigteri
Talepleri 2 4 3 4
+'s 5
-'s B

3.7.18. Tablo E-2 Yeni Kapsam Secimi ve Fonksiyonlar

Kapsam : Ust kismi yeni kapsamlardan, sol kismu iiriin fonksiyonlarindan
olusan bir matris formundadir. Matriste “+” ve “- igsaretleri gdzoniine alinan yeni
kapsamlarin triin fonksiyonlan igin belirlenmis standartlara gore daha iyi veya daha
kotii oldugunu simgeler. Alt taraftaki toplam yeni kapsamlarnin relatif giiciini
gosterir.

Amag : Uriin fonksiyonlari ile pozitif iligkide olan yeni kapsamlarin belirlenmesidir.
Tablonun Hazirlanmasi

1. Tablo E-1’de belirtilen yeni kapsamlar listelenir.

2. Tablo A-2’de belirtilen tiriin fonksiyonlar listelenir.

3. Simfinda en iyi olan triinler listelenir.

4. Korelasyon yapilir.

5. Her kolon i¢in belirtilen “+” lar toplanir.

6. Her kolon i¢in belirtilen “-“ ler toplanir.
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Tablo 3.18. Yeni kapsamiar / Fonksiyonlar

Yeni Kapsamiar
2
3 — 5;‘
k™3 - =1
2 2 g 5
Tablo E-2 £ - I R -
$ 8 g & %
> = = al =
L =3 Q p =
> @ @B Q Q
‘Yazmak + +
Slimek .
Fonksiyoniar |Gidnemek + .
Ug agmak
+'5 + |+ +1 | +1
's -2
Yeni Kapsamiar
] |
2y
Tablo E-2 1 g 1
©
p-d
2
g
@
Fonksiyoniar 2 4 3 4
+'5 5
-'s 5
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3.7.19. Tablo E-3 Yeni Kapsam Se¢imi ve Kalite Karakteristikleri

Kapsam : Ust kismu yeni kapsamlardan, sol kismu {riin kalite
karakteristiklerinden olugan bir matris formundadir. Matriste “+” ve “-* isaretleri
gbzonine alinan yeni kapsamlarin her bir kalite karakteristigi i¢in belirlenmig
standartlara gére daha iyi veya daha kétii oldugunu simgeler. Alt taraftaki toplam

yeni kapsamlarin relatif giiciinii gésterir.

Amac : Kalite karakteristikleri ile pozitif iliskide olan yeni kapsamlarin
belirlenmesidir.

Tablonun Hazirlanmasi

1. Tablo E-1’de belirtilen yeni kapsamlar listelenir.

2. Tablo A-3’de belirtilen kalite karakteristikleri listelenir.
3. Sunfinda en iyi olan iiriinler listelenir.

4. Korelasyon yaplir.

5. Her kolon igin belirtilen “+” lar toplamr.

6. Her kolon i¢in belirtilen “- ler toplanir.

Tablo 3.19. Yeni kapsamlar / Kalite karakteristikleri

Yent Kapsamiar

Tabls £.3

Yay yuklenmig kurgun
Geti gakilebillr kurgun
Swnufirida en fyisi
Surtinme bipi silgi
LCgp klipsii

China lipi katem

Uzunitsk- +
Ik .ug. agma arasnda
gecen zamarn + + -

Kalite-
Karakteristiidert |Ortaye cikan kurguntozul +« | +

g 3 «3 +4 +4
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Yeni Kapsamiar

@
=
Tablo E-3 1 g 1

>
<t
B
@B

2 4 3 4

Kalite
Karakteristikleri
+'s L]
] 6

3.7.20. Tablo E-4 Yeni Kapsam Secimi ve Toplamian

Kapsam : Ust kismi yeni kapsamlardan, sol kismi miigteri taleplerinden, iiriin
fonksiyonlarindan, {irin kalite karakteristiklerinden olusan bir matris formundadir.
Matriste “+” ve “-* igaretleri gozoniine alinan yeni kapsamlarin yukarida adi gegen
her bir kriter i¢in belirlenmig standartlara gére daha iyi veya daha kétii oldugunu
simgeler. Alt taraftaki toplam yeni kapsamlarin relatif giiciinii gosterir.

Amag¢ : Urin kriterleri ile pozitif iliskide olan yeni kapsamlarin belirlenmesidir.
Tablonun Hazirlanmasi
1. Tablo E-1"de belirtilen yeni kapsamlar listelenir.

2. Uriin kriterleri listelenir.

LI

Sinifinda en iyi olan irtinler listelenir.

4. Yeni kapsamlar ile mugteri talepleri , iriin fonksiyonlari ve drin kalite
karakteristikleri arasindaki korelasyonlart gosteren E-1, E-2, E-3 kolon

toplamlar belirtilir.
5. Her kolon ig¢in belirtilen “+” lar toplamir.

6. Her kolon i¢in belirtilen “-* ler toplamr:
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Tablo 3.20. Yeni kapsam segimi

Yeni Kapsamiar

wisiey 1di eulio

a}.u ~y
? . i
[CFEES] N ~
+ + +
B 100 sWUnING _
. x i
SIAl U9 epung
G S R 0 ETS) N I ™ o
+ + + +
un&iny Suuepnk Kexl | — ~ -
4 + + +
) o
v 2|y
E m
[
£
8 g
£
e

Misteri talepleni

Fonksiyonar

Toplam

Sonug

Yeni Kapsamiar

1SIAL US m.v::_:_m

Tablo E4-

Sonug
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3.7.21. Deger Miihendisligi

Bu sistem; fonkisyonlarin, kalite karakteristiklerinin, mekanizmalarin ve pargalarin
deger analizlerinin yapilmasi igin gerekli bir format: tamimlar. Bunlar asagida

belirtilen tablolarla tanimlanabilirier.
B-1  :Fonksiyon degeri

C-2  :Mekanizma degeri

C-3  :Kalite karakteristikleri degeri
C-4  :Parga degeri

Bu tablolarda kullamlan sistem miisteri taleplerini, firmanin gelistirme yapmak
zorunda oldugu alanlan, pazar rekabetini ve {iriin i¢in firmanmn belirledigi major ve

minor sati§ hedeflerini degerlendirir.

Deger miihendisli§inin kullamm amact ; bu bilgiler dogrultusunda , sistem ve
ckipman fonksiyonlarimn analiz edilmesi , performans, givenirlik ve
tekrarlanabilirlik ihtiyaglarina uygunluk bazinda bu fonksiyonlarin en diisiik
maliyette elde edilmesini saglamak olarak tanimlanabilir.

Deger analizi asagida belirtilen agsamalarda gerceklestirilir.
1. Organizasyon agamasi
2. Informasyon agamasi

Yenilestirme agamast

(V9]

4. Degerlendirme agamast

5. Uygulama agamasi

3.7.22. Tablo F-2. Hata Agaci Analizi

Kapsanr : Hata agaci analizi, FTA /Fault Tree Analysis) potansiyel hatalan ve
alt hatalanin listelerini olugturur. Agagiya dogru ilerleyen bir aga¢ formunda olup,
hata modlannin her kademede alt detaylanmin gosterildigi bir analiz seklidir.
Analizde (Q, ) “ve” ( R ) “veya” y1 simgeleyen iki farkli sembol
kullapir.
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Amac : Hata modlarimin net bir sekilde analiz edilmesi ve belirtiler yerine ana hata
sebeplerine konsantre olabilmek i¢in hata modlari arasindaki iligkilerin sistematik ve

net bir sekilde tanimlanmasi.
Tablonun Hazirlanmasi
1. Uriin hata modlan listelenir ve bir aga¢ diyagrami tizerine yerlestirilir.

2. Belirlenen problemlere karsilik gelen hata sebepleri listelenir ve yukanda

belirtilen semboller kullamlarak aga¢ diyagramina yerlestirilir.

Hata sebepleriyle ilgili ¢oziim durumlart belirtilir. Hata sebeplerinden ¢6zimi

LI

miimkiin olmayanlar i¢in diyagramda “X”, ¢oziilmesi gerekenler igin “¢oziim”

ibareleri kullanilir.

Tablo 3.21. Hata agaci analizi (F-2)

Tablo F-2 Kaggurum kintimas:

oK Q goic
ya NN
] AA | |

lalem
cam formuny -
ool kit az grafit s fglem ‘ degigtir yagia paiimer.
xR hY 9
r ,
iglamy
13t miidan zaman

TabioF-2
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3.7.23. Table F-3 Tasarmm Miihendisligi / Dendogram

Kapsam :Atthm  fikirlerinin  aragtirtlmast igin kullamlan bir tir akas
diyagramdir.

Amag : Sistem gelistirme fikirlerinin sistematik bir yolla degerlendirilmesini
saglayarak, gelecek dénemlerde ilgili tiriin geligtirme prosesinde neyin nasil
degerlendirildigini ve hangi sekilde sonuglandig: konusunda fikir vermesiyle beraber,
prosesin uygun sonu¢ bulundu kamsiyla yanda kesilmesini engelleyecek bir yapi

olusturur.

Tablonun Hazirlanmasi

1. Gozonune alinacak konu ile ilgili mimkiin ¢6ziim alternatifleri bir agag
diyagramu ile gosterilir.

2. Gelistirme alternatifleri en akla yakin olam ilk siraya alinarak listelenir.

3. Ele alinan konu ile ilgili maliyet, efektiflik gibi kriterler listelenir. Belirlenen her
bir ¢6ziim alternatifi igin bu kriterlere katkisinin ne o6lgiide ve hangi sartlarda
olacag1 sorgulamir. Bunun i¢in her bir kriterle ilgili ¢ozim alternatiflerinin

etkisine yonelik bir soru sorulur ve ayn1 zamanda bu soruya cevap aramir.
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Tablo 3.22. G6zden gegirme dendogram (F-3)

Sinmanainma Sistent

Daha dayaniklt kursun

T
i - e - i \“*—4.\_,__
Kursunsuz  Kompozisyon Kahniik Destek
‘,f/"//' \\\-
Kil Grafit 5@@
Uzun pdiimerier
Tabio F-3
Q. polimer
biikme
dayanimin
kompozisyorr [artiracakmi 7
A. evet Q. kursunun
dayanimi Kirimasint
artiracak engeileyecekmi ?
3
A. kursunun Q. kullanma
kinimasini seklinin etkisi
azaftacak fakat |ortadan
kuilanma sekli  {kaidiniabifirm
onemii i?
4
A. eger Q. polimer
kursun yayla (kursun yay
yikienirse  (yikid
kuilanma mekanizma ile
sekinin etkisijuyumiu
azalacaktir. jolacakmi 7
5
A. ikisi beraber
kusun
kinimasint
lelimine
edecektir.




3.7.24. Table F-4 Tasannm Gelistirme Plam

Kapsam : Parga maliyetlerinin, tahmini maliyetlerin, maliyet ve fiziksel agirlik

gibi urtnle ilgili farkli ozelliklere iligkin orjinal hedeflerin ve ilgili dendogram

¢aligmalar numaralarimin gosterildigi bir tablodur.Tablo yeni bir dizayn program

olusturur ve sonu¢ maliyetleri ve parga karakteristiklerini listeler. Tablo aym

zamanda hangi pargalarin, Grin fonksiyonu, alt montaj elemanlann ve giivenirlik

agisindan kritik nokta olusturdugunu belirler.

Tablonun Hazirlanmasi

1.

2.

Kritik pargalarin tahmini maliyet degerleri listelenir.
Parganin fiziksel agirlig1 gram olarak listelenir.
Par¢a i¢in maliyet hedef degeri listelenir.

Belirlenen hedef maliyet ve agirhk degerlerine ulagilabilmesi i¢in gelistirilmesi

gereken tasarim elemanlan listelenir.

Prototip test sonucu ortaya ¢ikan parga agirligt listelenir.

. Prototip test sonucu ortaya gtkan maliyet tahmini listelenir.

Uriin fonksiyonu / giivenligi ile ilgili kontrol igin kritik olan parcalar listelenir.
Uriin fonksiyonu / giivenligi ile ilgili kontrol igin kritik olan montajlar listelenir.

Uriin giivenirligi i¢in énemli olan pargalar listelenir.

Tablo 3.23. Tasanm gelistirme plani (F-4)

Hedefier [Plan Bremi D
i i
SR

TabioFs | §§§§§3§

_ 3 3 3 % = ' montajar |pargaian
Gévde @
Sigi @ _
Yay O] @@ © [©)
Yay kilifi- @ @

1 2 3 4 8 - 7 8 9
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3.7.25. Tablo G-1 Kalite Giivence Tablosu

Kapsam : Urtin pargalarim, 6nem derecelerini, kalite karakteristiklerini, dizayn
spesifikasyonlarini, dizayn spesifikasyonlanmin  kargilanmadigt  durumdaki

problemleri ve ilgili yorumlarin listelendigi bir tablodur.

Amag : Dizayn ve iretim departmanlan arasindaki iletisimin sistematik bir yolla
kurulmas1 ve tzerinde caligilmas: gereken kritik dizayn elementleri izerindeki

motivasyonun saglanmasi amaciyla kullamlir.

Tablonun Hazirlanmasi

1. Uriin par¢alarimn iriin fonksiyonu ve giivenligi iizerine etkisi derecelendirilir.
2. Parcalarla ilgili ¢izim numaras listelenir.

Pargalar listelenir.

(9%}

4. Tablo B-2’de belirtilen parga numaralar listelenir.

5. llgili parga kalite karakteristikleri listelenir.

6. Tasarim spesifikasyonlan listelenir.

7. Belirlenen tasarim spesifikasyonlarina ragmen kargilasilan problemler listelenir.
8. Gerekli goriilirse baz: yorumlar ve notlar ifade edilir.

