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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD249

ALAN Ayakkalbr ve Sar aciye Uretimi Teknolojisi
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Elde Gova Montaji

MODUL TANITIMI

Bir bayan ayakkabi sayasimin kullamima hazir hdle
getirilmesindeki bitiin temel islemlerin anlatildig: bir
o6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

YETERLIK

Elde kapal1 gova ayakkabi montasi yapmak

MODULUN AMACI

Genedl Amag

Gerekli ortam saglandiginda atilacak gova sayayi

teknigine uygun olarak elde montaj yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Kaip ve taban astarin €lde hazirlayabileceksiniz.

2. Kalip ve taban astarint makinede
hazirlayabileceksiniz.

3. Sayay1 montaja hazirlayabileceksiniz.

4. Sayay1 kaliba gekebileceksiniz.

5. Birlestirme iglemlerini yapabileceksiniz.

6. Kaliplanmis sayaya form verebileceksiniz.

7. Uste atma islemini yapabileceksiniz.

8. Okge cakabileceksiniz.

9. Montaj1 yapilmis gova ayakkabinin kalite kontrol tinti
yapabileceksiniz.

EGITIMOGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Atdlye

Donamim:Temel & montasi uygulama ortam, ¢ivi,
taban agtar1, kalip, gekic, falcata, ege, masat, taban astari
¢akma ve kesme makinesi, zimba, bombeler, fortlar,
bombe ve fort tiras makines, bombe yapistirma
makinesi, fort-forme makinesi, lateks makinesi, saya
monta pay1 tiraslama makinesi, yumusatici kremler,
kerpeten, stinger, eldiven, sicak havatiingi, ¢ivi sbkme
aeti, zimpara makinesi havalandirmali ortam, kurutma
kabini, aktive firini, soguk sok tlineli, yapistiricr,
fircalar, Uste atma presi, 6kge cakma makinesi, tkgeler,
Okce kapaklari, yapistiricr, firga, ¢ivi gitkarma makines

\'




Moddl iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modill sonunda dlgme arac1 (goktan segmeli
test, dogru-yanlis testi, bogluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Vi




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ayakkabr gerek ihtiyag gerekse de moda yoniinden hayatimizda vazgecemeyecegimiz
bir Grindidr. Ayakkabi, Glkemizde hentiz belli standartlara oturtulamamistir. Buna ragmen
oncelikle istanbul olmak (izere Konya ve Gaziantep'te oldukca ileri seviyededir. Bu modil
ve siz dgrencilerimiz sayesinde Ulkemizde bazi standartlarin olusmasi mimkiin olacaktir.

Ayakkabinin istenen kalite niteliklerine uygun olarak dretilmesi, Ulkemizdeki ve
dinyadaki calismalarin dogru yapilmasina baglidir. Bu modilde, ayakkab: Uretiminin
temelini olusturan makineler, malzemeler ve teknikler hakkinda bilgiler verilmektedir.

Modil sonunda gova ayakkab: sayasimin kullamima hazir héle getirilmesi icin gerekli
olan islemleri uygulama becerisine sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Gova sayaya gore kal1p ve taban astarinm el de hazirlayabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Cevrenizdeki ayakkabi uUreticilerini arastirarak gova ayakkab: igin kullamlan
kaiplari, o kaiplar icin kullamlan taban astarlarimi ve taban astarlarinin
hazirlanmasinda uygulanan islemleri tespit ediniz ve bu islemleri simfta

arkadaslarimzla paylasinmz.

1. KALIPVE TABAN ASTARI

1.1. Kahp Cesitleri

1.1.1. Duz Kalhp
Buitlin bir pargadan olusur.

=

Resim 1.1: Diiz kalip

1.1.2. Klnyeli Kalip
iki parcadan olusur. Ustteki sokiilebilen parcaya kiinye denir. Kinye vidali pim
yardimyla sokil ip takilir.

Resim 1.2: Kunyeli kahp
3



1.1.3. Kirmah Kahp

iki parcadan olusup ortadan katlanabilen kaliptur.

Resim 1.3: Kirmali kalhp

1.1.4. Kaydirmah Kalip

iki parcalidir. Ortasindaki mil yardimiylayukar: asag: kayma hareketi yapar.

Resim 1.4: Kaydir mah kalip

1.1.5. Sustah Kalip
Kunyeli kaliba benzer, iki parcalidir. Yan tarafindaki digme yardimiyla kinyesi
sokultip takilabilir.

Resim 1.5: Sustah kahp
4



1.2. Taban Astari
1.2.1. Tanim

Kaip atina konulan ve lzerine saya monta paylarinin yapistirilldigi veya dikildigi
ayakkabr elemanina taban astari denir.

Taban astarlarimin ayagin altim yumusak tutmak, darbelere karsi direnci arttirmak,
ayakta olusan nemin emilmesini saglamak ve tabam sayaya daha iyi tutturmak gibi onemli
gorevleri vardir. Resim 1.6’ da ¢esitli taban astarlari gortlmektedir.

Taban astarlar kalibin alt kismina zzimba veya monta givisi ile tutturulacaktir. Taban
astarlarinin bel (kamara) kismu ve Okge ati genellikle seliloz veya fiber plakalar ile

guclendirilir. Ayrica taban astarimin bel kismumin saglamligini artirmak amaciyla kalibin
sekline uygun olarak bel (kamara) demirleri kullamlir. Resim 1.7’ de ¢esitli kamara demirleri

gorulmektedir.

Resim 1.6: Cesitli taban astarlari Resim 1.7: Cesitli kamara demirleri

1.2.2. Malzemelerine Gére Taban Astari Cesitleri

> Deri: Deriden yapilan taban astarlarinin ham maddesi tabaklanmis derinin sirt
ve orta sirt kissmlarindan Uretilir.

> Sellloz: Ayakkabicilikta yaygin olarak kullanilan taban astar1 malzemesidir.
Ham maddesi k&git hamurudur. Saglam, nem emici, hafif ve esnektir.

> Kumas: Genellikle spor ayakkabilarin taban astarn olarak kullanilir. Ham
maddeleri tekstildir. Asinmaya karsi direncleri ve esneklikleri oldukca iyidir.
Sayasi ve taban astar1 birbirine dikilerek kullanilan atom ve enjekte taban turt
ayakkabilarda kullanilir.

