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ACIKLAMALAR

ALAN Ayakkabi ve Saraciye Teknolojisi
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Deri inceltme

Ayakkabi ve saraciye fiirlinleri iiretim asamalarindan olan
MODULUN TANIMI yarma iglemi, elde tiraglama ve makinede tiraslama
islemlerinin anlatildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL

YETERLIK Deride inceltme islemleri yapmak
Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak deride

yarma, elde ve makinede tiras islemi ile deri inceltme

yapabileceksiniz.

Amaclar

MODULUN AMACI 1. Deride yarma iglemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

2. Elde tiras islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

3. Makinede tirag iglemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM Ortam: Atélye ortami
ORTAMLARI VE Donamim: Deri saya parcalari, yarma makinesi, falcata,
DONANIMLARI masat, ege, tiras makinesi tezgah, mermer

Modiil icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ayakkabi ve saraciye sektoriiniin uluslararasi alanda iyi bir yer edinmesi, gelisen
teknolojiyi kullanabilmesi ve iiriinde kalite standartlarini olusturarak iiretimi arttirabilmesi
ancak nitelikli insan giicii ile miimkiindiir.

Sektoriin, ihtiyaci olan is giicliniin saglanabilmesi i¢in egitimle becerilerini gelistirmis,
bilgisini isine aktarabilen, iiretimde yerini almaya hazir, profesyonel davranabilen bireylerle
olacaktir. Sizler de sektdrdeki yerinizi alabilmek icin gerekli olan pek cok bilgiyi bu
modiilde bulabileceksiniz.

Hazirlanan bu modiilde ayakkabi {iretiminin énemli basamaklarindan biri olan deri
inceltme yontemlerini ve uygulamada kullanilabilecek teknikleri ele alacagiz.

Sizler uygulama faaliyetlerini yaparak beceri kazanirken modiil igerigi tecriibe
kazanmanizda size yardimci olacak, islem basamaklarinda yer alan hususlar da sizi
uygulama yapmaya yoneltecektir.

Verilen 6rnek uygulama faaliyetleri becerilerinizi gelistirip uygulamada size kolaylik
saglayacaktir. Uygulamalarinizda 6gretmeniniz size rehber olacaktir.

Sizler bu modiiliin sonunda kazandigimiz bilgi ve becerilerle kendinizi gelistirerek
alaninizla ilgili nitelikli bir eleman olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Deride yarma islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Deri 6zelliklerini arastiriniz.

A\

Farkl tiriinlerde kullanilan deri kalinliklarini inceleyiniz.
> Aragtirmalarimizla iretim yapan atdlyelerde yarma islemlerinin yapildig
boliimlerde kullanilan deri kalinliklarini inceleyiniz ve 6n bilgi edininiz. Bu

bilgileri sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.

1. YARMA

Deri, hava ve suyu gegirebilmesi, yumusak ve dayanikli, kolay sekil alabilme
ozelligine sahip ve insan saglhigina uygun olmasi gibi niteliklerden dolay1 vazgegilmez bir
malzemedir.

Ayakkabi1 ve saraciye lirlinleri basta olmak iizere bir¢ok iiriiniin yapiminda kullanilan
derinin iglenmesinde “yarma” islemi 6nemli bir agsamadir. Deri her tarafi aym kalinlikta
olmayan bir yapiya sahiptir. Bu durum iiretim asamalarindaki islemlerde zorluklar
cikaracaktir. Derinin her tarafinin standart kalinlikta olmasini saglayan isleme“yarma”
denir.

> Yarma isleminin iiretim asamalarinda saglayacag kolayhklar

Uriin pargalarinin esit kalilikta olmasini saglamak

Uriine model dzelligine uygun sekil verebilmeyi saglamak
Derinin taneli ylizeyinin diizgiinlestirilmesini saglamak
Uretimde islemlerin kolaylastirilmasim saglamak
Uretimde iglemlerin netligini saglamak

> Yarma isleminin iiriin acisindan kullammda saglayacagi kolaylhiklar

° Uriiniin mevsim sartlarma uygun kullanim rahathigini saglamak
° Model 6zelligine gore estetik goriiniim saglamak
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Yarma islemi, derinin {ist yiizeyine ve bazi gozenekli malzemelere de uygulanabilen
bir islemdir. Fakat PVC ve poliiiretan gibi st yiizeyi zayif, alt kati dokunmus kumas olan
yapay derilerde destek dokunun azalacak olmasindan dolay1 yarma islemi yapilmaz.

Deri hakkindaki bilgileri hatirlamak i¢in Kesim modiiliine bakilabilir.
1.1. Yarma Makinesi

1.1.1. Tanim

Resim 1.1: Yarma makinesi

Kullanim alanlarina uygun olarak derinin her tarafini istedigimiz kalinlikta inceltmeyi
saglayan makineye “yarma makinesi” denir ( Resim 1.1).

Derinin kalinligini istediginiz incelige getirebilmek igin elektronik sistem metrik
olarak diizenlenmistir.

Bu makine, biiyiik pargalarin inceltme isleminin yapilabilmesi i¢in genis bir tablaya
sahiptir. Yarma iglemi ile derinin en verimli sekilde kullanilabilmesi saglanir. Yarmanin
hassas yapilmasi makinenin kalinlik ayarina ve bigaginin iyi bilenmis olmasina baghdir.
Makinenin ayarlar1 dogru sekilde yapildiginda istenilen sonug elde edilecektir.

Resim 1.2: Mikrometre
4



Yarma islemine ge¢cmeden Once derinin kalinligini tespit etmek gereklidir. Deri
kalinligin1 Slgen alete “mikrometre” denir. Mikrometre, cenelerinin arasina yerlestirilen
derinin kalinhigin1 milimetre olarak O6lgen alettir (Resim 1.2). Yarma makinesinde deri
inceltme islemi igin istenilen milimetrik ayar yapilabilir.

1.1.2. Ayarlan

Yarma makinesinin ayarlarini yapmak ve calistirmak icin gerekli bilgiler sirasiyla
verilmigtir. Makinede karsilasilan hatalarla ilgili olarak makine teknisyeninden yardim
alnabilir.

