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Giinliik hayatimizda hali ve sert zeminleri temizlemek amaciyla siipiirgeler kullanilmaktadir. Bazi
siipiirgeler sadece siiplirme islemi yaparken bazilar1 da hem siipiirme hem de yikama islemi
yapmaktadir. Mevcut iretim yapilan Aura Qvac/Livac siipiirge cihazimiz yikama ozelligi de
bulunmaktadir Bu cihazimiz yurt iginde satilmakta ayni zamanda yurt digina ihracati yapilarak
satilmaktadir. fhracat satisinin artirilmasi ve az maliyetle yeni bir model iiriin gikarmak cihazin iist
kisminda tasarim degisikligi yapilmasi hedeflenmistir. Bu amacla 3 farkli tasarim yapilmis, bu
tasarimlarda cihaz boyu kisalmasi i¢in tagima sap1 hareketli olarak tasarimi gelistirilmistir. Gelistirilmesi
yapilan 3 tasarimlara kavram izleme/puanlama matrisleri uygulanarak bir tasarim segilmistir. Secilen bu
tasarim mihendislik tasarimi yapilmis daha sonra prototipleri tiretilerek montaj tasima kontroller
yapilmasi hedeflenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yikamali siipiirge tasarimi, Prototip iiretimi, Kavram izleme matrisi, Kavram
puanlama matrisi,

DEVELOPMENT DESIGN OF UPPER COVER OF QVAC CARPET
WASHING MACHINE AND PRODUCTION OF A PROTYPE

ABSTRACT

In our daily life, vacuum cleaners are being used for cleaning carpets and hard floors. Some cleaners
can only sweep the floor, while others can sweep as well as wash. Our current Aura Qvac / Livac vacuum
cleaner has washing feature also. These products are being widely sold in our domestic market and also
are being exported to many countries over the globe. It is aimed to make a design change on the upper part
of the device to increase export sales and to produce a new model product at a low cost. For this purpose, 3 different
designs were made, and in these designs, the design was developed with movable handle to shorten the length of
the device. A design was chosen by applying concept tracking / scoring matrices to the 3 designs that were
developed. This selected design was engineered and then prototypes were produced and it is aimed to make
controls by prototyping these selected designs.

Keywords: Carpet shampooer, Prototype production, Concept monitoring matrix, Concept scoring
matrix,

1. GIRIS

Global olarak ticaretin artmasiyla iirlinlerin yurt disinda miisteri bulmasi kolaylasmistir. Buna
uluslararasi yapilan fuarlarin etkisi ¢ok olmaktadir. Fuarlarda ne kadar ¢ok riin gosterilirse miisteri
sayisinda da artis olmaktadir. Bu nedenle firmalarin ¢ogu fuarlarda iiriin yelpazesini genis tutmaktadir.
Uriin yelpazesindeki her bir iiriin i¢in yatirim maliyeti ¢ok oldugundan bazi firmalar mevcut iiriinlerin
belli kisimlarinda degisiklikler yapilarak yeni iiriin elde etmektedir. Yeni yapilan tasarimlarin mevcut
tasarimi ¢izgilerine uygun fakat mevcut tirtinden gorsel olarak farkli olmasi gerekmektedir.

Kiiresel bir endise olarak, bir iiriiniin siirdiiriilebilirligi iiretim sorumlulugudur. Uriin tasarimi, iiretim
rekabeti i¢in kaynaklardan ve temel itici giiglerden biri haline gelmistir ve iiriinlerin uluslararasi rekabet
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edebilirligi cogunlukla iiriin tasarimi dzelliklerine bagli olacaktir. Uriin tasarimmin imalat {izerinde
o6nemli ve derin etkileri vardir ve bu nedenle bir¢ok arastirmaci iiriin tasarimina odaklanir ve bu alanda
cesitli katkilar yapar [1]. Uriin gelistirme asamalar1, bir¢ok karar noktalari igine almaktadir. Tasarimda
yapilan hatalar nadiren daha sonraki asamalarinda telafi edilebilmektedir. Bu nedenle en kritik karar
noktalarin1 yonetmek ic¢in tasarim kavrami baglangicinda degerlendirilmelidir. Bu tasarim ilk
asamalarinda uygulandiginda {irlin gelistirme maliyetinin % 70'e kadar azaltmaktadir. Basarili bir
tasarim kavrami maliyet ve lirlin gelistirme zamandan tasarruf saglamaktadir [2].

