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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD241

ALAN Ayakkabi ve Saraciye Teknolgjis
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Temd Kesim

Elde ve makinede saya kesimi ileilgili temel bilgi ve

MODULUN TANIMI becerilerin kazandirldigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL On kosulu yoktur.

YETERLIK Temel kesim yapmak icin yontem ve teknikleri 6grenmek
Genedl Amag

Gerekli ortam saglandiginda tekni gine uygun istampalari
malzemeye en ekonomik sekilde yerlestirebilecek ve kesim
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaglar

1. Mazeme kontrol (i yapabileceksiniz.
2. Istampalar yerlestirebileceksiniz.

3. Elde kesim yapabhileceksiniz.

4. Preste kesim yapabileceksiniz

Ortam: Atodlye ortami, Kesim atdlyes
Donamim: El kesiminde kullanilan aetler, sayakesim
prederi, is givenligi ileilgili ekipmanlar, diger faydal1 arag

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

DONANIMLARI gerec ve avadanhiklar
Modul icinde yer dan her grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modll sonunda dlgme arac1 (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modul uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile ayakkabicilik Uretim alaninda
her tlrl 0 kesim islemini yapabilmek icin vazgecilmez olan elde kesim ydntemlerini ve pres
kesim makinelerini kullanabilme tekniklerini kavramis olacaksiniz.

Teknolgjinin her gecen gin hizla ilerledigi bu zamanda islerinizi daha kolay
yapabilmeniz icin kullanacaginiz kesim aletlerinde stirekli yenilikler olmaktadhr.

Tarihte ilk ayakkabiyr kimin ne zaman giydigi bilinmemektedir. Ama ilk ayakkabinin
ilk insanlarla basladigi varsayilabilir. Magara c¢agi insanlari, dinyanin tasina topragina
dayanamayacak yapida olan ayaklarim korumak icin agac kabuklarindan, yapraklardan ve
giderek hayvan derilerinden ilkel ayakkabilarim yaprmig olmalidirlar. Ayakkabi, ilk
caglardan itibaren her donem vazgegilmez bir giys ve statll gostergesi olarak yerini
korumaktadr.

Aragtirmalara gore bilinen ilk e yapimi ayakkabn tird, sandaletlerdir. En eski kamt ise
MO 8 bin yillarinda yasayan Amerika yerlilerine aittir. Ama ayakkabr konusunda en yaratici
toplum Misirhlar olmustur. MO 3500 yillarinda 1slatiimis kumda ayaklarinin kaliplarin
cikartarak ve bu kaliplarda sekillendirdikleri ham deriden tabanlar baglayarak sandaletler
yapmislardir. Cok gecmeden bu sandd etler, giyen kisinin statlisiini gostermeye yarayan en
onemli giysi araci olmustur. Kadinlar micevherlerle sidedikleri ayaklarin sergilemis,
erkekler ise deri kayislara ender bulunan degerli taglar taktirmiglardir. Roma imparatorlarinn
giydigi sandaletler ise atindan yapilmistir. MO 3500 yillarinda da ayakkab, aym
gunuimiizde oldugu gibi sihirli bir giysiymis. ispanyollar, Perulular, Japonlar, Hintliler,
Yunanhlar, kisacasi hemen hemen bitin dinya insanlari bu shirli giysinin etkisinde
kalmglardir.

Elinizdeki bu modul, bu sihirli ve vazgegilmez bu giysinin Uretimi ile ilgili kesim
aetlerini ve bu aetlerin kullamilmast ileilgili teknikleri agiklayan bilgiler icermektedir.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC

Uygun ortam saglandiginda, ayakkabi yapiminda kullamlan malzemelerin teknige
uygun olarak kontrol tinll yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Ayakkab yapimina elverisli malzemeleri arastiriniz.

A\

Deri fabrikalarina (tabakhanelere) giderek deri islentilerini arastirimz.

»  Ayakkabi Ureticilerine giderek ayakkab: yapminda kullamilan malzemeleri
arastirimz.

»  Aragstirma islemleri icin internet ortamim da kullanabilirsiniz. Yaptiginiz

arastirma sonuclarin sinif ortaminda arkadaglarimzla paylasiniz.

1. MALZEMENIN KONTROLUNU YAPMA

1.1. Malzemenin Kusur ve Hatalar

1.1.1. Deri Malzemenin Kusur ve Hatalari

Ayakkabr sayasi Uretiminde kullanilan deri, dogal ve yapay olmak Uzere iki cesittir.
Cesitli hayvanlardan elde edilerek islenen deri ideal bir saya malzemesidir. Deri Uzerinde
hayvanlarin daha canli iken gecirdikleri bir takim hadisder veya islenme ve tasinma
islemleri neticesinde bir takim hatalar olusmaktadir.

> Y ashhk kirisikhigr: Hayvanlar yaslandiklarinda meydana gelen kirisikliklardir.

Resim 1.1: Egzamal hayvan derisi
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Egzama: Hayvanlarin yasarken gecirdigi egzama hastaliginin sonucu Gikan
izlerdir (Resm1.1) .

Nokra deligi: Nokra bir tir bakteridir. Hayvanin yiyecekleri ile vicuda girip
belli bir buylklige ulastiktan sonra derinin atina yerleserek kuluckalagir.
Kulugka devrini bitirdikten sonra deriyi iceriden delip disartya ¢ikar. Deriyi
delme esnasinda biraktig: ize nokraizi denir. Nokranin tabakhanelerde yapilan
islemlerde kapatilmasi imkansizdir (Resim 1.2) .

—

Resim 1.2: Nokraizi

Cah cizigi: Hayvamin otlamas: sirasinda agaclara veya calilara strtinmes
sonucu olusan izlerdir (Resm 1.3) .

Resim 1.3: Cali gizigi izi

Kasagi izi: Kasagillama, hayvamn derisinin tozunu, topragim aip hayvanm
rahatlatmak icin besicis tarafindan taraga benzer bir mazeme ile yapilan
taramaislemidir. Kasagilama asir1 bastirnilarak yapilirsa deri tzerinde yirtilmalar
olusur. Bu yirtilmalar iz birakir. izler deri tabaklandiktan sonra veya ayakkab:
11l islemlerinde gozikdr.

Tel Orgi izi: Hayvanlarin tel rgilere stirttinmesi ile olusan izlerdir.
4



> Bicak izi: Bigak kagirma izi de denilir. Hayvanlar kesilirken veya yizultrken
kasap tarafindan acemice yapilan bicak izleridir. Genellikle derinin et kisminda
bulunur (Resim 1. 4).

Resim 1.4: Bigak iz

> Gubre idrar yamgr: Hayvanlarin idrar ve digkilarinin Gzerine uzun sire
yatmas ile asit yanmasi olusur, bu hata deride yanik izleri seklinde gozukur.

> Bosluk: Hayvanlarin 6zellikle koltuk atlarinda asir1 hareket sonucu meydana
gelen deformasyondur. Bitin hayvan derilerinde gorilen hatadir (Resim 1.5).

Bosluk bolgesi derilerdeki en gevsek yerdir.

a. Karin bolgesi b. Koltuk alta

Resim 1.5: Deride koltuk alt1 ve karin bélges defor masyonlar:

> Damar izleri: Hayvanlarin kan dolagimim saglayan damarlann biraktig
izlerdir. Ozellikle hayvanlarin boyun kisminda gériilir (Resim 1.6) .

Resim 1.6: Damar izleri



> Damgaizleri (daglamaizi): Hayvanlar isaretlemek icin kizgin demirle yapilan
daglamaislemi sonucu olusan hatadir.

1.1.2. Suni Deri Malzemenin Kusur ve Hatalar

Y lzeyi kaplanmis yapay malzemeler, ayakkab: yapiminda gittikge artan miktarlarda
kullamlmaya baslanmustir. Bu malzemeleri tamimak son derece 6nemlidir. Yizey kapl
malzemeler, ayakkaida saya, astar, diger yardimci ve destekleyici malzemeler olarak
kullamlmaktadir. Dogal derinin maliyetinin yiksekligi ve arz talep dengesinin birbirini
karsilamamast suni deri kullanimini arttirmaktadr.

»  Ayakkabicalikta kullanilan suni deriler

PVC (Poli-Vinil-Klordr): PVC (polivinilkordr) kaplanmis bu yapay
malzemelerin sayalik ve astarlik olarak kullamlan pek ¢ok tirleri vardir.
Yapay derilerin pek cogu PVC ile kaplannus malzemelerdir. Bu
malzemelerin bir kismi ucuz malzeme grubuna girmektedir. Bazi tirleri
ayakkab endustrisinde 2025 yildan daha uzun siiredir kullamilmaktadir.
PU (Politretan): PU (Palitretan) kaplannmis suni deriler PV C ye gore ¢ok
sonradan bulunmus dayanim olarak az mukavemetli ama dogal deriye
dahayakin bir malzemedir.

> Y apay derilerin Gretimi

Y apay derilerin devamli olarak ve ¢cok miktarda yapilmasina “seri Gretim” denir. Seri
Uretimde kesinti olmayip deri, kumas gibi top olarak elde edilir. Bu nedenle Uzeri plastik
kaplanan yapay derinin alt kat1 olarak dokunmus kumas kullanilir.

Dokuma kumaslar: Yapay deri yapiminda en cok kullamlan at kat
malzemesidir. Kullamlan bitin alt kat kumaslari, yapay derinin
dayammim yukseltmek, bukllebilme o6zelligini artirmak ve ayakkabi
icindeki nemi amak gibi amaclari karsilamaya yonelik olarak
kullamimaktadir.

Orguli kumaslar: Bu tir kumaslar, genlesme ozellikli PVC
kaplamalarda alt kat olarak kullanilir. Boylece, Uretilen yapay deri daha
yumusak olup uzamast iyidir. Yapay derinin bu iki 6zelligi monte
islemini  kolaylastirir. Fakat yapay derinin bu uyum Kkolayligi,
ayakkabinin bicim kalicihigim azaltir. Bu nedenle bu 6zellikteki yapay
deriler, terlik ve yumusak olmasi gereken gunlik ayakkabilarda
kullanilir. Orgil yapil1 yapay deriler, dosemelik ve giysilik olarak
kullamlmaya da el veriglidir.



Dokunmamis alt kat kumaslari: Dokunmamis olarak yapilan kumas
benzeri ylzeyler, yapay deri Uretiminde, alt kat olarak az da olsa
kullanilmaktadir. Bu Urdnlerin Ozellikleri  kullamlan liflerin cinsine,
yapistiric1 kalitesine ve uygulanan yapim yoéntemine gore degisir. lyi
yapistirilmis dokunmarmug Uriinler biraz pahalidir. Kullamlacak olan lifler,
giyimdeki asinmaya dayanacak, asinmayr geciktirecek Ozellikte
olmalidir.

> PVC kaplamal yapay deriler

Bu PV C Urunleri kat1, gozenekli, genlesmeli ve sliet olmak Uzere dort cinstir.

Kat1 kaplamali1 PV C yapay deriler: Dokuma kumaslar, dogrudan dogruya
PVC ile kaplanarak deri benzeri goriniste malzeme yapilir. Bdyle
malzemeler dosemelik, bavul derisi ve ucuz ayakkab: sayasi olarak
kullamlir. Bu kaplamali PVC drinleri, gizel ve saglikli olmaz. Elle
dokunuldugunda doluluk duygusu vermez. Fazlaca bukilirse cgatlama
yapar. Genellikle astarlik olarak kullanilir.

Gozenekli PV C yapay deri: PV C'nin bu kaplama turi ilk olarak 1980'li
yillarda kullamlmaya baslandi. Bu malzeme, cok ince stinger gibi yapida
(kiicik gozenekli) bir dranddr, ic yapidaki gbzenekler birbiri ile
iliskilidir(acik gtzenekli yapida). Boyle yapili malzeme (yapay deri) su
buharini (nemi) gecirir. Fakat sivi bir maddeyi gecirmez. Ayrica acik
gbzenekli yapili kitlenin yizeyinde gegirgen olmayan ince bir kat daha
vardir. Bu kat plastigin katilasmasi sirasinda olusur.

Genlesmeli PVC yapay derisi: Bu PVC kaplamal1 yapay derinin st
ylizeyinde kat1 bir PVC kaplamast bulunur. Ust kaplamamn alti
genlesebilen 6zellikte bir yapidir. Bu PVC'nin sivi gegirgenligi yoktur.
Fakat elle temas edildiginde dogal deri gibi bir duygu verir.

Slet, gozenekli yapay PVC deriler: PVCnin bu kaplama tird, acik
gbzenekli yamdadir. Bu gozenek yapisi, derinin Ust ylzeyine slet
gbrinumi vermektedir. Kaplama isleminden énce PVC, bazi tuzlar ve
nisastaile karistirlir. Kaplama isleminden sonra bu tuzlar ve nisasta gibi
malzemeler yikanarak giderilince geride acik gozenekli yamda bir
kaplama kalir.