Resim 1.3: A¢ma kapama butonu ve dijital
gosterge

Resim 1.3’te gosterilen soldaki butonlar, makineyi ¢alistirmak i¢in kullanilan agma
kapama diigmeleridir. Sagdaki dijital gosterge sayesinde ise deride ne kadar inceltme
yapildig1 goriilebilir.

Resim 1.4: Tabla

Resim 1.4'te goriilen tabla, yarma islemini yaparken derinin kirismamasi i¢in istii diiz
bir tabla kullanilir. Tablaya iistten uygulanacak kuvvet ile tabla asagiya bastirilabilir. Bu
Ozellik, tiraglama sirasinda olusabilecek herhangi bir hatada derinin rahatga bigak altindan
¢ikarilmasini saglar.



Resim 1:5: Sol pedal ve sag buton

> Yarma makinesinin alt kismindaki pedallar

. Sol pedal (Resim 1.5): Yarma makinesine deri sikistigi zaman deriyi
kurtarmak veya herhangi bir sebepten dolayi yarmadan vazgecildiginde
deriyi makineden alabilmek icin sol pedal kullanilir. Pedala basildig:
zaman makinenin istiindeki tabla asagi dogru hareket ederek derinin
yarma makinesinde rahat ilerlemesini saglar.

~o SR ;
ST RN

Resim 1:6 Bigcak bileme diizenegi
o Sag buton: Acil durum butonudur. Yarma makinesinde olabilecek
herhangi bir kazaya miidahale edebilmek i¢in kullanilir (Resim 1.5).

Makinenin orta bolmesinde yer alan siyah kapakli bolimde bigak bileme islemini
yapabilecek diizenek bulunmaktadir. (Sekil 1.6).



1.1.3. Kullanimm

> Yarma makinesinin kullanimi asagida siralanan islemler gergeklestirilerek
saglanir:

o Elektrik baglantilar1 kontrol edilir.

o Makineyi ¢alistirmak i¢in agma butonuna basilir.

o Dijital gostergedeki degerler istenilen kalinlik ayarina getirilir. Dijital
gostergeyi istenilen incelige getirmek igin makine lizerindeki tekerlek
bicimindeki butondan yararlanilir.

o Deri pargalari tablanin {izerine yerlestirilir.
o Eldeki deri pargast ilerletilerek yarma islemi gergeklestirilir.
o Derinin kirigmasi ya da sikismasi hélinde tablanin iizerine bastirmak ya

da pedala basmak derinin rahatca ilerlemesini saglayacaktir.

> Yarma makinesinde karsilasilabilecek hatalar ve nedenleri
° Bir parca iizerinde kalinlik farkliliginin olmasi b
o Bigak aginmustir.
o Alt bigak verimsizdir.

o Farkli parcalar tizerinde kalinlik farkliliginin olmasi
o Ust besleme silindiri sabit kilavuz ¢ubuguyla degistirilir.
o Besleme hiz1 ayarlanir/azaltilir.

o Yetersiz bileme (Bileme tekerlekleri temizlenir/tiraglanir).

o Yarma yiizeyi piiriizlii
o Besleme hizinda azalma
. Kesici kenar hasarli

o Bileme tekerlekleri temizlenir/tiraglanir.
o Bigak kilavuz silindirleri kirli veya hasarli ise kontrol edilir ve
temizlenir.
Bu hatalarla ilgili olarak makine teknisyenini bilgilendirerek yardim alinabilir.



1.2. Ayakkabida Deri Kalinhklar:

Insan, ihtiyacina uygun ayakkab: giymek zorundadir. Kullanilan malzemenin Kalitesi
ve deri kalinliginin se¢imi ayak sagligini etkileyen en 6nemli unsurlardandir.
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Tablo 1. 1: Kullanim alanlarina gore deri kalinhiklari

Verilen deri kalinliklari, firmalarin {irtin ¢esidi ve model farkliliklarina goére
degismektedir.

Urgticiler, ayakkabinin yumusak, kirilmaya, yirtilmaya karsi dayanikli olmasini
isterler. Istenen oOzellikler deri kalinligi ile dogru orantilidir. Yarma isleminin standardi
istenilen deri kalinliklart ile dogrudan ilgilidir.

Malzeme kalinligi genellikle milimetre olarak Olgiilmektedir. Cesitli kullanim
alanlarina gore deri kalinliklar1 Tablo 1.1'de verilmistir.



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulama faaliyetini islem basamaklaria uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Saya pargalarini kontrol ediniz. > gﬁ?ﬁl:yini}z’apﬂacak saya  parcalarini
» Pargalarin inceligini kontrol ediniz. > gﬁ,‘rélilslil;iezhglm mikrometre ile kontrol
» Elektrik baglantis1 kontroliinii yapiniz.
> Is giivenligi kurallarina uyunuz.
» Makineyi kullanirken ellerinizi tablanin
iizerinde tutmayiniz.
» Makinenin  kazalar1  Onlemek  igin
koruyucular1 ve giivenlik tertibatlar
A - oldugunu biliniz.
> Makinenin kontroliinii yapiniz. > Hare%(etli pargalart ve c¢ok keskin bir
bicagi oldugunu hatirlayarak makineyi
kullanirken dikkatli olunuz.
» Makinede olusabilecek hatalarda mutlaka
teknisyenden yardim aliniz.
> Ornek parga ile bicagin keskinligini
kontrol ediniz.
» Makinenin agma diigmesine basiniz.
L L ... | » Makine Tustiindeki tekerlek ile incelik
» Makinenin ayarimi istenilen incelige
getiriniz. ayarinizl yapiniz.
» Dijital gostergeden ayarimizi  kontrol
ediniz.
» Deri pargalarini tabla lizerine > Saya d .er-i parganizt tablanin  {izerine
L yerlestiriniz.
yerlestiriniz. » Deri parcasini tabla iizerinde diizeltiniz.
» Deriyi bicaga dogru itiniz.
» Deriyi iterken derinin burusmamasina
dikkat ediniz.
» Derinin  bigaktan  diizgliin = ¢ikip
» Deriyi makineden gegiriniz. cikmadigini gozle kontrol ediniz.
» Deri yarildiktan sonra derinin sir¢a
tarafin1 kontrol ediniz.
> 1lk deriyi yardiktan sonra ikinci parcayi

yarma i¢in hazirlayiniz.




