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1. [bookmark: _heading=h.1fob9te]GİRİŞ
Ayakkabı sektörü, hemen hemen her ülkede en yaygın faaliyet gösteren sektörlerden biri olarak görülmektedir. Avrupa'da önemli bir istihdam hacmine sahiptir. Emek yoğun bir endüstri olmasına rağmen, üretim süreci teknolojik gelişmeler ile desteklenmektedir. 
Bu ders, endüstriyel ayakkabı üretim süreçlerinin organizasyon yapısını oluşturan, kesim, dikim ve  montajdan finisaja  kadar iş akışını içermektedir.

2. [bookmark: _heading=h.3znysh7]Üretim organizasyonu ve süreç akışı

[bookmark: _heading=h.2et92p0]Bir ayakkabı firmasının işlevsel organizasyonu

Bir ayakkabı fabrikasının tipik organizasyon şeması, genellikle en üstte yönetici veya üst yöneticiyi ve hemen altındaki seviyede, idari, mali, ticari, üretim, planlama ve satın alma, kalite gibi ana departmanların yöneticilerini içerir.
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Şekil 1. Tipik bir fonksiyon organizasyon şeması. Kaynak: CTCP


[bookmark: _heading=h.tyjcwt]Ayakkabı üretim süreci

Ayakkabı üretim süreci, normalde ana departmanlarla ilişkili olan, hammaddelerin alımı ve kontrolünün yapıldığı depo olan bir dizi işlemi içerir, kesim departmanı, dikime hazırlık/tezgah işlemleri, dikiş departmanı, montaja hazırlık/regapta, montaj departmanı, finisaj ve paketleme departmanı ve keşif alanı.
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Şekil 2. Ayakkabı üretim sürecinin işlem sırası. Kaynak: CTCP

Üretim süreci, malzemelerin kesilmesi ile başlar. Kumaşın veya derinin gerekli her parçasını manuel kesmek için, ıstampa yardımı ile el kesim bıçağı kullanılır. Pres kesim makinesi kullanarak veya bilgisayarlı kesim makinası CAD'e bağlı sistemler kullanılarak kesim yapmakta mümkündür.
Ardından, kesimi yapılan parçaları  saya  yapmak üzere dikime hazırlamak gerekir. Bu süreç  yarma, takviye yapıştırma ,ütüleme, damgalama, tıraşlama, katlama, kıvırma vb. gibi çeşitli işlemleri içeren dikime hazırlık işlemleridir. Takviye yapıştırılması, parçaların kenarlarının bantlanması saya parçalarını güçlendirir. tıraşlama, kenarı inceltmek içindir ve kıvırma, kenarların düzgünleştirilmesi için yapılır. Serigrafi ve kabartma da bu aşamanın bir parçasıdır.
Birçok proseste bu işlemler kesim departmanı ve dikiş departmanı içinde dağıtılır. 
Ardından, saya parçalarının bir araya getirildiği dikiş departmanı gelir. Sayayı oluşturan yüz ve astar parçaları modelin özelliğine göre dikilir. Dikim işlemini montaj departmanı takip eder.
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Şekil 3. Üretim süreci. Kaynak: CTCP

Bitim departmanı iki ana aşamaya ayrılmıştır: Finisaj işlemleri ve siparişin müşteriye teslim edildiği satış/ pazarlama süreci.

[image: ]
Şekil 4. Üretim süreci – bitirme departmanı. Kaynak: CTCP

Modern endüstride süreç, ürün mühendisliği, depo, kesme, dikime hazırlık, dikiş, montaja hazırlık, montaj, bitirme ve paketleme, satış/pazarlama gibi birçok ve farklı aşamaya ayrılmıştır.
Başlangıçta çalışanlar ayakkabıları baştan sona kendileri yaptılar, ancak modern endüstride süreç birçok ve farklı aşamaya ayrılmıştır:


· Ürün mühendisliği: üretim sürecinde modellerin oluşturulması, detaylandırılması ve eşlik edilmesi;
· Depo: deri ve diğer malzemelerin alınması, depolanması, sınıflandırılması ve kontrol edilmesi işlemi;
· Kesme: Ayakkabının saya kısmını oluşturan farklı parçaları kesme işlemi. 
· Dikime hazırlık: dikim yapmak için kesilmiş parçaların hazırlanması;
· Dikiş: ayakkabının üst kısmını oluşturan saya parçaların birleşimi.
·  Montaja hazırlık: Montaj işlemine dikilmiş sayaların ve tabanların hazırlanması;
· Montaj: ayakkabının saya kısmını taban ile birleştiren işlemler kümesi;
· Finisaj ve Paketleme: ayakkabının fırçalama, boyama ve temizleme olarak sunumuyla bağlantılı son işlemler;
· Satış /pazalama: paketleme, kutulama ve hedef pazara gönderme.


3. [bookmark: _heading=h.3dy6vkm]KESİMDEN BİTİRMEYE KADAR STANDART TEKNOLOJİLER

[bookmark: _heading=h.1t3h5sf]Kesim

Deri veya diğer malzemelerin kesilmesi işlemi manuel veya mekanik olarak yapılabilir. 
Geleneksel olarak kesme işlemi, elle yapılmaya başlandı, ancak günümüzde ayakkabı şirketlerinin büyük bir kısmı bunu yapmak için pres  makineleri ya da (CNC) bilgisayar kontrollü kesim makineler gibi ekipman kullanıyor.
Ayakkabı üretim süreçlerinin çoğunda, döner kafa pres kesim makinesi (daha çok deri için kullanılır) veya gezer kafa pres kesim makinesi (en çok sentetikler için) kullanılır. Bu ekipmanı kullanmak için, ürün geliştirme departmanındaki her model için yapılan karton kalıplara dayalı olarak kesim bıçaklarının yapılması gerekir. Bu maliyetlerin daha sonra işlem süresinin azaltması ve işgücü ekonomisi ile telafi edilmesi gerekir.

[image: Uma imagem com máquina, ferramenta, serra elétrica, interior

Descrição gerada automaticamente][image: Uma imagem com máquina, ferramenta

Descrição gerada automaticamente]
Şekil 5. Hidrolik kesme makinelerinin farklı modelleri. Kaynak: CTCP


[bookmark: _heading=h.4d34og8]Dikiş

Dikiş, saya parçalarını birleştirmenin en ekonomik ve çok yönlü yoludur, ürünün kalitesini belirler, bu da en karmaşık tasarımların gerçekleştirilmesine olanak tanır ve ek bir estetik değer sağlar. Bu yöntemin çok yönlülüğü, deri, kumaş ve suni deri olsun, tüm malzemelere ve tüm ayakkabı modellerine uygulama imkanında yatmaktadır.
Yüzyıllar boyunca ayakkabılar tamamen dikiş teknikleriyle yapılmıştır. Şu anda dikişe montaj süreçleri hakimdir ve esas olarak dikim saya üretimi ile sınırlıdır.
Şu anda, ayakkabıların dikişi çeşitli dikiş makineleri ile yapılmaktadır. Manuel dikiş genellikle yardımcıdır ve çoğunlukla farklı dekorasyon türleri için kullanılır.
Dikiş sürecinde, aşağıdaki kavramlar ayrılmaz bir şekilde bağlantılıdır: dikiş ve dikiş türleri, iğneler ve iplikler, dikiş makineleri ve dikiş parametreleri.

[image: img]
Şekil 6. Dikiş makinesi kafası.
Tablo 1. Dikiş parametreleri
	Dikiş parametreleri 

	Dikiş ve dikiş türleri

	

	İğneler ve iplik

	

	Dikiş makineleri



Dikişte en çok kullanılan teknoloji dikiş makineleridir. İşleyişe, malzemeye, ürüne göre kullanılan farklı tipte dikiş makineleri vardır. 