> Palidretan kaph yapay deriler

Politretan kapl1 yapay derilere, genellikle PUCFS denir. Bu sembolik bir gosterimdir.

Bu sembolik gosterim ingilizce PU = Politretan, C = Kaplama, F = dokuma anlam:ndadhr.
Bu tur kaplamalar, gelismelerini sirdirirlerse belki de gelecegin yeni sayalik derileri
olacaktir.

Dokumali kumaglar Uzerine poliliretan kaplanmig yapay deriler, ilk 6nceleri 1969

yilinda bayan botlarinda kullamilmus ve ¢ok cabuk gelisme gostermistir. Polilretan yapay
derinin altlik kumas: gelistirilmis ve pamuk dimi dokuma kumaslar kullanmilmstir. Dimi
dokuma yapisi atlamali, seyrek, kabarik ve gevsek yapili bir kumas tirtidir. Uretilen
politretan kaplamal1 yapay deriler, fantezi bayan ayakkabilarinda kullanilarak PV C kapli
yapay derilerin yerini almustir.
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> Dogal deri ile yapay derinin karsilastiriimas

Dogal deri, sayalik olarak ¢ok olumlu ve dizgin o©zelliktedir. Dogal deriye bu
ustunltgunt veren, karisik yapili lif dokusudur. Dokunmamis yizeyli malzemeler ve yapay
gbzenekli deriler, dogal deriye gore daha buyik yapilidir.

Doga deri liflerini bir arada tutan yapistirict bir madde yoktur. Bu, lifler arasinda
dogal gbzeneklerin bulunmasi demektir. Bu 6zellikten dolay: deri, hava aabilme 6zelligine
sahiptir. Bu nedenle ayakkab icindeki nem de disariya kolaylikla ¢ikar.

o Dokunmarmig kumaslarin (yizeylerin) yapisi, genellikle; kisa boylu yapay
liflerden olusur. Bu kisa lifleri, politretan gibi esnek ve gdzenekli bir
yapistirici tutar. Bu nedenle dokunmamus ylzeylerde dayanimin % 40’1
kullanilan yapistiriciya aittir. Y apistiricimin zorunlu olarak kullamlimasi,
dogal deriye gore onemli bir olumsuzluktur. Bu durum dogal deri
mekanik 6zelliklerinin Gstinl ik nedenlerinden biridir.

o Yapay derilerin bazilarinin olumlu bir takim 6zelliklerinden dolay:
kullanimlart  artmustir. Gene de yapay derileri dogal deriler ile
karsilastirmak oldukca zordur Her iki tdr deriyi birbirleri ile
karsilastirmak icin bunlarin ozelliklerini ayri ayr1 bilmek gerekir.
Baoylelikle aradarindaki fark dahaiyi anlasilir.

Y apay deriler genelde diizgiin yapilichr. imitasyon malzemenin (taklit malzeme) deri
gibi hatalar1 yoktur. imalat sirasinda olabilecek hatalar vardir. Karsilasilan hatalardan birisi
suni derinin alt malzemesinin soyulmasidr.

Imitasyon malzemede kesim yaparken yiizey kismunin bozuk olmamasina dikkat
edilmelidir. Bir cift sayay1 olusturan saya elemanlarinin ( ylz, gamba, fileto, ayna vb.)
malzemenin aym kismindan kesilmesine dikkat edilmelidir. Ressm 1.7’ de sentetik bir sayalik
malzeme Uzerine yerlestirilmis 1stampal ar goril mektedir.

Resim 1.7: Sentetik sayalik malzeme veistampalar



1.1.3. Tekstil Malzemenin Kusur ve Hatalar

Tekstil malzemeleri, iki ipin orilmes ile yapilir. Bu iplere verilen ismler ¢ozgu ve
atki ipleridir. Cozgu ipleri yonu saglamlik yontdur. Boyuna olan ipliklere ¢ozgi, enine olan
ipliklere atka denir.

a. Tekstil malzemenin kenar iplikleri b. Tekstil malzemelerin elde kesimi

Resim 1.8: Tekstil malzeme kenarindaki ¢ozgu ipleri ve elde kesimi

> Kumasta olusabilecek hatalar

Kesm oOncesi kumagslar kontrol edilerek hatalar tespit edilmelidir. Kumaslarda
gorulebilecek hatalar sdyle siralanabilir:

Dokuma hatalari: Atki ve ¢ozgu ipliginde kopmalar, toplanmalar,
dokuma yiizeyinde gorilen yabanci maddeler, desen kaymalar: ve kenar
yirtilmalart

Terbiye hatalari: Kat izi, renk bozukluklar: ve baski hatalari

Tasima ve depolama hatalarr: Kirlenme, lekelenme, yirtilma ve
delinme

> Kumas ve malzeme kontroltinde dikkat edilecek noktalar

Kumas ve yardimci malzemeler kesime hazirlanmadan 6nce kontrol
edilerek hatalar belirlenmeli ve diizeltilmelidir.

Lekeli kumaslar kumas cinsine gore yikanarak ya da leke cikaricilar
kullanilarak temizlenmelidir.

Yirtik, kagik gibi hatalari olan kumaslarda kalip yerlesimi hatay:
gizleyecek sekilde yapilmalidir. Hatal1 yerin dikis payina getirilmesi ya
da hatal1 kismin gikartilmast gerekir.

Ozellikle astar, renk atmayan bir kumastan secilmelidir. Renk atan
astarlar giysiyi boyayabilir.

Tela ve kumasin 1siya dayaniklilik dereceleri yaklasik ayn ayarda
olmalidir.



1.2. Deri Kalite Bolgeleri

Derinin bazi yerleri stk dokulu (kollegan liflerinin ¢cok oldugu) bdlgelerdir. Bazi
yerleri ise gevsek dokuludur. Bu farkliliklar hayvanlarin cinderinin farkli olmasindan dolay:
olusmaktadirlar. Bu degiskenlikler farkli kalitede deri olgusunu dogurmaktadir. Sekil 1.1'de
deri kalite bolgeleri goril mektedir.

Asagida deri kalite bolgelerini belirtmek icin isim ve numaralar verilmistir.
> Deri kalite bolgeleri

o Sirt kismr: Derinin en kaliteli kismidir. Kuyruk kismina dogru inildikce
ve karn kismina dogru gidildikge kalite azalir. Ayakkabi saya
parcalarindan maskaret, ayna ve yiuz elemanlari bu kissmdan kesilir.
Derinin 1. kalite bolgesidir.

o Omuz: Sirt kismunin éniinde bulunan ve sirt kismina gére daha zayif olan
deri bolumudlr. Ayakkabi saya parcalarindan gamba ve cesitli ylz
boltmleri bu kissimlardan kesilebilir. Derinin 1. kalite bélgesidir.

o Boyun: Kaliteli kissmdir fakat boyundaki damarlarin coklugu sebebiyle
ayakkabicilikta yiiz malzemelerinde kullamlmaz. Ozellikle biyik bas
hayvan derilerinde boyun saglam bir yapida oldugu igin kemer malzemesi
olarak cok kullanilir. Derinin 111. kalite bélgesidir.

o Kol ve bacaklar: Yapilari bakimindan incedir. Saya elemanlarindan
filetonun kesimi icin uygundur. Derinin I'V. kalite bolgesidir.

o Karin: Derinin en zayif ve ince yeridir. Tabaklama sirasinda bu
kisimlarin  begenilmeyen bozuk yerleri deriden kesilerek atilir. Bu
kisimdan kiyilik gibi daha sonradan inceltilmesi istenen malzemeler
kesilebilir. Derinin V. kalite bolgesidir .

4 Koltukalti

Koltukalt!

1
Orta Sirt

= al
Omurga Cizgisi

Koltukalti

Koltukalti

Sekil 1.1: Deri ve bolgeleri
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1.3. Malzemenin Esneme Kontrol Yontemleri

1.3.1. Deri Malzemenin Esneme Y 6nunin Tespiti

Dogal deriler, yapilarindan 6tirii, her yonde aym degerde esnemez. Ozellikle eteklerde
esneme daha fazladir. Sirtta ise bel kemigi yoninde esneme daha azdir. Esnemenin az
oldugu dogrultulara derinin siklik yonleri denir. Kuyruk ve boyun kisimlarinda siklik
durumu iyidir. Hayvanlar boyunlarim saga sola cevirdiklerinden derilerinin  buradaki
dokular: ok siki ve saglamdr.

Saya elemanlarinin ayakkab: yuzi Gzerinde ¢esitli gorevleri vardir. Her saya parcasi,
yaptig1 gbrevine uygun olarak kuvvet etkisi atinda, aym hareketleri devam ettirir. Bu ve
buna benzer nedenlerle her eleman gelisi guzel kesilmez. Kesimin, derinin sikilik ve
gevseklik yapisina gore kesici tarafindan bilingli olarak yapilmas: gerekir. Resm 1.9'da elle
derinin sikilik kontroltiniin nasil yapildigir gorilmektedir.

Kural olarak deriden saya parcalart kesilirken deri kanadinin kuyruk tarafindan
baslanarak kesim yapilir. Ayni uygulama preste kesim icin de yapilmalidir.

I : . - ~

Resim 1.9: Deride sikilik yonu kontrol
1.3.2. Suni Deri Malzemenin Esneme Y 6ninin Tespiti

Suni deriler genelde dizgin yapili ve kaliteli olur. Sentetik malzemelerin boyca
uzunlamasina olan ¢ozgu ipligi yonu duzenli ve saglamdir. Resim 1.13'te sentetik
mal zemelerin sikilik yoninin elle tayini goriulmektedir.

 Dokuma .Atmplig]j. |

=, ‘-

Bot astar| =\

Dokuma
T - gl ahasht ALk Lunn WA

Arka ipligi

Yanhg

Cozgii ipligi

Cazgin ipliai

iiz astan

a.l stampanin dogru ve yanhs yerlestirilmesi b. Istampalarin kesim icin yerlestirilisi

Sekil 1.2: Dokuma tur i malzemede ¢6zgu ve atki yonleri veistampalarin yerlestirilmes
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Bu tir malzemelerde iplige dontstirilmemis dogal, sentetik ya da sonsuz elyaflarin
(flament) 6zel birtakim yontemlerle birbirine baglanmasiyla olusturulan ylizeye dokusuz
ylzey denir. Sekil 1.2'de dokuma tirli malzemede ¢dzgll ve atki yonleri ve istampalarin
yerlestirilmes gorilmektedir.

Dokusuz kumaslar, herhangi bir dokuma veya orgu islemi olmaksizin, liflerin
sikigtirilmast yoluyla tretilen kumaslardir (kegeler, bazi telalar, yapay deri ve stetler gibi).

Dokusuz yizeyler dokunmadan Uretildiklerinden diz iplik yoni yoktur. Bu yizden
kesimde en boy ayrimina gerek duyulmaz.

Resim 1.10: Sentetik malzemelerde sikilik yonindn elle tayini

1.3.3. Tekstil Malzemenin Esneme Y onunin Tespiti

Tekstil malzemelerde daha 6nce bahsettigimiz gibi ¢ozgu ve atki iplik yonleri vardir.
Tekstil malzemeler atki ipligi yonine dogru esnerler, ¢ozgu ipligi yonine dogru esnemezler,
saglam yapilidir. Esneme yoninin tespiti icin malzeme, kesm masasina yerlestirilince
¢Ozgu ipligi yonu el ile tespit edilip 1stampaar yerlestirilir. Kesici sag ve sol di ile
malzemenin kenarlarindan tutarak ¢ek birak yontemi ile esneme yonini tespit eder. Dogal
deride oldugu gibi yapay derininde dokuma yoni, kesiminde ¢ok 6nemlidir. Bu yizden
kullanacagimiz tekstil Urinunin atki ve ¢ozgl yoniune dikkat etmeliyiz. Sekil 1. 3'te sentetik
mal zemelerin kesim yonleri gosterilmektedir. Siki yon, ¢ozgl yonuduir. Kesmicinideal olan
yon, bu yondur. Diyagonal yonde 1stampa yerlestirmekten kagimlmalidir.

a. Cozgl yoninde kesim  b. Atkir ydninde kesm c. Kdsegen (diyagonal) kesm

Sekil 1. 3 Sentetik malzemelerin kesim yonleri

12



Birbirine dik konumda tutulan iki iplik grubunun gesitli diizenlerde kesismesi, birbiri
icerisinden gegirilmesi islemine dokuma denir.

Orgulti kumaslar, birbirinin icinden gegen ilmeklerden olusmus kumaslarchr (penye,
ribana, jarse, triko, dantel, interlok, stiprem vb.).