KONTROL LiSTESI

Uygulama testi sonucunda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler
icin Evet, kazanmadigimmiz i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Saya pargalarini kontrol ettiniz mi?

Parcalarin inceligini kontrol ettiniz mi?

Makinenin kontroliinii yaptiniz mi1?

Makinenin ayarini istenilen 6lgiiye getirdiniz mi?

Deri pargalarini tabla iizerine dogru yerlestirdiniz mi?

ISR e B A B

Deriyi makineden gegirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye ge¢iniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1. () Deriinceltme islemi; deriye su ve hava gegirme 6zelligi kazandiran bir islemdir.
2. () Deri kalinligin1 6lgen alete “mikrometre” denir.

3. () Deri her tarafi ayn1 kalinlikta bir yapiya sahiptir.

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

4.  Asagidaki deri kalinliklarmin hangileri yazlik ayakkabi modeline uygun bayan
ayakkabida kullanilan deri kalinliklaridir?

11,5-0,8
111,2-1,3
110,8-1,1
IV 15-1,8
A) Yalniz
B) I, I, IV

C) I VE 1lI
D) Hepsi

Asagidaki soruyu dikkatli okuyup cevaplayiniz.

5. Yarma isleminin iiretim asamalarinda saglayacagi en biiyiik kolayliklardan biriside
iiriin pargalarinin esit kalinlikta olmasidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Elde tiras islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Sektorde kullanilan elde tiraglama yontemlerini arastiriniz.
> Sektorde elde tiraglama yapan kisileri gézlemleyiniz. Gozlem sonuglarinizi

rapor haline getirip sinifta tartiginiz.

2. ELDE TIRAS YAPMA

Saya ve saraciye Uriinlerinin kenarlarini inceltmek amaci ile yapilan iglemin adina
“tiras“ denir.

Ek yerlerindeki kalinliklarin géze goriinmemesi ve ayagi vurmamasi, iriliklerin
kendini géstermemesi tiraglama igsleminin dogru yapilmasina baglidir.

Elde tiraslama derinin et tarafindan yani tersinden yapilir. Derinin sirca tarafi
tiraglanmaz. Bazi durumlarda iki ayri1 derininin birbirine yapistirilmasi durumunda
parcalardan birinin sirga tarafi tiraglanabilir. Deri, et tarafindaki dokuda derinligine
inildiginde sikligin1 kaybedeceginden dikim esnasinda iyi sonuglar vermez.

Tiraslama,

Bitmis tiriiniin diizgiin gériiniimiinii saglamak

Ek yerlerindeki kalinliklarin gériiniim olarak estetigini saglamak

Farkli tasarimlarda incelikli islemlerin kolaylikla yapilmasini saglamak
Derideki kalinliklarin ayagi rahatsiz etmesini 6nlemek

Birlestirme yerlerinde/parcalarin {ist iiste geldigi yerlerde kalinlig1 6nlemek
Dikim esnasinda kolaylik saglamak amaciyla yapilan bir deri inceltme islemidir.

VVVVYVY

2.1. Falgata (Deri Tiras Bicagi) Bilemek

Elde tiraglama yaparken fal¢ataniz bilenmis olmalidir. Elde tirag yapmada falgatanin
kesebilirligi (agzinin agik olmasi) tirasin netligini ve kolayligini etkiler.
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Falgata islenebilir ¢elikten olmalidir. Asagida resimlerle falgata bigaginin bilenmesi
basamaklar hélinde gosterilmistir. Bu beceriyi kazanmada bir¢ok deneme yapilmalidir.
Unutulmamalidir Ki iyi bilenmis bir falcata ile dogru islem daha kisa siirede
tamamlanacaktir. Bu islemi gergeklestirirken Kesim modiiliinde kullanilan el aletlerinden
ege ve masat kullanilacaktir.

Resim 2.1: Egenin tutulusu

»  Egenin dogru olarak Resim 2.1'de goriildiigii gibi sag elde (sol elde) isaret
parmag ustte kalacak ve basparmak destekleyecek sekilde tutulur. Bigagin
bileme islemi ege ile yapilmalidir.

n “

Resim 2.2: Falgata

»  Falgata tezgah lizerine ag1 yapmayacak sekilde diiz olarak yerlestirilir. Falgata
agzmin diiz olarak acilmasi tezgdhtaki durusuna baglidir. Falcata bilenirken
bigak kaydirmadan tutulur ( Resim 2.2).

T\

Resim 2.3: Fal¢atayi bilemek
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»  Bileme isleminde ege falcatanin iizerinde a¢i yaptirilmadan 6ne dogru diiz
olarak ilerletilir. Ege ile falgata iizerinde ayn1 yonde bileme yapilarak bigak
ucunun agilmasi saglanir ( Resim 2.3).

Resim 2.4: Falc¢ata bilerken ege acisi

> Ege, falgata iizerinde dogru sekilde tutulmalidir. Falgatanin konumu
bozulmadan ve egeye one dogru ag1 yaptirilmadan islem tekrarlanir (Resim 2.4
a-b-c).

Resim 2.5: Fal¢ata ¢apaklarim masatla almak

> Egeleme iglemi bittiginde falgatanin ucunda ¢apaklar olusacaktir.

»  Bu gapaklar masat ile alinir. Falgata masat {izerine temas ettirilerek ¢apaklarin
alinmasi saglanir (Resim 2.5).

Resim 2.6: Falcatanin ucunu diizeltmek
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> Bileme islemi yapilirken falcatanin ucunun ti¢ggen seklini aldigi goriiliir.
Falgatanin bu sekli, tiraglama yaparken deri {izerinde hareket kolaylig
saglayacaktir (Resim 2.6).

> Capaklar, tiraglama sirasinda falgatanin deri lizerinde rahat hareket etmesini
engeller. Ege ile bileme islemi tamamlandiginda masat ile falgatanin ucundaki
capaklar alinir (Resim 2.7, 2.8).

Resim 2.7: Bigak bileme Resim 2.8: Masat ile ¢apak almak
> Egeleme ve masata vurma isleminden sonra falgatanin sirti tezgdh tizerine dik
konarak ug kismui egelenir ( Resim 2.9).