Tablo 3.24. Kalite giivence tablosu

Tablo G-1 KALITE GOVENCE TABLOSU
Kaitta tablosy

i

o ; =

3 @ 3

By o) w

o} o af 1 2| 3 4 Kailekareidenstiden | Kelte dizaym {Problemier Notisr
A tyay uygun yiik yay sarma urgn kantacak
A 8lcen ipsi tyguns form venimiy idips. uygun prosieme. |Idips laniacak
$  iyay Keskin '-mmuc UG uygunigu
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3.7.26. Tablo G-2 Ekipman Ag¢immu

Kapsam : Parcalar bazinda bir ok farkl tiretim seklinin listesini olugturur ve
firma igi veya firma dis1 tedarikgilerin maliyet ve kalite agisindan degerlendiriimesini
saglar.

Amag : Hangi ekipmanlann iiriin pargalarinin imalatinda kullanilmas: gerektiginin

tespit edilmesi amaciyla kullamlir.

Tablonun Hazirlanmasi

1. Kiritik pargalar listelenir.

2. Firma tedarikgisi olan A firmasimn kalite bilgileri listelenir.
3. A firmasina ait maliyet, Cpk, hassasiyet gibi bilgiler listelenir.
4. B firmasimn kalite bilgileri listelenir.

5. B firmasina ait maiyet , Cpk, hassasiyet gibi bilgiler listelenir.
6. C firmasimn kalite bilgileri listelenir.

7. C firmasina ait maliyet , Cpk, hassasiyet bilgileri listelenir.

Tablo 3.25. Ekipman aginim

Tablo G-2 Toplam
Calidin Tel Telin Yaymn Kalite
bulunmasi | cekiimesi | sanimast | kesilmesi.| kontrol 1
Tedarikei | Kalite |%5 %3 %5 %3 %10 )
A Maliyet 20 4 5 2 1 32,
Tedarikgi | Kalite {%20- %15 %10 %6 %25 4
B Maliyst 8 8 10 3 2 31;
Tedariki| Kalite 0l 0| 0l 0 6
c Mativet | 10} 2 3 1 0 187
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3.7.27. Tablo G-3 Proses Planlama

Kapsam : Uretim sisteminde yer alan proseslerin, iiretim gartlarinin, par¢a

karakteristiklerinin ve kontrol noktalarinin gosterildigi bir tablodur.

Amag¢ : Uretimde kullanilan proseslerin nasil kontrol edileceginin belirlenmesi igin

ilk asama olarak kullanilir.

Tablonun Hazirlanmas)

1. Proses numaralar listelenir.

2. Prosesler listelenir.

3. Uretim ekipmanlart listelenir.

4. Ekipmanla ilgili gerekli ayarlar listelenir.
5. Parca karakteristikleri listelenir.

6. Prosesle ilgili 6zel kontrol gerektiren kritik noktalar listelenir.

Tablo 3.26. Proses planlama (G-3)

Tabla G-3 Proses Planlama Tablosu
) Parga Proses kontrol
No. |[Proses. Uretim sartiar karakteristikieri noktalan
Ekpiman |index
1{Celigin bulunmasi passiz olmasi |yiizey kontrold
2[Tel cekmek axtruder tel cap dis cap
3|Teli sanmak sanc) engi yay kademesi
4{Yay: kesmek kesici dizginiik diizgiiniiik derecesi
1 2 3 4 5 6
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3.7.28. Tablo G-4 Proses Hata Analizi

Kapsam

Amag

: Prosesin hata analizinin yapildif bir tablo gérinmiindedir.

: Prosesle ilgili ana hata sebeplerinin tespit edilmesidir.

Tablonun Hazirlanmas:

1.

2.

Proses hata modlart listelenir.

Hata modlanmn aga¢ diyagraminda alt modlarla olan iligkilerinin

gosterimi i¢in “ve” anlammna gelen “

« R “ sembolleri kullantiir.

Tablo 3.27. Proses hata agaci analizi (G-4)

Hatalarg

Tabio G-4 Proses Hata Agac

Sanimast

Imalat

Yay

,\)

Telin

Sanimas
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3.7.29, Tablo G-5 Proses FMEA

Kapsam :FMEA (Failure Mode Effect Analysis) proseste kargilasilabilecek
hata modlarim listeler., bu hata modlarin: risk 6ncelik numaralan ile siralar , gerekli
diizeltici faaliyetleri gosterir ve sonu¢ geligmelerini risk 6ncelik numaralarinda

belirler.

Amag : Potansiyel hata modlarinin sistematik bir yolda degerlendirilmesi ve gerekli

diizeltici faaliyetlerin belirlenmesi amaciyla kullanulir.

Tablonun hazirlanmasi

1. Uzerinde galigilacak operasyon ismi belirtilir.

2. Proses sorumlusu belirtilir.

3. Proses i¢in parga tedarik¢i firmalan listelenir.

4. Proses modeli y1l olarak belirtilir.

5. Alt sistemin , komponentin veya sistemin tiretime havale edilecegi tarih belirtilir.
6. Formu dolduran mithendisin ismi belirtilir.

7. Kontrol eden kisinin ismi belirtilir.

8. Tablonun ilk hazirlandig tarih belirtilir.

9. Tablo ile ilgili revizyonlar belirtilir.

10. Parga ismi veya numaralar listelenir.

11. Parca fonksiyonlan listelenir.

12. Tablo G-3 “de belirtilen potansiyel hata modlan listelenir.

13. Potansiyel hata modlarina karsilik gelen hata etkileri listelenir.

14. Hata modlarinin =~ ve etkilerinin kullamm ve g¢evre giivenli§i agisindan

degerlendirmeleri listelenir.
15. Hata modlarna karsilik gelen potansiyel hata sebepleri listelenir.

16. Hatanin tespit edilmesi igin kullanilan prosediirler veya kontrol sekilleri

listelenir,
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17. Hatanin olusum ihtimali 1~10 arasindaki skalada gosterilir. Mesela 1/10000
olasilik i¢in 1, 1/2000 olasilik igin 3, 1/500 igin 5, 1/100 igin 7, 1/10 igin 10

degerlerinin kullaniimas: olabilir.

18. Hatanin olugsmas: durumundaki hata modlarinin 6nem derecesi 1~10 arasindaki
bir skalada gosterilir. Miisteri tatmini agisindan hi¢ énemli olmayan durum igin 1,
Onemi az olan durum igin 3, orta 6nemi olan durum igin 5, 6nemli olan durum
icin 7 ve ¢ok Onemli durum igin 10 degerlerinin kullammi o6mek olarak
gosterilebilir.

19. Hatanin yakalanma olasiligi 1~10 arasindaki skalada listelenir. 1/10000 igin 10,
1/2000 igin 7, 1/500 i¢in 5, 1/200 igin 3, 1/20 igin 1 rakamlar kullamlabilir.

20. Risk oncelik sayis1 hesaplanir. Bu deger 17.,18.,19. Maddelerdeki degerlerin

¢arpiimastyla bulunur.
21. Mevcut durumu gelistirecegi diiginilen somut faaliyetler listelenir.
22. Gergeklestirilen faaliyetler listelenir.

23. Duzeltici faaliyetlerin uygulamasi sonucunda olugan 17, 18, 19. ve 20.
maddelerdeki indeksler belirtilir.

24. Belirtilen duzeltici faaliyetlerle ilgili sorumlular listelenir.

Tablo 3.28. Proses FMEA (G-5)

Tablo G-& Proses Hata Modu:ve Etkisi Analizi
Proges; 1 Tedarkei frma:. 3 Mihends: ¢ Kondrof: 7
Proses sorumiusit ) Modet: 4 Tartx: 3 Revizyon: ¢
Oretim baglangict: 5
mwmmmmm‘gmmw s al .3
¥ & §~ 5‘ of &
% 3l 2 =1 R )
’, P (2] 1
laurguny bahinin cabuk  [gorinty . ey
Y |destememeny gevames.{luruny ot st (oo | T} 6] 8 voduma | 3|  6f 3| S4Rn.Hing
fenimay uygunsuz opesutly
vl 1 12 13 14 15 16 {17/18] 191 20f 21 | 12 23 24
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3.7.30. Tablo G-6 Parca ve Montaj Proses Kalite Kontrol Tablosu

Kapsam :Prosesin nasil kontrol edilecegi ve giivence altina alinacagi

hususundaki detaylan belirler.

Amac : Proses ve ilgili kalite kontrol faaliyetleri hakkindaki detaylarin ortaya
cikarilmasi ve dokiimante edilmesi amaciyla kullanilir.

Tablonun Hazirlanmas:

1. Uretim departman: adi ve numarasi belirtilir.

2. Béliim st yonetim sorumlusu belirtilir.

3. Proses kalite kontrol tablosunun hazirlandig: tarih belirtilir.
4. Revizyon bilgileri belirtilir.

5. Tabloyu hazirlayan veya revize eden kisi belirtilir.
6. Parca adi ve numarasi belirtilir.

7. Bir akig diyagraminda hammaddenin yeri gosterilir.
8. Bir akig diyagraminda prosesin yeri gosterilir.

9. Proses isimlert listelenir.

10. Prosesle ilgili ¢aligma talimati numarasi belirtilir.
11. Kontrol edilecek proses kontrol elemanlan listelenir.
12. Prosesle ilgili sorumlu kisi belirtilir.

13. Prosesin kontrol edildigi yer belirtilir.

14. Prosesin kontrol edilecegi zaman belirtilir.

15. Olgiim metodu veya aleti belirtilir.

16. Kullamlacak érnekleme metodu belirtilir.

17. Kontrol standartlar listelenir.

18. Kontrol edilen biiyiikliigiin kaydedilecegi form veya yer belirtilir.
19. Muayene edilen eleman listelenir.

20. Muayeneyi yapacak sorumiu belirtilir.

21. Ilgili muayene metodu belirtilir.
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22. Ornekleme metodu belirtilir.

23. Muayene edilen biyikligin kaydedilecegi form veya yer belirtilir.

24. Muayeneyi gergeklestirecek sorumiu belirtilir.

Tablo 3.29. Parga ve montaj kalite kontrol tablosu (G-6)
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4. UYGULAMA

4.1. FIRMA TANITIMI

Uretimine 1974 yilinda espadrille baslayan Beta , bugiin Merter ve Giinesli’deki
fabrikalarinda 300 calisgamyla giinde 1000 ¢ift kadin ve erkek ayakkabist iiretiyor.
Beta ayakkabi , tretiminin %50’sinden fazlasim ihra¢ ediyor; kalammi , kendi
magazalaninda ve diger magazalarda corner seklinde piyasaya sunuyor. Beta’min
Istanbul’da Nigantas: , Beyoglu , Akmerkez, Bakirkdy, Erenkdy ve Merter’de;
Istanbul disinda Ankara, Adana, Moskova Ramstore’da magazalar bulunuyor. [2]

4.1.1. Beta’da Uretilen Uriinler

Beta’da giindelik giyime yonelik her tirli bay ve bayan ayakkabist imal
edilmektedir. Kendi markalart “Wall Street, Ivy League ve Claudia Carini” nin
yamsira “Gazith-Tel Aviv’ ve Tirkiye temsilciligini Ustlendigi Fransa’mmn
“Mephisto” gibi tinlii markalarindan olugturdugu iddiali kolleksiyonuyla , her yasa ,
her zevke sesleniyor.

WALL STREET :Bir Beta klasigi. Genellikle 20-40 yag grubu erkeklerin tercih
ettigi , sik unisex ayakkabilar.

IVY LEAGUE :Loafer , boat shoes gibi klasiklesmis ; popiler modeller...
Ayakkabida rahathig: segen 14-40 yag grubunun mokasen ayakkabilar.

CLAUDIA CARINI :Geng¢ kizlarin gozde markasi....Cagdag ve zarif tasarimlar,
diinyanin moda renkleri ile bitiinlegmis.

MEPHISTO :Her yagin saglikli ve rahat ayakkabilar, sandaletleri. [2]

73



4.2. AYAKKABI VE AYAKKABICILIKTA KULLANILAN TERIMLER [3]

Ayakkab: (Shoe)  : Kadin, erkek , gen¢ ve gocuklann ayaklarim dig etkenlerden
korumak i¢in kullandiklar1 , yiiz ve tabanlan ¢egitli malzemeden yapilmiy ayak

giysisidir.

Saya (Upper) : Ayakkabilanin , maskaret (burun), yiz ve gambay: (kapak)
olusturan astarsiz veya astarlanarak dikilmis ; olan kaliba ¢ekilebilecek yiiziiik
pargalarn timidir.

Taban (Sole) : Ayakkabilarin , burundan baglayip topuga kadar uzanan alt

kismi olup ayn adlar altinda t¢ kisma ayrilir:

1) Alttaban (Bottoming Sole) : Ayakkabimmin , giyildiginde yere basan
kismudir.
2) Kamara (Waist) : Milo ile 6kge arasi olup ayakkabi giyildiginde , ayak alt1

bosluguna kars1 gelir ve kge 6niinden milo (penge) bagina kadar uzanir.

3) Okge (Heei Seat) : Ayakkabida ; tabamin yere basmasim saglayan ve ayak

topugunun altina gelen kisimdir.

Maskaret (Burun) (Toe Cup) : Ayakkabimin giyildiginde sayada 6ne gelen ug
tarafidir.

Bombe (Toe Puff) : Ayakkabi sayasinin burun békimiinde , yiizle astar arasina
konulmus bulunan késele , vidali veya sentetik sertlestirici malzemeden olusan

kismidir.