Orgiilii kumaglarin eni ve boyu ilmeklerin dizilisinden anlasilabilir. Ust lste dizilmis
ilmekler kumasin boyunu, yan yana siralanmus ilmekler ise kumagsin enini olusturur. Resim
1.11'de orgulti malzemelerde dokuma yonleri gorilmektedir. Bu tir kumaslarin bazilar
enine dogru oldukga fazla esner. Boydaise ene gore esneme daha azdir.

P e LR
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a. Cozglu b. Atka
Resim 1. 11: Orguli malzemelerde dokuma yonleri

»  Atkive¢ozgl yonunin bulunmasi

) Elde bulunan malzemede kenar varsa ¢dzgl yonini bulmak kolaydir.
Malzeme kenari; genellikle kumasla aym materyalden yapilir ve
kumastan daha saglam yapidadir. Bazen kenar daha degisik bir orglye
sahip olabilir. Malzemenin markas: da genelde kenarayazilir.

o Cizgiler gok kez ¢bzgu yoninde olur. Bazen cizgiler farkli orguler
kullamlarak da elde edilebilir. Bazi durumlarda 6zel iplikler (efekt
iplikleri) kullanilir. Eger bir yinde daha fazla sikilik kullamlmssa biyik
olasilikla ¢bzgl yonundedir.

o Cozgu iplikleri saglam ve genellikle bikimli veya puntali ipliklerdir.
Eger ipliklerden biri iki kat digeri tek kat ise iki kat ¢ozgu olmalidir.
Ozellikle kamgarn kumaslarda ift kat ¢ozgii kullanilir.

o Genellikle atkida daha kalin iplikler kullanilir. Cozgui iplikleri genellikle
daha diizgiin durumda ve birbirlerine paraeldir. Ayrica ¢ézgl yoninde
tarak izleri de gorulebilir. Cozgliye genellikle daha fazla bukim verilir.
Her bakimdan kare yapil1 bir kumasta atki uzamasi ¢ozgu uzamasindan
daha fazla olacaktir.
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o Ipliklerin tek basina ya da topluca gozgiler hdlinde oriicii igne ve
yardimc: elemanlar vasitasiyla ilmekler hé@line getirilmesi ile bir tekstil
ylzeyi elde etme islemine 6rme ad: verilir ( Sekil 1.4).

Sekil 1.4: Ormenin sematik goriniimii

1.4. Malzemenin Desen ve Sekil Ozellikleri

Deri, suni deri ve tekstil malzemelerine moda ile baglantili olarak estetik bir deger
kazandirmak amaciyla desen ve sekil verme gereksinimi dogmustur.

a. Timsah baskil deri b. Ylzeyi baski ile kaplanmis yar ma deri
Resim 1.12 Degisik yiizey islemleri gérmis dogal deriler

Kullamm alamt ve musteri istegi dikkate alinarak efekt, boyama, baski, eskitme,
catlatma gibi farkli tekniklerle malzemeye glizel bir gorinim kazandirmak amaciyla desen
ve sekiller uygulanmaktadir. Bu islemler malzemeye deger kazandirmakta ve misteri
talebini artirmaktadr.

Desenli derilerde kesim yaparken sol tek ve sag tek ayakkabinin saya parcalarinin aym
desenli olmasina dikkat edilmelidir. Resm 1.12'de degisik yizey islemleri gormis dogal
deriler gorilmektedir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Malzeme kontrol U yapimz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Malzemeyi kesim masasina yerlestiriniz.

Y

Deriyi, boyun kismindan baslayip sirca
bolima Gstte kalacak sekilde kuyruk
kismina dogru rulo yapiniz.

Derinin sirt kismi masamin dstiinde
kesicinin 6niine gelecek sekilde deriyi
masaya seriniz.

Derinin kinsikliklarim dizeltiniz.

Malzemenin kusur ve hatalarin tespit
ediniz.

YV VWV V|V

Kesim yapilacak malzemenin Ustini
dikkatlice inceleyiniz.

Malzemeniz deri ise derinin etli
kisminin da kontrol edilmesi gerekir.
GUmus kalem ile hata ve kusurlar:
yuvarlak igine alimz.

Mal zemenin kalite bolgelerini tespit
ediniz.

\ 2 74

Konudaki bilgilerden yararlanarak
derinin kalite bélgelerini hatirlayinz.
Kesime baslarken derinin kalite
bolgelerini tespit ediniz.

Mal zemenin esneme yonuni tespit
ediniz.

Y

Kesimi yaparken malzemenin, kesim
masasinin Ustlinde sag ve sol dinizi
kullanarak cek birak yontemi ile esneme
yonuni tespit ediniz.

Malzemenin desen ve sekil 6zelliklerini
tespit ediniz.

Kesimi yaparken keseceginiz
1stampal arin Uzerine hangi desenlerin
gelecegine karar veriniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin Evet,
kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi kontrol
ediniz.

Deger lendirme Ol citleri

Evet | Hayir

Malzemeyi kesim masasina kurallara uygun yerlestirdiniz mi?

Malzemenin hatalarini tespit edip isaretlediniz mi?

Deri kalite bolgelerini tespit ettiniz mi?

M alzemenin esneme yonini kontrol ettiniz mi?

Malzemenin desen ve sekil 6zelliklerine dikkat ettiniz mi?

o UR~WNE

Malzeme kontrol islemlerini istenilen niteliklere gore yaptiniz mi?
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DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butln cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.
1. ( )Kedci, kesmederinin sirt bolgesinden baslar.
2. () Malzemelerdeki kusur ve hatalar malzemenin ylizey bdliminden isaretlenir.
3. () Suni malzemenin esneme yonui yoktur.
4. () Kesimden dnce deri kalite bolgeleri tespit edilir.
5. () Deri kalite bolgelerinden sirt kismi 3. kalite deri bolgesidir.
6. () Deri malzemenin esneme yonini tespite gerek yoktur.

7. () Tekstil malzemesinde esneme yonuniin tespiti icin atki ve ¢cozgu iplikleri yéniine
bakmaya gerek yoktur.

8. () Kesilecek malzemelerde desen ozellikleri cok 6nemlidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Ayakkab yapiminda kullanilan malzemelerin Gzerine 1stampa yerlestirme tekniklerini
Ogrenecek ve bir sayaya ne kadar malzeme gittigini hesaplayarak ayakkabi maliyetini
cikarabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Ayakkab: saya parcalarin arastirinz.

»  Ayakkab: Ureticilerine giderek saya istampalarinin malzemelerin Uizerine nasil
yerlestirildigini arastirinz.

»  Ayakkabi (Ureticilerine giderek k& ve zararlanimi nasil  hesapladiklarin
arastirimz.

> Arastirma islemleri icin internet ortamini da kullanabilirsiniz. Bu arastirmalar

rapor sekline donustirip sinifta arkadaslarinizla paylasinz.

2. ISTAMPA YERLESTIRME

2.1. Istampa Yerlestirme Sekilleri

Kesmin ana ilkelerinden olan malzeme kaybimi minimuma indirme islemi icin
1stampalarin uygun bicimde yerlestirilmesi gerekir. Istampalarin malzeme Uzerine nasil
yerlestirilecegini gosteren sekillere, 1stampa yerlestirme bicimleri denir. Sekil 2.1'de kanat
deri Uzerine istampalarin yerlestirilisi gorilmektedir.

Sekil 2.1: Kanat deri Gizerineistampa yer lestirilmesi
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Dogal deriden kesim yapilirken dikkat edilmesi gereken 6nemli bir noktada
derinin esneme yoniine uygun olarak 1stampalarin yerlestirilmesidir. Saya enine esnemelidir,
boyuna uzamamalidir. Deri € ile kontrol edilerek esneme yonu i1stampamn enine olacak
bicimde kesim yapilmalidir. Ayakkabida saya malzemelerinin esnemes istenilmez ama bu
kacinllmaz bir hadisedir. Sekil 2.2'de ayakkabi ve deride muhtemel sikilik yonleri
gosterilmistir.

2.1.1. Malzemenin Esneme Y 6niine Gor e | stampalar: Y erlestirme
Kesim yaparken kullamlacak 1stampa derinin kalite bolgeleri ve sikilik yonu dikkate

alinarak yerlestirilmelidir. Istampa yerlestirilirken dikkatli olunmali, koyulacak bir sonraki
1stampa hesap edilerek fire miktar: en aza indirilmelidir.

Sekil 2.2: Ayakkabida ve deride sikilik yonleri

Ayakkabida ayna ve yuz, saya malzemesinin en kaliteli yerlerinden kesilmelidir.
CUnkd bu kisimlar ayakkabinin goze ilk hitap eden boltmleridir.

Ayakkabida, sayamn giyim esnasinda veya monte asamasinda kaliba cekilirken

deforme olmamast icin malzeme sikilik yonlerine dikkat edilmelidir. Sekil 2.3 te baz1 saya
parcalarinin sikilik yonleri gortlmektedir.
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Sikilik yonii

Sikilik yénl

Sekil 2.3: Baz1 saya par calarinin sikalik yonleri

2.1.2. Ekonomiklik Prensibi Dogrultusunda I stampalar1 Y erlestirme

Ayakkabicilikta deri en pahali saya malzemesidir. Kesici, farkli bicimdeki saya
elemanlarini, 1stampaarini birbirine uyum saglayacak, en az dokintl verecek bicimde
yerlestirerek deriden cikarmalidir. Kesici, derideki 6zirlere, 1stampa yerlestirme kurallarina
dikkat ederek ve isvereni zarar ettirmemek icin deriyi duzenli kullanip istampalar
yerlestirerek kesim yapmalidir. Bu kurallari uygularken kesici deri kesmede bazi édunler
verebilir. Ornegin, tam dik olmasi gereken yiiz 1stampasini hafif acil1 yerlestirerek bir parca
yerine iki parca cikararak ekonomiklik prensibi dogrultusunda kesim yapmus olacaktir. Sekil
2.4'te saya 1stampalarimin deri Uzerine uygun bir sekilde yerlestirilmesi gorulmektedir.
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Sekil 2.4: |stampalarin deri Gzerine yerlestirilisi
2.1.3. Malzemenin Kalite Bolgelerini Dikkate Alarak |stampa Y erlestirme

Ayakkab saya malzemelerinden olan deride degisik kalite bolgeleri vardir. Dogal
derilerin sentetik malzemeler gibi her yeri ayni 6zellikte degildir. Kesimde 1stampalar, saya
parcalarinin esneme ve uzama Ozelliklerine gore yerlestirilmelidir. Bu hususlara uyulmazsa
sayalarda monte asamasinda ve ayakkabimn giyim asamalarinda hatalar olusacaktir. Dogal
deriden ayakkab: yapiliyorsa esneme ve uzama yonine dikkat edilmelidir. Esneme yodniine
dikkat edilmeyen ayakkabilar cok cabuk bozul acaktir.

> Saya parcalar icin en uygun kisimlar kisaca séyle siralayabiliriz:

Y liz: Derinin art ve orta sirt kismundan kesilebilir.
Maskaret: Derinin sirt ve ortasirt kismindan kesilebilir.
Gambalar: Derinin omuz ve orta sirt kismindan kesilebilir.
Fileto: Derinin omuz ve karin kismlarindan kesilebilir.
Dil: Derinin omuz ve karin kismindan kesilebilir.

2.2. Yz Istampalarin Yerlestirme

2.2.1. Maskaret | stampalarim Yerlestirme

Maskaret, ayakkabinin burnuna verilen isimdir. Her ayakkabida maskaret olmayabilir.
Derinin en kaliteli yerinden kesilir. Sikilik yoni ayakkabinin ucuna dogru olmalidir. Sekil 2.
5'te bir maskaret cizimi ve sikilik yoni goérilmektedir. Resm 2.1'de ise bitmis bir
ayakkabida maskaret goriinmektedir.

Sekil 2.5: Maskar et Resim 2.1: Bitmis bir ayakkabida maskar et
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2.2.2. YUz Istampalarin Yerlestirme

Yz, ayakkabinin on kismumi olusturan saya pargasidir. Ayakkabimn en onemli
bolgesidir. Ayakkabimn kalitesinde biyuk rol oynayan kisimdir. Derinin en kaliteli
yerlerinden kesilmelidir. YUz kesimi icin 1stampa deri Uzerine yerlestirilirken malzeme
uzunlamasina esnemeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Ozellikle yuz parcalar: kesilirken
derinin esneme yoni devamli kontrol edilmelidir.

Sekil 2.6: Kanat deri Uzerineyiz Resim 2.2: Maskaretli bir yuz
1stampalarinin yerlestirilisi parcasinin elde kesimi

Sekil 2.6'da kanat deri Uzerine yiz 1stampalarinin yerlestirilisi gortlmektedir. Resim
2. 2'de maskaretli bir yiiz parcasinin elde kesimi gorilmektedir.