»  Falgatanin agiz kismu tezgdha gelecek sekilde ege ile diizeltilip masat ile
capaklar1 alinir ( Resim 2.10).

Resim 2.9: Falcata sirtim bilemek Resim 2.10: Fal¢atanin ucunu diizeltmek
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. Masat ile ¢apaklar1 alinan falgata elde tiras yapabilmek igin hazir hale
gelmis olur (Resim 2.11- 2.12).

Resim 2.11: Masat ile capak alma Resim 2.12: Masat ile diizgiinlestirme

. Tiraglama sirasinda falgatanin kesimini kolaylastirmak i¢in ara sira masat
ile diizglinlestirme yapilir (Resim 2.13).

Resim 2.13: Falcata agz diizgiinlestirme

2.2. Elde Tiras Yapma

Elde tiras islemleri siralamaya uygun olarak yapilir. Deri inceltmede kullanilan
yontemlerden birisi olan “elde tirag” islemi beceri haline getirilmelidir. Bu islemler sirasiyla
uygulanarak tekrar edilir ( Resim 2.14).

Resim 2.14: Elde tiras icin hazirlanms deri Resim 2.15: Elde tiras uygulamasi parg¢alari
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> Elde tiraslama

Kesilmis saya parcalari 1stampada belirlenmis model 6zelligine uygun
tiras ¢esidine gore kontrol edilir (Resim 2.14 ).

Kurulacak diizen zamani etkin kullanmay1 saglayacaktir.

Birgok kez elden gegecek olan saya pargalarinin karismasi is kaybina yol
acacaktir.

Tiraglama yapilan mermer zeminin diizgiin ve temiz yiizeyli olmasi
tiraglamanin hatasiz olmasini saglayacaktir (Resim 2.15).

Saya pargasinin etli yilizeyi tiraslama yapilacak mermerin iizerine
yerlestirilir (Resim 2.14).

Modelin gerektirdigi tiras g¢esidinde olmasi gereken genisligi vererek
falgata deriye paralel tutularak kaydirilir.

Falgata kullanilirken diger el ile deri pargasi tutulup kaymasi onlenir.
Falcatanin tutus pozisyonuna dikkat edilir (Resim 2. 16).

Tiraglama yapilan saya parcasinda fazlaliklar giderilerek yapistirict
stiriiliip diger islemler i¢in hazir hale getirilir.

2.2.1. Diiz Kenar

Resim 2.16: Diiz kenar tiraslamasi

> Diiz kenar tirasi

Temiz bir kenar olusturmak

Yapisma kolaylig1 saglamak

Ag1z kenarina esit kalinlik saglamak

Kapali ¢at1 dikislerinde derinin kalinligin1 azaltmak amaciyla genisligi 8
mm'yi gegmeyecek sekilde yapilir (Resim 2.16).
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2.2.2. Koseli Kenar

Saya ve astar parcalarindaki koselerde olusabilecek fazlaliklarin azaltildigi tiras
seklidir. Koselerdeki olusabilecek kalinliklar1 6nlemek amaciyla genisligi 2 mm'yi
gecmemesi gereken tiras seklidir. (Resim 2.17).

Resim 2.17: Koseli kenar tiras asamalari

2.2.3. Kavisli Kenar

Ry

a b

Resim 2.18: Kavisli kenar tirasi asamalari

Saya pargalarinda kavisli kenarlara uygulanan “elde tirag” seklidir. Tirag genisligi 2
mm'yi gegmeyecek sekilde falgata tutusunu ayarlayarak ve bigagi kaydirarak tiraglama islemi
yapilir (Resim 2.18).
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2.3. Tiras Cesitleri

Modele uygun olarak kesilen her saya pargasimi yine model 6zeligine gore degisik
kalinlik ve genislikte elde veya makinede tiraglamak gerekir. Deri dokusunun fazla
inceltilmesi derinin sikiligini ve saglamligim azaltacaktir. Istenilen nitelikte tiraglama
yapilmasi genislik ve inceliginin modele uygun niteliklerde olmasi ile dogru orantilidir.

Elde tiras isleminde falgatanin iyi kullanim istenilen niteligi verecektir. Belli bash
tiras ¢esitleri 6 baslik altinda toplanmaktadir.

Her bir tiras ¢esidi Sekil 2.1'deki gamba tizerinde gosterilmistir.

Kullanim yerleri ve genislikleri ile ilgili bilgiler Tablo 2.1'de verilmistir. Buradan
hangi tiras ¢esidinin ka¢ mm olduguna bakilabilir.

2.3.1. Kivirma Tiras1

Kivirma yapilan kenar inceligi ile deri inceliginin ayni kalinlikta olmasini saglayan
tiras ¢esididir. Istampada modele uygun olarak kivirma kenarina verilen pay 3 mm ile 7 mm
arasinda degismektedir. Uygulayacagimiz tirag genisligi bu payin iki kat1 kadar olmalidir.
2.3.2. Bindirme Tiras1

Deri parcalarinin {ist iiste gelen yerlerinde, derideki fazlaliklarin giderilmesini
saglayan tiras cesididir. Bu tiras ile ek yerlerinden dolay1 ayafi rahatsiz edebilecek
fazlaliklar giderilir. Uste gelen parga 8 mm genislikte tiraslantyorsa altta kalan parcanin 6
mm genislikte tiraglanmasi gerekir. Artan 2 mm kisimda dikis uygulanir. Bu farklilik dikis
yerindeki deri mukavemetini artirir.

2.3.3. Cat1 Tirasi

Genellikle iki par¢anin birlestirilmesi amaciyla dikiste kalinlig1 6nlemek i¢in yapilan
tiras ¢cesididir. Istampada belirtilen genislik disinda genellikle 2-3 mm genislikte yapilir.

2.3.4. Tulum Tiras:

Ayakkab1 agiz kenarlarinda kullanilan tirag ¢esididir. Istampada verilen 6lgiilere gore
yapilir.