[image: img]    [image: img]

Şekil 7. Farklı tipte dikiş makineleri. Solda düz yataklı dikiş makinesi. Sağda sütunlu dikiş makinesi 

Düz dikiş makineleri, ayakkabı sayasının bileşenlerini dikmek için kullanılır. Çoğu zaman, ayak parmağında, yüzde, tilki üzerinde üzerinde dikilmiş burunları astarlamak için kullanırlar.
Silindir kollu dikiş makineleri, erişilmesi zor olan elemanlar üzerinde dış bükey kavisli dikişleri gerçekleştirmek için tasarlanmıştır. Bu makineler sol kol, sağ kol ve işçiye yönlendirilen kol olarak üretilmektedir. Makinelerin yapısı hem çok iğneli çözümler sunar hem de diğerlerinin yanı sıra yüz parçasını birleştirmek, ayak parmaklarında dikiş yapmak ve dekoratif dikişler yapmak için kullanılır.
Sütunlu makineler: - Ulaşılması zor yerlerde ayakkabı saya parçalarının dikimine olanak sağlar. Dikilecek parçayı yükseltilmiş sütuna yerleştirerek, karmaşık şekil ve kesim elemanlarını/parçalarını birleştirmek mümkündür. Birleştirilecek parçaların bulunduğu düzlemin, makinenin çalışma masasına göre yükseltilmesi, dikilecek malzemenin dar alanlarına kadar gime imkanı verir.

[image: Znaleziony obraz] [image: Znaleziony obraz] [image: Znaleziony obraz]
Şekil 8. Farklı tipte dikiş makineleri. Solda düz yataklı dikiş makinesi. Orta silindir kollu dikiş makinesi. Sağda sütun dikiş makinesi 

[bookmark: _heading=h.2s8eyo1]Montaj

Montaj, ayakkabıların en karmaşık aşamalarından biridir. Geleneksel olarak, montaj işlemleri tamamen zanaatkar ve manuel olarak gerçekleştirildi, ancak günümüzde üretilen ayakkabıların çoğu, montaj makinelerinde yapıştırıcılı yapı sistemi ile yapılmakta. Bu işlemlere, saya ve taban parçaların montaja hazırlanması, saya ve taban parçaların stabilizasyon şekilleri, yapıştırma hazırlığı, taban astarı ve taban parçaların takılması, finsaj ve depolama ile ilgili teknolojik prosedürler eşlik eder. Örneğin strobel, atom, enjeksiyon ve goodyear gibi başka üretim sistemleri de vardır. 
Dünyada, bu üretim sistemlerinin doğası genellikle montaj sistemi ve yapıştırma teknikleri ile belirlenir. 
Montaj, saya  ve  taban  kısımlarının takılmasını sağlamak için çeşitli işlemler içerir. 
Birkaç ayakkabı montaj sistemi vardır.Dünyada üretilen ayakkabıların çoğunda yapıştırma sistemi tercih edilir. Bu üretim süreci, manuel aletler, yapıştırıcı ve çivilere dayanan zanaat sürecine dayanmaktadır.
Kalıplama işlemi ile gerçekleştiren, düzlemsel saya kısmının, kalıbın şekline uygun üç boyutlu şekle dönüştürülmesidir. Kalıplama gelişim süreci onlarca yıl devam etti. Başlangıçta ayakkabılar basit aletler kullanılarak yapılıyordu. Saya kısımları gerdirilirken, danalya kullanılır ve sayanın  kenarları kalıbın altına doğru kıvrılarak, iç tabana çivilenirdi. Teknoloji ilerledikçe, saya kısımların tek tek çivileme işlemini kolaylaştıran montalama makinaları ortaya çıkmaya başladı. En yaygın sistem çoklu operasyonlardı. Kademeli olarak üç işlemli ve çift işlemli sistemler ortaya çıktı. Monta makinalarında en önemli  sürec sert konektörlerin (metinler, klipsler) doğrudan bağlı elemanlara otomatik olarak uygulanan yeni nesil yapıştırıcılarla değiştirilmesiydi.