> Plastik: Tek baglarina kullanilabildikleri gibi iki sellloz tabaka arasina enjekte
edilerek de kullanilir. Y iksek derecede sertlik istenen yiriyis ayakkabilarinda
kullanlar.



Resim 1.8: Seliiloz taban Resim 1.9: Fiber plakaile Resim 1.10: Plastik taban
astari guclendirilmis taban astari astar

1.3. Civi
1.3.1. Tamm

Taban astarimn kaliba tutturulmasinda ve saya monta paylarimin kalip Uzerine
yapistirilmasinda kullanilan celik tellerden Uretilen ayakkabr elemanidir. Civiler taban
astarina gakilan civiler ve saya monta paylarina cakilan civiler monta islemlerinin
tamaml anmasindan sonra sokul dr.

1.3.2. Csyitleri

El ile yapilan ayakkabi montajinda kullanilan civiler iki ¢esittir ve dlcllerine gére 5.22
ve 6.22 olarak ayrilir.

e
fe————
Resim 1.11: Civi gesitleri
1.4. Cekic
14.1. Tamm

Ayakkabr Uretiminde ¢ivi cakma ve saya kivirmaislemlerinde kullanmlan el aletleridir.
Sertlestirilmis celiklerden dretilir.

1.4.2. Cesitleri

> Kisa saph gekic: Bu cekicler elde kontrol kolayligi sebebiyle saya kivirma
islemlerinde kullanilir.
> Uzun saph ¢ekic: Bu gekicler civi cakmaislemlerinde kullanilir.

Resim 1.12: Cekig gesitleri
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1.5. Danalya
1.5.1. Tammm

Ayakkabr Uretiminde givi gakma, ¢ikarma ve monta yapma islemlerinde kullanilan €

detleridir.

1.5.2. Cegsitleri
Duz danalya ve kargaburunlu danalya olmak Uzere ikiye ayrilir. Her ikisi de aym
sekilde kullanlir.

Resim 1.13: Danalya cssitleri

1.6. Taban Astarinm Elde Birlestirme
1.6.1. Birlestirmede Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>
>

>

Hazir taban astar1 kullanmliyorsa taban astarimn kalip tGizerine uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Tabakalardan taban astar1 kullanilyorsa tabakanin fazlaliklar: kalip él¢llerinde
tam olarak kesilmelidir.

Hazir taban astar1 kaliba tam olarak merkezlenmelidir.

Taban astarini kalipla birlestirilmede kullanilan zimba veya civi sayilari daha
sonra ¢ikarilacagr i¢in unutulmamalidir.

Civiler saya monta paylarimin atina gelmeyecek sekilde ¢akilmalidir.

1.6.2. Tiraslamada Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>

Tiragslamaya baglamadan 6nce kullanilacak olan falgata bilenmelidir.

Tiraslama esnasinda taban astar1 yukar: dogru bakmalidir.

Kaip olguslinden daha buylk veya daha kiglk tiraslanan taban astar: monta
esnasinda sayaya zarar verebilir. Bu ylzden tiraslama islemi kalibin élclstyle
birebir olmalidir.

Taban astart mimkin olduguncatek seferde kesilmelidir.

Tiraglama yaparken falcata keskin olacagindan gerekli guvenlik 6nlemleri
ainmalidir.



UYGULAMA FAALIYETI

> Ka1p ve taban astarini el de hazirlayiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Modele gore kalip seginiz.

» Montalanmaya hazir olan sayaya uygun
kalibr seginiz.

» Sayadaki gentik yonu sayamn sag veya
sol oldugunu belirtir.

» Sayadaki centik sayisina gore kalibi
alimz.

Kaliba uygun taban astarim seginiz.

» Kalibin byikl Gigline uygun taban
astarim alinmz.

Taban astarim kaliba merkezleyiniz.

» Taban astarinin altindaki ¢ivi deligini
referans alarak merkezlemeyi yapiniz.

» Taban astarinin arkasi ve kalibin arkasint
sifirlayip ilk civiyi ¢akiniz.

» Elinizletaban astarim kaliba dogru
bastirip kalip ile taban astar1 arasinda
bosluk kalmadan ortaya civi ¢akiniz.

» Yinedinizletaban astarina bastirip uca

Givi cakip disadogru eginiz.

Taban astar: ile kalibr birlestiriniz.

» Taban astarim 6ne dogru iyice gerdirerek
civileri ¢cakinmz.
» Caktigimiz ¢ivi sayisin unutmayiniz.

Falcatay: bileyiniz.

Taban astar1 fazlaliklarin elde
tiraglayiniz.

» Bigaginizi kaliba dik pozisyonda tutunuz.
Ice veya disaegik tutulan bicak eksik
veya fazla kesecektir.

» Tek seferde aliniz.




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Modele gore kalip sectiniz mi?
Kaliba uygun taban astar1 sectiniz mi?
Taban astarinm kaliba diizgiin merkezlediniz mi?
Taban astari ile kalibr merkezinden kagirmadan birlestirdiniz
mi?
5. Facatay: guvenlik kurallarina dikkat ederek ve kesim islemini
yapabilecek sekilde bilediniz mi?
6. Taban astar1 fazlaliklarin elde kalibin kenarlarinatam olarak
uyacak sekilde tirasladimz mi?

AWM

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. () Tabanastarinin bel kisminin saglamligini artirmak amaciyla kalibin sekline uygun
olarak bel (kamara) demirleri kullanilir.

2. () Civiler sayamonta paylarinin altina gelmeyecek sekilde cakilmalidir.
3. () Taban astar1 mimkiin olduguncatek seferde kesilmemelidir.

4. () Kumas taban astarlar1 spor ayakkabilar icin kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC
Gova sayaya gore kal1p ve taban astarim makinede hazirlayabileceksiniz.
ARASTIRMA

»  Cevrenizdeki ayakkab:i Ureticilerini arastirarak gova ayakkabi icin kullanilan
kaliplari, o kaiplar icin kullamlan taban astarlarim, taban astarlarimin
hazirlanmasinda uygulanan islemleri ve taban astar1 cakma ve tiraslama

makinelerini tespit ediniz ve bu islemleri sinifta arkadaslarinizla payl asiniz.