2.3.5. Kose Tirasi

Monte kenarlarinin koselerindeki fazlaliklarin azaltilmasi i¢in yapilan tirag ¢esididir.
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2.3.6. Yakma Tirasi

Kesilen parcanin kenarlarindaki piiriizlerin giderilmesi i¢in yapilan tirag ¢esididir.

( Cat1 Tirast

4

\'Hulll”l L) o

Sekil 2.1: Tiras cesitleri
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Tiras
Cesidi

Tiras
Genigslikleri

Tiras Kullamim
Yerleri

Kivirma Tiras1

Modele gore ve geniglige bagl
olarak 6 mm ile 14 mm
arasinda degisir.

Ayakkabinin ag1z kenar
kisimlarina ve maskaret kenarma
ve modele gore kivrilan kisimlara
uygulanir.

Bindirme Tiras1

Genellikle 8 mm’dir. Bindirme
yapilacak diger saya parcasi
icin 6 mm’dir.

Saya parcalarmin st iiste gelen
biitiin kenarlarina yapilabilen tirag
cesididir.

Cat1 Tiras1 2-3 mm’dir. Gamba arka kismu, astar ile saya
birlesim kenarlarinda kullanilir.
Tulum Tiras: 2-3 mm'dir. Ayakkabt  agiz  kenarlarinda

kullanilan tiras ¢esididir.

Kose Tiras1

Kose kisminin 45° alinmasidr.

Sayanin monte i¢in kaliba rahat
cekilmesi igin 6zellikle gambalarin
ylize binen kisimlarima (monte
payr kisminda) yapilan tiras
¢esididir.

Yakma Tiras:

Kesilen parcanin u¢ kisminin
piiriizlerinin alinmasidir.

Sayanin  kivirma, tulum gibi
ozelligi olmayan kenar sekline
yapilan tirag ¢esididir.

Tablo 2.1: Tiras cesitleri ve kullamim yerleri
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulama faaliyetini islem basamaklarina uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Sayalarin tiras yapilacak kenarini
belirleyiniz.

Y

A\

Istampay1 okuyup hangi tiraglamalari
yapacaginizi belirleyiniz.

Model 6zelligine gore uygulayacaginiz tirag
cesidini segerken dikkat etmelisiniz.

» Falgatanmzi bileyiniz.

A2 74

Falcatanmz1 yukarida verilen bilgiler
dogrultusunda bileyleyiniz.

Falgatanin islenebilir ¢elik 6zelligi tasimast
onemlidir. Egeleme isleminin bigak bileme i¢in
Onemini unutmayiniz.

» Diiz kenar tirag1 yapiniz.

VVVY VYV

A\ 4

Falgataniz1 egeleyiniz.

Tiras yapilacak saya parcasini tezgahtaki
mermer stiine yerlestiriniz.

Sol elinizle saya pargasini tutunuz.

Sag elinizle falcatay1 kurallara uygun tutunuz.
Falcatay1 diiz ¢cekerek kenar tiragin1 yapiniz.
Bigagi kaydirirken elinizi nasil kullanmaniz
gerektigini, resimleri dikkatle inceleyerek
ayarlayabilirsiniz.

Elde tiraglamada bigagi kaydirirken deri
inceliginin ¢ok fazla olmamasina 6zen
gosteriniz.

Amaglarina gore tiras geniglikleri tabloda
verilmistir.

» Koseli kenar tirasi yapiniz.

Falgata ile kose kenar tiragini yapiniz.

» Kavisli kenar tiragi yapiniz

Falgata ile kavisli kenar tiragini yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama testi sonucunda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler
icin Evet, kazanmadigimmiz i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

Sayalarin tiras yapilacak kenarini belirlediniz mi?

Falgatay1 bileme yaptiniz mi?

Diiz kenar tirag1 yaptiniz mi?

Koseli kenar tiras1 yaptiniz mi?

SAN e IR A o

Kavisli kenar tirag1 yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1. () Egelemeden sonra olusan ¢apaklar, tiraglama esnasinda derinin fazlaliklarini
alirken bigagin rahatlikla kaymasini engeller.

2. () Derinin et tarafindaki doku alindiginda dikim esnasinda iyi sonuglar gosterir.
3. () Twraglama ile bitmis {iriiniin diizglin goriinimii saglanir.
4, () Farkli tasarimlardaki incelikli islemler tiraglama ile kolay yapilamaz.

5. () Birlestirme yerlerinde iist {iste gelen parcalarin kalinligini énlemek i¢in tiraglama
yapmalidir.

6. () Kivirma yapilan kenar inceligi ile deri inceliginin ayni kalinlikta olmasini
saglayan tiras “kivirma” tiragidir.

7. () Deri pargalarinin st Giste gelen yerlerinde, derideki fazlaliklarin giderilmesini
saglayan tiras “yakma” tiragidir.

8. ( ) iki parca birlestirilirken dikiste kalinlig1 &nlemek icin yapilan tiras “cat1” tirasidr.
9. () Kivirma tirast genisligi modele gore 3 mm ile 6 mm arasinda degisir.

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyarak cevaplayimiz.

10. Trras gesitlerini nelerdir?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC
Makinede tiras islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Uriin imalat1 yapan atdlyelerde calisan kisilerden makinede tiras islemi ile ilgili
Oon bilgi edininiz. Bu bilgileri sunu haline getirip sinifta arkadaslariizla

paylasimiz.

3. MAKINEDE TIRAS ISLEMi YAPMAK

3.1. Tiras Makinesinin Tanim

Saya pargalar1 ve saraciye Urlinlerinde deri pargalarinin bazi kenarlarini inceltme ve
temizleme amaciyla kullanilan makineye “tiras makinesi” denir. Giliniimiizde elle yapilan
tiraglamanin yerini makinede tiraglama almustir.

Tiras makinesini deri pargalarinin kenarini istenilen genislikte ve incelikte olmasi igin
ayarlamamiz miimkiindiir. Tirag makinesinde tiras sekline uygun ayar yapmak onemli bir
islemdir. Ancak ¢alismada deri kalinliginin fakliligi nedeniyle her zaman ayni1 genislikte ve
incelikte tiras elde edilmeyebilir. Bu nedenle her makinede ayri1 genislikte islem yapilmasi
oOnerilir.