Ayakkabir yuzi tek pargali olabildigi gibi cok parcali da olabilir. Sekil 2.7'de
maskaretli (burun) yiz parcast gorilmektedir. Resim 2.3'te yliz parcasinin ve maskaretin
ayakkabida gérinuma verilmistir.

Sekil 2.7: Maskaretli yliz par casi Resim 2.3: Y Uiz par gasimn ayakkabida gor inimi
2.2.3. Gamba | stampalarim Yerlestirme

Gamba kesimi igin istampalar, derinin omuz ve sirt kisimlarina esnemeyen yone dogru
uzunlamasina yerlestirilir (Resim 2.5). Gambalarin sabit boyutu veya sabit sekli yoktur.
Gamba, ayakkabinin yan kisimlarim ve arkasim kaplayan saya elemanidir. Sekil 2.8'de bir
gamba cizimi ve sikilik yonu gorulmektedir.
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Gambanmin bagcik kapsilt takilan kisminin gorinim nedeni ile daha kaliteli bolgeden
kesilmesi istenir. Resim 2.4’ te bitmis bir ayakkabida gamba gériinmektedir.

Sekil 2.8: Gamba Resim 2.4: Gambanin ayakkabida gér iniimi

Resim 2.5: Gambanin fiber 1stampa ile elde kesimi

2.2.4. Fileto I stampalarini Yerlestirme

Ayakkabinmn arka kisminda gambalarin birlestigi yere dikilen parcaya verilen ismdir.
Derinin omuz ve karin kismuindan kesilebilir. Genellikle altinda gambalarin arka kisimlari
oldugundan fazla kuvvete maruz kalmaz. Filetolar, ayakkan modeline gore cesitli
genisliklerde veya uzunluklarda yapilabilir. Sekil 2.9'da bir fileto cizimi ve sikilik yoni
gorulmektedir.

Sekil 2.9: Fileto
2.3. Astar Istampalarim Yerlestirme

2.3.1. YUz Astar Istampalarin Yerlestirme

Y Uiz astar pargasi ayakkabinin yiz kismunin atinda oldugu igin gériinmeyen kisimdir.
Deriden kesilecek ylz astar parcasi icin derinin kinsik olmayan kalitesiz kisimlar
kullanilabilir. Esneme yonl genislemesine olmalidir.
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Sikilik yonu yuz pargasinda oldugu gibi olmalidir. Saya kaliba gekilirken yiz ile yiiz
astar1 arasinda esneme farkliligi olursa istenmeyen durumlar meydana gelebilir. Resim 2.
6’ da maskaret astar1 1stampasi gorilmektedir.

Resim 2.6: Maskar et astari

2.3.2. Gamba Astar Istampalarin Yerlestirme

Gamba astar1, ayakkab: kaliptan ciktiktan sonra rahat¢a gorilecegi icin malzemenin
bozuk yerlerinden alinmamalidir. Esneme yontine dikkat edilmelidir. Kirisik malzemelerden
kesim yapilmamalidir. Gamba astarlarinin esnemesi genislemesine olmalidir. Resim 2.7’ de
sag ve sol gamba 1stampasi goril mektedir.

Resim 2.7: Gamba astar1

2.3.3. Coraphk
Coraplik gibi malzemenin ters yuzinun kullamlacagr parcalarda, malzemenin

kullamlacak yUzl Gzerinde kesim yapilmalidir. Coraplik, ayakkabinmin arka kisminda ic
tarafta bulunur. Resim 2.8 de gorapligin fiber istampasi ile kesimi gorulmektedir.
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Resim 2.8: Coraplik kesimi

2.4. Malzeme Sarfiyat Hesaplari

Her firmamn kendine gore dizenledigi maliyetlendirme kégitlar:, kesicinin ne kadar
deri sarf edeceginin hesaplanmasina yardimct olur. Maliyetlendirme hesaplarinda deri
miktar: dm® cinsinden sdylenir. Kesici icin gerekli olan dm? biyiklugiindeki deri, deri
deposundan kesiciye tahsis edilir. Kesiciye verilen derinin hesabi da maliyetlendirme
ka&gitlarindan ¢ikartilir. Sekil 2.9'daki malzeme hesap cetveli Uce ¢ dokuz santimetre karelik
¢ yUz adet kareden olugmaktadir.

Piyasada bilinen yaklasik degerler vardir. Merdane ayakkab: yaklasik 2,5 ayak?, zenne
ayakkabilar ise yaklasik 1,7 ayak? den cikmaktadhr.

24.1. Deri Malzeme Hesaplar

Kesiciye is emri verilir (Resim 2.10). Is emrinde hangi numaradan kag cift ayakkabi
kesilecesi yazil1 olarak bildirilir. Is emri Uzerinde hangi deriden ne kadar kesilecegi de
belirtilmektedir.

Maliyetlendirme k&gidina, kesilecek modelin saya parcalan cizilir (Resm 2.9).
Maliyetlendirme kagidi 9 cm?ik kareciklerden olusmaktadir. Saya parcalar: maliyetlendirme
kagich Uizerine Gizildigi zaman kag adet kareyi icine aliyorsa kare sayisi ile 9 cm? yi carparak
saya 1stampa parcalarinin kag cm?ye denk geldigini hesaplayabiliriz. Bilindigi gibi 1dm? =10
cm? den olusmaktadir. Daha sonra kag ayak deri gidecegini hesaplayabiliriz.

Bir ayak 9,29 dm’dir. Uygulamalarda hesap kolayh@ icin 1 ayak=10 dm?®
alinmaktadir.

Bu yazdiklarimizi 6rneklersek

Saya 1stampa parcaan ile maliyetlendirme tablosuna cizilmis olan 1stampa
cizimlerinde, cizimlerin genislemesine 15 kare, uzunlamasina 17 kare kaplandigin
varsayalim.

15x 17= 255 cm? dir .
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255/ 10 =25,5 dm? dir. (1dm? = 10 cm? dir.)
(1 ayak kare de yaklasik 10 dm? alindigina gore)

25,5/ 10 = 2,55 ayak? dir.

Piyasada des denilen birimin desimetre kare oldugu bilinmelidir.

Resim 2.9: Milli metrik k&gt Uzerinde Resim 2.10: Siparis formu (is emri)
1Istampalarin gizimi

Milimetrik k&gidin 6n ve arka tarafi kullanmlir. Prensip olarak milimetrik kagidin 6n
taraf1 sayamin ylz parcalari icin arka tarafi da astar parcalarimin ¢izimi icin kullanilir (Resim
2.11) .

Resim 2.11: Milimetrik kagidin saya tar afi
2.4.2. Tekstil ve Suni Deri Malzeme Hesaplari

Tekstil ve suni deri hesaplamalarinda da maliyetlendirme tablosuna kesilecek modelin
ylz ve astar 1stampa parcalari ¢izilir (Resm 2.12). Cikarilan hesaba gore dericiye malzeme
verilir ve hangi kesiciye ne kadar malzeme verildigi hesaplanir. Bu da kesicinin guinde kag
Gift kestigini gosterir. Bu yontem harcanan malzeme hesabi igin basarili bir yoldur.
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Resim 2.12: Milimetrik k&gidin astar tarafi

Saya malzemeleri kesimi icin hesaplama yapildiktan sonra modele gore % 3 ile % 10
kadar fire pay: ilave edilmelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Istampalar yerlestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» |stampa parcalarini kontrol ediniz.

Y

A\ 4

Modelci tarafindan kesiciye verilen
istampalarin i¢ ve dis centiklerini
kontrol ediniz.

Modelciden ainan 1stampalarin kag
numara ol duguna bakinmz.

Istampa pargal arinin numaralarinin
karismamasina dikkat ediniz.
Istampa par¢alarinin sayanin neresi
oldugunu anlamaya ¢alisin.

» YUz ve astar istampalarint ayirinmz.

YV VWV V¥V

Y Uiz 1stampal arinda genel de markalama
cizgileri veyakanallari vardir.

Astar isampalarinin bazilarinda ara isi
pay: olarak birakilan fazlaliklar vardir.
Y Uiz ve gamba astar 1stampal ar1 genelde
gamba ve ylz 1stampal arina gore alt
kisimda kisadir.

» YUz istampalarin yerlestiriniz.

Y

A\ 4

Istampal arin tam oldugunu kontrol
ediniz.
Y Uiz, gamba ve diger istampalarin
yerlestirilmesinde esneme yonlerine
dikkat ediniz.

Mal zemenin esneme yonlerine dikkat
ediniz.

» Adtar istampalarin yerlestiriniz.

YV VWV V¥V

Istampal arin tam oldugunu kontrol

ediniz.

Y Uiz, gamba ve diger astar istampalarin

esneme yonlerine gore yerlestiriniz.
Malzemenin esneme yonlerine dikkat

ediniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin Evet,
kazanamadiklarimz icin Haywr kutucuklarina (X) isareti koyarak 6grendiklerinizi kontrol
ediniz.

Deger lendirme Olcitleri Evet | Hayrr
1. Istampaparcalarim kontrol ettiniz mi?
Y Uz ve astar 1stampalarint ayirdiniz nm?

N

Malzemelerin esneme yonlerini kontrol ettiniz mi?

Y Uiz pargalarimn esneme yonlerini grendiniz mi?

Astar parcalarinin esneme yonlerini 6grendiniz mi?

Mal zemenin esneme yonine dikkat ettiniz mi?

Malzemeyi minimum sarfiyatta kullandiniz mi?

Istampay1 malzemenin Uzerine istenilen niteliklere gore yerlestirdiniz
mi?

O N0~ W

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “ Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsanmz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.
1. () Derininher yeri aym sekilde esner.
2. () Malzemeerin kalite bolgeleri dikkate alinarak 1stampa yerlestirilir.
3. () Yuzastar parcalart uzunlamasina esner.
4. () Is emri monteci tarafindan kesiciye verilir.
5. () Birayak yaklasik 20 dm? dir.

6. () Gambann bagcik kapstili takilan kisminin gértiniim nedeni ile daha kaliteli
bolgeden kesilmesi istenir.

7. () YUz parcaarinda esnemenin dnemi yoktur.

8. () Fileto, derinin omuz ve karin kismindan kesilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC
Ayakkabt yapiminda kullamlan malzemelerin elle kesimini teknige uygun olarak
yapabileceksiniz.
ARASTIRMA
> Elde kesimde kullanilan takimlar: arastiriniz.
»  Ayakkab: Ureticilerine giderek ayakkab sayalarinda kullanilan gentiklerin nasil
atildigin aragtirinmz.
»  Ayakkabi Ureticilerine giderek elde saya kesiminde kullanilan takimlar
arastirimz.
»  Aragtirma islemleri icin internet ortamim da kullanabilirsiniz. Yaptiginz

calismalar sunu haline getirerek sinifta arkadaglarinmizla paylasiniz.

3. ELDE KESIM

Saya kesimi, sayay: olusturacak parcalarin ilgili malzemelerden istampalara uygun
bicimde kesilmesidir. Bagka bir deyisle saya kesimi, sayay1 olusturacak tim Ust ve astar
parcalarin saya saglamlastirict malzemelerin ve saya tamamlayici malzemelerin istampalara
gore kesilmesi ve isaretlenmesi islemleri ile bunlarin gergeklesmesi icin yapilan hazirlik
calismalarimin bitinadr.

>

Saya kesme isleminin cesitleri

GunUmuzde hdla en yaygin kesim yontemleri elde ve preste kesimdir. Ancak bunlarin
disinda modern kesim yontemleri olarak da adlandirilan yontemler vardir.
Belli bagli kesim yontemleri sunlardir:

o Elde kesim: Sayay1 olusturan tiim pargalarin kesim bigcag ile kesilmesine
elde kesim denir. Sayica az olan sayalar elde kesilir.

) Preste kessim: Sayay1 olusturan parcalarin tamam icin celikten pres
bicaklar1 yardimiyla preste yapilan kesim islemidir. Preste yapilan
kesimler dizgiin ve hizli olarak yapilir. Kesim bicaginin bir maliyeti
vardir. Baz1 isletmelerde her iki kesim sekli birlikte kullarlir. Preste
kesilmeye uygun olmayan parcalar ya da celik bicak yaptirmann
ekonomik olarak yiksek maliyetli oldugu durumlarda baz: parcalar elde
kesilirken diger bazilar1 da preste kesilir.

) Bilgisayar i kesim

o Su jeti ilekesm

) Lazer ilekesm
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> Kesim yapilirken dikkat edilmes gereken ana ilkeler

o Sayay1 olusturacak parcalar malzemenin uygun bdlgelerinden uygun
konumda kesilmelidir.

o Istampalar malzeme kaybir (dokintl) minimum olacak bigcimde
yerlestirilmelidir.

o Genel kura olarak sunu sdyleyebiliriz: Genellikle saya parcalar: kanadin
Uzerine arkadan bas yoninde, (sikilik dogrultusunda) yerlestirilerek
kesiimelidir.