Bir iirlinlin amac1 piyasada farkli, basarili ve yenilik¢i olmalidir [3]. Yenilik degerlendirilirken, ¢esitli
Olciitler veya etkenler bize bir iiriiniin yenilik¢i olup olmayacagini tahminde yardimei olabilir.
Degerlendirmedeki 6lgiitler tiriin bagarisi i¢in bir dizi gesitli bibliyografik referanslarla secgilmelidir [4].
Konsept tasariminda yenilik ve verimlilik, yeni bir iirlinlin rekabetci gelisimi i¢in ¢ok 6nemlidir. Ancak
konsept tasariminin ilk agamasinda ¢esitli karmasik sorunlar ortaya ¢ikacaktir. Bu sorunlarin etkili bir
sekilde ¢oziilmesi gerekiyorsa, AD, TRIZ, Bulanik ve Gri iliskisel Analizi temel alan yeni bir sinerjik
yaklagimin konsept tasarimina dahil edilmesi gerekmektedir [5].

Maden ve Kamber seperatdrlii motorlarda kullanilan seperator parca tasarimi gelistirilmislerdir. Yapilan
tasarrm FDM (Fused Deposition Modeling) ve SLS (Selective laser sintering) yontemleri ile {iretimi
yapilmis ve mukavemet testleri yapilmistir. Yapilan testlerde SLS yontemiyle prototip parcanin FDM
yoOntemi liretilen prototipe gore daha dayanikli oldugu goriilmiistiir [6]. Bu etkenler bir gérev kontrol
listesi halinde uygulandigi gibi puanlama seklinde de yapilmakta, dlciitlere gore iirlin gelistirmesinde
dikkate alinmaktadir. Uriin gelistirmesi tamamlana kadar iiriiniin yenilikci olup olmadig1
bilinmemektedir [7]. Yapilan farkli kavramlar1 degerlendirmek igin dort farkli yontemle analiz
uygulamiglardir. Bu dort yontem nitel aday ¢6ziimleri yapmaktir. Elde edilen karsilastirmalarin
sonuglar1 tasarime1 ve / veya tasarim ekibi iginde bilgi birikimi deneyimi baglidir [8].

Prototip makinasinda tiretilen pargalarin yilizeylerinin yiizey piirtizliilik ve mukavemet {izerine etkileri
arastirilmigtir. Prototip yiizeylere japon yapistirict siiriilmesi, metil etil keton Kimyasal maddesinin
yiizeye siiriilmesi, ylizeye boyama yapilmasi ve yiizeye ilk Once polyester macun siriilmesi sonra
boyama yapilmistir. Bu ylizey islemleri yapilan parcalara yiizey piiriizliikk 6l¢timleri yapildiginda, ylizey
plriizliliigii en diisiik olarak polyester+boyama islemi gelmistir. Bu islemin yiizey kalitesini ilk baskiya
gore %99,3 oraninda artirdigir goriilmiistiir. Yiizey puriizlillik disindan parcalara egme ve cekme
deneyleri yapilmis, polyester+boyama islemi egme testinde yaklasik 10N ve ¢ekme deney testinde
yaklasik 85N mukavemet artirdig1 goriilmiistiir [9].

Torna, freze ve el tesviyesi yontemleriyle prototip yapip ve testlerin yapilmasi hem pahali olmakta
ayrica ¢ok fazla zaman almaktadir. Prototip yapilarak parga iizerinde testler yapildigindan baglangig
tasariminda sorunlar ¢ikarsa tasarim degistirilerek analiz ve prototip tekrar yapilir. Bu zamanlar ¢ok
uzun ve pahali oldugundan dolay1 bu islemlerin sik olmasi istenmez. Hizl1 prototipleme cihaziyla kisa
zamanda ve diisiik maliyetle parga iiretilmektedir. Tasarime1 hizli prototipleme makinasina ii¢ boyutlu
parca datasi stereolitografi biciminden dosya gonderir. Hizli prototip makinasinin programinda parga
datasini okur ve parcayi enine dilimlere ayirarak katmanlar haline getirilir. Program tasarimcinin parga
iiretimde ince ayar yapabilmesini saglamaktadir. Hizli prototipleme makinalari giiniimiizde plastikler,
s1v1, toz ve metal gibi diger malzemelerin iiretilmesi yapilabilmektedir [10].