Tirag makinesinin 6nemli pargalar1 sunlardir ( Resim 3.1):

Kesme bigagi: Derinin tiras islemini yapan esas elemandir.

Topag elemani: Tiraglanacak derinin kesicinin altina basingla itilmesini saglar.
Tiras ayaklari: Tirag genisliklerinin ayarlanmasinda kullanilir.

Bileme tast: Bileme 6zelligi olan bir zimpara tasidir.

F

VVYVYY

Resim 3.1: Tiras makinesi elemanlari
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3.2. Makinenin Ayari

Resim 3.2: Tiras makinesi kalinlik ayari

Resim 3.2'de goriildiigii gibi makinenin iist kisminda yer alan vida seklindeki kol
cevrilerek istenilen incelige ayarlanir. incelik ayarinin her parga igin ayarlanmasi is kaybin
olusturacaktir. Incelik ayarmin her parcada farkli olmamasini saglamak makinede tiraslama
icin énemli bir beceridir. Deri kalinliklart farkli olduklarindan her farkli deri parcasinda
incelik ayar1 kontrolii yapilmalidir.

> Tiras genigligini bicagin lizerinde yer alan ayak genisligi ayarlanarak yapilir.
Resim 3.3'te tiras makinesinde genis tiras ayag ile yapilan tiraslama
goriilmektedir.

Resim 3.3: Genis tiras ayagi

> Tiras makinesinin dar genislik i¢in kullanilan ayagi ile istenilen genislik ve
incelikte deri tiraslanip inceltilebilir( Resim 3.4).

Resim 3.4: Ayak
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> Derideki fazlaliklar1 bigagin diizgiin tiraglayabilmesi, topag ile bigagin birlesik
olmasina baglidir (Resim 3.5). Makinenin sol basta bulunan ayar diigmeleri ile
topacin hareketliligi saglanarak en uygun konuma getirilir. Ayarin tam olarak
yapilmamasi halinde tiraglama hatalar1 ile karsilagilabilir.

o Deri topag ile bigak arasina girebilir.
. Istenilen nitelikte tiraslama olmayabilir.

Resim 3.5: Topag ve ayar mekanizmasi

3.3. Makinenin Kullanimi

Resim 3.6: Tiras makinesi

Resim 3.6'da goriilen tirag makinesi ayarlart yapildiktan sonra galistirilabilir.
> Makineyi kullanirken verilen talimatlara mutlaka uyulmalidir.

. Tiras makinesinin elektrik baglantis1 kontrol edilir. Kontrol isleminde
sadece figin prize takili olup olmadigina bakilir. Farkli bir iglem

yapilmaz.

o Makinenin ayarlarini anlatan boliim tekrar incelenerek ayarlart yapilir.
Makinenin tablasinin altinda bulunan ¢alistirma diigmesine basilir.

. Tiraglama ayaklarinin tiras genislikleri, tiras yapilacak pargalara gore
ayarlanmalidir.

. Makinede tiraglama isleminin gerceklesmesi ic¢in bigak ile topacin

birlesik durusu kontrol edilmelidir.
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Esas parcayr tiraglama yapmadan oOrnek deri iizerinde uygulama
yapilmalidir.

Inceltme yapilacak deri pargas1 makineye yerlestirilir.

Makinenin tiraglama yapabilmesi i¢in makinenin altinda yer alan pedala
basilmalidir.

Makine ayarlari tekrar kontrol edilmelidir.

Pedal hakimiyetini saglamaya ¢aligmalidir.

Tiraglama islemi istenilen nitelikte gergeklestirilmelidir.

Deri pargasi donen topag yardimi ile makinede rahatca ilerleyecektir.
Istenilen nitelikte tiras ozelliklerini bilgilerinizi hatirlayarak kontrol
edebilirsiniz.

3.4. Bicagin Bilenmesi

>

Tiraglama isleminin istenilen nitelikte olmasi icin bigagin keskin olmasi
gereklidir. Tiras makinesindeki bigagin bilemesi makine iizerindeki bileme tast
ile yapilir.

Resim 3.7'de gordiigiimiiz tirag makinesinin On tarafinda bulunan diigmeye

benzeyen doner oOzellikte basliklar bulunur. Bigcagin bileme islemleri bu
basliklarin kullanilmasi ile yapilir.

’ A

!_-“
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Resim 3.7: Bileme tertibat1

‘ Resim 3.8%in sol tarafindaki ilk baslik bileme tasinin oynatilmasini saglayacaktir.
Ikinci baslik bigagin saga ve sola hareket etmesini saglayan bagliktir.

Resim 3.8: Bileme tertibatinin i¢ten goriintiisii
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> Bigagin bileme islemi talimatlara uyarak yapilmalidir.

o Makinenin {izerindeki kolu acarak diger pargalardaki siirtiinme
onlenebilir (Resim 3.9).

o Bileme tas1 bigaga dogru yaklastirilir.

o Bigagin bileme tagina yaklagsmasi saglanir.

o Pedala basildiginda bigcagin bilenmesi saglanmis olacaktir (Resim 3.10).

Resim 3.9: Bileme sirasinda siirtiinmenin 6nlemesi Resim 3.10: Bicagin bilenmesi

3.4.1. Diiz Bir Parcanin Tiraslanmasi

Diiz bir parcanin piiriizlerini gidermek ve yapisma kolayligini saglamak amaciyla
talimatlara uyarak makinede tiraslamasi yapilabilir (Resim 3.11). Elde tiras 6grenme
faaliyetinde tanimladigimiz bilgilerinizi hatirlayiniz.

Makinenin ayarlari istenilen genislik ve incelige uygun yapilmalidir.

Diiz parcanin kenar1 ayak genisligine dayandirilarak kaydirma yapmadan
tiraglanmalidir.

Tirasa baslamadan 6nce pedala basarak makinenin hizi ayarlanmalidir.
Tiraglama islemini bitirirken derinin zarar gérmemesi saglanmalidir. Bunun igin
pedaldan ayak ¢ekerek makinenin durmasi saglanmalidir.

Makinenin durmasini saglamadan farkli bir islem uygulamamalidir.