2. TABAN ASTARINI MAKINEDE
BIRLESTIRME

2.1. Taban Astar1 Cakmave Tiras Makines
2.1.1. Tanim

Taban astarin kaliba civi ile tutturan makinedir. Daha sonra da taban astar: fazlaliklar
kesilir.

Resim 2.1: Taban astarinin Resim 2.2: Taban astarinin makinede

makinede ¢akilmasi tiraslanmasi

2.1.2. Elemanlari ve Gorevleri
Taban astar1 ¢cakma ve kesme makinesinin elemanlar: ve gorevleri sunlardir:

> Destek: Kaip ve taban astarinin dayandig: ve civinin ¢akildigi kissmdir.
> Civi kanal1: Civilerin gegtigi yoldur.

11
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Pnomatik sistem: Civilerin taban astar1 ve kaliba hava basinci ile ¢akilmasin
saglayan sistemdir.

Civi kutusu: Taban astarina cakilacak olan civilerin makinede depolandig:
kisimdr.

Bicak: Fazlaiklari kesmeye yarayan celikten yapilmis pargadir.

Bicak yatagi: Bicagin takildigi kisimdir.

Dayama: Kalip ve taban astarimin Uzerine koyuldugu, taban astarimin kalibin
Olcuisiine gore kesilmesini saglayan kissmdir.

2.1.3. Ayarlari

Makinenin en 6nemli ayar1 dayama kisminin ayarlanmasidir. Bu kisim taban astarinin
kalip Olcusinde kesilmesini saglamak i¢in dayamanin vidalarinin taban astar fazlaliklarina
gore tam olarak kalip 6lclstinde ayarlanmalidir. Ayrica pnématik sistemin civiyi cakmasi
icin gerekli olan hava basincinin ayarlanmasi gerekir.

2.1.4. Bigagin Bilenmesi
Bicaklar taban astarim kestikge koérleneceginden periyodik araliklarla bilenmelidir
veya degistirilmelidir. Bicaklar: bileme islemi alet bileme ve taslama tezgéhlarinda yapulir.

2.2. Blrle;tlrmede Dikkat Edilecek Noktalar

Takviyeli ve be demirli taban astarlarinda, taban astarinin merkezlenmesine
taban astarinin arka tarafindan baglanmalidir.

Plakalardan yapilan taban astarlarinda, taban astarimn merkezlenmesine taban
astarinin 6n tarafindan baslanmalidir.

Yerlestirilen taban astarimn mimkin oldugu kadar gergin olmasina dikkat
edilmelidir.

Cakilan civilerin say1si unutulmamalidir.

Civiler saya monta paylarinin atina gelmeyecek sekilde cakilmalidir.

2.3. Tiraslamada Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>

Tiraslamada taban astarn bicagi goérme kolayligindan dolayr alta dogru
bakmalidir.

Bicgak keskin oldugundan gerekli glivenlik dnlemleri alinmalidir.

Tiraglama islemine kalibin i¢ orta tarafindan baslayip arka tarafinda
bitirilmelidir.

12



UYGULAMA FAALIYETI

> Kalip ve taban astarim makinede hazirlayimz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Montaigin hazir olan sayaya uygun
kalibr seciniz.
» Modele gore kalip seginiz. » Sayanmin centik yoni kalibin sag veya sol
oldugunu belirtir.
» Centik sayisina gore kalibi aliniz.
» Kaliba uygun taban astarini seginiz. > aKs?alr?;T gllljzluzkl Ugtine uygun taban
o » Kalip sekline ve buyuklGgune gore
» Makineyi ayarlayimz. dayama ayarini yapiniz.
i » Bicagi bilerken elinizi kesmemek icin
> Bicag bileyiniz. dikkatli olunuz.

» Taban astarinin altindaki ¢ivi deligini
referans alarak merkezlemeyi yapiniz.

» Taban astar1 fazlaliklarint makinede » Kesinlikle 6gretmeninizin gosterdigi
tiraglayiniz. sekilde yapiniz ve ¢ok dikkatli olunuz.

» Taban astarini kaliba merkezleyiniz.

KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Modele gore kal1p sectiniz mi?
Kaliba uygun taban astar1 sectiniz mi?
Taban astarini kaliba merkezlediniz mi?
Taban astar: ile kalibi birlestirdiniz mi?
Falcatay: bilediniz mi?
Taban astar1 fazlaliklarim elde tiragladiniz mi?

o0 MwIdIE

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

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarinmz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yaziniz.

1. () Kalp vetaban astarinin tizerine koyuldugu, taban astarinin kalibin 6l ¢isiine gére
kesilmesini saglayan kisma dayama denir.

2. () Trraglamada taban astar1 bicagi gérme kolayligindan dolay: yukar: dogru
bakmalidir.

3. () Twraslamaislemine kalibin i¢ orta tarafindan baglay1p arka tarafinda bitirilmelidir.

4. () Takviyeli ve bel demirli taban astarlarinda, taban astarinin merkezlenmesine taban
astarinin arka tarafindan baglanmamalidir.

5. () Kdip vetaban astarimin dayandig: ve civinin ¢akildigi kisma destek denir.

DEGERLENDIRME

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

AMAC

Gova sayamin montaj énces biittin hazirliklarim makinel erde yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Bombe ve fort mazemeleri ile bombe makineleri, fort makineleri, lateks
makineleri, tirpanlama makineleri hakkinda piyasa arastirmast yapiniz.
Y aptiginiz arastirmalar arkadaslarinizla paylasiniz.

3. MONTAJA HAZIRLIK

3.1. Bombeder

Ayakkabimn 6n kisminin diizgiin tutulmas: ve ayagin ayakkab icindeyken gel ebilecek
darbelere kars1 olumsuz etkilerini azaltmak icin kullanilan ayakkab: elemanmidir. Resim 3.1
de is ve guvenlik ayakkabilarinda kullanilan ¢elik bombe, Resim 3.2'de gunlik kullanim
ayakkabilar1 icin kullamlan bombeler gosterilmektedir.

5 |

Resim 3.1: Celik bombe Resim 3.2: Ergime yapistiricili bombeler

3.1.1. Kullanim Sekline Gore

> Solvent aktiviteli bombeler: Sandalet tirl ayakkabilarda kullanilir. Finisga
olumsuz etkisi ve sertligi dolayisiyla kullanim azal mistir.