3.1. El Kesiminde Kullanmlan Arag¢ Geregler
3.1.1. Kesm Masast

Saya elemanlarinin Uzerinde kesildigi masadir. Kesim kolaylig icin diiz ve egimli
olabilir. Kesimde artan fakat kullanabilecek deri parcalarimin konmasi igin yan tarafinda

kullanislt bir béltim bulunur. Kesici ustasimin takimlarim saklayabilmesi, koruyabilmesi igin
cekmeceli olanlar: davardir (Resim 3.1).

Resim 3.1: Kesim masas Resim 3.2: Kesim atdlyesi

Masanin Uzerine kesilmek icin yerlestirilen derinin asagi kaymamasi icin deri Uzerine
agirlik yapmasi amaci ile degisik agirlik elemanlar: konulur (Resim 3.3) .
Resim 3. 2'de bir kesim at6lyesindeki elde kesim masalar1 gorulmektedir.

Resim 3.3: Kesim yapilirken kullamlan agir hiklar
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3.1.2. Kesim Lastigi

Saya parcalarimn Uzerinde kesildigi plastik malzemedir (Resm 3.4-b ). Cesitli
ebatlarda olabilir. Preslerde ise kesim lastigi daha kalindir (Resim 3.4-a ). Predlerde kesim
lastigi olarak fiber malzeme de kullanmlir. Fiber malzeme yapisi geregi plastik malzemeye
gore daha serttir.

a. Kesim presinde kesim lastigi b. Eldekesm icin kesim lastigi
Resim 3.4: Kesim lastikleri

Kesim altlig1 olarak bazi kesiciler, en az 3 mm kalinlikta cam kullanmaktadirlar. Cam,
kesim lastigine gore kesicinin elini daha az yormaktadir. Resim 3.5’ te kesim lastigi Uizerinde
yapilan kesim islemi gorilmektedir.

Resim 3.5: Kesim lastiginde kesim islemi

3.1.3. Kesim Bicag

Ayakkabr Uretiminde saya ve astar malzemelerini kesmek igin kullanilan ve metalden
yapilan alettir. Kesim bigaklari ile bicak masalar: ayr1 ayr1 satin ainir. Kesim bicaklar: onlu
takim hélinde kutu icerisinde ayakkabi malzeme saticilar tarafindan satilmaktadir.
Genellikle masal1 kesim bigag: kullamlmaktadir. Bigak ucunun sekli cok onemlidir. Uclar
kavidi bilenmis bigaklar dik konumda kesiciyi yormadan giizel kesim yapar. Diiz uclu
bicaklar ise sentetik saya malzemeleri kesiminde ve ince deri kesiminde elveriglidir. Resm
3.6'dafarkl1 bicimlerdeki kesim bigaklar: gorilmektedir.
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Resim 3.6: Farklx sekillerde kesim bigaklary

3.1.4. Ucgen Ege (Limaki)

Uzerindeki disler yardim ile talas kaldirarak metallerin yiizeylerinin dizeltilmesi,
capaklarinin alinmasi ve istenilen bicim ve 6l cliye getirilmesi gibi cesitli tesviye islemlerinde
kullanilir. Ozellikle bakir aliminyum gibi yumusak metallerin egelenmesi sirasinda disleri
cabuk doldugundan tel fircalar ile temizlenmeleri gerekir.

> Ege cesitleri

Egelere sekillerine gore ism verilmistir (Resim 3.7-a).
o Yassi (lama)

Kare

Y uvarlak

Baliksirt: (yarim yuvarlak)

Bigak

Kilig

Ucgen

Bunlarin yaminda kendinden sapli saatci egeleri ve 0zel egeler de imal edilmistir.
Ayakkabicilikta kesim boliminde kullanmlan ege gesidi Uggen egedir (Resim 3.7-b).

a.Kesm bicag bilemede kullamlan ege b. Ege cesitleri

Resim 3.7: Belli basl ege (limaki) ¢esitleri

Egeler, kirllgan dokim malzemeden yapilmistir. Kullanirken yere disurdlmemesine
dikkat edilmelidir, sert darbelere maruz birakilmamalidir.



3.1.5. Masat

Bicaklarimizi egeledikten sonra kenarlarinda kalan gapaklarin (kila) ve purtzlerin
alinmasinda kullanilir. Kesim yaparken sert ve kalin derileri kesen bigaklarimiz ¢ok gabuk
capaklanir, bu capaklarin alinmasinda da kullanilir. Her kesicide veya kesim masasinda
bulunmasi gereken aetlerden bir tanes de masattir. Masatlar sert darbelere dayanikli
degildir. Masatlar1 korumak igin dismelere karsi masatin u¢ kismina plastikten yapilma
takozlar takilir (Resim 3.8).

a. Masat kullanim b. Masat
Resim 3.8: Kesim bigagindaki ¢capaklary alma ve masat
3.1.6. Guimus Kalem

Saya parcalarinin kesimi esnasinda markalama yapmak icin kullanilan glms
renginde kalemdir. Gimus renginde olmasinin sebebi, bu rengin her tirl derinin Gzerinde
rahat bir sekilde belli olmasidir. GUmis kalem eski bir tikenmez kalem kalibi igine
yerlestirilip kullamlirsa daha iyi muhafaza edilmis olur. Saya Uzerindeki markalama
(isaretleme) cizgileri, bindirme gizgileri, kivirma gizgileri ve dekoratif dikis cizgilerinin
yerinin belirlenmesinde kullanilir. Resim 3.9' da gimis kalem ve kalemle deri Gzerine ¢izim
yapma uygulamasi gorilmektedir.

a. Gumus kalem b. Gumus kalem ile gizim

Resim 3.9: Gumius kalem ve kullanim
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Deri Uzerindeki hatalart daha iyi belirlemek igin kesici kisiye gerekli olan en iyi
aydinlatma dogal aydinlatmadir. Fakat fabrikalarda dogal aydinlatmay: saglamak pek
mumkin olmamaktadir. Bu ylzden fabrikalarda aydinlatma igin “Cool” veya “Northlight”,
floresan lambalar: kullanmlir. Aydinlatmalar bir masa ¢evresinde yapilir. Deri, masa tzerine
serilerek hatalar bulunup gimiis kalem ile isaretlenir. Daha sonra kesici, isaretlenmis deri
hatalarina dikkat ederek deriyi kesmeye baslar.

3.2. Kesim Bicagim Bileme Teknikleri

>

VYV VYV

VVYVY VYV

Kesm bigagi, masasimn ucundan 3,5 cm disanda kalacak sekilde kesim
masasina yerlestirilir.

Kesim bigagi sol elle tutulur.

Kesim higagi, bileme yapilacak masamn kenarindan yukari dogru 10° agi
yapacak sekilde tutulur.

Sag el ile egenin (limaki) sapindan tutularak ege kavranir.

Ege bigak agzina 45° olacak sekilde (Sekil 3.1.) tutulur (Egenin sap kismu
asagiya dogru gelecek sekilde).

Sekil 3.1: Egenin kesim bicagina sur Ulus agis

Egenin agisin bozmadan arkadan 6ne dogru bigagin agiz kismu egelenir.

Onden arkaya dogru cekilirken egenin bigagin agzina degmemesine dikkat
edilir.

Bigagin agzi sekildeki gibi agilir.

Bilenmis olan bigagin agzimn ¢apagim (kilasi) almak igin masat kullanilir.
Masat sol elle, bigak sag elle tutulur (Resm 3.10) .

Resim 3.10: M asat ve kesim bigaginin tutulusu
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> Sol eldeki masat, sag eldeki bicagin kesici agzinin 6n ve arka kenarlarina 75°lik
ac1 ile gelecek sekilde sabit tutularak(Sekil 3. 2) yukaridan asagiya dogru olacak
sekilde bigagin agzindaki ¢capaklar alimir (Resim 3.11) .

Sekil 3. 2: Kesim bigagimin masata sir tlus agis

> Bilenmis bicak deri Uzerinde kesim yapmak suretiyle denenir.
> Bigagin agzimin kartal agzi seklinde agilmast istenirse bigagin kesen ucuna
egeyi 90° tutarak egeleme yapilmalidir.

3.3. Elde Kesim Teknigi

Genellikle masal1 kesim bicagi kullamimaktadir. Bigak ucunun sekli ¢cok onemlidir.

Uclar kavisli bilenmis bigaklar (kartal agzi), dik konumda kesiciyi yormadan guizel kesim
yapar. Duz uclu bigaklar ise yapay malzeme veince deri kesmeye elverislidir.

Altliklar genelde plastik olarak kullanilir. Cam altlik kullanan atdlyeler de vardir. Cam

dtliklar hassas kesimler icin elveriglidir. Plastik altliklar kadar kesicileri yormaz. Deri ve
sentetik malzemelerin kesimi igin kesicinin ¢alisma odasi sicakligr 17-18 °C'dir. Odanin
yeterli havalandirma tertibatina sahip olmasi gerekmektedir.
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Kesici, derinin modele uygunlugunu kontrol eder. Kesici, deriyi inceler ve deri
Uzerindeki hatalar1 gimis kalem ile isaretler. Bu hatalar agikca gorilebilen hatalar oldugu
gibi (nokraizi, damar izleri, vb.) derinin sirca tarafindan gériinmeyen ( kasap izi vb.) hatalar
daolabilir.

Kesici, kestigi model saya parcalarimn modelin neresine icin  kullamlacagin
bilmelidir. Bu bilgilere gore kesim yaparsa daha ekonomik kesim yapmus olur. Clnku bazi
saya parcalarinda deri esneme yonu 6nemli degildir. Kural olarak saya parcalarimn siklig
ayak parmaklar1 dogrultusunda olmalidir.

> El kessminde 6zen gosterilecek noktalar
o Kalitdi kesim yapabilmek icin kesim bicagi duzgin ve siki bir sekilde
Resim 3.12' deki gibi kurallara uygun tutulmalidir.

. 47/ ”

L

t__’.-'r-:‘
Resim 3.12: Kesim bigaginin tutulus sekli

) Uzerinde kesim yapilacak kesim takozu veya camin diizgiin, asinmanms
bir ylzeye sahip olmasina dikkat edilmelidir.

o Kesimde kullanilacak deri ve astar istampalar: blylk numaradan kiguk
numaraya dogru siraya konur. Genis parcalart derinin temiz ve biyuk
yerlerinden kestikten sonra deri hatalarim kiguk 1stampalarin monte
paylarina, kivirma paylarina vererek kesim yapmak deriyi ekonomik
kullanmak bakimindan énemlidir.

Resim 3.13: Deri tasiyicisi
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Keslecek is miktarina yetecek ylz ve astarlik malzemeler ayarlamp
Resim 3.13'teki deri tasiyicilarnn Gzerine kirigsmayacak sekilde
yerlestirilmelidir.

Kesime baglamadan 6nce deri Uzerindeki hatalar, sonradan silinebilecek
gumus kalem veya mumlu kalem ile ¢izilerek isaretlenmelidir.

Keslecek parcalarin Sekil 3.3'teki gibi esneme, uzama yonine gore
kesilmelerine dikkat edilmelidir.

v Yiiz .
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Sekil 3.3: Saya parcalarimn sikilik yonleri

Bigak ile kesm yaparken 1stampa cizgilerinden disar1 tasmamamiz
gerekmektedir. Digarya tasarsak hem saya biyir hem de dokinttyl
arttirms oluruz.

Kesim yaparken gelisiglizel kesim yapilmaz. Saya parcalarinin kesim

yonlerine dikkat edilir. Derinin esneme yéni Resim 3.14' teki gibi kontrol
edilir.

|

Resim 3.14: Derinin esneme yoni kontroli
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Kesim yaparken kesim masamizda masat ve ege bulundurmaliyiz (Resim
3. 15). Bigagimizin keskin olmasi gereklidir. Kesim bigagim bilemek igin
ege kullanilir. Birkag kesimden sonra arada masat kullanarak bigagin
keskinligi muhafaza edilmelidir.

".- L Jf‘.l'_."_.ﬁl.' —
Resim 3.15: Kesim masas ve keskim takimlari

K oselerin kesiminde dikkatli olunmalidir. Kdse kessmi yapilirken bigagin
ucunun Resim 3.16’daki gibi dik tutulmasi gerekmektedir.