YV VYV VYV

3.4.2. Koseli Kenarlarin Tiraslanmasi

Kose kenar tiragi zor tiras ¢esitlerindendir. Genellikle tirasta yirtilan parcalar, kose
kenarlar tirag yapilirken yirtilan parcalardir. Bu yirtilmay1 dnlemek icin kdse tiras1 basit bir
yontemle yapilabilir. Kdse tirasi yapilacak malzemenin ilk once bir tarafi koseye dogru
tiraglanir. Daha sonra tiraslanacak koseye komsu kenar tiraslanir. Kose tiraglama yaparken
derinin bigak ile topag arasina sikismamasi i¢in dikkatli olunmalidir.
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3.4.3. Kavisli Kenarlarin Tiraslanmasi

Istenilen 6zellikte kavisli kenar tiraslamas: genislik ve incelik olarak her tarafinin ayni
olmasina baglidir. Bu 6zellikleri saglamak makine hakimiyeti saglamakla miimkiin olacaktir.
Tiras makinesini kullanma becerinizi ve pedal hakimiyetinizi gelistirmeniz gerekir. Pedal
hakimiyetinizi gelistirdikten sonra kavisli kenar tiraglamasi1 zorlanmadan yapilabilir. Kavisli
kenar1 tirag makinesinden gegirirken topacin hizinin distiriilmesi gerekmektedir. Bu da pedal
ile yapilmaktadir.

Resim 3.11: Makinede Kavisli kenar tirasi

Makinenin kullanimi konusunda verilen talimatlari tekrarlayarak bilgileri uygulama
faaliyetleri ile birlestirmek gerekmektedir.

3.5. Bilgisayarh Tiras Makinesi

3.5.1. Bilgisayarh Tiras Makinesinin Tanim

Resim 3.12: Bilgisayarh tiras makinesi
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Dijital olarak tirasin genisligini, inceligini ve agisin1 ayarlayabildigimiz tiras
makinelerine bilgisayarli tiras makinesi denir. Tiras islemlerinde en hassas ayarlamalar ile
hatasiz tiraglama saglanmaktadir. Bilgisayar sistemi ile tiraglama, tretimin hizli akist
icerisinde hatasiz {iriin ¢ikigini ve tiraglama standardini saglamaktadir.

Diger tiras makinelerine gore kullanim rahatligin1 saglamaktadir.
3.5.2. Bilgisayarh Tiras Makinesinin Ayarlari

> Resim 3.13'te goriilen dijital ekran, program secildiginde hafizadaki tiras
ozelliklerini gostermektedir. Resim 3.13'te goriilen numaralandirilmis butonlar
tiraslamada ince ayarlar yapabilecegimiz farkli 6zellikleri gostermektedir.

> Butonlarin programlanmasi saglanarak farkli 6zelliklerde tiraglama gesitlerini
artirmak miimkiindjir.

> Butonlarin program o6zelliklerini siralarsak

PROGRAMS

w |~ o o |
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Resim 3.13: Dijital ekran

Bigak baski kolunun yiikseklik ayarlamasi yapilabilir.
Bigak baski koluna ag1 vermek i¢in kullanilabilir.
Malzemenin tirag genisliginin ayar1 yapilabilir.
Malzemenin yiiriimesini saglayan topacin hizi ayarlanabilir.

Topacin pedal yardimi ile veya otomatik olarak devamli donmesi
saglanabilir.

Bu ozelliklerin hepsini programlayarak iiretimde derinin rahatga kullanimini
saglayabilecek nitelikli bir tiraglama yapilabilir. Bu ozelliklerin birbirine gegisi sadece
programlarin dijital gostergede yer alan harflere yiiklemesi yapilarak saglanabilir. Makineyi
kullanan kisinin farklilig1 ile degisiklik gosterecek program ayarlari kontrol edilerek
giderilebilir. Kullanimda mutlaka program farkliliklari diizeltilmelidir.
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>

Bilgisayarli tiras makinesinin tiraglama bigcagimin hareketli kullanimi 6nemli
ozelliklerindendir(Resim  3.14). Derinin makineye rahat yerlesimini
saglamaktadir. Sag ve sol pedal ile kullanilmaktadir. Sag pedal ile topacin
devamli doniisii saglanir. Sol pedal ile baski kolunun hareketliligi ile
donislerdeki kolaylig1 yakalamak miimkiin olacaktir (Resim 3.15).

Resim 3.14: Tiraslama bicagi Resim 3.15: Sag ve sol pedal

Makine arizalart ve tiraglama hatalarinda cesaretinizi kaybetmeyiniz.
Sogukkanlilikla probleminizi ¢ozebilirsiniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulama faaliyetini islem basamaklarina uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Saya parcalarini
gruplandiriniz.

Saya pargalarini sag sol olarak kontrol ediniz.

Yiiz ve astar pargasina gore sayayl1 ayiriniz.

Istampay1 okuyarak tiras cesitlerini belirleyiniz.
Gruplandirilmis saya pargalarinin kontrollerini yaparak
tiras ¢esidini belirleyiniz.

Is giivenligi kurallarma uyunuz.

Saya pargasinin tirag
yapilacak kenarlarini
belirleyiniz.

YV V V|V VVVYVY

Tiras yapilacak saya parcasina hangi tiraslarin
yapilacagini belirleyiniz.

Ogrenme Faaliyeti-2’de tiras gesitleri bilgilerinizi
hatirlayimiz.

Sectiginiz tiras ¢esidini uygularken verilen talimatlari
dikkatle yapimiz.

Tiraslama yapacaginiz
makinenin ayarlarini
uygulayacaginiz tiras
cesidine uygun olarak
yapiniz.

YV V. VYVVVY

Makinede uygun oturma seklini yakalayiniz.
Yaptiginiz ise dikkatinizi yogunlastiriniz.
Makinenin bigagini bileyiniz.

Topag ile bicagin yakinligini kontrol ediniz.

Tiras ¢esidine uygun genislik ve incelik ayarlarini
dikkatle yapiiz.

Makine ayarlarinizi sekille anlatimlart dikkatle
inceleyerek uygulaymiz.

Makine arizalar ile ilgili makine teknisyenini
bilgilendirerek yardim isteyiniz.

Diiz kenar tiras1 yapiniz.