Hizli prototip makinesinde parcalarin iiretilmesiyle boyutsal kontrol, mekanik montaj ve hareket
analizleri yapilarak degerlendirmeler yapilabilmektedir [11]. Hizli prototipleme makinesi geleneksel
yontemlerdeki gibi dolu malzemeden kesmeler yaparak degil de, tabandan belirlenen katmanlari
isleyerek iist iiste yaparak prototip iiretilmesi yapilir [12]. Oak Ridge Firmasiyla Teksas Universitesi
arastirma merkezi birlikte {i¢ boyutlu yazici tasarimi gergeklestirmiglerdir [13]. Gelecek on yilda hizli
prototipleme makinalarindan iiretilmis pargalardan elektronik iiriinler ve normal imalat yontemleri
iiretilmesi imkansiz zor {iriinler goriilecegi sdylenmektedir. Hizl1 prototipleme yontemi 2030 yilina
kadar enjeksiyon parga tiretimi, dovme ve geleneksel tiretim yonetmelerinin yerini alabilecegi tahmin
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edilmektedir. Uzay-Havacilik sanayisinde hizli prototipleme yontemi aktif olarak kullanilmaktadir.
ASTM (Amerikan Malzeme ve Test Cemiyeti) hizli prototipleme iiretim yontemini standart hale getirme
caligmalar1 yapmaktadir [14].

Dikey siipiirge gelistirmesi i¢in kavram tasarimlar1 yapmislar, yapilan tasarimlara kavram izleme ve
kavram puanlama matrisleri uygulamislardir. Bu tasarimlardan bir tanesi se¢misler se¢ilen tasarima
miithendislik tasarim1 yapilmis ve STRASY'S FM 360MC makinesinde prototipleri yapilmistir. Prototip
iiretimi i¢in model malzeme olarak 1298 cm? destek malzeme olarak 1177 cm?® hammadde kullanilmistir.
Prototip tiretildigi zamanda hammadde gideri olarak 3250 ¥ harcanmustir [15].

Ortalama ylizey kalitesi ve modelin iiretim siirelerini amag olarak belirleyerek ¢ok kriterli bir genetik
algoritma gelistirmisler ve degisik yonelimleri simule etmislerdir. Yapilan ¢aligmalar incelendiginde;
onceden secilmis parca oryantasyonlarinin kullanilmasi yerine tiim muhtemel oryantasyonlarin gézden
gegirilerek buna gére en uygun yonelimin segilmesi gerektigi anlagilmistir [16-18]. Pandey’in
calismasina benzer olarak yiizey piiriizliiliigiinii azaltmay1 amaclayan en uygun parca oryantasyonun
belirlenmesinde, bulanik mantik tabanli bir genetik algoritma kullanmislardir. Yiizey piiriizliliigiinii en
aza indirecek iiretim yOniiniin ayn1 zamanda destek malzemesinde ve iiretim siirelerinde de azalmay1
saglayacagini belirtmislerdir [19]. FDM teknigi ile par¢alarin tiretilmesi esnasinda karsilasilan hacimsel
hatalar1 Olgerek minimum hacimsel hata ile en iyi parca yonelimini elde edecek bir yontem
gelistirmislerdir [20-22].