> Ergime yamistiricih baski bombeler: Isi etkisiyle yapisma 0zelligi kazanan,
kullanim alan oldukca genis olan bombelerdir. Montaj da kolay sekillendirilir.

>  Ince kath (filmik) bombeler: Yapiskan malzeme ile kaplanmis termoplastik
tabakalar, 1s1 ile yumusatilir. Uygulama kritik 6zellikler tasir. Yapistirict
kaplama, en uygun yumusama sicakliginda aktive edilmelidir. Eger disuk
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sicakliklarda yapiskan bir hdl alirsa sayamn derinlerine kadar nifuz eder. Bu tip
bombel erle ¢ok diizguin bir ylizey elde edilir.

Sirulme sivili bombeler: Bu tip bombelerde plastigin yetersiz sekilde erime
tehlikes ve yapistinici ylizey aktivasyonu yetersizligi yoktur. Cinki homojen
bir plastik film, sayanin ytizeyinde sekillenir. El montajindatercih edilir.

3.1.2. Malzemederine Goére

> Deri: Saglam ve dayaniklidir. Sekillendirilmes kolaydir.

> Salpa: Ayakkabt 6zelligine gore tercih edilir. Deri bombeye gore daha kolay
sekillendirilir.

> Seliiloz: Parlak ve diizgiin bir malzemedir. Uretilmesi zor oldugu icin cok fazla
kullarmlmaz.

> Nitrosellloz: Bombe suyu ile kullanilir. Sekillendirilmesi kolaydir. EI montaj:
icin tercih edilir.

»  Termoset: Sert bombelerdir. Isi ile yapisir ve katilasir. Makinede yapilan monta
icin uygundur.

»  Termoplastik: Her tur ayakkabida kullanilabilir. Ist yardim ile kendiliginden
yapisma Ozelligi vardr.

> Celik Bombeler: Guvenlik veis ayakkabilarinda kullanilir.

3.2. Fortlar

Ayakkabimin arka kismunin desteklenmesi ve arka yuksekligin ¢okmesini 6nlemek
amaciyla kullanilan ayakkabi elemamdir.Resm 3.3'te termoplastik, Resm 3.4'te salpa
ozellikli sekillendirilmis fortlar gorilmektedir.

Resim 3.3: Duz fort Resim 3.4: Tam ve yarim kaliplanmus fortlar

3.2.1. Tipine Gore

>

>

Duz: Plakalardan istampa sekline gore kesilmiglerdir. Ayakkabiya gore fort
forme makinesinde sekillendirilir. Kullammdan 6ce mutlaka tiraslanmalidir.
Yar1 kahplanmis: Tiraglanmustir. Kullanmminda fort forme makines sadece
sayamn altinda kalacak olan kismu gekillendirilir.

Tam kahplanmig: Ayakkabinin  arka tarafina  gdre tam olarak
sekillendirilmistirler. Tiraglanmustir. Kullanin oldukga zor ve sinirlidir.
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3.2.2. Malzemderine Goére

YV VvV V V

Deri: Ideal fort malzemesidir. Pahalidir. Yuksek kaliteli ayakkabilarda
kullanilir. Dlz bicimlidir. Montada kalibin sekline gore kolay kaliplanir.

Deri plaka: Topugun sekline gore onceden kaliplanmistir. Astar ve deriyi
birbirine st yardim ile yapistirir.

ince kath filmik: Genelde bayan ayakkabilarinda kullanilir. Yumusak, esnek
ve neme kars1 dayaniklidir.

Termoplastik: Erkek ve cgocuk ayakkabilarinda kullamlir. Neme karst
dayanklidir. YUzleri tlyli ve astar renginde yapilarak coraplik olarak da
kullanilabilir.

Lifli: Kaliteli bayan ayakkabilarinda kullanilir. Lif yapisindan dolay: esnek ve
yumusaktir.

3.3. Fort- Forme M akines

3.3.1. Tanim

Fort malzemesini ayakkabimn arka tarafina gore sekillendirmek icin kullamlan
makinedir. Uzerinde sicak ve soguk sekil verici kaliplar bulunur. Bu kaliplar pnomatik
(hava) ile calisir. Resim 3.5'te makinenin genel gorunist, Resm 3.6’ da sicak kalip, Resim
3.7' de kontrol paneli gorilmektedir.

Resim 3.5: Fort-for me makinesi
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Resim 3.6: Sicak kaliba yerlestirme Resim 3.7: Kontrol panéli

3.3.2. Kisimlari
Fort forme makinesinin genel kisimlar: sunlardir:

Kontrol pandi: Sicak ve soguk kaliplarin 1si derecelerini, lastiklerin sarma
stresini ve pndmatik basincin ayarlarin gosteren paneldir.

Sicak kalip: Duz ve yar1 kaliplanmis fortlarin yapistiricilarin aktive edip saya
ve astar arasina yapistirilmasin saglayan kaliptir.

Soguk kahp: Sicak kalipta yapistirilmis forta soguk etkisiyle form verilmesini
saglayan kaliptir.

Lastik: Silikon malzemeden yapilmistir. Soguk ve sicak kaliplara konulan
sayalar1 sarmak icin kullanilir.

Pedallar ve kumanda panelleri: Kaliplarin ve lastiklerin kumanda edilmesini
saglayan elemanlardir.

Pnématik sistem: Kalplarin ileri geri, lagtiklerin sarma ve birakma
hareketlerini saglamak i¢in gerekli glicti Ureten sistemdir.

YV Vv VY VvV VYV V¥V

3.3.3. Ayarlanmasi

Sicak ve soguk kaliplarin 1si dereceleri fort malzemelerine goére degisir, yaklasik
olarak sicak kalip 120 °C, soguk kalip -12 °C, pnomatik sistemdeki pistonlarin basinc 8 bar,
soguk kaliptaki lastigin sarma siresi 20 sn. ve sicak kaliptaki lastigin sarma siires 15 sn.
olmalidir. Resim 3.8’ de sicak kalibin, Resim 3.9'da soguk kalibin ¢alismasi gortlmektedir.