Resim 3.16: Kdse kesimi
Bicaga ilk kesim hareketini verirken bicaga ileri dogru bir baski hareketi
uygulanarak kesim baslangici yapilir.
Deri parcas: kesilirken 1stampa ¢izgisine igten teget kesim yapilmalidir.
Kesim yaparken bigagin yere paralel olan dik agisini hi¢ bozmadan kesim
yapimalidir.
Kesm srasinda bigak 1stampa cizgis Uzerinde iken kesim
birakilmamalidir. Kesim, 1stampa c¢izgisi bittigi zaman ya da kdselere
gelindigi zaman birakilmalidir (Resm 3. 17).
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Resim 3.17: Fiberle kdse kesimi

Sayay1 olusturacak parcalar malzemenin uygun bdlgelerinden uygun
konumda kesilmelidir.

El kesiminde belki de en 6nemli nokta, deri Ustline 1stampalarin dizgiin
sekilde yerlestirilmesidir.

Istampalar malzeme kaybr en dusUk olacak sekilde yerlestirilmelidir.
Kesim yapilan kenara yakma tiras1 yapilacaksa bicag: dik tutarak kesim
yapmak daha uygundur.

Deri tzerinde kesim yapilirken dncelikle biytk parcalar kesilmelidir.

> Kesmden istenen kalite

Kullamlan saya malzemelerinin pahali olusu ve bu malzemelerin teminindeki
zorluklarin yam sira kaliteli bir ayakkalbr ima etmek icin kesim islemi ve dolayisiyla
kesimcinin Uretimdeki yeri cok dnemlidir.

Deriler hayvansa malzemeler olduklarindan highir deri ylzeyin kalitesi diger deri

kalitesini tutmaz.

En az fire ile diizgiin kessm yapmak ancak kalifiye bir kesimcinin bilgi ve becerisi ile

mumkun olur.

> Duruma gor e davranma yetenegi

Kesici, farkli bicimdeki saya parcalarina ait 1stampalari, birbirlerine uyum saglayacak
ve en az dokintl verecek bicimde deri Uzerine yerlestirmelidir. Kesici bu yerlestirme islemi
sirasinda ayrica derideki 6zirleri de dikkate almalidir.

Kesici, kararlilikla ve cabuk bir kessim yapmalidir. Bitmis ayakkaidaki benzerlik,
kesicinin kararli, dengeli ve teknik kesim becerisinin sonucunda ortaya ¢ikacaktir.
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> Kesicinin renk benzerliginde dikkat etmesi gerekenler

Kesilen deri parcalarimin renk gorinisi de birbirine yakin olmalidir. Bu 6zellik ¢ok
onemlidir. Kesici ayn ¢ift sayada renk ayriligi olmamasina 6zen gostermelidir. Bu durum
genellikle yilan derileri veya baskili derilerde karsimiza ¢ikmaktadir. Kesici kesime
baslamadan 6nce kesim plam yapmalidir.

3.4. Isaretleme ve ic Dis Centigi

Dikim sirasinda karisikliklari 6nlemek ve isi kolaylastirarak dikim kalitesini artirmak
ve zamandan kazanmak amaciyla kesilen parcalarda Sekil 3. 18 deki gibi isaretleme islemi
yapilir. Bu islem ¢zellikle toplu Uretimler icin ok Gnemlidir.

Centik, pres kesim bicaklarimin veya saya 1stampa parcalarinin tizerinde bulunan,
sayamn dig veya i¢ oldugunu gosteren cgen seklinde olan kesiklerdir. Bu gentiklerin en
buylk yarar1 saya toplama ve dikis boliuminde rahatlik saglamasidir. Centikler, dikis
boélimindeki ustalara, model parcalarim karistirmadan, ic ve dis parcalarin yerlerini
karistirmadan bulabilmede rahatlik saglar. Bazi sirketlerin kullandig: pres kesim bigaklarina
cdhis kenar1 belirtmek igin gentik konur.

Saya elemaninin cdis kenarint belirtmek icin bir baska metot da centik yerine boyal:
kalem veya gimis kalem ile yapilan isaretler kullanmaktadir. Birkag modelin birlikte
yapildig1 fabrikalarda her modelde farkli renkte boya kalemleri kullanilir.

Bu centikler veya isaretlemeler saya toplama, dikis ve kaliplama bolUminde hata
oranim en azaindirmek icin kullamlirlar.

Ayakkab1 Numaras
Zenne Merdane | Centikle Gosterilisi

36 41 V

37 42 VvV

38 43 VVV

39 44 VVVV

40 45 -
Buguklu numaralar §]
Ornek: 38% VVVU

Tablo 3.1: Saya centikleri tablosu

Moddin 06zelligine gore istampalarda yer alan kivirma, bindirme vb. noktalarin
kesilmis parcalar Uzerinde belirlenmesi islemine isar etleme denir.
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) Numara centikleri yurt disindaki birgok Ulkede buguklu olarak verilmektedir.
Ulkemizde ise gentik numaralarinda bucuklu rakam yoktur. Saya numaralarim gosteren
centik sekilleri Tablo 3. 1' de verilmistir.

Resim 3. 18: Saya isaretleme
3.5. Numara Centigi

Pres kesim bicaklarinin ve saya 1stampa parcalarinin tzerinde bulunan ve numara
gostermekte kullanilan degisik sekillerdeki gentiklerdir. Saya Ureticileri, pres kesim bigag:
yaptirirken ayakkabimin i¢ ve dis gentiklerini de yaptirirlar. Turkiye' de numara centikleri
sayanin s tarafina atilir. Fakat bazi firmalar diger Glkelerdeki gibi sayamin disim gostermek
icin centigi ice vururlar. Saya 1stampa parcalarinda ise gentik elde kesim bigag: ile yapilarak
gosterilir.

Bitmis sayada ayakkabinin kag numara oldugunu gostermek icin numaratorlerle dil,
coraplik veya mostra pargasinin uygun yerlerine numara basilabilir.

Resim 3.19: Numar ator Resim 3.20: Preskesim bicak centigi

Resim 3.19' da gorulen numara basma makines sayada istenilen yere ayakkabi model
numarasi, Uretim tarihi, vb. bilgilerin basiimasin saglar.
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VVVVYY

Ayakkabr numaralart manuel olarak makine tizerinde degistirilebilir.

Numaratér Uzerinde 10 tane rakam ve 2 tane harf olmak Uzere toplam 12
karakter bulunmaktadir.

Yaldizli, sicak ve soguk her turlti baskiy: basabilir.

e

Resim 3.21: Klise basma cihazi

Arzuya gore ayakta veya oturarak calisilabilir.

Numaratdr makinesi emniyet agisindan ¢ift digmeyle galismaktadir.

Istege bagl1 olarak degistirilebilen zaman ayar1 mevcuttur.

0 Cile 4000 C arasinda sicaklik ayar: vardir.

Pedalla da kumanda edilebilir.

Klise takilarak ayakka saya ici, deri, vinleks ve neolit kosele tzerinde baski

yapilabilir (Resim 3.21).

o Isaretleme: Dikilecek drunii tamtmak amaciyla kesilmis parcalarin
isaretlenmesidir. Isaretleme, her parca malzemenin aym yoninde
olmalidir. Isaretleme giimiis kalem ile yapilir.

Isar etleme cesitleri

Bindirme olacak yerlerin isaretlenmesi

Kivirma olacak yerlerin isaretlenmesi

Sus dikisi olacak yerlerin isaretlenmesi

Bagcik deliklerinin isaretlenmesi

Saya parcaarinin sag sol olmasinin isaretlenmesi

Isar etlemenin amaa

Farkli numaralara ait saya pargalarimin karismasini 6nlemek
Uriin sayilarint belirlemek

Zaman ve iscilikten tasarruf saglamak

Is akisini kolaylastirmak



3.6. Tasnifleme

Seri Uretimlerde kesilmis parcalarin bir araya getirilerek Uretime hazir hdle
getirilmesine "tasnifleme (diizenleme)" denir. Diizenlemenin amaci, kesilen saya parcalarinin
dikim islemleri sirasinda kolayca birlestirilmesini saglamak, parcalarin karismasini veya
kaybolmasini 6nlemektir.

Resim 3.22: Diizenlenmis saya elemanlari

> Kontrol

Kesm sonrasinda yapilan kontrolin amaci, dikim bolumiine hatasiz parcalar teslim
etmektir. Bu kontrollerde hatal1 kesilmis ya da malzeme (deri hatalar1 gibi) hatasi bulunan
parcalar belirlenir.

Bunlarin yerine yenileri kesilir. Bu kontrollerde ayrica su noktalara da dikkat edilir:

Kesim pargalarinin sayisi (Resim 3.23)

Bir cift arasindaki renk, desen ve yon farki olup olmadig:
Kesim kenarlarinin diizginl gt

Gerekli isaretlemelerin yapilip yapilmadig:

Resim 3.23: Kesilen parcalarin sayimas
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> Esleme

Bu boélimde parcalar, dikim boliminin istedigi 6zellikte Resim 3.24'teki gibi
eslenerek demet héline getirilir. Dikime hazir hdle getirilmis bu parcalar is arabasi, raf
sistemi, tasima sepeti ve rayl1 sistem gibi sevk araglartyla tretime gonderilir.

Malzeme, yukaridaki kurallar dogrultusunda tasnif edildikten sonra kesim masasi ya
dapreslere alinir.

Resim 3.24: Eslemeislemi
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UYGULAMA FAALIYETI

> Istampa yerlestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Kesim bigcagin bileyiniz.

Konu igerisinde anlatilan bigak bileme
tekniklerini siraile uygulayimz.

El aetlerini hazirlayiniz.

Kesim yapmak icin gerekli olan aletleri
kesim masasinin Ustiinde veya
¢ekmecesinde bulundurunuz.

Egenizin dislerinin arasinda ¢apak
kalmamasina dikkat ediniz.

Kendinize ait ege ve masadimz olsun.

Y Uiz ve astar 1stampalarint ayirinmz.

Y V|V V¥V

Y Uz ve astar 1stampalarini gentiklerine
bakarak ayirabilirsiniz.

Y Uz ve astar 1stampal arint Uzerlerindeki
yazilara gore ayirabilirsiniz.

Mal zemenin kesim yonini belirleyiniz.

Y

Suni (vinleks) malzemelerin esnemeyen
yonunt ¢ek birak yontemi ile
bulabilirsiniz.

Dogal deri malzemede belli araiklarla
esneme yonunl kontrol ediniz.

Malzemedeki hatalar: isaretleyiniz.

Malzemeyi kesim masasinin Uzerine
yerlestiriniz.
GUmuUs kalem ile malzeme hatalarinm
isaretleyiniz.

Istampay1 malzemenin Uizerine
yerlestiriniz.

K eseceginiz parcanin ayakkabi
Uzerindeki rolUni bilerek malzeme
Uzerine 1stampay: yerlestiriniz.

Duiz kesim yapimz.

El kesim bicagi ile diz bir cizgi Uzerinde
kesim yapiniz (Sekil 3. 4) .

Duz bir gizgi Gzerinde kesim yaparken
bicag: saga sola yatirmayiniz.

Iki, ic Gizgide bir masat kullanmniz.

Kesik cizgi kesimi yapimz.

VIV V VY

A\ 4

El kesim bigagi ile diz bir ¢izgi Uzerinde
durup tekrar baglayarak kesim yapiniz
(Sekil 3.5).

Kesik ¢izginin basindan ve sonundan
Gizgi tamamen kesilmis olmalidir.

Kesk cizgiyi kesim yaparken
tagirmayimz.

Ice bikkey kesim yapiniz.

Elde kesim bigaginizlaice bikey kesim
yaparken bicag yatirmamaya dikkat
ediniz(Sekil 3. 6).
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Masat kullanmay1 ihmal etmeyiniz
Istampay1 kesmemeye dikkat ediniz.

» Disabukey kesim yapiniz.

V|V V

Elde kesim bicaginizla disa bikey kesim
yaparken bicag: yatirmamaya dikkat
ediniz(Sekil 3. 6).

Masat kullanmay1 ihmal etmeyiniz.
Istampay1 kesmemeye dikkat ediniz.

» Kesilen parcalar: gruplayip baglayiniz.

VVV VIVY

Keslen pargalart numaralarina gore
tasnifleyiniz.

Parcalar1 sekillerine gore ayiriniz.
Ayrilan parcalar: sayiniz.

Sayilan pargalar: saya bdl imundin
istedigi sekilde baglayimz.

» El aletlerini toplayip kaldirimz.

A\ 4

Egenizi tel fircaile temizledikten sonra
masatla birlikte kesim masasinin
cekmecesine koyunuz.

El kesim bicaginzi masasindan cikartip
kesmeyen taraf1 disa gelecek sekilde
tekrar yerlestiriniz.

» Kesim masasini diizenleyiniz.

Y

Kesim masasinin tzerindeki el
takimlarim kesim masasinin uygun bir
bol imiine kaldirinmiz.

Kesim masasi Uzerini temizleyiniz.
Kesim altligin silkeleyiniz.

» Artan malzemeyi kaldirimz.