Yapilan bu calismada yurt dis1 pazarina yeni bir {iriin ¢ikartmak i¢in hali yikama iirliniin iist grubuna
kavram tasarimlar1 yapilmasidir. Gelistirilen kavram tasarimlari kavram izleme/puanlama matrisiyle en
uygun tasarimi belirlenmesidir. Segilen kavram iizerinden mihendislik ¢alismalar1 (hareket
mekanizmasi, montaj i¢in gerekli imalat bosluklari, kitleme tirnak yapilar1 ve baglant1 vida yuvalari)
yapilmistir. Mithendislik ¢alismalar1 yapilan pargalarin prototip/destek malzeme miktarlari ve zamanlari
hesaplanmasi hedeflenmistir. Prototip makinasin oOlgiilerine gore plastik pargalarin tretimleri
hedeflenmistir. Daha sonra bu pargalar bir araya getirilerek montajlar yapilarak miihendislikteki hatalar
tespit edilmesi hedeflenmistir.

2. HALI YIKAMA UST KAPAK KAVRAM TASARIMI

Mevcut hali yikama {irlinii yurt dis1 pazarinda farkl bir iirlin ¢ikartilmasi amaciyla yeni bir {iriin tasarimi
yapilmigtir. Uriiniin tamamimn tasarmminin degistirilmesi durumunda yatirim maliyeti ¢ok yiiksek
olacagindan dolayi sadece iist grubunda degisiklik yapilmasi karar verilmistir. Sekil 1’de mevcut iiriine
ait gorsel ve alt/list grup goriilmektedir. Dikey tasarimi yapilan iiriinler motor montaj edildigi grup (iist
grup) ve tozlarin hapsedildigi (alt grup) kisimlar olarak tasarlanmaktadir.

Ust Grup

Alt Grup

Sekil 1. Mevcut tasarim

Mevcut hali yikama makinesinin {ist kapak pargasinin gelistirilmesi i¢in 3 farkli kavramsal tasarimlari
solidworks programiyla yapilmistir. Sekil 2’de bu kavramlar gosterilmistir. Bu kavramlar alt kisim sabit
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kalacak sekilde list grup icin tasarimlar yapilmistir. Yapilan bu tasarimlar sadece dis tasarimlar
yapilmis, mithendislik tasarimlar1 yapilmamistir. Mevcut tasarimda tagima kolu gévde ile bir biitiin iken
gelistirilecek kavram tasarimlarinda hareketli tasima kolu tasarimi yapilmigtir. Bu da iirlin yiiksekliginde
25 mm kisalarak avantaj saglamaktadir. Bu hem plastik hammadde ve paketleme kutusunda maliyet
avantaji saglayacaktir.

Kavram 1 Kavram 2 Kavram 3

Sekil 2. Kavram tasarimlar

2.1. Kavram Degerlendirme Matrisi Yapilmasi

Yapilmus ii¢ farkli kavram tasarimlari Kavram izleme ve Kavram Puanlama Matrisleri ile karsilastirma
yapilmigstir [23]. Bu karsilagtirma Cizelge 1 ve Cizelge 2’de gosterilmistir.

Kavram secimi iiriin gelistirme isleminin bir parcasidir. Kavram Izleme Matrisiyle referans olarak
secilen kavrama belirlenen Olgiitlere gore “+”, ”-“ ve “0” olarak degerlendirilir (Cizelge 1). Kavram
Izleme matrisinden secilen kavramlar Puanlama matrisiyle referans olarak belirlenen kavrama
belirlenen Olgiitlere gore 1’den 5 ‘e kadar puanlandirilip 6lgiitlerin agirlik oranina hesaplanir. Cizelge
2’de Kavram Puanlama matrisinden en yiiksek puan alan kavram segilen kavramdir.

2.2. Kavram Tasariminin Belirlenmesi
Hal1 yikama makinesinin iist kapak parcasinin i¢in kolay kullanim ve estetik bir goriiniim gibi 6zellikler
g6z Oniine alinarak #i¢ farkli kavram tasarim yapilmistir. Kavram izleme matrisinde Kkriterler
belirlenmistir. Bunlar;

o  Ust kapak parca tasariminin alt parca ile uyumuna dikkat edilmeli,

e Uriiniin genel gériiniimiiniin miisterinin dikkatini ¢ekmeli,

e Uriiniin taginma sirasinda kavraya bilme ve tagima rahathig,

e Ust kapak parcasinin tasarimi sonrast mevcut iiriin yiiksekligin karsilastirmast,

e  Misteriler kadar iiriiniin montaj sirasinda personele saglamis oldugu rahatlik dikkate alinmistir.