Fort (Stiffener or Counter) : Ayakkabtnin bitmis sayasinda , monte edilmeden
once , topugu cevreleyen veya miloya kadar uzanan arka yizi ile astar1 arasina
konulan késele, suni kosele , sertlestirici sentetik malzeme ya da teladan olusan

kismudir.
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Monta (Lasting)  :Kesilip dikildikten sonra fortu, bombesi ve formelas:
gecirilmis sayamn , numarasina gére taban astarn altina konulmak suretiyle

hazirlanmig bulunan kalba ¢ekilme iglemidir.

Pistarizma (Pounding) : Saya kalibina tutturulup dengeye getirildikten sonra
kalip altina kivrilan saya kenarlarinin , kalibin seklini iyice alabilmesi igin yapilan
dovme iglemidir,

Vardola ( Welt) : Vardola, yiizii taban astari, fiyapa veya tabana birlestirmek
i¢in , kaliba gekilmig sayamin , ayakkab: 6zelligine, ¢epegevre kenarlarina veya milo
basina kadar dikilmek , ve/veya ¢ivilenmek veya yapistirmak suretiyle tutturulan

uygun Ozelliklerde kosele veya sentetik malzemelerden yapilmig dar bir serittir.

Fora ( Machine-Swen) : Kaliba monte edilmis saya ile tabanin veya fiyapamn
yapistiriimasindan sonra harama agmak veya agmamak suretiyle hazirlanmig bulunan
ayakkabimin kaliptan ¢ikarildiktan sonra taban astariyla saya kenari ve taban
koselesini tutturmak i¢in igten disa yapilan dikistir.

Piyanta (Sole Edge) : Ayakkabi taban g¢evresinde sayamin monte edilmis

cevresinden disartya dogru yaptig: tagkinhiktir. Bu da agik veya kapali olmak tizere
iki sekilde olur.

Kazuma ( Sole Stitch) : Piyanta da vardola ve tabam veya fiyapay: birbirine

tutturan el ve makine dikisidir.

Okce (Heel) : Ayakkabinin topugunu yiikseiterek taban kismnin yere daha
iyi basmasini saglamak i¢in topuk altina konulan , yekpare kauguk , parga kosele
veya ahsaptan , kaplamal: ya da kaplamasiz olarak yapilmis kisimdir.

Fiyapa (Inner Sole) : Ayakkabmnin 6zelli§ine gore , saya ile alt taban koselesi
arasina , tabam kalinlastirmak amaciyla , kosele veya sentetik malzemeden yapilan

kattir.

Taban Astan ( Insole ) : Ayakkabi monte edilmeden kalibina konulan tabii
veya sentetik yapida gesitli malzemedir.

Mostra ( Socks) : Taban astar1 Uzerine yapistirilan ve yizi ayakkabinn igine
gelen tam veya yar boyda ve uygun ozelliklerde tabii deri vaye sentetik malzemedir.
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Ayak Boyu ( Length of foot) ¢ Yere basan bir ayagin , parmak uglar ile topuk
arka kenar arasinda kalan uzakliktir.

Tarak ( Girth) : Yere basan bir ayagin , parmak diplerine yakin ve en
genis ayak kismini gevreleyen uzakliktir.

Gamba (Quarter) : Sayamin arka kismuni olusturan ve yizi tamamlayan par¢a

veya parcalardir.
Filota (Back Strap) : Gambay: pekistirmek Gizere , arka catisina dikilen pargadir.

Kiyihk (Binding) : Sayanin kenarlarim saglamlagtirmak ve giizellestirmek igin
dikilen serit halindeki pargadir.

Dil (Tongue) : Ayakkabt baglarinin ayag: rahatsiz etmemesini saglayan ve

bag altina rastlayan saya pargasidir.
Ayna (Apron) : Ayakkabinin 6n tist kismim olusturan yiize dikili pargadir.
Milo ( Thread Line) : Ayak ve ayakkab1 taban eninin en genis yeridir.

Stampa (Pattern) : Her model ayakkabinin kesimine temel olan sablon

parcalardur.
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4.3.GECMISTEN GUNUMUZE AYAKKABI

Sekil 4.3. Prehisorikal sandaletler Sekil 4.4. M.O. 3.yy.” dan bir sandalet

Sekil 4.5 Bir ortacag deri tabakgisi

Sekil 4.6. 15.yy.’dan bir bayan terligi ve ayakkabi ustas: (XI.yy.)
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Sekil 4.7. 15. Lois okgesi ile

Sekil 4.8. 18.yy.’a ait Italyan bayan botlar1. O zamann tiyatrosu igin yapiims olan
bot

Sekil 4.9. Cin’den tipik bir bayan ayakkabis1 (19.yy. baslar1)

Sekil 4.10. 1912’ye ait 0 zamamn hammlar1 arasinda moda olan , sevgililerinin

resimlerinin ayakkabilar iizerinde taginmasi.
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Sekil 4.11. Tarihi Osmanli ¢ang:

Sekil 4.12. Salvatore Ferragamo’dan bir tasarim
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4.4. URUN FONKSIYONLARI

Bir ayakkab1 genel olarak agagida belirtilen fonksiyonlara sahiptir.

1. Dayamklihk
2. Rahathk
3. Estetik

4. Satig islevi

4.4.1. Dayamkhhk
«» Deri Dayanimu

¢ Taban Dayamm
o Iscilik Standartlan

Diye ii¢ boliimde incelenebilir.

a) Deri Dayanim

Derinin Kullamim: ve Genel Ozellikleri

Ayakkabidan , giysilik ve eldivene kadar aym: insan viicuduna etkide buluinan deri
mamullerini kullamm sirasindaki davramg ve sihhi 6zellikleri yoniinden bir arada
mutaala etme zarureti vardir. Bu 6zelliklerin bazilarim belirli deri cinslerine goére
ayirdederek incelemek anlambi degildir. Bu oOzellikler normal ayakkabidan ,
ortopedik egyaya , koruyucu is giysilerine kadar aym olgiide 6nem tagimaktadir.
Kullamm amacina gore deri cinslerinin iglenmesinde sepileme tarz1 kismen bir rol
oynamaktadir. Burada , krom sepileme en énemli yeri almaktadir , ayrica , kombine
sepi , bitkisel sepi ve yag sepi de kullamlmaktadir.
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Ham derinin lif dokusu ve yapis1 mamul derinin temel 6zelliklerini tegkil etmektedir:
Deri lifleri tabii yapida yan dallanmalarla yer almaktadir , basi ve sonu
bulunmamaktadir. Deri lifleri ¢ boyutlu yapida 6ncelikli bir dogrultu
izlememektedir.Bu yapidan ve liflerin dokuma agilarindan tabii bir tiriin olan deriye
has kuvvet uzama diyagramm elde edilmektedir. (Sekil 4.14 ve 4.15 ) Deriye az bir
kuvvet uygulandiginda , ag seklindeki lif dokusu esnemekte ve kuvvetli zorlama
kargisinda elastik bolgede buyilk bir dayamklilik gostermektedir. Deri esya iretimi
sirasinda veya kullamminda ani bir kuvvet uygulandiginda ; liflerin dokuma agilart
degiserek ve bununla baglantili olarak lifler kuvvet dogrultusunda kolaylikla
kuvvetin etkisini yumugatmaktadir (azaltmaktadir).

Deri lif dokusunun ¢ok biyik i¢ yizeyi alam nedeniyle su buharim bu ara
bosluklara alabilmekte , insan wviicudundan verilen maddeleri depolamakta
(adsorpsiyon) ve baglamaktadir (absorpsiyon). Bu nedenle giysilik olarak kullamlan
derilerde agagidaki temel 6zellikler beklenmektedir.

1. Deri vicut sekline uyum saglamalidir. Ayakkabi ve giysilikler ¢esitli beden
Olgiilerine gore iretilmesine ragmen her zaman insan bedenine hemen uyum
saglamaz . Ozellikle ayakkabida bu farkedilir. Hafif bir vurma (basing) énemii
sonuglar getirebilir. Deri insan viicudunun verdigi rutubetle esner (uzar) ve kisa
bir kullamm siiresinden sonra ilgili viicut kismina uyum saglar. Burada derinin
tretimi ve deri mamuliine doniigtiirme sekline bagli olarak gosterdigi “kalict
uzama “ 6nemli rol oynar . Ayakkabimin geklini korumakla gérevli olan taban
astarinin belirli Sl¢tiler igerisinde genleyme (uzama) 6zelliginin olmas: gerekir,
boylece ayak i¢in bir yatak olusur. Ayakkab: yiizhik derinin, ayakkabinin fazla
yayilmasina fazla meydan vermeyecek derecede genigleyerek ayak sekline uyum
gostermesi gerekir. Kullanicinin ayagimi vurarak (basing uygulayarak) dolasim
zorluguna (ayakta) neden olmamalidir. Bu kalict uzamanin (yiizey genlesmesi )
deriden mamul esyamn seklini (formunu) bozmayacak diizeyde olmas:

zoruniudur.,

2. Derinin bikilme esnekligi viicudun hafif hareketlerine uyum gostermelidir.
Yuriime hareketi swrasinda deri, ayak hareketlerine kolaylikla uymalidir
(bukulerek , egilerek)
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3. Ayakkabr igimr 6zel bir durum olarak , deri kullamm gekline —siiresine gére- ayak
hacmindeki degisimlere uymalidir. Insan ayagimin hacmi degismez degildir.
Vicut yapisi, iklim kullamm siiresi, ig agirligi, dolasimdaki degisimlere bagh
olarak ortalama %4-5 ve hatta 6zel durumiarda %8’e kadar hacim artis1 gosterir.
Ayakkabinin kullanim sirasinda ayak hacminde meydana gelen bu artiga , dert
ayak rutubetini alarak ve bunun sonucunda genleserek kargiik verir.
Ayakkabmn kullamimadig: gece boyunca deri rutubeti geri verir ve bu sirada
yiizeyi baslangi¢ haline geri doner.

Mastik sava
ars astaeh -
EYE LSCAFSE

| |
|
|

% Bapgl hava cunibes

; Deri sayz
| : Ciori asgari
: | ; veryz astarsiz:
= :
o — ] T
1 2 3 4 1
Cieusez Torime 5 kmik Ctrma

Sekil 4.13. Saya malzemesine bagli olarak ayakkabi iginde bagil rutubet degisimi

4. Giysilik deri, su buhari tutma ve yeterli derecede su buhart gegirme 6zelligine
sahip olmalidir. Her giysilik ; sicaklik ve rutubet gegisi i¢in bir engel teskil eder.
Vicut sicaklifinin sabit tutulmas: igin , yiksek hava sicaklifinda terin
buharlagtinimasiyla viicudun sogutulmas: biiyiik etkiye sahiptir,
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Su buhan ve terin iletilmesinin miimkiin olmadig: bir ¢ok ortamda , deri kullanim
stiresi boyunca yeterli miktarda suyu alarak depolayabilmelidir. (6regin ; lastik
tabanl ayakkabida taban astarinda oldugu gibi) . Her bir ayak bagina sakin bir giin
boyunca verilen 72 ml ter alinabilmelidir. Ayakkab: iginde bagil rutubet
tahammil siurt olan %65 ‘i gegmemelidir, aksi takdirde dolasim zorlugu bas
gosterir ve uyamklik(suurluluk) derecesi olumsuz yonde etkilenebilir. Yukaridaki-
sekilde deri ile gozenekli bir malzemenin ayakkabi iginde mukayesesi
gosterilmektedir.

Bu egrilerden (Sekil 4.13) , oturularak yapilan iste deri ayakkab: iginde bagil
rutubetin =~ %45-50 arasinda oldugu ve bunun ayak tarafindan normal bulundugu
gorilmektedir. Daha sonra 5 km/saat mzda yiirime sirasinda bagil rutubetin
tahammiil sinint olan %65 bagil rutubeti gectigi ve ayakta zorlamamn hissedildigi
belirlenmistir. Oturma durumunda ¢aligmaya geciste bagil rutubetin tekrar hizla
dustigi rahatsizligin ortadan kalktigs tespit edilmigir. Sentetik (plastik) yiizlik
malzemenin kullamldig durumda bagil rutubet kisa siire igerisinde tahammiil
sintrimi agmaktadir. Bu rutubetli ortamda ayak ¢ok sicak olarak hissedilmekte ,
terin buharlagtinimasiyla ayagin sogumasina imkan bulunmamaktadir. Sentetik
yuizli ayakkabida deri astar kullamlmasi halinde de bu rutubet

dengelenememektedir.