[image: hqdefault]  [image: 55ac5e55d9f1c_o,size,445x270,q,71,h,290659]  [image: PM%20987b]

Şekil 9. El montajı    makine ile montaj, yapıştırıcılı konstrüksiyon


3.1.1. [bookmark: _heading=h.17dp8vu]Montaj – yapıştırmalı sistem

Pedolojik parametrelere ve modaya uygun olarak tasarlanmış ve geliştirilmiş plastik kalıba, sayayı giydirerek, sayayı taban ile birleştirme prensibidir. Yapıştırıcılı sistemde, saya (deri veya diğer) monta paylarından aşağı doğru gerdirilir. Monta payları makinanın danalyaları ile kalıbın altına doğru çevrilerek yapıştırılır. 
Ayakkabının montajı iki aşamada yapılır. Birincisi, kalıbın burun kısmının montalanması ve sonrasında yanların ve arka kısmın montalanması.

[image: Uma imagem com brinquedo
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Şekil 10. Ayakkabının ön kısmının montajı 

İşlemin ikinci kısmı sırt kısımlarını ve metatarsuları içerir. Tüm kalıcılık döngüsü yapıştırıcı (genellikle termoplastik) ile yapılabilir, muhtemelen bazı bölümler çiviler üzerinde geliştirilebilir veya kalıcı olabilir.

[image: Uma imagem com captura de ecrã
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Şekil 11. Dayanıklı arka parçalar ve yanlar 

[bookmark: _heading=h.3rdcrjn]Montaj – diğer işlemler

3.1.2. [bookmark: _heading=h.26in1rg]Tıraşlama işlemi ve yapıştırıcı uygulaması

Zımpara/Tıraşlama işlemi: Çoğu zaman bu işlem, zımpara makineleri adı verilen özel makinelerde gerçekleştirilir. Taşlama aleti en özel kalkanlar, başlıklar veya aşındırıcı bezlerdir. Aşındırma/ zımparalama, derinin dış yapısını ortadan kaldırmaktır. Bu faktör, yapıştırmanın bağlantı gücünü ve dayanıklılığını belirler. 
Yapıştırıcı uygulama – bu işlem genellikle manuel olarak yapılır, ancak bu işlemi sağlamak için CNC makineleri vardır. Yapıştırıcılar sürüldükten sonra kurumalı ve bir sonraki işlemden önce yeniden etkinleştirilmelidir.







[image: DRASARKA ZAĆWIEKOWANEJ CHOLEWKI Z JEDNYM WALCEM WIDIOWYM, MODEL RW1]
[image: Moda_meska_buty_22-1024x683]








Şekil 12. Zımpara işlemi ve yapıştırma 


3.1.3. [bookmark: _heading=h.lnxbz9]Taban ve saya arasındaki yapıştırıcının preslenmesi

Presleme; bu işlem, ayakkabının kalıplanmış sayası ile tabanını birleştirme işlemini tanımlar.  Presleme sürecinde, kullanılan malzeme ve yapıştırıcı türlerinden kaynaklanan uyulması gereken paramatreleri takip etmek gerekir. Temel parametreler arasında basınç miktarı ve presleme süresi bulunur.
[image: Uma imagem com sapato, sapatos, sapatilha
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. [image: ma01]






Şekil 13. Presleme işlemi 




3.1.4. [bookmark: _heading=h.35nkun2]Montaj – son işlemler

Ayakkabılara pres işlemi uygulandıktan sonra, yapıştırıcının termal aktivasyonu ve sıkıştırma işleminden sonra ayakkabıların sıcaklığını düşürmek için yapılan, halk dilinde soğutucu adı verilen özel cihazlardan geçirilir. Stabilizasyon süreci, montalama işlemi tamamlanmış ayakkabının kalıbın şeklini almasını sağlamlaştırmayı amaçlar. Ayakkabılar soğutma tünellerinden  geçirildikten sonra kalıptan çıkartılır. Ürüne bağlı olarak, yanal dikiş (spor ayakkabılarda sıklıkla kullanılır) ve topuk takma (yüksek topuklu ayakkabılarda kullanılır) gibi özel işlemlerin yapılmasınıı, ayakkabı bitirme işlemleri, takip eder.