Kavram izleme Matrisinde kriter olarak estetik goriiniim, alt formla uyumlulugu, iiriin yiiksekligi,
tasima kolu kullanim rahatlig1 ve pargalarin kolay montaj edilmesi gore degerlendirilmistir. Cizelge 1°de
yapilan degerlendirmede Kavram 3 ve Kavram 2 basarili bulunmus, diger kavramlar Puanlama
Matrisine gegilmistir. Kavram Puanlama Matrisinde belirlenen kriterlere agirliklar atanarak, Cizelge
2’de birbirleriyle karsilastirtlmistir. Kavram puanlama matrisinden elde edilen puanlara gore kavram 3
diger tasarimlara gore daha yiiksek oldugu goriilmiistir.
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Cizelge 1. Kavram Izleme Matrisi

KAVRAMLAR

Kavram 1 Kavram 2 Kavram 3
Bagil = » o
Derecelendirme : b " -
+ : Referanstan iyi | ""T' ' ' #
0 : Referansla aym 1 / 7 '
- : Referanstan kot B .

(Referans)
Estetik Goriliniim 0 0 +
Alt Formlal 0 + N
Uyumlulugu
Uriin Yiiksekligi 0 0 0
Tasima Kolu
Kullanim Rahathig1 0 i "
Pargalarin Kolay
Montaj Edilmesi 0 0 *
“+” larin toplami1 0 2 4
“0” larin toplami 5 3 1
“-“larin toplamu 0 0 0
[Toplam Puan 0 2 4
Sira 3 2 1
Devam? Gelistir Devam Devam

Cizelge 2. Kavram Puanlama Matrisi
KAVRAMLAR
Bagil Derecelendirme Kavram 1 Kavram 2 Kavram 3
KAVRAMLAR = Y

1: Referanstan oldukca kotii
2: Referanstan kotii

3: Referansla ayni

4: Referanstan iyi

5: Referanstan oldukga iyi

A

(Referans) B

j

Secim Olgiitleri Agirhk | Derece | Agirlik Puani | Derece | Agirlik Puani | Derece | Agirlik Puan
Estetik Goriinim %40 3 1,20 4 1,60 5 2,00
Uriin Yiiksekligi %30 3 0,90 3 0,90 3 0,90
Tasima KoluKolay | g5y | 5 0,90 4 1,20 4 1,20
Kullanimi

[Toplam Puan 9,0 13,9 17,5

Sira 3 2 1

Devam? iptal Iptal Segilen Kavram

Kavram 3’iin segilmesinden en 6nemli etkenin estetik goriiniim en yiiksek olmasi ve tagima kolunun
kullaniminin kolay olmasidir.

3. MUHENDISLiK TASARIMIN YAPILMASI

Secilen kavram 3 tasarimi lizerinde mithendislik ¢aligmalar1 yapilmistir. Yapilan miithendislik ¢alismasi
sonucunda toplam 5 adet yeni plastik parca kalib1 ve 2 adet parca mevcut kalip lizerinde degisiklikler
yapilmasi gerekmektedir. 2 adet parcada yapilan tasarim degisiklikler kaliba lokma parga gegilerek
yapilmasi hedeflenmistir. Bu sayede lokmalar degistirilerek hem mevcut imalata hem de yeni tasarimda
kullanilabilecektir.
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Tagmma Kolu

Arka Hava
Cikig Kapag:

Ust Govde

On Panel

Sekil 3. Segilen kavramin miihendislik ¢alismasi

Sekil 3’de kavram 3’e ait mithendislik ¢alismas1 ve parga tasarimlari gériinmektedir. On panel pargasi
govdeye 5 adet tirnak ile montaj yapilmaktadir. Tasima kolu yandaki iki adet plastik pimler gévdeye
esneterek takilmaktadir. Fis yatak parcasi gdvdeye i¢ kistmdan tirnaklar ile montaj1 yapilmaktadir. Arka
hava cikis kapagi govdeye hepa filtre/polen filtre takildiktan sonra montaji yapilmaktadir. Sekil 4’de
pargalarm birbiri ile montajlanmis hali gortilmektedir.