I

Resim 3.8: Sicak kalibin calismas Resim 3.9: Soguk kalibin ¢alismast
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3.3.4. Fort-Forme Y apilirken Dikkat Edilecek Noktalar

>

YV VvV VYV VY VV VY

>

Ayakkabimin cinsine gore fort malzemes secilmelidir. Genel olarak bayan
ayakkabilar icin deri, deri plaka, ince katli filmik fortlar tercih edilmelidir.
Erkek ayakkabilari igin deri, deri plaka ve termoplastik fortlar tercih edilmelidir.
Makinedeki sicak ve soguk kaliplar sayanin cinsine goére (bayan-erkek-cocuk)
kullaniimalidir.

Olcustinden biiyiik veya kiiciik fort kullam!mamalicr.

Fortun siskinlik yapmamas: ve distan bakildiginda belli olmamasi igin Ust
kenarinin mutlaka tiraglanmasi gerekir.

Fort forme makinesinin 1s1 degerleri ve bekleme sireleri fort malzemesinin
cinsine gore ayarlanmalidhr.

Fortun yerlestirilmesinde yikseklige dikkat edilmelidir.

Fort boyu ayakkabinin i¢c ve dis kismlarina simetrik bir sekilde
yerlestirilmelidir.

Makinenin sicak kalibinda yapistirma yaparken fort sicak kalibin dip kismina
tam oturtulmalidir ve saya germe islemi diizgin yapilmalidir.

Makinenin soguk kalibinda form verilirken saya soguk kaliptan monta pay:
kadar disar: cikarilmalidir ve sayamin tutus agisi kaliba gore ayarlanmalidir.
Makineyi kullanirken guvenlik kurallarina dikkat edilmelidir.

3.4. Bombe Y apistirma M akinesi

3.4.1. Tanim

Bombenin 1s1 yardimu ile sayamn altina yapistirllmasini saglayan makinedir. Resim
3.10'da bombe yapistirma makinesi gorulmektedir.

3.4.2. Kisimlari

Bombe yapistirma makinesinin genel kissmlari sunlardir:

Resim 3.10: Bombe yapistirma makinesi
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> Kontrol pandi: Uzerinde makine 1s1 degerleri, 131 degerlerini degistirme
digmeleri, giivenlik butonu, agma kapama digmesi bulunan paneldir.

> Pres. Saya ve bombenin yerlestirildigi alt baski plakasi, Ust baski plakasi, kece
ve tutucudan olusan yapistirma islemini yapan kisimdir. Resm 3.12'de
makinenin pres kismi gorilmektedir.

> Pnomatik sistem: Tutucunun ve Ust baski plakasinin yukar: asag1 hareketlerini
saglamak icin gerekli glicl Ureten sistemdir.

Resim 3.11: Kontrol Resim 3.12: Pres Resim 3.13: Bombenin
paneli yerlestirilmesi

3.4.3. Ayarlanmasi

Is1 degeri ve pnomatik sistem basinci ayarlanmalichr. Isi degeri yaklasik 150 °C,
pnomatik basing degeri de 4 bar ve baski siiresi 20 saniyedir.

3.4.4. Bombe Yapistirirken Dikkat Edilecek Noktalar

Ayakkabinin cinsine gére bombe malzemesi secilmelidir.

Olcustinden biiyiik veya kiiciik bombe kullanilmamalidr.

Bombenin siskinlik yapmamasi ve distan bakildiginda belli olmamas: igin Ust
kenarimn mutlaka tiraslanmast gerekir.

Bombe makinesinin 1s1 degeri ve bekleme slresi bombe malzemesinin cinsine
gore ayarlanmalidir.

Bombenin yerlestirilmesinde diizgiinl Gige ve monta payina dikkat edilmelidir.

3.5. Lateks Sirme M akines
3.5.1. Tanmim

YV VYV VYVV

Bombe saya malzemesine yapistirildiktan sonra astarin sayaya yapistirilmast icin
kullanilan makinedir. Ham maddesi sivi kauguktur. Pnomatik (hava) ile calisir. Resim
1.14'te gorulmektedir.
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Resim 1.14: Lateks stirme makinesi

3.5.2. Kisimlari

Lateks makinesinin genel kisimlar: sunlardir:

vV VWV V V¥V

Sprey tabancasim kaldirma diizenegi: Sprey tabancasinin istenilen sekilde
hareket ettirilmesini saglayan diizenektir. Resim 3.17’ de gorilmektedir.
Yapistinnia sprey tabancasi: Yapistincinin yizey dzerine piskurtilmesini
saglayan kisimdir. Resim 3.16’ da goril mektedir.

Lateks vakumlama tablasi: Y Uzeyden tasan yapistiricilarin vakumlanmasina
yardimci olan tabladir.

Vakum motoru: Vakumlama tablasina vakum gticii saglayan motordur.

Y apistiria tankr: Lateksin depolandigi kissmdir. Resim 3.15' te gorulmektedir.

I

Resim 3.15: Y apistirici Resim 3.16: Sprey Resim 3.17: Kaldirma

tanka tabancas dizenegi

3.5.3. Lateks Stirmede Dikkat Edilecek Noktalar

>

>

Lateksin nefes yollarina zararindan dolayr vakum motorunun saglik agisindan
calistirilmas: gerekir.

Slet ve nubuk tird derilerde lateks disan tastigi zaman leke yapabilir, bu
ylzden bu tir derilerde dikkatli olunmalidir.
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>

>

Lateks fazla ve az puskirtildigl zaman yapistirma etkisini gosteremez, bu
ylzden sadece yiizeyi kaplayacak sekilde puskurtilmelidir.

Sprey tabancasinin agzi sik sik temizlenmelidir. Clnkid kuruyan lateks tikanma
yapar, puskirtme giictini ve miktarin olumsuz etkiler.

3.6. Tirpanlama M akinesi

3.6.1. Tanim

Saya 6n monta paylarinin tirpanlanmast icin kullanilan makinedir.

3.6.2. Kisimlari

Tirpanlama makinesinin genel parcalar: sunlardir:

VVY VYV

Kontrol paneli: Makine agma kapama dugmelerinin bulundugu paneldir.

Ayar vidasi: Tirpanlama yuksekliginin ve mesafesinin ayarlanmasim saglayan
vidadr.

Tel firga: Tirpanlamaisini yapan silindirik parcadir.

Cark: Sayayi tel fircaatina stirme islemini yapan silindirik parcadir.
Muhafaza: Ellerin guvenligini ve sayamn fazla tirpanlanmasim engelleyen
metal parcadir.