5. Kullamim sihhiligi agisindan derinin “i¢ yizey alam™ ‘da ¢ok 6nemlidir. Deri lif
yapisina ve dretim gekline bagimli olarak derinin gok biyiik bir i¢ yiizey alani
vardir. Su buhan depolanmasi (adsorpsiyon) ile 1 graminda 300 m? i¢ yuzey alam
tespit edilmgtir. Azot depolamas ile i¢ ylizey alam derinin 1 gramu igin 1-3 m?
bulunmugtur. Aradaki fark derinin su alarak gsismesi (absorpsiyon) olarak
agiklanmigtir. Krom ve bitkisel sepilenmis derilerde , 1 gr deri bagina tespit
edilen i¢ yiizey alam su buhar yoluyla 250-350 m? olarak tespit edilmigtir. Azot
kullamilarak yapilan tespitte krom sepilenmis deride 1.2-1.7 m? , bitkisel

sepilenmis deride ise 1.7-5.3 m? yiizey alam belirlenmigtir.[1]
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Deri Ozellikllerinin: Fiziksel Testleri

Fiziksel metotlarla derinin test edilmesi , insan duyu organlan yardimyla derinin dig
ozelliklerinin belirlenmesinden esinlenerek gelistirilmigtir. Ornegin onceleri deri
biraz kesilir ve elle yirtilma dayammi belirlenmeye g¢alisilird:, kasik sapt veya
anahtarla cekilerek derinin sirca esnekligi gozlenirdi. Metotlarin objektif esaslara
dayanmas: ve miimkiin oldugu kadar dogru rakamlara sonuglarin belirlenmesi istegi
ile makinaya dayali testler gelistirilmigtir. Fiziksel metotlardan elde edilen verilerle ,

bir derinin 6zel bir amag igin uygun olup olmadig: belirlenebilir. [1]

Baglangi¢ zamanlarinda genellikle hareketsiz-sabit (statik) olan fiziksel testler , test
tekniklerinde geligme siirecinde hareketli ( dinamik) metotlara déntistirilmugtir.[1]

Fiziksel Test Metotlarina Genel Bakas [1]

Bu kitapta yer alan metot agiklamalarinin temelini Tirk Standartlan Enstitiisiiniin
TS Standartlan ve Alman Standartlan Enstitisi'nin DIN standartlan
olusturmaktadir. Bazi hallerde Milletlerarasi Deri Kimyacilann ve Teknikerleri
Birligi 'nin metotlar1 verilmistir. Toplu halde asagidaki organizasyonlarin standartlan
dikkate alinmustir.

TSE : Turk Standartlar1 Enstitiisti

ISO . International Organization for Standardisation

TGL : Fachbereichstandart der DDR

VESLIC : Verein Schweizerischer Lederindustriechemiker

BS : British Standart Institution

AFNOR NF-G : Association Francaise de Normalisation

IUP . Internationalen Union der Lederchemiker-Und Tekniker
Verband ( Milletlerarast Deri Kimyacilart ve Teknikerleri
Birligi )

UNIDO : United Nations Development Organization
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Derilere Uygulanan: Fiziksel Test Metodlar [1,9]
e Numune alma ve numunelerin hazirlanmasi
e Fiziksel testicin numune alma
e Numunelerin hazirlanmas: kondisyonlama
o Cesitli test ortamlarinin hazirlanmas:
& Derinin 6zelliklerinin degigiminin belirlenmesi i¢in eskitme metodlar
o Finisajli ve finisajsiz derilerin hidrolize dayamkliliginin belirlenmesi
o Finisajin eskime ve igleme sartlarina bagl degisim ortamlarinin hazirlanmasi
o Finisajin 1s1 ve 151k etkisi altinda eskimesi
+ Derinin kalinhiginin belirlenmesi
o Derinin yogunlugunun belirlenmesi
e Dayamklilik testleri
s Kopma dayammini ve uzamanin belirlenmesi
o  Yirtiima dayamminin belirlenmesi
e Cubukla yirtilma dayaniminin belirlenmesi
o Dikig yirtiima dayanimi
o Derilerin dayamkliliinin dinamik testi
o Derinin uzama davranisinin testi
& Yiizeysel gerilebilirlik testi
e Derilerin biikiilme dikligi ve esnekligi
& Derilerin asinma derecesinin belirlenmesi
s Derinin suya karg: davranisi
e Su buharinin etkisinde derinin davramsinin belirlenmesi
e Hava gegirgenliginin belirlenmesi

» Yiksek sicaklik etkisinde derinin davranig
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Bu test metodlarmt daha da genisletmek miimkiindiir. Onemli olan ayakkabinin
kullamm amacina hizmet edecek 6zelligi sinayacak testin segilmesidir. Bu testlerin
igerikleri daha 6nce belirtilen standartlarca belirlenmigtir . Asagida arastirmaya konu
olan testler hakkinda daha genig bilgiler ve yapilan deneylerin sonuglar verilmigtir.

Kopma dayanmm [10]

TS 4119 ,DIN 53328 , IUP 6 ,ISO 3376-1976 da tarif edilen metod ile test edilir.
Kgf/mm2 veya B/cm2 ile 6lgiilendirilir.

Kopma dayamklilif: : en yiksek kuvvetin numune pargasinin baglangi¢ kesit alanina

boliinmesiyle bulunur.

Kopma uzamas: : test par¢asimin kopma amndaki uzunlugundan baglangigtaki
uzunlugu ¢ikanhr, bu fark test pargasinin ilk uzunlugunun yiizdesi olarak gosterilir.

Test : gekme makinasinda 6zel kesilmis deney deri parcast kopmaya ugratilir.

Ozet bilgi : Deri kisa siireli kuvvetin en yiksek kavramasindan énce uzama ozelligi
vasitasiyla etkiyi yumusatir. Kopma dayaniklili: ; hamderi segiminden baglayan ¢ok
sayida faktore baghdir. Deri tretim tekniklerinden biiyiik 6lgiide etkilenir. Siki lif
dokulu deri cinsleri daha yiiksek kopma dayamklilig1 degerleri verir. Deri lif yapisini
bityiik oranda etkileyen yarma ve traglama iglemleri , deri cinsine uygun olmalidir.
Aym bir hayvan cinsi ig¢inde yas , cinsiyet ve beslenma gekli 6nemli farkliliklar
yaratir. Deri kusurlann (lif dokusuna zarar veren) dayamklilik deferini diisiiriir.
Deride yaralanmadan sonra iyileserek kapanan bolgeler , ozellikle yirtiima
dayamkliligim azaltir. Derinin yeterli miktarda rutubet tutmas: gok hmzli ve fazla
miktarda esnetme yapilan islerde (ayakkabi iiretimi) gok biiyiikk 6neme sahiptir.

Yirtiilma Dayamkhhg [1,9]

Yirtiima dayamkhhginin belirlenmesi yiizeyi kullamlan deri tiplerinin biyik bir
grubunda , en onemli dayamkhilik testi olmustur. Onemi nedeniyle kopma
dayamkiilifindan da onde yer verilmektedir. TS 4118, ISO 3377-1975 VEIUP 8 ©
de yapilacak deneyin 6zelllikleri verilmigtir.
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Birbirine ¢ok siki dokulu lifler kopma dayamimimi artirmakta ve elastik-hareketli
lifler ytiksek yirtilma dayamkliligi gostermektedir. Kiregleme ve sepileme iglemleri
yirtima dayambkliligim etkiler.

kuvvet f

kopmabalgesi

elastik
ag seklinde
| od
uzuniuk
Sekil 4.14 Kuvvet — uzunluk degisim diyagrami
100% A 22
kopma yuki
-
0 14%

uzama

Sekil 4.15. Uzama diyagrami

Derinin Uzama Davrams1 ve Testi

Deri mamullerinin iretimi ve daha sonraki kullanimi agisindan mamul deri segimi
icin uzama davrams1 bilgisi belirleyici 6neme sahiptir. Hayvan tizerinde vucuda gore
sekil almis olan ham deri ; liretimi sirasinda diizgiin bir yiizey haline getirilir ve
daha sonra deri mamulleri iiretiminde tekrar ¢ok degisik sekillerde bikilmiig
yiizeyler halinde iglenir. Bu durum 6zellikle ayakkabi iiretiminde ortaya gikar. Kaliba

¢ekme sirasinda deri gerilir.
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Ayakkab1 kaliptan cikanldiktan sonra sekli degismemelidir ; ancak , kullamm
sirasinda: ayak hareketlerine uyum saglayabilmesi igin ilave bir esneme (uzama)
paymn olmas: gerekir.Ayrnica ; deri yiiriime sirasinda ayagin gekil degistirmesini
izleyebilmeli , her adimdan sonra tekrar eski haline donebilmelidir. Derinin her

kuvvetli esnemesi kalici uzamanin plastik kism ve elastik kismindan meydana gelir.

Kepma yuko (%)

Jzavaa %)

Sekil 4.16. Uzama diyagramu (1-Ham deri , rutubetli , 2- Kurutulmus ham deri,
3-Tola, sama oncesi, 4- Tola , sama sonrasi, 5- Eldivenlik deri, 6- Giysilik deri,
7- Bitkisel sepilenmiy mobilyalik vaketa, 8- Ayakkabi yiizliik (Boxcalf), 9- Bitkisel
sepilenmis sarraciyelik, 10- Bitkisel sepilenmis taban astari, 11- Krom sepilenmig
taban astart.)

Deri iireticileri iglenti sirasinda , her bir tretim basamaginin etkinligini diizenleyerek,

derinin uzama davramgin: kullamm-amacina uygun olarak belirleyebilirler.
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Su Alma. [1]

Derinin suya karsi davramgi gesitli kullamm amaglan i¢in ¢ok onemlidir. Canh
hayvan sirtinda deri %60-65 oraninda su ihtiva ederken , sepi maddelerinin cinsi ve
sepilemenin etkinligine gére su alma oramt diiger . Ayrica derinin yaglanmasi ve
oOzellikle su gegirmez yaglama ile bu oran daha da azaltilabilmektedir. Deride su
alma olay1 3 asamada gergeklesir. Bu agamalar : deri yiizeyinin 1slanmast , kapiller su
alma (fiziksel bazl) , kimyasal su alma (hidrat suyu ) seklindedir.

Deri mamulleri tiretimi i¢in deri segiminde kullamm amacia gore ; 1slanabilirlikten
baglanarak suya karst genel davramsa kadar farkh o6zellikler arandigina dikkat
edilmelidir. En dugiik oranda su almas: istenilen deri cinsleri (Ayakkabi yiizlik ,
giysilik , kosele, mabilyalik v.b.) yaninda ¢ok iyi su emmesi istenilen deri cinsleri

(Ayakkab: astarhik giideri, taban astani v.b.) de vardir.

Su almanin statik belirlenmesi testi : Bu metoda gére su almanin belirlenmesi
volumetrik (hacim esasina goére) olarak yapimaktadir. Bu metod : TS 4123, ISO
2417-1972 ve DIN 53330 ‘da agiklanmistir.

Hacimsel su alma (%) = Mutlak su alma (ml) /Test pargasimn hacmi (cm3) *100

formiiliiyle hesaplanir.

Hava Gegirgenliginin Belirlenmesi [1]

Bu test metodu DIN 53334 (1944) ° da agiklanmigtir. Derinin gozenekliligi
(porozitesi) ile ilgili 6zellikler konusunda teknik deriler (gaz 6lgiim , koriik derisi
v.b.) i¢in kullamimaktadir. Hava gegirgenliginin belirlenmesinde Bergman veya Fohr
aletleri kullamlmaktadir. Hava gegirgenlik sayisi (K) su sekilde hesaplanir.

K= Gecen hava hacmi (cm?)*100

Havanin basinct (cm-civa siitunu)*test yiizeyi (cm?)*dak
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Derinim Siirekli Bitkiilmede Davramg Testi [1]

Normal deri incelemelerinde deri 6rtii tabakasi ve finisajin kullamm dayamkhilik
testi, bukiilme sayist “siirekli biikiilme davramsgi” olarak belirtilir. Deri liflerinin
zorlanmast igin ve liflerin dayamklilifini degigtirmek igin daha agir sartlarda
inceleme yapilabilmektedir. Herseyden 6nce ayakkab: yiizlik deride de siirekli artan
yiikksek seviyedeki beklentiler , deri finisaj tabakasinin davramyi ilizerine dnceden
birseyler sdyleyebilmek igin bir alet geligtirilmesini gerekli kilmistir. E. Bauman,
Bally tarafindan fleksometre geligtirilmigtir ve bu siirekli bikme test aleti hafif
deriler igin milletleraras: standart hale getirilmistir.[4]

Bu alet ayakkab: sektoriinden mobilyacilik, giysilik v.b. sektorlerine kadar yaygin
olarak kullamimaktadir.