Sekil 4. Ust grubun montaj edilmis hali

4. PROTOTIP iCiN GEREKLI MALZEME ve MALIYET HESABI

Miihendislik ¢aligmas1 yapilan hali yikama {ist grubuna ait 5 parcast STL uzantili dosyalar
hazirlanmistir. Prototipler STRATASYS FDM 360 MC makinasinda iiretilecektir. Cizelge 3’de prototip
makinasimin 6zellikleri goriilmektedir.

Cizelge 3. FDM makinasinin teknik 6zellikleri [5]

Cihaz Adi STRATASYS FDM 360MC
Uretim boyutlar 355%254%254 mm
Kullandig1 malzeme ABS M30

Kullanilan Ug Tipi T16

Destek malzeme SR-30 SulubleSupport
Malzeme Kartusu 1510 cc. (Canister)
Kullanilan yazilim Insight

Sistem boyutlart 1277x874%1950 mm
Katman Kalinlig: 0.254 mm
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Biitiin parcalarin sekil 5-a’da gosterildigi gibi model ve destek malzemenin takim yollar
olusturulmustur. Sekil 5-b’de gosterildigi prototip makinasinin tablasina parcalarin yerlestirilmesi
yapilarak prototipleri iiretilmistir.

Sekil 5. a) Prototipin takim yolu b) Prototiplerin tezgah tablasina yerlesimi

Ust govde parcastmin model ve destek malzemenin katmanlar hali ve model ve destek malzeme
miktarlar1 ve zamanlar1 sekil 5-a’da goriilmektedir. Cizelge 4’de biitiin 5 par¢anin model ve destek
malzemelerin toplam degerleri gosterilmistir. Bir kartus model ve destek malzeme toplam 1510 cm?
hacmindedir. Bir kartus model malzeme 504,4 USD, destek malzeme 540,8 USD degerindedir.

Cizelge 4. Prototip malzeme kullanim miktar1 ve maliyeti

Birim Fiyat1 Kullanilan
Parc¢a Resmi/Ad1 N Malzeme Zaman Maliyet
(USD) :
Miktari
Model 504.4 392,303 891.1%
Malzeme
1 35saat 9
= M[;?ienlje 5408 281323 dakika 6851
Ust Govde
Model 504,4 84,416 191,76
Malzeme
2 11 saat 29
Destek 5408 67,903 dakika 1654
Malzeme

On Panel

MMIOde' 504,4 63,349 14394
3 alzeme 6 saat 7
Destek 540 8 43.799 dakika 10671

Tagima Kolu Malzeme

MMIOde' 504,4 20,191 4591
A alzeme 2 saat 40
Destek 540,8 15,360 dakika 3744

Fis Yatak Parcasi Malzeme
Model 504,4 38,836 88,2 b
Malzeme
5 6 saat 31
Destek dakika
540,8 43,960 107,1%
Arka Hava Cikis Malzeme
Kapagi
Model 1.360,8 b
Toplam Malzeme >044 599,095 185 saat 8
Destek 540,8 452,345 dakika 1.101,6 b
Malzeme
2 giin 14

PROTOTIP TOPLAM MALIYET VE ZAMAN 2.462 %

saat
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Cizelge 4’de goriildiigii gibi hali yikama iist grup parcalarin prototip imalati i¢in model malzemeden
599,095 cm?, destek malzemeden 452,345 cm? gerekmektedir. Buda yaklasik 1 kartus model ve 1 kartus
yakin destek malzeme gerekmektedir. Hali yikama {ist grup iiretimi yaklagik olarak hi¢ durmadan 2 giin
14 saat gibi siire alacak ve sadece malzeme maliyeti 2 462% olacaktir.