Y V|VV

Kesim yaptiktan sonra artan deriyi deri
tasiyicisi Uzerine yerlestiriniz.

Artan malzemenin kenarlarinm
temizledikten sonra depoyatedim
ediniz.

TR

Baglama

.

—

Baglama

Sekil 3.4: Duz kesim yapmak

48




Baglama

—

—

Baglama

Sekil 3.5: Kesik cizgi kesimi yapmak

Sekil 3.6: ice bilkey ve disa bilkey kesim yapma
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K

ONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin Evet,
kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi kontrol
ediniz.

Deger lendirme Olcitleri

Evet

Hayir

1

Bicagimzi biledikten sonra kesime baslamadan atik bir malzeme
Ustiinde kesme deneyi yaptimz mi?

2.

El detlerini hazirladiniz mi?

Y Uz ve astar 1stampal arint ayirdiniz mm?

Malzemenin hatalarint belirlediniz mi?

Malzemenin kesim yonunu belirlediniz mi?

Kesim yaptiktan sonra kesilen parcalar: grupladiniz mi?

El aletlerinizin bakimini yapip kaldirdimz mi?

Kesim masasini diizenlediniz mi?

Artan malzemeyi kaldirdimz mi?

3
4
5.
6.
7
8
9.
1

0. Saya parcalarin istenilen niteliklere gore kestiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciUmlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.
1. () Bigak bilenirken ege kullamlmaz.
2. () Bigak bilenmeden dnce masat kullamlir.
3. () Ege, icak agzina 45° olacak sekilde tutulur.
4. () Bilenmis olan bicagin agzinin ¢apagin (kilasim) almak énemli degildir.
5. () Isaretlemenin amac;
Farkli numaralara ait saya parcalarinin karismasini 6nlemek,
Uriin sayilari bildirmek,

Zaman veiscilikten tasarruf saglamak,
Is akisini kolaylastirmaktr.

VVYVYY

6. () Turkiye de numara centikleri sayamin ic tarafina vurulur.
7. () Kesici, kesime baglamadan 6nce kesim plan yapmalidir.

8. () Kosekesimlerinde dikkatli olunmalidir. Kdse kesimi yaparken bigagin ucunu dik
tutmaya gerek yoktur.

0. () Kesici, farkli bigcimdeki saya elemanlarinin istampalarini, birbirine uyum
saglayacak ve en az dokuntl verecek bigimde deri Uzerine yerlestirmelidir.

10. ( ) Fileto, derinin omuz ve karin kismindan kesilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumua dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Ayakkabt yapiminda kullanilan malzemelerin teknige uygun olarak preste kesimini
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Ayakkab: pres kesim bicaklarinm aragtirinmz.

»  Ayakkab Ureticilerine giderek pres makinelerinde kesilen malzemelerin nasil
kesildigini arastiriniz.

»  Ayakkab: Ureticilerine giderek ayakkabi kesiminde kullamlan pres makinel erini
arastirimz.

»  Aragtirma islemleri icin internet ortamim da kullanabilirsiniz. Yaptigimz

arastirmayi ders esnasinda arkadaslarinizla paylasiniz.

4. PRESMAKINELERI

Ekonomik, hizli ve standart kesimler yapabilmek icin kesim makinelerini kullanilir.
Boylece kaliteli ve is glicti yoninden tasarruflu kesim yapilir. Makine kesiminde, Uretilecek
modelin 1stampa 6l ¢lilerine uygun olarak yaptirilan kesim bigaklart kullanlir.

Kesm preslerinde kesim takozlarimin (kesm lastigi) ayn: yeri kullanmlimamalidir.
Kesimde, kesim takozunun siirekli ayn yeri kullanmlirsa bu islem kesim takozunun yizeyini
bombelestirip 0 bdlgenin diger bolgelerden farkli olmasina yani asinmasina sebep olur. Bu
durumdaki kesim takozlarinda kesici kesim yaparken diizgiin kesim yapamaz. Kullandigimiz
kesim bicaginin kalinligina gére kesim bagliginin inme miktar: ve yukseklik ayar1 tam olarak
yapiimalidir. Pres digmelerine iki elle aym anda basilarak emniyetli kesim yapilmasi
saglamir. Aym anda degisik kalinliklardaki kesim bigaklariyla kesm yapilmamalidir. Makine
ile el kesimine gore daha hizl1 ve daha dizgin kesim yapilmaktadir. Fakat bu kesimde ilk
akla gelen, kullanilan bicaklarin yapim maliyetidir. Az sayida alinmis bir siparis bigcak
parasini kurtarmayabilir, bu gibi durumlarda e ile kesm yapmak daha mantiklidir.

Kesme isleminde kullanilan presler mekanik veya hidrolik olabilirler. GUnimtzde
gezer basli ve doner bagli olmak Uzere iki tir pres kullanilmaktadir.

> M akinede kesmenin olumlu yonleri

Kesim hizlidir.

Duzgin ve benzer kesim saglanir.
Kesim 6zri olmaz.

Kesimisciligi azdir.
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>

M akinede kesmenin olumsuz yonleri

o Bicak yapimi pahalidir.

o Bicaklarin depolama problemi vardir.

o Bicaklar metalden yapildigi icin agir olur.

4.1. PresKesim Bicaklari

>

>

Tamm: Tek agizl ya da cift agizli olarak farkl: yiksekliklerde ve metalden
imal edilmis olan kesim aetleridir. Kesim bicaklar: ile saya parcalari, fort,
bombe ve mostra gibi ayakkabida kullanilan diger pargalarin kesimi yapilir.
Malzemeleri: Pres kesm bigaklart 6zel gelik malzemelerden Uretilir. Bigak
agi1zlar bilendikten sonra sertlestirilir (Resm 4. 1).

Kesm higaklarimn agizlarimn bozulup korlesmemes igin  bigaklar Ust Uste
konulmamali, aralarina sert levhalar konularak kesici agizlarin birbirine degmemesi
saglanmalidir.

Resim 4.1: Kesim bigaklari

Ozellikleri: Kesim bigaklarinin yiiksekligi kesilecek malzemenin cinsine gore
degisir. Deri kesiminde kullamlan bigaklarin yiksekligi 18 mm'dir. Sentetik
malzemelerin kesiminde ise ylUkseklik 50 mm’'ye kadar cikar. Pres kesim
bicaklar1, kesimde kalite standard: ve seri Uretimi saglar. Tek agizli simetri ve
cift agizli smetri(Resim 4.2) pres kesim bigaklar: olmak tzere farkli sekillerde
Uretilebilir. Bu kesim higcaklarina gerekli hélerde dikis bindirme yerlerinin
belirlenmesi igin, zimba igin veya disin ayirt edilmes icin ayrica Resim
4.3 deki gibi ayakkabi numarasinm belirlemek icin gentik eklentisi yapilabilir.

Resim 4.2: Dil kesim bigagi Resim 4.3: Kesim bicagi
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4.2. Doner Kafa PresMakindleri

> Tanmm: Saya parcalarinin kesiminde kullanilan, bagligi 180° donebilen ve baski
ile kessm yapan makinelerdir. Kesme kuvvetleri 10-15 tondur (Resim 4. 4).

Resim 4.4: Doner kafa kesim pres

»  Ayarlarr: Kullanilan kesm bi¢agimin kalinligina gore basligin inme miktar: (
basing) ve yikseklik ayari tam yapilmalidir.

o Derinin prese kesim igin yerlestirilmes

o] Deriler prese yerlestirilirken bas kismi Uste gelecek sekilde deri elde
tutulur.

o] Bas kismundan baslamak suretiyle sirca kismi Uste gelecek sekilde
deri rulo yapulir.

o] Deri presin kesim lastiginin arka kismindaki kanala yerlestirilir.

Resim 4 5: Doner bashkli kesm presderi kanah

o] Deri, kuyruk kismindan gekilerek kesim lastigi Gzerine seilir.
o] Derinin kirigmamasina dikkat edilir.

> Kullanimi

o Makinede (preste) kesm yapmak
o] Kesilecek malzemeler ayarlanir.
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0o Kesmde kullamlacak pres kesm bigaklari, makineye yakin givenli

bir yerde muhafaza edilmelidir.

o] Malzeme pres tablasi Uzerine yerlestirilir.

o] Kesime bilytk ebatl1 bigaklarla baglanmalidir.

o] Yukseklik ayar1 yapilir. Yukseklik ayar: yaklasik olarak bigak

o] Emniyet acisindan ¢ift butona birden basarak kesim yapilir.

o] Kesilmis saya elemanlar: diizglince tasnif edilir.

o] Kesilen parcalar gruplandirilir.

o Makinede (preste) kesim yaparken 6zen gosterilecek noktalar

o] Makinenin donanimlar: kontrol edildikten sonra makine calistirilir.

o] Kesme basligi kesim bigagina gore ayarlamr.( Pres makinesinde
kullanilan astar kesim bicaklar1 ile saya kesim bicaklarinin
yukseklikleri Resm 4.6 da da goruldigi gibi bir degildir. Astar
malzemeleri kesilirken coklu kesim yapildigr igin astar bigaklar
yiksek yapilir.) Preslerin Ust kismunda bulunan ayar kolu sayesinde
pres basgligimn yukseklik ayar: yapilir. YUkseklik ayar1 yapildiktan
sonra kolun hemen altindan sabitleme yapilir (Resim 4. 7).

Resim 4.6: Preskesim bigaklari Resim 4.7: Pres kesim bashg yukseklik
ayar kolu

o] Pres bagliginin yukseklik ayari, bazi prederde yan taraftaki kol
sayesinde yapulir.

o] Kesme adthigimin hep aym yerinde kesm yapmamaya Ozen
gosterilmelidir. Hep ayni yerde yapilan kesim, kesme altliklarinin
bombel esmesine sebep ol ur.

o] Bicak yerlestirilirken derinin ekonomik olarak kullanilmasina dikkat
edilmelidir. Deri esneme yonu de unutulmamalidir (Resim 4.8).

Resim 4.8: Ekonomik kesim icin yerlestirme
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o] Doner bagli prederi dogal deri kesimi icin uygundur. Bu presler tek
katlh kesim igin kullamlmalidir. Kesm yuksekligi ayarindan
kesinlikle emin olunmalidhr.

o] Deri kesimi yapilirken oncelikle biyuk parcalar kesiimelidir(Resm
4.9).

Resim 4.9: Ekonomik kesim

o] Kesicinin givenligi igin iki elin basparmag: ile basiimas: igin iki
buton yapilmistir. Kesici Resim 4.10'daki butonlar1 kullanarak
kesim yapar.

Resim 4.10: Preste kesim yapmak Sekil 4.1: Preskesimi
4.3. Gezer Kafa Pres Makineleri
> Tammi

Belli bir cizgi Uzerinde dogrusal hareket yapan bir kafa ile kesim yapmaya yarayan
prederdir.

Gezer baglikli presler sentetik ve tekstil malzemelerinin ¢ok katli olarak kesilmesinde
kullanilan prederdir. Gezer baslikli presler sentetik ve tekstil malzemelerin kesilmesinde
daha uygundur. Sentetik malzemeler rulo h@linde alimir. Rulo hélindeki sentetik malzemeler
yuz metre uzunlugundadir. Piyasada ihtiyaca gore degismekle birlikte gezer baslikli kesim
prederinde kesim icin en ideal genislik 1,5 metredir. Bu presler, coklu (katl) kesimlerde
oldukga kullarsli olup 2040 ton araliklarinda degisen kesme kuvvetlerine sahiptir. Gezer
basli pres kesim bigaklarinin yiksekligi 50 mm'ye kadar olup bu preslerle malzemenin
kalinligina gore 10 katli kalinliklar bir defada kesilebilir.
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Resim 4.11: Fotosel sistemi

Guvenlik amaciyla gezer basli kesim preslerinin kenarinda Resim 4.11'deki gibi
fotosel sistemi vardir. Makine calisir durumda iken fotoseller, en ufak bir aykiri harekette
makinenin ¢alismasim durdurur.

Resim 4.12: Gezer bashkli kesim presi

o Kesim preslerinin ana bolimleri(Resim 4.12)

0 Govde

0 Motor

o] Kafa

0 Tabla

0 Y ag deposu
»  Ayarlan

Tezgah tablasinin genis olmasi, malzemeyi kesim takozu Uzerine ¢eken otomatik
sisteminin bulunmasi, svi¢ kontrollt emniyetinin olmast bu preslerin kullamm pratikligini
ortaya koymaktadir.

o Gezer bashkli kesim preslerinde pres bigaklarimin yuksekliklerine
goére basing ayarlari

0 Tezgahin 6n kismindaki butonlardan yararlanarak pres basligi,
kesim bigag: Uzerine getirilir.
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Resim 4.13: Kesim i¢in basing ayarlanmasi

Pres bagsliginin yan tarafinda bulunan hassas ayar diigmesi sonuna
kadar gevsetilir.