Bu test TS 4132, TUP 20 ve DIN 53351 ‘de agiklanmmgtir. Bu aletle ; sadece
zorlanmadan takilabilen ve yukan —agagi hareketten sonra bukiilme kat: hareket
edebilen deriler test edilebilir. Normal incelemelerde 6nceden tesbit edilen bikilme
sayisindan sonra deriler ¢tkarihir ve yorumlamir. Itk zedelenmenin meydana geldigi
biikiiime sayis:1 belirlenmek isteniyorsa ; isleme belirtiler gériiniinceye kadar devam

edilir. Degerlendirmede her zaman 6 kat biiyiiyen buyiitegle bakilir.
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Sekil 4.17. Surekli-biikiilme test aleti sematik goriinimii.
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Tablo 4.1. Ayakkabs yiizlik deriler icin kalite degerleri [1]

Test Adi1 | Standart Tiiri Kalite Degerleri
Kopma IUPs6, ( Yarma sitet derilerde gereklidir) En az 150 N (kuvvet olarak)
Dayanikhit
“ & 1SO 3376-1976 ( TS 225' de an az 2 kgf/mn¥®)
Yirtilma IUP 8, Astarlt ayakkab igin deri En az 35 N deger bundan kilgitkse kuvvetli
Dayanikiit astarl thir
B |s03377.1975 o yap
Astars1z ayakkabilar igin deri Enaz350N
Kopma  Anmda | IUPS, %40 dan az olmayacak
Uzama
180 3376-1976 ( TS 225 de en fazla %75)
Sirekli Bitkilme | IUP 20 Derilerde genel olarak Kuru 50000, yas 10000
Dayantm
ot Fleksometre
Rugan deri Kuru 20000, yag 10000
Cubukla Yitima ;| UNIDO Su gegirmez deri krom-sept Enaz120
Dayanimt - . -
(kgffem) Sigrr, su gegirmez kombine sepi, vaketa Enaz 100
Dana , zimparali sifir, dana-kegi-yarma | En az 80
silet
Chevreau En 2z 60
Su Alma UNIDO Dana , sigar, zimparals, chevreau 2 saat sonra en fazia %660
24 saat sonra en fazla %85
Su gegirmez deri kombine sepi, su gegirmez | 2 saat sonra en fazla %30
deri krom sepi
24 saat sonra en fazla %45
Vaketa 2 saat sonra en fazia %35
24 saat sonra en fazla %45
Hava Gegirgenligi | UNIDO Dana , sifi,zimparali, chevreau, su | En az 80 cm/dak.cm Hg)
gegkomb, su gec.krom, vaketa, dana ,-kegi-
yarma sliet
Su Buhan | UNIDO Dana, siSir, amparah, chevereau, set En az 250 mg/em?
Secirpentisi
Sn gecirmez deri krom sepi, vaketa En az 200 mg/cm?
Su gegirmez deri kombine sepi En az 180 mg/cm?
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Baz: Deriler i¢in Kalite Kontrol Laboratuvar: Deney Raporlart

Tablo 4.2. Kalite kontrol laboratuvar deri deney raporu

Dert Cinsi Kopma Kopma Yrrtsima Bilye Fleksometre Sonuclar
Dayamm Amnda Dayansmns: Patlatma Degeri
U:
kef/mm® zZama kegf Deneyi Enaz
%
)

Yarma Siyah 1,778 %50,4 4,12 Olumiu Olumlu Deri Standartlara uygundur
Yarma Bej 3,612 %48,4 6,813 Olumlu Olumiu Deri Standartlara Uygundur
Diiz Siyah 3,406 %58,76 4,640 Olumiu Olumiu Deri Standartiara Uygundur

Agma
Yarma Saet 2,723 %45 4,45 Olumiu Olumiu Deri Standartiara Uygundur
Siyah
Orgi Basklt 1,482 %45,80 23 Olumiu Olumiu Deri Standartiara Uygun Degjldir
Siyah
Orgit Baskalt 1,721 %A44,8 2,110 Qlumiu Olumlu Deri Standartlara Uygun
Kahve Degildir.
Analin 3.14 %58,4 3,5 Olumiu Olumiu Deri Standartlara Uygundur
Kahve
Baskih 3.05 %7893 7.4 Olumin Olumiu Deri Standartlara Uygun Deg.ildir
Nubuk Kum
Baskih 2,30 %73,73 3,7 Olumiu Olumiu Deri Standartlara Uygundur
Nubuk
Kahve
Yarma Stet 2,453 %485,5 3,77 Olumliu Olumlu Deri Standartlara Uygundur
Bej
Yarma 3,233 %5735 . 6,9 Olumiu Olumiu Deri Standartiara Uygundur

Nubuk Siyah

Analin Siyah 2.06 %49,40 2,6 Olumiu Olumiu Deri Standartiara Uygundur
Standartlar >=2,00 %40-75 >=3.5 Olumiu veya Olumiu veya Uygnndur veya Uygun Degildir

Olumsuz Olumsuz
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b)Tabana Ait Ozellikler ve Taban Dayammu [S]

Lastikler-Ayakkabi Taban ve Okceleri- Asinma Direncinin Tayini (Vulcanized

Rubbers Determination of Abrasion Resistance)

Kapsam TS-10731/Subat 1993°te belirtildigi izere bu standart lastiklerin aginma
direncinin tayinini kapsar. Tabanin aginma direnci ; tabanin, dolayisiyla ayakkabimn
Omrini birinci dereceden etkiler. Bu metotta bir asindirma makinasi kullamlir ve

Ozel bir zzmparada deney lastikleri agindiriiir.

Deney parcalannin aginma direnci (%) , aginma indisi olarak asagidaki bagint: ile

hesaplanir.
Asinma Indisi = R1/R2 * 100
R1 : Deney pargasini 2.5 mm agindirmak igin gerekli devir sayisi.

R2 : Deney pargasindan evvel ve sonra standart referans hamurun kalinligmi 2.5 mm

agindirmak igin gerekli ortalama devir sayist.[5,13]

Taban Icin Diger Kriterler
Taban i¢in Asinma haricinde 6nemli 2 kriter daha vardir.

1. Taban Yogunlugu : 1 Cm?® malzemenin gram cinsinden agirhig: ile bulumnur.
Ayakkabinin direk 6mrii ile ilgili bir 6zellik degildir. Tercih olarak hafif malzemeden
olmas: istenir . Ayakkabinin hafif veya agir olmasina etki eder dolayisiyla ayak
konforunu etkiler. Agir ayakkabilar ayag: ve vucudu daha gabuk yorar , rahat hareket
etmeyi giiglestirir. Ayakkab1 pazarinda en gok kullamlan taban malzemeleri hafiften
agira dogru su sekilde siralanabilir.

a) Eva b)Politiretan c)Termo d) Kauguk

Bu tabanlann agirhkla ilgili o6zelliklerinin yaminda , sertlik , kinlma ,
tutunma(kaymama) gibi kullamlacak ayakkabimin kullamim alamna hizmet edecek
baska ozellikleri de vardir. Ayakkab: ireticileri tabam1 kullanacaklart ayakkabinin

nerelerde , hangi amaglar icin kullamlacagini tespit ederek en uygun malzemeyi

segmek zorundadir.
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2. Taban Sertlik Degeri : Shore cinsinden sertlik dlger. Shore metre denilen bir aletle
ol¢iim yapilir. Ayakkabinin konforunu etkileyen bir 6zelliktir. Ayakkabimn kullanim
amact diiginilerek dikkate alinmasi gereken bir kriterdir. [12,14]

¢) Iscilik Standartlar

Ayakkabinin bityiik olgiide emek yogun bir sanayi olmas: sebebiyle , isgilik kalitesi
ayakkabr kalitesini direk olarak etkilemektedir. Beta Ayakkab1 olarak halen
¢aligilan Fransiz Mephisto Firmas: ile ortak olarak kabul edilen ig¢ilik standartlar
asagida siralanmugtir. Bu standartlanin bazilarn TS 5554/MART 1988 “Ayakkabilar-
Numune Alma, Kusur Siniflamasi ve Kabul Edilebilir Kalite Seviyeleri” sayisinda

biyiik kusurlar ve kiigiik kusurlar diye ayrilarak verilmigtir.[11]
1. Ayni ayakkabida ve ¢iftte renk farki olmayacak
2. Bosluklu deri kullanmilmamig olacak

Deride delikler (kil dipleri) olmayacak, baz1 6zel deriler hari¢

(V)

4. Deride gal1 ¢1zigi olmayacak

5. Deri kesitleri boyanmis olacak

6. Traglama modeline ve standardina uygun olacak

7. Taban ile sayanin birlestigi yerde traglanmug (freze izi) gozitkkmeyecek
8. Mostra baskisi okunakli ve duzgiin olacak

9. Mostradaki numara ile ayakkabi numaras: ayn: olacak

10. Mostraya yanhg baski yapiimayacak (dogru model dogru bask1)
11. Saya dikig ipliklerinin rengi ve kalinlif1 standartlara uygun olacak
12. Dikigler gergin olacak , boncuk yapmayacak, gevsek olamayacak
13. Bombelere uygun gekil verilmig olacak

14. Cizgiler iyi silinmig olacak

15. Ayna dikisi kagik olmayacak

16. Kuylik dikigleri hep aym mesafeden (kenara olan mesafe) standardina gore
dikilecek
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17. Yapisan parcalar, standardina gore yapistirtimig ve dikilmis olacak
18. Yuz i¢ ve dig parca diizgiin oturtulmus ve dikilmig olacak

19. Taban serit dikisi ¢ok diizgiin dikilmis olacak

20. Ponteriz noktalar iyi dikilmig olacak

21. Astarlar ve yiiz pargalar yerine oturtularak dikilecek

22. Fort pli dikisi ortada ve diiz dikilecek

23. Fort formada saya topuk seklini alacak (kavisli) , diiz olmayacak
24. Arka (fort izerindeki) pargalar ve yazilar kagik olmayacak

25. Fiyonk dikisleri kagik veya egri olmayacak

26. On yiikseklik standartlara uygun olmali ve sag solda fark gériilmemeli, egri
olmamali

27. Arka yukseklik standartlara uygun olmali ve sag solda fark olmamali, egri

olmamali
28. Iplik artiklan iyi yakilmis olmalz
29. Taban frezeleri standarda uygun yapiimig olmals; her iki ayak esit olmali
30. Tabanlarda (kenar) renk fark: olmamali
31. Taban kenarlarinda delikler olmamali
32. Tabanlar iyi yapigmal, tabanlar eksik ve hatali olmamali

33. Fora dikisleri muntazam olmali , igne araliklari esit olmali gerginlikleri siki

olmal1
34. Topukta i¢ derinlikler standardina uygun olmali
35. Boyama, golge verme, taban boyama standardina uygun olmali
36. Ayakkabinin herhangi bir yerinde leke, ¢izik., ¢apak olmamali
37. Finisaj (cinslerine gore) standardina uygun olmali

38. Vardolalar diizgiin, iyi yapistinlmis ve hatasiz olmali , kenarda yapistirma. yeri

belli olmamali
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39. Kutulamada hata olmamal
o Kutu kapag: iyi yapigmis olmali
o Kutu etiketi dogru ve dizgiin yapisms olmal
o Kutunun igindeki model ve ayak numarast ile etiketteki aym olmalt
o Sag sol ayak aymi numara olmal
o Olgiisiine uygun kutu ve kapak kullaniimali
o Mostra numarast ile ayak numarasi aynm1 olmal
o Standartlara uygun brogiirler konmali
40. Dogru mostra baskis1 yapiimig olmali
41. Dogru ve standarda uygun bag takiimal: ve baglanmal:
42. Baglara ve ayakkabilara standartlara gore etiketler baglanmal ve konulmal
43, Cift dikigler paralel olmal1

44. Etiketler dogru yere konmug ve diizgiin dikilmis olmali

4.4.2. Rahathk

Ayakkabinin rahathk fonksiyonu su sekilde Ozetlenebilir: Ayakkabi , ayagm
anatomik sekline uygun , virimeye engel teskil etmeyecek , yiirirken aya
yormayacak, ayak nemini alabilecek ve ayag: dig etkenlerden koruyabilecek nitelikte
olmalidir. Tiim bunlar: saglayacak komponentlere sahip bir standartlar paketi agagida

verilmigtir.

Ortopedi ve Saghk Standartlar

Beta ayakkabi yurtdigina ihrag ettigi ayakkabilarin tamaminda ayakkabinin kullanim
amaci da dikkate alinarak bazi standartlar geligtirmigtir . Her ayakkab: igin standart
paketlerinde ufak tefek degisimler s6z konusu olabilmektedir , fakat genel hatlariyla
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Agsagida “Celtic ve Captown” modelleri i¢in standart paketi verilmigtir.

1.

(98]

Lateks kopikli ortataban : Yumusak latex kopikten imal edilen
fiyapa(ortataban), taban astarina yataklik ederek zevkli ve saghikhi bir yuriyis
i¢in ideal bir zemin saglar.

Daha iyi koruma saglayan topuk yatag: : Ozel dizayn edilmig taban astant ,
ayagimzi gepegevre sarar ve dig etkilere karsi koruma saglar.

Yastikla desteklenen dil (pad) : Uzun ve yastikli dil , baglanmz sikmadan
yirniimenizi saglar.

Tabii deriden igtaban : Gergek deri ve latex kopiikten olusan yapi hos ve saghkl
bir yiiriime saglar.

Sekil 4.18. Celtic ve Captown modelleri ile ilgili saglik ve ortopedi ozelliklerini

gosterir kesit.[6]

3.

Yastikl (padded) kiylik : Singerli yap1 prese ve siirtinmeye karst cok hassas

olan bilek bolgelerini koruma altina alir.

Koruyucu ¢amurluk ve izgarali taban maksimum tutunma saglar : Izgarah
kaymaz tabanlar ; her tiirlii yiizeyde (1slak , kuru,) maksimum tutunma saglar.
Camurluk ; su yizeyinden korunmay: saglar.

Hizh baglama : Ozel dizayn edilmis bag ve baglama sekli ile huzli ve basit bir
sekilde baglanma saglar, her tiir ayak i¢in sikmadan yiirime imkam verir.
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8. Darbe emici (shock-absorbef) taban : Her tiirlii kotii yol kosulunda , darbeleri

emerek konforunuza konfor katar.

9. Air bag : Darbe emici komponentlerden biridir. Taban i¢ine monte edilmis hava

yastiklarindan olusgur.

10. Air jet sistemi : Kiigiik hava kanalciklari ile ayakkabinin alt , dst, 6n ve arka
tarafi arasinda baglanti saglayan , hava sirkulasyonu saglayarak nem ve isiy1
dengeleyen, yurime ile harekete gecen sistemdir.

11. Hava kabarcikli latex igtaban : Ayagmmz latex yastik iginde adeta gomuliidir.
Binlerce hava kabarcigini iginde barindiran igtaban mikemmel bir darbe
emicidir.

12. Ortopedik mostra : Tabii mantardan imal edilen , tistii deri kapl mostra anatomik
bir dizayna sahiptir ve mitkemmel bir rahatlik saglar.

Sekil 4.19. Dinamik Anatomik Mostra (Removable anatomical footbed ) [6]
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13. Masaj alani : Ayak kaslanmn kuvvetlanmesine yardim etmek ve kan dolagimm

desteklemek i¢in dizayn edilen masaj digiimleri (nodules) taban alaninda yer
almgtir.