Dikey siipiirge prototip tiretilmesinde kullanmis oldugu makine (STRATYS FDM 360MC) prototip
hammadde maliyetiyle [14] ve bu ¢alismada da aymi makine kullanildigindan hammadde maliyeti
karsilagtinlmigtir. Yapilan maliyet analizinde %77 oramin prototip hammadde maliyetinin artig
goriilmiistiir. Yaklasik 1-2 sene icerisinde makine ve malzeme fiyatlarinda yiiksek miktarda artis oldugu
goriilmiistiir. Buda yatirim ve prototip iiretim maliyeti yiikseltmektedir.

5. PROTOTIP IMALATI ve URUN MONTAJI
Prototip imalat i¢in gerekli takim yollar1 olusturulduktan sonra pargalarin iiretimleri yapilmistir. Sekil
6’da prototip makinasinda tiretim yapilirken goriintiisii goriillmektedir.

Sekil 6. Prototiplerin makinada {iretim hali

Sekil 7°de prototipi iiretilen 5 plastik pargalarin makinadan ¢ikartilmis hali goriilmektedir. Burada hem
model malzeme ve destek malzemeler goriilmektedir.

Sekil 7. Prototiplerin bitmis hali.

Prototip iizerindeki destek malzemeleri temizleme iglemi yapilmistir. Daha sonra pargalarin montajlar
yapilmistir. Sekil 8’de prototip parcalarin montajlanmig hali goriilmektedir.

116



Maden vd., /NTERNATIONAL JOURNAL OF 3D PRINTING TECHNOLOGIES AND DIGITAL INDUSTRY 5:2 (2021) 109-119

Sekil 8. Prototiplerin montajlanmis hali

Sekil 9’da iist govde grubunun iiriine montaji yapilmis hali gériilmektedir. Prototipi montaj yapilan {iriin
iizerinde teknik incelemeler (kol hareketi, tagima kolunun iiriin tasimasi gibi) yapilmistir. Bu
incelemeler sonucunda herhangi bir sikint1 gériilmemistir. Uriiniin gorsel agidan bakildigina yiikseklik
bakiminda daha kisa, tasima asisinda kullanigh ve iki farkli {iriin algist olustugu goriilmiistiir. Kalip
tadilat ve yeni kalip imalati asamasina gegilmistir.

Sekil 9. Prototiplerin pargalarin iiriin iizerine montajlanmis hali

6. SONUC

Bir¢ok firma bir iirlin tasarimi yaparken birden fazla tasarim alternatifi ortaya koymaktadir. Bu
tasarimlardan dogru se¢imi ¢ok 6nemlidir. Bu nedenle segim kriterleri ve yontemi ¢ok 6nemlidir. Bu
¢alismada hal1 yikama {iriiniin iist grubu i¢in ti¢ farkli kavram tasarimlari yapilmistir. Bu yapilan kavram
tasarimlari arasinda kavram izleme matrisi, kavram puanlama matrisi uygulanmis ve bir tane tasarima
karar verilmistir. Segilen tasarimin iizerinde miihendislik caligmalar1 yapilmistir. Hali yikama
makinesinin st gurubu i¢in toplamda 5 adet yeni plastik parca ve 2 adet par¢adan revize parcasindan
olusmaktadir. Mevcut yapida tagima kolu gdvde ile bir biitiin iken gelistirilen tasarimda tasima kolu
acilip kapanir sekilde yapilmistir. Bu da {irlin yiiksekliginde 25 mm kisalma saglamis, yeni bir model
ile yurt dis1 pazarinda genis {irlin yelpazesi kazandirmis olacaktir. Plastik parcalarinin prototip i¢in takim
yollar1 hazirlanmistir. Prototip iiretimi i¢in malzeme maliyeti 2462% olarak hesaplanmis ve zaman olarak
2,5 giinde iiretim siirecektir. Prototip hammadde maliyetiyle 2019 yilinda yapilan ¢alismanin dikey
stipiirge prototip hammadde maliyet analizleri [14] karsilastirildiginda %77 artig1 tespit edilmistir. Bu
da prototip iiretim hemde makine yatirrm maliyetinin artig1 goriilmistiir. Biitiin prototip pargalarin
imalat1 yapilarak montajlar ve kontrolleri yapilmis herhangi bir problem goriilmiis ve kalip imalatina
gecilmesi karar verilmistir.
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