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Diiz par¢anin kenarini ayak genisligine dayandirarak
kaydirma yapmadan tiraglayimiz.

Makinenin hizini ayarlayiniz.

Koseli kenar tirag1 yapiniz.

Istenilen genislik ve incelige uygun makine ayarlarini
yapiniz.

Kosesi tiraglanacak parganin birinci kenarini diiz kenar
tirag1 yapiniz.

Malzemenin ikinci kenarma diiz kenar tiras1 yapiniz.
Ornek bir parca tiraslayimniz.

Kavisli kenar tirast
yapiniz.

YV V|VV VYV V|V VY V

Makinenin ayarlarim istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Malzemeyi tiraglamak i¢in pargay1 yiiriiten topacin
hizim ayarlaymiz.
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Diiz par¢anin kenar1 ayak genisligine dayandirarak
kaydirma yapmadan tiraglayimiz.

» Kivirma tiragi yapiniz.

YV Vv

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Kivirma yapilacak kenari ayak genisligine dayandirarak
kaydirma yapmadan tiraglayiniz.

» Bindirme tirag1 yapiniz.

A\

Y

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun ayarlama yapiniz.

Bindirme tiras1 yapilacak kenari ayak genisligine
dayandirarak kaydirma yapmadan tiraglayiniz.

» Cati tirag1 yapiniz.

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Cat1 tiras1 yapilacak Kenar1 ayak genisligine
dayandirarak kaydirma yapmadan tiraglayiniz.

» Tulum tirag1 yapiniz.

A\

A\

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Tulum tiras1 yapilacak kenar1 ayak genisligine
dayandirarak kaydirma yapmadan tiraglayiniz.

» Kose tiragi yapiniz.

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Kose tirast yapilacak kenar1 ayak genisligine
dayandirarak kaydirma yapmadan tiraglayiniz.

» Yakma tiras1 yapiniz.

YV V V|V V VY

Makinenin ayarlarini istenilen genislik ve incelige
uygun yapiniz.

Yakma tiras1 yapilacak kenar1 ayak genisligine
dayandirarak kaydirma yapmadan tiraglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama testi sonucunda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz beceriler
icin Evet, kazanmadigimmiz i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Saya parcalarini gruplandirdiniz mi1?

Saya pargalarini sag sol olarak kontrol ettiniz mi?

Istampay1 okuyarak tiras ¢esidini belirlediniz mi?

el R AN .

Tiraslama yapacaginiz makinenin ayarlarin1 uygulayacaginiz tiras
¢esidine uygun olarak yaptiniz mi1?

Topag ile bicagin yakinligini kontrol ettiniz mi?

Makinenin bigagini bileme yaptiniz mi?

Diiz kenar tirag1 yaptiniz mi1?

Koseli kenar tiras1 yaptiniz mi?

©W| o | N |

Kavisli kenar tirast yaptiniz mi?

10.Kivirma tirast yaptiniz mi?

11.Bindirme tiras1 yaptiniz mi?

12.Cat1 tiras1 yaptiniz mi?

13.Tulum tirag1 yaptiniz mi?

14 Kose tirast yaptiniz mi?

15.Yakma tiras1 yaptiniz mi?

16.Siireyi iyi kullandiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1. () Kesme bigagi, topag elemant, tiras ayaklar1 ve bileme tasi tiras makinesinin
onemli pargalaridir.

2. () Topag ile bigak arasinin agik olmasi istenilen nitelikte tiraglamanin
yapilamamasina sebep olacaktir.

3. () Kavisli kenar tiragslamasinda derinin genislik ve incelik olarak her tarafinin ayni
olmasi istenilen niteliktir.

4, () Tiras makinesindeki bigagin bilemesi ege ile yapilir.
Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.
5. Asagidaki verileri kullanarak tirag makinesinin kullanimini siralayiniz.

I-Makinenin tiraglama yapabilmesi i¢in pedala basilir.
I1-Makinenin ¢alistirma diigmesine basilir.

I11-Tiras makinesinin elektrik baglantisi kontrol edilir.
IV-Makinenin incelik ayarlar1 yapilir.

V-Tiraglama ayaklarinin tirag genislikleri ayarlanir.

VI-inceltme yapacaginiz deri parcas1 makineye yerlestirilir.

A) L-I-IV-111-V-VI-

B) IH-IV-V-11-VI-

C) IV-I1-V-111-VI-|

D) Higbiri
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida verilen ciimlelerde bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

1. () Deri inceligini dlgen aletin adina mikrometre denir.
2. () Saya ve saraciye iriinlerinin kenarlarini inceltmek amaci ile yapilan islemin adina
boyama denir.

3. () Yarma makinesinde kullanilan malzeme iizerinde kalinlik farkliliklar olabilir.

4. () Bindirme tirasi i¢in gerekli olan tiras genisligini 10 mm dir.

5. () Gamba arka dikisi-astar ile saya birlesim kenarlarinda kullanilan tirasa ¢at1 trasi
denir.
6. () Bilgisayarh tiras makinesi ile traslama yaparken malzemenin yiiriimesini saglayan

topacin hizin1 ayarlayabiliriz.

7. () Topag elemani derinin tiraglanmasini saglar.
8. ( )Tiras makinesindeki bigagin bilemesi yine makine aksami olan bileme tasi ile
yapilir.

9. (' )Ayakkabinin mukavemetini artirmak amaciyla kullanilan fort ve bombenin izlerini
yok etmek i¢in tiraglama makinesi kullanilir.

10. ( )Bindirme tirasi yapilan tirag makinesinde ¢ati tiragi yapmak istenirse tirag
makinesinin ayarlarin1 degistirmek gereklidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

Yanls

Dogru

Yanhs
A
Dogru

g~ INIE

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

Yanls
Yanls
Dogru
Yanls
Dogru
Dogru
Yanls
Dogru
Yanhs
Kivirma
tirasi
Bindirme
tirasi
10. Cat1 tiras:
Tulum tiras1
Kose tirasi
Yakma
tirasi

© XOINo O~ WIN
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Dogru

Yanhs
B

gl

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanls
Dogru
Yanls
Dogru
Dogru
Yanls
Dogru
Dogru
Dogru

© XN O~ WIN
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