Resim 4.14: Kesim i¢in basing ayarlanmasi

Pres bagliginin sag tarafinda bulunan plastik baslikl1 disli gevrilerek
gevsetilir.

Resim 4.15: Kesim i¢in basing ayarlanmasi

Pres bagliginin 6n tarafinda bulunan buton 1’ den O’ aindirilir.
(Resim 4.16)
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Resim 4.16: Kesim igin kafa ayari

Pres gbvdesinin alt kisminda bulunan yag basing valfi kapatilir
(Resm 4.17) .

‘

Resim 4.17: Kesim i¢in basing ayarlanmasi

Pres kesim basligimin atina, yukseklik ayarimn yapilmasi igin pres
kesim bigag: yerlestirilir(Resim 4.18).

Resim 4.18: Kesim icin bicak ayari
Pres galistirma butonu agilir(Resim 4.19).

Resim 4.19: Kesim i¢in basing ayarlanmasi
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ile kesim bicag: Uzerine gekilir.
" b\ 7

Pres baslig1 butonlar yardim

Resim 4.20: Kesimicin basing ayarléhmas
Gezer baglikli presin 6niindeki butonlardan yararlanarak asagiya

dogru basing yapilarak pres baglig: indirilir(Resim 4.21).

=

Resim 4.22: Kesim i¢in basing ayarlanmasi
Pres bicagimn malzemeyi kesmesi kontrol edilir. Kesme basinct az
ise Resim 4.22' deki hassas ayar diigmesi ile ayar yapilabilir.
Birinci maddeden itibaren yapilmis olunan islemlerin tam ters
uygulanarak gezer baslikli presin baslik yikseklik ayar1 yapilmis

olur.

> Kullanimi
Gezer bashkh kesm prederinde kesim yapmak icin islem sirasi

0 Bicak yikseklik ayarlar1 kontrol edilmelidir.
0 Malzeme, presin arka kismundaki tezgéha rulo seklinde yerlestirilir.

(Resim 4.23).
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Resim 4.23: Malzeme yerlestirilmesi

o] Malzeme, pedal veya buton yardim ile kesm lastiginin Gzerine
cekilir (Resim 4.24-25).

Resim 4.24: buton yar dimi ile malzeme ayari Resim 4.25: Pedal yardimi ile ayar

o] Malzeme, kalinligina gére kag kat kesilecek ise o kadar katlamr

(Resim 4.26).

Resim 4.26: Cok katli kesim Resim 4.27: Kesim yapilmasi

0 Deri kesimi yapilirken éncelikle buylk parcalar kesilmelidir. Bu
ylzden en genis kesim bicagi malzeme Uzerine yerlestirilir ve
kesime baslanir (Resm 4.27) .

o] Kesim baslig1 kesim bigag: Uzerine gekilerek diger parmakla

butonlara basmak suretiyle kesim yapilmalidir (Resim 4. 28-4. 29) .
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Resim 4.28: Kesim uygulamasi Resim 4.29: Kesim yapilmasi

(0]

(0]
(0]
(0]

Kesim bagslig1, kesim yapildiktan sonra tekrar aym konumunu
alacaktir.

Pres bicag: kaldirilip icindeki kesilmis malzemeler ¢ikariimalidir.
Ikinci bir kesim yapilacaksa pres bicag: tekrar yerlestirilmelidir.
Kesmiisi bittikten sonra saya pargalar: gruplandiriimalidir.

o Gezer bashkh kesim prederi calisirken dikkat edilecek husudar

(0]

(0]

Makinenin donanimlar: kontrol edilmeli ve sonramakine
calistirilmalidhr.

Bicak yikseklik ayarlar1 kontrol edilip kesme basligi yuksekligi
bicaga gore ayarlanmal1dir.( Pres makinelerinde kullanilan astar
kesim bigaklar1 ile saya kesim bigaklarinin yukseklikleri genellikle
bir degildir, astar malzemel erinde ¢oklu kesim yapildigr icin astar
bicaklar: yiksek yapilir.)

Devaml1 kesme altliginin ayni yerinde kesim yapmamaya 6zen
gosterilmelidir.

Devamli ayni yerde kesim yapilan kesme altliklarinda bombelesme
olacaktir.

Bigak yerlestirilirken deri ekonomik olarak kullaniimali ve derinin
esneme yoni unutulmamalidhr.

Gezer bagli preder cok katli kesimicin kullanilir.

Deri Uzerinde kesim yapilirken 6ncelikle buyik parcalar
kesilmelidir.

Kesicinin glvenligi iciniki € ileiki butona aym anda basilarak
kesim yapilmalidir.

Gezer baslikli prederin arkasinda bulunan tezgah, degisik renklerde sekiz adet suni
veyatekstil malzeme rulosunun takilabilmesi icin uygundur.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Preste kesim yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Presin yuksekligini kesim yapacaginiz
. - bicaklara gore ayarlayinmz.
Kesim presini hazirlayimz. » Pres bagliginin kesme hizim (basincini)
ayarlayimz.
Kesim bicaklarin: gruplayiniz. > Kesim bigaklanm bilyiik numarardan kilgilk
numaraya gore siraya diziniz.
» Malzemeyi kurallara uygun olarak kesim
—_ A tezgdhina yerlestiriniz.
xlﬁlzzemeyl kesim tezgahina » Deri malzemeyi presin arkasindaki kanaa sirt
' kismindan kesime baglayacak sekilde
yerlestiriniz.
tl\)/l elafl Zemenin esneme yontind » Malzemenin esneme yonuni belirleyiniz.
irleyiniz.
Malzemenin hatalarn » Malzemeyi prese, hatalarini isaretlemeden
isaretleyiniz koymayiniz.
sareteyiniz. » Malzemenin hatalarim gumus kalemile
isaretleyiniz.
. o » Pres kesim bicaklarint malzemenin esneme
Bicag1 malzemenin Ustiine o N o
o yoniine gore yerlestiriniz.
yerlestiriniz
» Presi emniyet kurallarina uyarak kullaninz.
Deriyi kesiniz. » Deriyi keserken her parcada derinin esneme
yonini kontrol ediniz.
» Suni deriyi gezer baglikli preste kesiniz.
» Suni malzemenin kalinligina gére cok katl:
Suni deriyi kesiniz. kesim yapahilirsiniz.
» Suni malzemenin esneme yonune dikkat
ediniz.
Tekstilden yapilan malzemeleri » Atki, cdzgl yonune dikkat ediniz.
kesiniz. » Malzeme hatalarin isaretleyiniz.
» Kesilmis sayalar sayimiz.
Sayalar1 gruplayip baglayinz. » Kesilmis sayaari isaretleyiniz.
» Kesilmis sayalar eslestiriniz.
» Kesim hittikten sonra saya kesim bigaklarin
. - kurallara uygun toplayinz.
Bigeklan diizenleyiniz. » Pres kesim bicaklarinin kesim agizlarinin
birbirleri ile temas etmemesine dikkat ediniz.
Kesim presini dizenleyiniz. » Kesim presini kurallara uygun kapatiniz.
Artan malzemeleri kaldiriniz. » Artan malzemeyi depoya kaldiriniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin Evet,
kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi kontrol
ediniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Kesim presini hazirladimz mi?

Kesim bigaklarint grupladiniz mi?

Malzemeyi kesim tezgahina aldiniz mi?

Malzemenin esneme yonuni belirlediniz mi?

Malzemenin hatalarin isaretlediniz mi?

|l w D=

Bicagi malzemenin Ustiine yerlestirdiniz mi?

N

Deriyi kestiniz mi?

8. Suni deriyi kestiniz mi?

9. Tekstilden yapilan malzemeleri kestiniz mi?

10. Sayalar1 gruplayip bagladimz mi?

11. Bicaklar: diizenlediniz mi?

12. Kesim presini dizenlediniz mi?

13. Artan malzemeleri kaldirdimz ni?

14. Saya parcalarim istenilen niteliklere gore kestiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsanmz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butun cevaplarimz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. () Kesmeadthigimn hep aym yerinde kesim yapmamaya 6zen gdsterilmelidir.

2. () Doner baslikl presler, sentetik ve tekstil malzemelerin cok katli olarak
kesilmesinde kullanlan ve baski ile kesim yapan preslerdir.

3. () Bas kismindan baslanarak sirca kismi Uste gelecek sekilde, deri rulo yaplir.
4. () Presdugmelerineiki elle ayn anda basarak emniyet saglanir.

5. () Preskesim bicaklarinin keskin agizlar1 birbirine degebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 cevap anahtariyla karsilastiriniz. Y anlis cevap verdiginiz yada
cevap verirken teredduit ettiginiz sorularlailgili konular: fadiyete geri dénerek
tekrarlayiniz. Cevaplarimzin timi dogru ise “Modil Degerlendirme” ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler

dogruise D, yanligise Y yazinmz.

Bl

No o

10.
11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

24.
25.

26.
27.

() Gambaarin sikilik yéninde kesilmesi énemli degildir.

() Yiz, gamba, fileto ve ayna derinin aym yerinden kesilir.

() Ylz, derininll. velll. kalite bolgelerinden kesilir.

() Genellikle saya parcalari, deri kanadinin Uzerine arkadan bas yoniine dogru
yerlestirilerek kesiimelidir.

( ) 1ayak 10 dm?dir.

() Deri tam kanat iken ilk 6nce biylk parcalar: kalin yerden kesiniz.

() Her parcamin kesiminden 6nce bir sonraki kesilecek parcay: disiinmeye gerek
yoktur.

() Kiglk duz sekilli istampalar ile blyuk dizensiz sekilli istampalarin bir arada
kesilmesi zordur.

() Astar kesiminde gériinis ve asinma yoninden yiiz astarlari daha 6nemlidir.
() Sayaelemanlarindanilk énce yiiz kesilir.

() YUz ve maskaret daima sikilik dogrultusunda kesiimelidir.

( ) Islenmis derinin ylz tarafina sirca denir.

() Gezer bagl kesim predleri sabit basli kesim preslerine gore daha gligstizdur.

( ) Uretilecek saya azsa yaptirilacak bigagin parasin kurtarip kurtarmayacagina
bakilmadan bicak yaptirilir.

() Aymt modelden ¢ok sayida Uretenler, kesimi bicak ile yaparlar.

() Yapay deri malzemenin istampaile kesimi yapilirken atki ve ¢ozgu iplikleri
dikkate alinmaz.

() Atdlyemizde kullanilan kesim presleri havaile calisir.

() Mekanik ve hidrolik preslerde kesme altlig1 olarak cam kullanilir.

() Gezer bash preslerde ¢ok katli kesim yapilamaz.

() El kesiminde kullanilan 1stampalarin kenarlari ¢abuk bozulur.

() Kesim prederindeki iscilik elde kesime gore daha fazladir.

() Maskaret, derinin ikinci kalite bolgesinden kesilir.

() Sayaparcalarindan olan dilin gérinist 6nemli degildir, ince hafif dolulukta
deriden kesilir.

() Yz, derinin birinci kalite bélgesinden kesilir.

() Islenmis deride goriilen ve hayvan daha canli iken parazitlerin olusturdugu kiiguk
deliklere nokra denir.

() Turkiye deki ayakkal Ureticileri, centikleri saya pargalarinin dis tarafina koyarlar.
() Yurdumuzda kullanilan 6l¢ii sistemi Ingiliz 6lcii sistemidir.
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki module gecmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iN CEVAP ANAHTARI

1- Dogru
2- Dogru
3- Y anhs
4- Dogru
5- Y anhs
6- Yanhs
7- Yanhs
8- Dogru

OGRENME FAALIYETI 22NiN CEVAP ANAHTARI

1- Y anlhs
2- Dogru
3- Y anlhs
4- Dogru
5- Y anlhs
6- Dogru
7- Y anlhs
8- Dogru

OGRENME FAALIYETI 3 UN CEVAP ANAHTARI

1- Y anhs
2- Yanhs
3- Dogru
4- Y anhs
5- Dogru
6- Yanhs
7- Dogru
8- Yanhs
O- Dogru
10- Dogru
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OGRENME FAALIYETI 4UN CEVAP ANAHTARI

1- Dogru
2- Yanls
3- Dogru
4- Dogru
5- Y anlhs

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1. Yanhs
2. Yanhs
3. Y anhs
4. Dogru
5. Dogru
6. Dogru
7. Yanhs
8. Yanhs
9. Y anhs
10. Dogru
11. Dogru
12. Dogru
13. Y anhs
14, Yanhs
15. Dogru
16. Y anhs
17. Dogru
18. Y anhs
19. Y anhs
20. Dogru
21. Yanhs
22. Y anhs
23. Dogru
24, Dogru
25. Dogru
26. Dogru
27. Y anhs
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