Resim 3.19: Cark vetd firca Resim 3.20: Tirpanlama islemi
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3.6.3. Tirpanlamada Dikkat Edilecek Noktalar

VVYVYYVYVYVY

Muhafazanin mutlaka kullamlmas: gerekir.

Tel fircave cark birbirlerine 90 ° ve aym yonde donmelidir.

Saya carkin Uzerine, ¢ark ile aym yonde strdlmelidir.

Sayanin astar taraf1 tel fircaya bakacak sekilde yerlestirilmelidir.

Ayar vidasi, saya kalinligina gore ayarlanmalidir, aks takdirde saya tzerinde
telafis olmayan hataar olabilir. Bu ylzden 6nce ayn kalinliktaki bir parcayla
deneme yapilarak dogru yikseklik ve kalinlik ayari bulunmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Sayay1 montaja hazirlayiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Bombeyi tiraslayinz.

Bombenin sadece alt kenarinm
tiraglayimz.

Tiras kalinligim 0,4 mm yapiniz.
Tiras genisligini 1 cm yapinz.

» Fortu tiraglayinmz.

VVVIVVY V

Fortun sadece alt kenarin: tiraslayiniz.
Tiras kalinligimt 0,4 mm yapiniz.
Tiras genisligini 1cm yapiniz.

» Bombeyi 1slatip ve yerlestiriniz.

\ 274

Bombe suyuna bombeyi batirimz.
Bombeyi saya ylziinden 1 cm geriye
yerlestiriniz.

Bombenin tiragl yizini astara dogru
yerlestiriniz.

Y apistiriciyr (neopren) slrdiniiz ve
elinizle dizgun bir yapistirma yapimz.

» Fortu1datip yapistinic siriintiz ve
diizglnce yerlestiriniz.

Fortu bombe suyuna batirinz.

Astar ve yuzi ters geviriniz.

Tiragl kismu astar ve yizlin birl estigi
yere dayayiniz.

Y apistiriciyr strindz.

Astar ve ylzu eski hline getiriniz.

> Form veriniz.

Elinizle dizgin bir yapistirma yapiniz.

» Monta paylarin tirpanlayimz.

Tel firgave carkin araligim kontrol
ediniz
Sayayi cark ile aym yonde ceviriniz.

> Astar fazlaiklarim kesiniz

VIV V|VI|VV VVY

Fort-forme yaptiktan sonra astarin
fazlaliklarin fort ile aym mesafeye
getiriniz.
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KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Bombenin alt kenarini 6l glistine uygun tiragladimz mi?
Fortun st kismint 6lglistine uygun tirasladimz mi?
Bombenin tiragli yizUn( prese dogru yerlestirdiniz mi?
Bombe saya yuziinden 1 cm geride mi?
Fortun tiragl ylizin{ sayanin Ust tarafina yerlestirdiniz mi?
Fort diizgiin ve bosluksuz yerlesti mi?
Fort-formeyi diizgin ve kiristirmadan yapabildiniz mi?

Td fircave carkin araligini saya kalinligina gére kontrol ettiniz
mi?
Astar fazlaliklarim monta paylarina uygun olarak kestiniz mi?

O NogO~wWINE

©

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.

1. () Ayakkabinin arka kisminin desteklenmesi ve arka yuksekligin cokmesini 6nlemek
amaciyla kullanilan ayakkab: e emaninafort denir.

2. () Ayakkabinin 6n kisminin diizgin tutulmas: ve ayagin ayakkabr icindeyken
gelebilecek darbelere kars: olumsuz etkilerini azaltmak icin kullanilan ayakkab:
elemanina bombe denir.

3. () Lateks mimkin oldugu kadar ¢ok puskurtilmelidir.

4. () Te fircave cark birbirlerine 90 ° ve aym yonde donmelidir.

5. () Bombe makinesinin kumanda tablosundaki 1s1 50 °C ise makineyi kullanmmz.

6. () Bombenin tiragh yiizi astara dogru yerlestirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETi—+4

AMAGC

Gova sayayr danalya ve civi yardimiyla elde kalip Uzerine cekme islemini
uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Elde monta yapma tekniklerini piyasa arastirmasi yaparak inceleyiniz.

4. GOVA MONTAUJI

4.1. Sayalar

Gova sayalart modellere gore farklilik gosterir. Ancak montgjda hepsi ayni teknikle
kaliba gekilir.

Sekil 4.1: Gova sayasi
4.2. Kahplar

—

Resim 4.2: Cesitli gova kaliplar:
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4.3. Kahba Cekme Teknigi

Gova sayanin kaliba ¢ekilmesinde uygulanan iki yontem vardir. Birinci yéntemde,
saya kalip Uzerine € yardimu ile oturtulur ve 6n tarafin en u¢ noktasindan (burun ortasi)
birinci civi cakilir ve yatirihir. ic milo basi ve dis milo basindan ikinci ve tguincii Giviler
cakilir ve yatirilir. Cakilan bu civiler daha sonra ¢akilacak olan civilere kilavuzluk edecek
civilerdir, bunlar monta paylarinin ortalarina ¢akilmalidir. Sayay: gekerken ve civi ¢cakarken
danalya kullamlir. Danalya, kalip kenarina 90° olacak sekilde tutulmalidir. Kilavuz
civilerinden sonra birinci, ikinci ve Uglncl civi ardlar esit araiklarla sayanin i¢c ve dis
taraflarina gakilarak aralar doldurulur. Civiler, civi boyunun 1/3' U kadar ve takili olan taban
astarinin kenarindan 1 mm iceri dogru cakilmalicir. Birinci, ikinci, U¢lncl kilavuz
civilerinin aralar1 doldurulur ve kilavuz civileri sokulUr sonra sayamin arka yuksekligi kaliba
gore ayarlanir, milo baglarindan arka kisimlara dogru civiler i¢ ve dig taraflara dogru esit
araiklarla ¢akilmaya baslanir, arka u¢ noktada (oturma noktasi) sonlandirilir. Bu islemlerin
sonunda saya kaliba ¢ekilmis olur.

fkinci yontemde kilavuz civileri birinci yontemde oldugu gibi cakilir ve yatirilr.
Birinci veikinci ile birinci ve tglincti kilavuz givilerinin ortalarina monta givileri ¢akilir daha
sonra c¢akilan her ¢ivi arasinin ortasina ¢ivi cakilarak sayamin kirisikliklar giderilinceye
kadar islem devam eder ve oturma noktasina gelince monta islemi tamamlanir. Ozellikle 6n
taraftan milo bagina kadar olan civiler sik, milo basindan oturma noktasina kadar olan civiler
daha seyrek olur. Civiler birinci yontemde oldugu gibi civi boyunun 1/3' U kadar ve taban
astarindan 1 mm iceri dogru ¢akilmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Sayay1 kaliba gekiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Sayayotnine uygun kalip seciniz.