14. Dinamik anatomic mostra : Dinamik mostra en iyi anatomiye sahip taban olarak

dizayn edilmis olup ; ¢ikanlabilir, temizlenebilir, yenisiyle degistirilebilir. (Sekil
4.19)

Dinamik Anatomik Mostra [6]

[ 4

\74

Latexten olugan , iistii deri kapl anatomik mostralar ayag: optimum sekilde tutar.
Mostra tizerindeki kabarciklar ayaga etkili bir masaj saglar, kas ve kan dolagimim

diizenler

Ayak iizerinde aktif bolgelere yerlestirilmig bir ¢ok masaj modulleri bulunan
mostra, Yumusak fakat kesin olarak viicudun belirli organlariyla direk kontak
saglar. Bu modiiller bu organlarin ¢alismasini diizenleyerek fiziksel olarak iyi

hissetmeyi saglar. Bunlardan bazilan :
Kan dolagimim tegvik eder. Ozellikle beyin, boyun ve kalpteki kan dolagimim

Bobrek, karacifer ve uriner sistemin aktivitesini artirarak toksit maddelerin

uzaklagtiriilmasim kolaylagtirr.
Omurgay1 ve eklemleri rahatlatir.

Bir ¢ok hayati orgamn fonksiyonlarim tegvik eder. Bunlar ; akcigerler, kalp,

mide, bébrekler ve lenf sistemi.

Sinir sistemini rahatlatir , dalak, karaciger ve sindirim sistemini diizenler.
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4.4.3. Estetik.

Estetik fonksiyonu ayakkabinin daha ¢ok dizaynin: ilgilendiren bir fonksiyondur.
Miisteriler ayakkabinin temel bazi vasiflaninin yaninda ayakkabida goninti itibariyle
gekici, albenisi yiiksek bir goériiniim arayabilirler, bunun yamnda zengin bir
kolleksiyona sahip olmak farkli zevklere sahip bir gok miigteriye hitap edeceginden
miigteri tatmini saglar .

Moda giiniimiizde ¢ok 6nemli bir kavram olarak karsimiza ¢tkmaktadir. Ayakkabi
tireticiler degigen bu gibi farkli egilimleri gézoniinde bulundurmak zorundadir.

Marka yaratabilmek ¢ok onemlidir, ¢iinkii bir marka : Bir firmanin kalite seviyesini
belirlemede onemli bir gostergedir. Miigterinin bir markaya itibar etmesi ashinda
triniin fonksiyonu ile ilgili bir ¢ok fakt6érii garanti altina almak istemesinden
kaynaklanabilir. Ayrica bazt markalar mugterinin dig diinyaya iletmek istedigi
mesajlara araci olabilmektedir. Biz bu galiymada markay: da estetik fonksiyonu igine
aldik.

4.4.4. Satis islevi

Satig iglevi: Miisteriye sunulan garanti siiresinden, kapsamindan, triiniin fiyatindan,
cesitli 6deme sekillerinden, iriintin satildif1 magazalarla ilgili birtakim 6zelliklerden,

satis elemanlarimin vasiflarindan olugur.
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4.5. URUN BILGILERI

Ayakkabi iietiminde bayan ayakkabilarina “zenne”, erkek ayakkabilarina “merdane”
denir. Merdane ve zenne ayakkabilarin numara dagilimi su sekildedir.

Zenne ayakkabilar :

EUR o6l¢ii sisteminde 35~41 numaralar

US o6l¢ii sisteminde  2~9 numaralar.

Merdane ayakkabilar:

EUR olgii sisteminde 39~48 numaralar

US olgii sisteminde  5~13% numaralar.

Ayakkabi iretiminde ana hammadde deridir. Deri ¢ok pahali bir malzeme
oldugundan bir ¢ok ayakkabi ireticisi farkli hammaddelerle (suni deri , bez v.s)
ayakkabi tretimi yapmaktadir. Deri ,deri iireticilerinden alinir ve 1., 2., 3., 4., kalite
olarak simflandirilir. 1. kalite deriler ayakkabinin en 6nemli ve gorinen yerlerine

kullanitlirken , 2. ,3., 4. kalite deriler nisbi 6nem yerlerine goére kullamlir.

Ikinci 6nemli hammadde tabandir. Taban , taban ireticilerinden alinir. Bunun

yaninda hem tabanini , hemde ayakkabisini kendi tireten firmalarda vardir.

102



4.6. PROSES TANITIMI

1) TASARIM

2)

4)

Sekil 4.20. Proses Akl Semasi

1) Ayakkabmn tasarim: modelistler tarafindan yapilir. Tasarim belli bir kalip
Uzerinden yapilir. Bu esnada uriin regete bilgileri ,iriin agaci, imalat gekli gibi seri
tretimde gerekli olacak ana veriler olugturulur.

Dizayni tamamlanan ayakkabi modelleri seri iretime girmeden once bazi hazirhik
asamalarindan gecer . Bunlar:

(a) Ayakkab: tasarlamirken standart ayak numarasi iizerinden dizayn edilir. Dizayn

sirasinda karton istampa denilen sablonlar elde edilir, giinimiizde bu dizayn
islemlen bilgisayar programlan ile de yapilabilmektedir.
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Tasarim iglemi bitince seri iretimde her numaradan iretim yapilacagindan, tek
boy olan numune istampalan belirli 6lgiillerde biyitillerek veya kiigtltislerek her
boyun istampasi elde edilir. Bu istampalar artik deri kesimi i¢in hazir sablonlardir.

(b) Seri liretime girmeden 6nce kesime girecek modelin istampalarina gore kesim
bigaklan yaptirilir. Kesim bigaklari, kesim presi denen preslerde deri kesiminde

kullamlir.

(c) Seri imalat 6ncesi son hazirlik ayakkabi kaliplanmn yaptinimasidir. Tasarim
srrasinda model ayakkabida kullanilan kalip takimlanir, istenilen say: ve boyda

yaptinlir.

2) Deriler : iiretim ig emrine gore kesimhane denilen yerde uygun model bigaklariyla,
istenilen miktarda kesilir. Kesim igin en onemli kriter derinin en verimli sekilde

kullanilmasidir ¢iinkii deri, ayakkabi maliyeti nin yaklagik %60’im olugturmaktadir.

3) Kesilen deriler dikimhanede modelin ozelliklerine gore birtakim yapistirma ve
dikim islemleriyle birlegtirilerek “saya “ dediimiz ara Grin olusturulur. Dikim
islemi emek yogun bir iglem olup en énemli kriterlerin, minimum islem zamanlar

(iscilik giderleri) ve maksimum ig¢ilik kalitesinin oldugunu sdylenebilir.

4) Dikim boliimiinde dikilen sayalar montaj bolimiinde 6nce uygun kaliba cekilir.
Kaliba gekilen saya sicak ve soguk (sok) firinlardan gegirilerek uygun formu almasi
igin bekletilir. Daha sonra tabami ve diger yardimcit malzemeleri monte edilen

ayakkabt finisaj isleminin ardindan tretim bandindan ¢ikar.

4.7. MUSTERININ SESI

Kalite Fonksiyonu A¢inimi metodolojisi ile Beta Ayakkabi’min irettii ayakkabilarnn
pazar aragtirmalart ve miisteri talepleri 10 farkh bolgede mevcut ve potansiyel
miigteriler bazinda bir anket caligmas: yapilarak toplanmigtir. Sekil 4.21 ‘deki soru
formu bir 6n ¢aliyma yapilarak pazarlama ve satiy temsilcilerinin de gorisleri
alinarak hazirlanmgtir.  Anket cahgmalan , miisteri taleplerinin daha 1iyi
anlasilabilmesi mantifiyla bizzat KFA ekibi tarafindan yapilmustir.

Soru formu iki kisimdan olugmustur. 1. kisimda irin ile ilgili her bir 6zelligin
miigterinin satinalma kararini nasil etkiledigi sorgulanmig. 2. kisimda her bir dzellik

i¢in firmamn mevcut durumu ve rakip firma degerlendirmeleri istenmistir.
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4

Liitfen uygun

2. KISIM

ginin o ayakkabu ile ilgili satin alma karanniz: nasil etkiledigi
Liitfen 1. ve 2. kisnn aym anda cevaplaymz.

1. KISIM

AYAKKABI IC]N MU STERt ANKETI
Size; kullandifimz veya aldigimz ayakkabn ile ilgili asagida farkh iki soru sorulacaktir:

1. lasumda ayakkabimn her bir ozelli;

o

2.Jastmda ise ayakkabun her bir 6zelligi icin iireticilerin “gok iyi-kdtii” arasinda derecelendirilmesi

sorulmakta ve ¢cok “Onemli-Gnemsiz” arasinda derecelendirmeniz istenmektedir.

istenmektedir.
bosiugu"x" ile doidurunuz

T LT T T
S GRRY SULTEE CUPFERST ERF SO SN SEE SRS JIS U JUNS NS SN JU
PR S N T S S N S T A A O O O
R A SR LU DD SLRE SUNL SLet O
[ [ L] ‘ ) L] L] [} L] 3 3 [ t L ®
) IU0 T 0 A 0 0
m R IO SR SR U SO S NN SO U SO SR BN
B A
3 N G SO O O S S O U OO O N I
2 P ﬁ N I I P
[~ AR S Sl St S e sk M S St ST LT i S
m Ecs N N A A A A A A A
e"m ZISWaNQl i 4 i f o3 i vt 11 %1 ¢ P
B T O O 0 D O N
¢ N
1] 1 1] L 4 1 » 1 L] L] L] [] . [ [] " "
EEEEEEEEEREEEEEEE
S T A T A O O A
mmmmmmmmmmm:wmm@m":
bat b PgEL b TR L
PED g 1§ "m" : "m.".m"m" Poogl
' m- ] ' ® . s e . 1 . T ey ' . N
e LB mmm HE mmmmmmm.mwmmmm.
8 m R I g ol isEEEG 3 .W
TR HIER - L H I AR | Pgi 8B gD
HE=HE -1t ..n.m.m"h“ S TR
m“ G HE- I - T T H m“c" "m"a"m" - §
T SR "mu
CHE I H-HE H - HE HE HCHE I HCHS HE-H HE
s E R HE R R B ER R

Ha1

4
4

ITTAZQ WINVTTION N[ ™

=
=

Py
7y
it
v
=
B

o

105

Sekil 4.21. Anket soru formu




4.8, KALITE FONKSIYONU ACINIMI ILE URUN GELISTIRME

4.8.1. A-1 Kalite Tablosu

Yapilan migteri anketlerinin degerlendirilmesiyle olusan “musteri talepleri” A-1

kalite tablosunun sol tarafinda 3 agsamali olarak verilmisgtir.

Kalite karakteristikleri , kalite fonksiyon ag¢imm ekibi tarafindan yapilan
aragtirmalar ve beyin firtinasi sonucu , aym sonuca goétiiren benzer birgok
karakteristigin gruplanmastyla elde edilmistir. Bu ¢aligmada ozellikle deri ile ilgili
bir ¢ok kalite karakteristiginin oldugu fark edilmigtir. Bu karakteristiklerden en

onemlileri ¢aliyma kapsam igine alinmugtir.

Miisteri talepleri , yine miigteri anket formlari kullanmlarak 6nem derecelerine goére
tespit edilmigtir. Firma ve rakip firmalarin analizi igin yine bu anket formlarindan
faydalamlmistir. Rakip firma urinlerinin test edilmesinde herbir rakip firma
uriinlerinden 1’er ¢ift numune alinmis ve bu numuneler test edilmek suretiyle

sonuca gidilmistir.

Tiim veriler neticesinde firma plam tespit edilmis olup bu plana gore gelistirme

oranlar tespit edilmigtir. Satig hedefi i¢in firma Ust yonetiminden bilgi alinmistir.
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Tablo 4.3. A-1 Kalite Tablosu
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4.8.2. Genel Uriin Planlama

Genel urtin planlama, kalite tablosunun hazirlanmasiyla tabloda kullamilan verilerin
degerlendirilmesi ile yapilan caliymalardir. Yapian degerlendirmeler sonucu,

zerinde ¢aligtimas: gereken misteri talepleri

o Kaliteli malzeme kullanlsin e Zengin kolleksiyonu olsun
o Uzun 6miirli olsun ¢ Sezonun modasini yansitsin
¢ Kaliteli is¢iligi olsun e Marka ve imaj1 olsun

e Terletmesin e Garantisi olsun

¢ Ortopedik olsun s Fiyati uygun olsun

s Rahat ve saghkli olsun e Taksitle sati olsun

Bu mistert taleplerini karsilayabilecek kalite karakteristikleri ise :

* Kopma dayanimi s Taban yogunlugu

¢ Yirtilma dayanimi ¢ Asmma miktan

s Bilye patlatma deneyi s Sertlik degeri

e- Kopma aninda uzama o Iscilik standartlari

o Biikme dayanimi ¢ Ortopedi standartlari
¢ Sualma o Ort. Fiyat

o Hava gegirgenligi e Ort. Model ¢gesidi

Ozel iiriin planiamada kullamlacak trin fonksiyonlart :
e Dayamklihik » Estetik

o Rahatlik o Satig islevi

108



Bu cahiymada KFA kapsaminda incelenen ayakkabinin su pargalan kapsadigi

distntlmistir.
o Dern e Mostra (i¢ taban)
e Taban s Bag

Caliyma kapsamina su mekanizmalar dahil edilmistir :
¢ Dayanim mekanizmasi » Ortopedi mekanizmasi

e-  Darbe emme mekanizmasi

4.8.3. Ozel Uriin Planlama

Tablo A-2

Tablo 4.4’de fonksiyonlar ile kalite karakteristikleri arasindaki iliski belirlenmistir .
Sonug :

Tum kalite karakteristiklerinin belirtilen fonksiyonlarla farkli derecelerden iliskili
oldugu , dolayisiyla gozden kagan veya degerlendirilmesi gereken elemanlarin

olmadig goralmastiir.