[image: img][image: Uma imagem com máquina, ferramenta
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Şekil 14. Solda: Ayakkabıları stabilize etmek için makine (düşük sıcaklık); sağda kalıp çıkarma makinesi
[image: Moda_meska_buty_21-1024x683][image: Znalezione obrazy dla zapytania maszyny do montazu obuwia]




      



Şekil 15. Solda ayakkabıyı soğuk şoklama/Stabilize makinası; sağda kalıp çıkarma makinasının kullanımı





[bookmark: _heading=h.1ksv4uv]Bitirme

Bitirmenin birkaç yolu vardır. Çeşitli bitirme türleri esas olarak kullanılan malzemelerin türüne, istenen nihai görünüme ve model konfigürasyonuna bağlıdır.
Aynı model, kullanılan deri türüne bağlı olarak farklı yüzeylere sahip olabilir, bu nedenle çeşitli finisaj türlerine yol açar.
Finisaj  işlemleri sayesinde ürün daha güzel, çekici ve daha yumuşak  dokunuşlu hale gelir, Ürünün satın alınmasını etkiler.
Finisaj, ayakkabı imalatının son işlemlerini içerir. Son işlem , ayakkabının yüzeyini en iyi şekle getirmek, ürünün görsel görünümünü iyileştirmek, hem görsel hem de dokunuşsal olarak daha çekici hale getirmek amacıyla yapılır. 

[image: Uma imagem com pessoa, vestuário, roxo, interior
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Şekil 16. Ambalaj



3.1.5. [bookmark: _heading=h.44sinio]Finisaj türleri

Ayakkabılarda kullanılan ana finisaj türleri şunlardır: mumsu, yağlı, kazein, cilalı ve plastikleştirilmiş. Görsellerde mumsu kaplama, Yağlı kaplama ve plastikleştirilmiş kaplama örneklerini görmek mümkündür.
Mumsu kaplama, daha fazla işlem gerektiren bir kaplama türüdür. Bu durumdaki deri, örneğin anilin ve yarı anilin gibi daha emici ve daha hamdır ve tabaklama fabrikasında tamamen bitirilmedikleri için ayakkabı fabrikasında son bir işlem gerektirir.
Yağlı bitiş, esas olarak üretim sırasında deriye uygulanan yağlı bitim işlemi ile ilgilidir.
Plastikleştirilmiş kaplama/rugan , çok yüksek parlaklıkta bir yüzey elde etmek için PVC veya poliüretan yüzey kaplamasına sahip rugan derilerle ilişkilidir. Yüksek moda ayakkabılar için kullanılır, ancak derinin nefes alma ve teri serbest bırakma yeteneğini azaltma dezavantajına sahiptir
[image: Uma imagem com vestuário, sapatos, sapato, Sapatos formais
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Şekil 17. Solda Mumsu kaplama; sağda Yağlı kaplama

[image: Uma imagem com vestuário, sapatos, sapato, Sapatos formais
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Şekil 18. Plastikleştirilmiş kaplama/rugan


3.1.6. [bookmark: _heading=h.2jxsxqh]Finisaj  teknolojisi

Temizleme, mostra takma, bağcıklar ve etiketler gibi manuel işlemlerle bitirme işlemi desteklenir. Bitirme işlemlerinde kullanılan teknolojiler genellikle fırçalar ve boyama kabinleridir. Fırçalar, cilalama, pürüzsüzlük, parlaklık ve fazla cila ürünlerinin giderilmesi gibi işlevlere sahip oldukları için bitirme işleminde çok önemlidir. Manuel hız seçicili döner makineler, en iyi sonuçları elde etmek için, çok önemli olan hızın, kontrolüne izin verdikleri için en uygun olanlardır.
Boyama kabinleri genellikle son işlemi işçi için daha verimli ve güvenli hale getirmek için kullanılır. Son kat bazları, parlaklık uygulamaları, yağlar, renk düzeltme için mürekkepler ve renk arttırıcılar uygulamak için boya kabininde basınçlı hava tabancalarının kullanılması tavsiye edilir. Tabancalar, uygulama homojenliği avantajına sahiptir. Boya tabancaları basınç kontrolüne sahip olmalı ve her zaman iyi temizlenmelidir.
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Şekil 19. Solda Ayakkabıyı fırçalama işlemi; Ayakkabı üzerine püskürtme  boya yapılması 
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