» Elinizdeki sayanin numarasina gore
kalibr seciniz.
» Kaliplar1 sag ve sol olarak ayiriniz.

> Sayayi kalip lzerine yerlestiriniz.

» Sayay kalibareferans noktalarindan gGivi
ile tutturunuz.

» Kalibagekme teknigini uygulayimz.

» Sayanin monta tzerindeki duzgunl Ggunt
kontrol ediniz.

» Monta paylarinin uygun olup olmadigin
kontrol ediniz.

» Sayay kalip tzerine burun kismundan
gerdirerek civileyiniz.

» Kalibagekme teknigini uygulayimz.

» Potluk yerlerine civi gakiniz.

» Potluk yerleri varsa o kisimlar tekrar
civileyiniz.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir
1. Sayanumarasinagore kalip aldimz mi?
2. Referans noktalarin kaliba gekme teknigine uygun olarak
civilediniz mi?
3. Monta paylarin kontrol ettiniz mi?
4. Potluk yerlerini dizelttiniz mi?

5. Potluk yerine civi ¢aktimz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.
1 () Govasayanin kaliba cekilmesinde iki yontem vardir.
2. () Elle gova montgjinda danayla kullaniimaz.
3. ( ) Ik olarak kilavuz giviler gakilir.
4, () Sayaydnine uygun kalip secilmelidir.

5. () Sayanin monta Uzerindeki diizl igtiniin kontrol i 6nemli degildir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimzi cevap anahtar: ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginz
sorularlailgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Teknigine uygun olarak saya ve kalibi birlestirme islemlerini uygul ayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Saya ve kalibi birlestirme teknigini piyasa arastirmasi yaparak inceleyiniz.
Rapor hazirlayarak sinifta tartisimz.

5.SAYA VE KALIBI BIRLESTIRME
5.1. Saya ve Kalib1 Birlestirme Teknigi

Cakilan monta civilerinin  yapistinnct  strdldikten sonra yatirilmas:  islemidir.
Kullanmlan yapistirici neoprendir. Neopren firca ile kaliba ¢ekilmis olan monta paylarina ve
taban astarinin monta pay: altinda kalan kisimlarina sirdlir, en az 15 dakika beklenir ve
civiler kalip kenarina 90° olacak sekilde cekic yardimu ile yatinlir. Civilerin tamanm
yatirildiktan sonra giviler iyice ezilmelidir. Yatirilan civilerin dizgunlGgu yapistirmanin ve
Uste atmaisleminin kalitesini ylUkselteceginden dikkatli olunmalidir.

5.2. Birlestirme Sonras Kontroller
5.2.1. ElleKontrol

Civiler yatirildhktan sonra el yardim ile gekilen sayamn kalip altinda kalan monta
paylarinin iyice yapisip yamsmadigi ve siskinlik (potluk) olup olmadiginin kontrol
edilmesidir. Monta paylar iyi yapismanmissa veya siskinlik varsa yapismayan veya siskin
olan kisimlar cekicle dovilerek veya civi ile desteklenerek tekrar yapistirilir.

5.2.2. Gozle Kontroal

Sayay1 kaliba cgektikten sonra saya yuUzinin, kenar dlcllerinin, arka yuksekliginin
diizginlGginin ve monta paylarimin esitliginin kontrol edilmesidir. Eger kontrol edilen
kisimlarda bozukluk varsa bozuk olan kisimlarin civileri bolgesel olarak sokilerek tekrar
duzeltilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Birlestirme islemlerini yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Yapistiriciyr sirmek icin mutlaka firca
» Yapistirict slrdniz kullaniniz.
apistin ' » Yapistiriciyr en dip kisimlara kadar
surdndz.
» Yapistiricinin kurumast icin bekleyiniz. | > En az 15 dakika bekleyiniz.
» Civileri yatirimz.
> Civileri kalip kenarina yaklasik 90°ve
yonu iceri olacak sekilde yatirinmz.
. . » Civileri yatirdiktan sonraen az 15 dakika
» Yapismanin olusmasi icin bekleyiniz. bekleyiniz.
» Civileri sokiniz.
» Civileri sayaya zarar vermeden kaldirip
sokinuz.

33




KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir
Y apistiriciy: teknigine uygun sirdiintiz miu?
En az 15 dakika beklediniz mi?
Civileri kalip kenarina 90 ° olacak sekilde yatirdimz mi?
Y apistirmaislemini dogru yaptiniz mi?
Civilerin tamamin sayaya zarar vermeden soktiniiz mi?

galrlwNE

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 cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. () Birlestirmede kullarilan yapistirici cins neoprendir.

2. () Yaunlan civilerin dizgin olmasimn bundan sonraki yapilacak olan islemlere
katkisi yoktur.

3. () Civiler yatinildiktan sonra hemen sokilmelidir.

4. () Yapstirlan sayada potluk varsa aralara giviler ¢akilip yatirilarak dizeltilebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastirnmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

AMAGC

Kaiplanmig sayayaform verme iglemini uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Yumugatict kremleri ve sicak hava tinellerini piyasa arastirmasi yaparak

inceleyiniz. Rapor hazirlayarak simftatartigimz

6. KALIPLANMIS SAYAYA FORM VERME

6.1. Yumusatia Kremler

6.1.1. Kullamim Amaci

Yumusaticit kremler kaliba gekilmis sayaya sirilerek kaliptaki sayayr yumusatmak ve
sicak havatiinelinde 1si etkisiyle sayanin kaliba dahaiyi oturmasi amaciyla kullanilir.

6.1.2. Yumusatia Kremin SirUlmes
Yumusatict kremler elle veya siingerle sayanin Ust ylzeyine uygulanir. Kimyasa

bilesimlerinden dolay: viicuda zarar1 yoktur. Ancak yiuzeyde ince bir katman olusturacak
kadar strilmes yeterlidir.