Tablo A-3
Tablo 4.5.°de kalite karakteristiklerinin birbiri arasindaki iliski incelenmistir. Sonug:

Uriin fiyat1 ile ortopedi standartlari ve iscilik standartlarinin negatif iliskide oldugu
gorilir. %10,9 ve %11,4 ile en guclu agirliga sahip iki kalite karakeristigi olarak
is¢ilik standartlar ile ortopedi standartlarmin artmas iiriin fiyatim biraz artiracaktir,
bu konuda firma bir se¢im yapmak durumundadir. Fakat bu iki kalite
karakteristiginin gelistirilmesi sonucu daha gok miisterinin tatmin edilecegi g6zden

ka¢gmamalidir.
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Tablo 4.4. Tablo A-2, fonksiyonlar/ kalite karakteristikleri
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Estetik

Sats Islevi

Tablo 4.5. Tablo A-3, kalite karakteristigi/ kalite karakteristikleri

1S14BS [9POAl "MQO

14ty ‘1o

ueprepuels padoiQ

Lequepuels 38|

#1# 1\

110go( NIHAS

ueppy eundy

ngnpungo x ueqe],

AN

AJAIN

1gruagndsn eAby

Bupy ng

O|e|®| [0|0O|\

runeieq sunng

etz epurny vwdosy

1£ousg vuneped 241g

AlOIN\

rruedeq turpan X

rarmueAeq ewdoy

SIICIAN

Tablo A-3

Kopma Dayammm
Yirtilma Dayamimi

Bilye Patlatma Deneyi

Kopma Amnda Uzama | @[ A|A |\

Biilkane Dayammm

Su Alma
Hava Gegirgenligi

Taban Yoguntugu

Asinma Miktar

Sertlik Degeri

Iscilik Standartlart

Ortopedi Standartlan
Ort. Fiyat

Ort Model Cesidi
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Tablo A-4

Tablo 4.6. “da ayakkabinin temel parcalart ile kalite karakteristiklerinin iligkisi

incelenmigtir. En fazla kalite karakteristigi ile iliskisi olan pargamin deri oldugu

gorilur. Parcalar arasinda ayakkabi baginin kalite karakteristigiyle ilgili olmadig:

¢ikarilan bir baska sonugtur.

Tablo 4.6. Tablo A-4, pargalar/ kalite karakteristikleri

—
o~ - —
= |28 -
SIE18 2|8 28|, |2l 2
. =iz = = = | e - B2 =
IIZIZIElZ Sag |2 el S5 -
82228 SIS IZ|RIZIZ| =!8
C:Ed?ﬂog@}*“owvao
= | 2 sl 23|12 lglg2 x| &=
SIEIZIE21SEI8|2I515 8 2l
(>4 Aalfi=|<|alZ|[CC|C
Deri O OHONONONOIIO] O0e®
_ =
Taban OEIOAOIO 258
Mostra (i taban) ®|0 Al®|O| &3
RO
Bag !
Table B-1

Tablo B-1 de fonksiyonlar ile mugteri talepleri arasindaki

fonksiyon agirliklan §6yle bulunmustur.
o Dayamklilik %21 s Estetik

o Rahathik %30 s Satg islevi

iliski incelenmis olup

%27

%22

Tablodan, dayamklilik ve estetik fonksiyonu, maliyet azaltma igin hedef fonksiyon
olarak belirlenmistir. Ozellikle dayanikidik fonksiyonu igerisinde isgilik maliyetinin

fazla oldugu gorilmis ve is¢ilik maliyetini azaltmak igin bir takim tedbirler ainmaya

baglanmustrr.
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Tablo 4.7. Tablo B-1, miisteri talepleri/ fonksiyonlar

Tablo B-1 B |
|18 |2 |4 |&

Kaliteli mafzeme kulmtsm 8.5 |© | 1@
Uzun 6miirli oisun 85 |@ 77 o %
Kaliteli isciligi olsun 6419 4° " ®
Terletmesin 7.2 © 64
Ortopedik olsun 73 ® 68
Rahat ve saglikli olsun 6.7 ® 60
Zengin kolleksiyonu olsun 8.0 ® )
Moday1 vansitabilsin 4.9 S m
Marka ve imajt olsun o e of
Garantisi olsun 42 0 5 A . 0] "
Fiyau uyvgun olsun A © 63
Taksitle satig olsun S @ 67
Saus magazalan nlagilabilir olsun o4 o 17
Hos magaza atmosferi olsun +6 © 14
Egitimli satis elemanlan olsun +3 a 5
Internetten ahisveris olsun 3.1 ® >3
Kolon agirhf 223|327 |289 (232
Fonksiyon agrhi 21 {30 (27 | 22 |100
Fonksiyon hedef maliyeti 1,7M{24M{2,2M{1.7M 8M
Fonksiyon gercek maliyeti 2,6M22M |2 2MI0M {TM
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Tablo B-2

Tablo 4.8’de rakip firma , maliyetlerin yer aldii maliyet aginim ana tablosu yer
almaktadir.

Bu tabloda maliyette 1 M artig ile birlikte pazar fiyat: 3 M artinlmustir satis islevi
fonksiyonunda yapilacak
radikal adimlaria pazar payinin 5 puan artmasi planlanmaktadir. Uretime aclacak

iyilestirmelerle ve Uriniin kalitesi konusunda atilacak

yeni fabrika ve satis magazalari ile birlikte satis hacminin 500.000 cft/yil olacag:
tahmin edilmektedir.

Tablo 4.8. Tablo B-2, rakip analiz / maliyet

Tablo B-2 Firma Rakip X Rakip Y Rakip Z Plan
Pazar fivan 1I9M 17M 1 27TM 15M M
Satts hacmi 300.000 400.000 250.000 1.200.000 ! 300.000
Pazar pav1 %10 %30 %15 %15 %15
Kar 12M 1M 18 M 10M 14M
Maliyet ™™ 6M IM 5M 8 M
Tablo B-3

Tablo 4.9°da A-1 tablosunda agulik yiizdesi en biiyilk olan kalite karakteristikleri
alintp hedef degerler tespit edilmistir. Bu hedef degerlere ulasabilmek igin her birine
bir proje numaras: atanmistir. Yirtilma dyammi i¢in ilgili iriniin degeri, tespit edilen

standarttan daha yiksek oldufundan bu karakteristik atilim hedefleri kapsamina

alinmayacaktir.

Tablo 4.9. Tablo B-3, kalite karakteristigi / atilim hedefleri

Mevcut .
.. - Hedef Zorluk Proje
Table B-3 Faktérier deger deger derecesi 1o:
Yirtihma dayanmmi N = Newton 72N 50N
Aginma miktan Asinma yiizdesi Y40 %30~%35 | 2 101
Iscilik standartlarl Standart say1st 35 4 1 102
Ortopedi standartlart Standart sayist 4 14 3 103




Tablo B-4
Tablo 4.10.’da Kritik pargalar i¢in kalite karakteristigi plam olusturulmustur.

Den, pargas: i¢in iiniin gerekli spesifikasyonu saglarken, taban asimimi i¢in aginma
yuzdesi, hedef degerden biyiik gikmustir. Mostra igin de, hedef olarak sekil 4.19 da

gosterilen dinamik anatomik mostranin kullamlmasina karar verilmistir.

Tablo 4.10. Tablo B-4, kritik pargalar/ kalite karakteristigi plam

Kalite .
Fonksiyonlar : eri Spesifikasyonlar Malivet
Kopma dayanim 3 kg/mm?

M Yirtiima dayammi 50 N

i fukavemet : Y b 4300,000 M
Bilye patlatma denevi (+ i)
Deformasyon Bitkme dayanimi (+. )

dayammm
Taban Dayanim Agmma miktan 2630-%35 1.500.000 M
. Dinamik anatomi mostra
Mostra Rahat Uygun anatomi kullanilmas: 1.200.000 M

Table C-1
Tablo 4.11.’de yeni teknolojiler ile mekanizmalar arasindaki iliski verilmistir. Yeni
teknoloji olarak shock absorber taban, air-bag ve dinamik anatomik mostranin

mekanizmalarla daha ¢ok iligkili oldugu goriilmigtiir.

Tablo 4.11. Tablo C-1, yeni teknolojiler / mekanizmalar

2 z3 3
8§ 28 -8
Tablo C-1 g3 55 3
55 2% 23
3 23 23
- 9 - U - O
S st C8
Deri kesiminde Water-jet teknolojisi A
Yapisurma i¢in UV finn teknolojisi 19)
Darbe emici shock-absorber taban teknolojisi ® O
Darbe emici air-bag teknolojisi ® 0
Hava sirkulasyonu saglayan air-jet. teknolojisi ®
Dinamik anatomik mostra Q ®©
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Tabloe C-2
Tablo 4.12’de fonksiyonlar ile mekanizmalar arasi iligki incelenmistir.

Fonksiyonlar ile %48 iliskili olan dayanim mekanizmasinin maliyetinin gok yiiksek
oldugu tespit edilmistir. Ortopedi mekanizmas: ger¢cek degerinin ¢ok altinda
kalmistir ve fonksiyonlarla yiiksek dereceden (%39) ilgilidir. Bu yénde vatirim
yapitimasi, ortopedi standartlarimin artirilmasi ve dinamik anatomik mostranin

ayakkabilarda standart haline getirilmesi diisiiniilebilir.

Tablo 4.12. Tablo C-2, fonksiyonlar / mekanizmalar

7 23 7
2 £z g
- = S -
Tablo C-2 S_.{58 98 33
150 - o o = 2 @«
ZZ |32, 221 22
A A -
Dayamklilik %21 O o
‘ -~ 10 O ®
Rahatlic el 90 90 270
[Estetik %27 A 7 |
Satis islevi %22 A
$18 0. 2
Mekanizma agiriigy 328 190 270
Mekanizma yiizdesi 748 %13 %39
Mekanizma degeri 43M |L.2M ‘p.sM M
xMekanizma gercek maliveti 65M DM LSM ™™

Tablo C-4
Tablo 4.13’de pargalar ile mekanizmalar arasindaki iliski incelenmistir.

Deri gergek degerinin , parca degerinden fazla oldugu goralmektedir, bunun yaninda

mostra ve taban, par¢a degerinin altinda bir gergek maliyete sahiptir.
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Tablo 4.13. Tablo C-4, pargalar / mekanizmalar

Q -3
g - | E
Tablo C~+ gy 3|93 g S |z
38483 = B3R
ASQAE|CE =X & |e2
Mekanizma agrit 48 13 39 100
® @ \ -
Taban B 1A 3o P88 PTRIM LM
, ® o [0 o
Deri o aa 134 D88 PSTROM 42M
A © b
Mostra A sl P64 [23LOM |12M
Bag * e 48 %3 03M 0,IM
1588 [100 BM  (TM
Tablo D-1

Tablo 4.14 ‘de miisteri taleplari ile iirin hata modlart arasindaki iliski incelenmig

olup, tizerinde galisiimas: gereken hatalar % agirliklarina gore belirlenmigtir.

Tablo D-2

Tablo 4.15°de fonksiyonlar ile Griin hata modlan arasindaki iligki incelenmigtir.
Fonksiyonlar bazinda iinin hata modlarinin % agurlilan tespit edilmistir.

Tablo D-3

Tablo 4.16 °‘da kalite karakteristikleri ile iiriin hata modlann arasindaki iliski

incelenmistir.

Kalite karakteristiklerine gére urin hata modlan % agirliklarina gore tespit

edilmistir.
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Tablo 4.14. Tablo D-1, miisteri talebi / tiriin hata modlan

£ - 13
- | E = - P’
213 5|55 |2g|7
Tablo D-1 ) Z| 3 21212l
AEHEIPHEET
T b 21 3 =2 g 15 g
ZIAHZ 2B 23234
Kaliteli malzeme kuilaniisin l&s ® ©
71 26 9 77
. g @
Uzun Omiirtii olsun g -
N 64 1O ® ®@ © © ]
teli isciligi olsun 19 58 58 5§ 5§ 19 58 6
Terletmesin 72 O -
; 75 @
Ortopedik olsun 23 68l
6.7 o) ®
Rahat ve saghkl olsun 20 6o
Zengin kolleksivonu olsun 0
Moday1 vansitabilsin 9
Marka ve imaj1 olsun 6.6
Garantisi olsun 42
Fiyati uygun olsun 7.0
Taksitle satis olsun 7.4
Satis magazalan ulagiiabilir olsun P
Hos magaza atmosferi olsun 46
Egitimli satis elemanlan olsun 4.3
internetten ahsveris oisun 3.1
Ham agwrhk 173 161 101 [135 58 178 S8 83 947
% Agirhk 18 17 11 {14 $ 19 6 9 100
Tablo 4.15. Tablo D-2, fonksiyonlar / iiriin hata modlar
> y
= T -
| g|5(% | = S
213555 % 2|7
Tablo D-2 & « T 5 g 32| £ 7
:~ 1_% :Es »e:& g | i k-1 g % 3
IR 2 E) o ; N =
2332|225 22| 32|24
® © ® A
Dayamklik 2L "ig9 189 189 21
® @
Rahatlik B0 270 30 270
. o A Ao @ [©
Estetik 27 7 27 81 243 243
Satig islevi 2
Ham agirhk 270 | 216 | 270 | 216 | 132 | 270 | 243 | 243 |1870
% Afirhk 4 12| 12)8|14|13]13] 108
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Tablo 4.16. Tablo D-3, kalite karakteristikleri / irtin hata modlan

21, .13 E
|l | §|2]3 | T *
HIGE - S A R -
Tablo D-3 ,?';n 5 -EJ 3 " H % é P é,.
Sle3 5| g8 315 2 |»s
E(5FH 2 5|22 3|53 |22
=jA3=| <88 2| 2| 2|83
Kopma Dayanmi 72 »
Yirtiima Dayamim 108 O 39
Bilye Patlatma Deneyi 72 ® Py
Kopma Aninda Uzama 56 © u 1
Biikme Dayanimi 6,0 o 19 ‘
Su Alma 4.6 © 14
Hava Gegirgenligi 8,9 ® <
Taban Yogunlugu 3.6 © .,
a Miktan 108 b
Sertlik Degeri b3 ©
i cilik Standartla A ©® ©® ©® © A ©
Is S 109 " 4y o8 og of o8 11 od
Ortopedi Standartlan 114 A i 9103 |
Ort. Fivat 5,3 }
. qe T
Ort Model Cesidi 6.1 |
Ham agwrhk 159 109 109 98 98 D47 98 36 (1004
0,
Yo Afnrhk 6 11 11 10 10 24 10 E 100

Tablo D-4

Tablo 4.17. “de pargalar ile parga hata modlar arasindaki iligki incelenmistir.

Tablo 4.17. Tablo D-4, parcalar / parga hata modlan

&| 2|5
=0 3 g
Tablo D-4 S o213 .
= 3F |3 E
T2 %3
ERERER
= [-JRE-- 1
®
Taban 37 333
. .y |©®
erl 37 333
Mostra 23
ag 3
Ham agirhk 333 333 666
% Agirhk 50 50 (100
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Tablo E-1

Tablo 4.18 ‘de iiriin gelistirme konusunda ele alinacak yeni kapsamlar ile miigteri
talepleri arasindaki iligki incelenmistir. Yeni kapsamlar , uygulanmas: muhtemel bir
takim yeni teknolojilerden olugmaktadir. Tablonun altindaki fayda ve zarar tablosu
yeni kapsamlarin miigteri tatmininde ne derece faydal olacagim gosterir.

Tablo 4.18. Tablo E-1, miigteri talebi / yeni kapsamlar

-
I
Tablo E-1 ggé -‘Eg 3‘% z %5 55
> 23 ol g |33
=8 a:giz 2 EE = 3
Kaliteli malzeme kullamisin + + + + +
{Uzun émiirli olsun +
Kaliteli is¢iligi olsun +
Terletmesin .
Ortopedik oisun + + & +
Rahat ve saghkii olsun + + + + +
Zengin kolleksiyonu olsun
Moday1 yansitabilsin
Marka ve imajt olsun
Garantisi olsun
Fiyatt uygun olsun - - - - - -
Taksitle sati§ olsun
Satig magazalan ulagilabilir olsun
Hos magaza atmosferi olsun
Egitimli sati§ elemanian olsun
[nternetten alisveris olsun
+’s 2 3 3 4 3 3
g 1 1 2 1 1 1

Tablo E-2

Tablo 4.19.°da fonksiyonlar ile yeni kapsamlar arasindaki iligkiler incelenmistir.
Yeni kapsamlara gére fonksiyonlanin fayda ve zaran tablonun altindaki toplamlardan
elde edilmistir.
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Tablo 4.19. Tablo E-2, fonksiyonlar / yeni kapsamiar

ST I

Dayamkhhik +
Rahathik + |+ + + +
Estetik
ISatis islevi

+’s 1 1|1 1 1 1

-‘s 0 040 0 o 2
Tablo E-3

Tablo 4.20°de kalite karakteristikleri ile yeni kapsamlar arasindaki iligkiler

incelenmigtir.

Tablo 4.20 Tablo E-3, kalite karakteristikieri / kapsamlar

3 41 F
E _Z.2 2 =2 2
y S HPE I I EIER
Fz343 3| 2] 4] 2828
Kopma Dayanmi
[Yirtilma Dayanim
Bilye Patiatma Deneyi
Kopma Amnda Uzama
Biikme Dayamm
Su Alma
Hava Gegirgenligi
Taban Yogunlugn ; +
Asinma Miktan +
Sertlik Degeri ‘ : +
iscilik Standartlars + . -
Ortopedi Standartlar + |+ F+ +
Ort. Fiyat - - - - - +
Ort Model Cesidi : :
+s 1 1)1 1 1 | 4
‘s 1 1 {1} F1 1 1




Fablo E-4

Tablo 4.21.’de daba énceki E-1, E-2, E-3 tablolar1 sonuglarni E-4 tablosunda
toplanmugtir. Buna gére yeni kapsamlanin hepsi faydali segucuna varilmigtir.

Tablo 4.21. Tablo E-4, 6zet / yeni kapsamlar

13
L
Tablo E4 = i ] 2
49 -
2iiagl £ 21 2| 33 %g
5‘§=°-ﬂ L ] 2882
Szigsl i3] 3 <528
Miisteri talepleri 1 211 3 2
Fonksiyonlar 1 1|1 1 1 -1
Kalite karakteristifi | © 01]o0 0 0 3
+’s 2 3 (2 4 3 5
g 0 ol o 0 0 1
Tablo F-2.

Tablo 4.22.°de iriin hata modlarindan 6éncelikli olarak tespit edilen Ayakkabi rahat
degil problemine kargilik bazi detaylar ve miimkiinse ¢6zimleri verilmigtir.

Tablo G4

Tablo 4.23.” de Proses hata agaci kurulmugtur. Hangi proses asamalarinin ne tiir

problemlere sebep-oldugu analiz edilmistir.
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Tablo 4.22. Hata agaci analizi

Ayakkabi rabat degil

Uygun
Olmayan
Derni

|

Anatomik
°"“”’“Cg
Kalip

N
A

Uygun deri l Uygun l
kuilanilmast kalip
kullamimasi

:

Tablo G-5

Hatal
taban
N
T

Afirt, Anatomik

Montaj is¢iligi E Dikim ig¢iligi
ima
. l
{5 bag1 eitim l 13 bast eigtunj
o —

Eva+kaucuk
taban
Shock-absorba'[ Dinamik T
Taban anatomilc mostra

=

Tablo 4.24.’de proses hata modu ve etkisi analizine ait tablo uygulamasi yer
almaktadir. Her bir hatania olugum ihtimali beyin firtinasi medoduyla yapilmus olup,
her bir hatanin risk 6ncelik katsayilar1 bulunmugtur. Bu risk 6nceliklerinin en yiiksek

degerleri :

o Finisaj hatalart (500)

o Taban/saya iyi yapigmamis{(300)

e Arka/on yiksekligi (500)

o= Taban iiste hatas1{490).

* Hatali bombe (300)
s Hatal: fort (300)

o Hatal trag(350)
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Tablo 4.23. Proses hata agaci analizi

Ayakkabi Imalat Hatalan

il

Deri kesim
hatalan

I —

|Bosiuklu

_ |Cizik var

Saya dikim
hatalan

-
—  |Lekeli B
|
|

[Renk veya desen farki var

|Dikigler diizgiin degil

l
[Pargalar yerinden dikilmemig |
—— |Etiketi dikilmenmig

{Uygun ip ile dikilmemis

—_—

Montaj
hatalanr

A

[Uygun fort

|

|

|Fazla tiraglanmig |
|

|

|Uygun bombe kullanimamig

{Deride patlama, yrtilma. |

Il

{Freze kagikliklan |
[Taban iiste hatast |

|Arka ve on yuksekli hatast |

[Taban ve saya 1yl yapigmanms |
{Fimsaj hatalan |




Tablo 4.24. Proses hata modu ve etkisi analizi

Proses

: Ayakkabt imalats
Proses sorumiusu : E.L

Tedarik¢i firma:
Modet : Guiliver Merdane
Uretim Baglangrer :1997

Miihendis : N.B.
Tarih: 15.10.1997

Kontrol : 0.V.O

Parga istm

Proses
fonksiyomu

Potansiyel
hata modu

Potansiyel hata

Gitvenlik

sebebi

Mevout sartlar

Mevaont
kontrol

Sikiik
Siddeti

Tespit

Risk énceligi

Risk énceligi

Fauliyetler
Sikhk
Siddesi

Tespit

Sorumiu

Boshukin

Lekeli

Gizik

Renk/desen

faria

ayakkabt

Hayven’in

deriyi kesme,
dofal gartlar

—

Ustabagt

Saya

IDikim hatalar]

Kot dikis

Yanbs dikis
Etiketi yok

tplik yenirg

Hatah trag
Hatali fort

Hatali bombe

KAt gorantm
Montaj hatest
Hatals ayakiabt
Standart hatasy
Dikig patlamast
Ayafi) vurma

Form almama

Is¢ilik hates1

Gorsel

70
210

70

(Saya
Ustabasu

Taban

Montaj

Freze

Taban tste

Hatah ayakkabt

Rt goritafim

Hatali ayakkab:

Hatal1 ayakkebt

Hatali ayakkabt

Ktil gorinim

{5cilik hatas

~

0

245

430

500

M.
Ustabag
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Tablo 4.25. Bu ¢aliymada kullanilan matrisler.

>
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5. SONUCLAR

Beta ayakkabi’da yapilan kalite fonksiyonu aginimu ¢aligmasi ile miisteri talepleri

anketler yardimiyla toplanmis, Bu talepleri gergeklestirmek amaci ile Grin

karakteristikleri, Griin fonksiyonlari, iriin pargalar, rakip firma analizleri, rin

maliyetleri, irin mekanizmalan, Urin hata modlan ve proses hata modlan lizerinde

caligmalar, degerlendirmeler yapilmustir.

Bu degerlendirmeler sonucu saptanan hedefler soyle 6zetlenebilir.

L.

]

Miisteri talepleri bazinda , izerinde calistimasi gereken iiriin karakteristikleri ;
%11,4’lii agurlikla ortopedi standartlari.

%10,9’luk agirlikla is¢ilik standartlar,

%10,8’lik agirlikla asinma miktar,

%10,8’1ik agirlikla deri yirtilma dayamm,

%8,9’luk agirlikla hava gegirgenligi,

%7.2°1ik agirhkla bilye patlatma dayanimi ve kopma dayammu,
%6,3 " luk agirlikla anin fiyati,

%6,1 ik agirlikla model gesidi sayisi,

%6,0°lk agirlikla bitkme dayanimi ,

%4,6’lik agirhikla su alma,

%3,6’lik agirlikla kopma aninda uzama ve taban yogunlugu,
%2,3’luk agirhikla sertlik degeri,

Kalite karakteristikleri iginde Griin fiyat:i ile ortopedi ve isgilik standartlan
arasinda ters iligkinin oldugu tespit edilmistir. Ortopedi ve isgilik
standartlarindaki artis maliyeti de artiracaktir. Bu durum degerlendirme swrasinda

g6z Onune alinmalidir.
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. Uriin fonksiyonlar ;

% 21’lik agrlikla dayamkliik,
%30’luk agirlikla rahatlik,
%27°1ik agirlikla estetik,

%22’lik agirlikla satig islevi degerlendirilmeleri gereken fonksiyonlar olarak

tespit edilmigtir.

. Uriin fonksiyonlarindan “dayamkiihk™ maliyet azaltma igin hedef fonksiyon

olarak sec¢ilmistir.

. Uriin mekanizmalarindan ;

%A48’lik agirlikla dayanum mekanizmasi,
%39’luk agirlikla ortopedi mekanizmasi,

%13’luk aguwlikla darbe emme mekanizmasi Grin fonksivoalanni verine

getirmede hedef segilen mekanizmalar olarak degerlendirilmelidir.
. Uriin pargalarindan “deri” maliyet azaltma igin hedef secilmistir.

. Uriin gelistirme icin musteri talepleri, kalite karakteristikleri ve driin

fonksiyonlar bazinda degerlendirilmeleri gereken yeni kapsamlar;
Yapistirmada UV finn kullanma,

Shock-absorber taban kullanma,

Air-bag kullanma,

Air-jet teknolojisi kullanma,

Dinamik anatomik mostra kullanma,

Eva+kaucuk taban kullanma olarak belirlenmistir.
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10.

Miisteri talepleri, tiriin fonksiyonlari, kalite karakteristikleri bazinda en faydali
yeni kapsamlarin sunlar oldugu tespit edilmigtir.

Evatkaucuk taban kullanimi,
Air-jet teknolojisi,

Anatomik mostra,
Shock-absorber taban

Major triin hata modu olarak segilen “ayakkabi rahat degil” problemi igin

¢cOziim alternatifleri;

Iscilik hatalart igin isbast egitimi,

Eva+kaucuk taban,

Shock-absorber taban,

Dinamik anatomik mostra kullanilmast olarak belirlenmistir.

Elde edilen proses hata modlan dogrultusunda risk onceliklerine gore iizerinde

calisilmasi gereken hata modlan sirastyla;

500 risk onceligi ile finisaj ve arka/on yiiksekli hatalari,
490 risk onceligi ile taban iiste hatasi,

350 risk onceligi ile hatal tras,

300 risk onceligi ile taban/saya iyi yapigmamis, hatali bombe ve fort kullanimi

uzerinde calisilacak hatalar olarak tespit edilmigtir.

Bu bilgiler dogrultusunda ayakkabt igin baglatila Giriin geligtirme prosesinin tasarim ,

gelistirme, yeni kapsam ve teknolojilerin kullanimi, deneme-test faaliyetleri devam

etmektedir. Bu amagla ilk olarak UV firin teknolojisi ve dinamik anatomik mostra

kullanmims i¢in ilk adimlar atilmug bulunmaktadir.
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