6.2. Taban Astar1 Civilerini Sokmede Dikkat Edilecek Noktalar

> Taban astarina ¢akilan ¢ivi sayisi ile sokulen civi sayisinin ayni olmasina dikkat
edilmelidir.

> Civiler sokilirken taban astarina ve yapistinlan monta paylarina zarar
verilmemelidir.

6.3. Sicak Hava Tundli
6.3.1. Tanim

Sayanin 6n ve arka montagji yapildiktan sonra sayanin kalip Uzerine daha iyi
oturmasini saglamak icin sicak hava Ufleyen ve buhar veren paet Uzerinde kalibin
ilerlemesini otomatik olarak saglayan makinedir. Sekil 6.1 de gorilmektedir.
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Resim 6.1: Sicak hava tineli

6.3.2. Ayarlanmas

Makinede sicak hava, nem orani ve panelin ilerleme ayarlart vardir. Bunlar deri
cinderine gore belirlenir. Yaklasik olarak 108 °C sicaklikta hava tflenmesi yeterlidir.

6.3.3. Kisimlari

Sicak havatiinelinin genel kisimlar: sunlardir:

Resim 6.2: Palet Resim 6.3: Kontrol paneli
Kontrol pandi: Sicak hava, nem orani ve tel bandin ilerleme miktarinin
ayarlandigi paneldir.

Palet: Kaiba ¢ekilmis sayamin tiinel icerisinde ilerlemesini saglayan diizenektir.
Sicak hava ve buhar kanallari: Sicak hava Ufleyen ve buhar Ufleyen
kanallardir.

6.3.4. Dikkat Edilecek Noktalar

>

YV VVYV

Sicak hava tineline sayayr koymadan oOnce yapistirilan monta paylarinin
kurumast icin en az 15 dakika beklenmelidir.

Y umusatici krem stirdlmelidir.

Firina atilmadan dnce bitin ¢iviler sokulmds olmalidhr.

Tunelin sicakligimn ve palet ilerleme hizinin deri cinsine gore ayarlanmasi
gerekir.

Kargikliga sebebiyet vermemek icin kaliptaki sayalarin tinele cift olarak
verilmesine dikkat edilmelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Kaiplanmig sayayaform veriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
> Yumusatic krem seciniz. > Yumusatu_n _kreml deri cinsine bagli
olarak seciniz.
> Yumusatic: krem siiriniiz. > gljrlillﬁi\j/;yawngerllesayamn her tarafina

» Cakilan civi say1si ile soktiginiz givi
sayisimn aym olmasina dikkat ediniz.

» Makinenin ayarlarina dikkat ediniz.

» Cekilmis sayalan cift olarak koyunuz.

» Taban astar ¢ivilerini sokiniz.

» Sicak havatiinelinden gegiriniz.

KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Y umusatict krem stirdiiniz ma?
Soktuglinuz civi sayisi ile gaktigimz ¢ivi sayist aynt mi?
Tunele ¢ift olarak koydunuz mu?

Makinenin sicaklik ayarim yaptiniz nm?

Ayakkabilar1 tinele yerlestirmeden Once yapistiricinin
kurumast icin 15 dk. beklediniz mi?

SHESERCAN

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

OBJEKTIiF TEST (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarim dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.
1. () Taban astarinacakilan civi sayisi ile sokilen ¢ivi sayisimn ayni olmasi gerekmez.
2. () Kdiplanmis sayaya form vermede yumusatici kremler kullanilir.
3. () Sayamin 6n ve arka montasi yapildiktan sonra sayanin kalip tizerine dahaiyi
oturmasint saglamak icin sicak hava Ufleyen ve buhar veren palet lizerinde kalibin

ilerlemesini otomatik olarak saglayan makineye 6n monta makinesi denir.

4. () Sicak havatuneline sayay1r koymadan 6nce, yapistirilan monta paylarimn kurumasi
icin en az 15 dakika beklenmelidir.

5. () Sicak havatunelinin sicakligimn ve palet ilerleme hizimin deri cinsine gére
ayarlanmasi gerekmez.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimizi beirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETIi—7

AMAC

Kaiba gekilmis sayaya Uste atmaislemi uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Uste atma islemlerini ve kullamlan makineleri piyasa arastirmasi yaparak

inceeyiniz. Rapor hazirlayarak sinifta tartisiniz.

7. GOVA USTE ATMA (TABAN
YAPISTIRMA)

7.1. Zimpara Makines

7.1.1. Tanim

Kaiptaki sayanmin taban atinda kalacak olan kisimlarinin purizlendirilmesini saglayan
makinedir. Resim 7.1 ve 7.3'te zimpara makinesi, Resim 7.2’ de Tozlarin toplandigi deponun
resmi gorulmektedir.

Resim 7.3: Zimpara makinesi

40



7.1.2. Kissmlari

Zimpara makinesinin genel kisimlar: sunlardir:

> Elektrik paneli: Kauguk bant ve tel fircamin devir yonlerini degistirmeye
yarayan ve agma kapama diigmel erinin bulundugu kisimdir.

> Kaucuk bant: Bant zimparanin takildigi ve dénme islemini yapan kisimdir.

» Td firca Yapistirma ylzeyini elde etmek icin, bant zimparadan sonra
kullamlan kisimdir.

> Koruyucu: Bant zimparanin (zerinde bulunan calisam, olusabilecek parca
kopmal arina ve toza karsi1 koruyan sac parcadir.

»  Taswyic konik silindir: Tel firgaya tutulacak olan pargamin tizerine konuldugu ve
parcay: tel firgamn 6niine siren pargadhr.

»  Toz ekstraktorl: Zimparalama esnasinda ¢ikan tozlari emen ve zimpara
makinesinden bagimsiz caligan, Uzerinde elektrik motoru ve toz emme torbast
bulunan makinedir.

»  Td firca bileme sistemi: Asinma ve kopma sonucunda tel fircanin Gzerinde
bulunan celik tellerin asinan veya yuvarlaklasan uclarini bilemek icin kullanilan
sistemdir. Bileme igin asindirict silindirik zimparatast kullanilir.

7.1.3. Zimpara

7.1.3.1. Tanim

Asindirma islemini yapan degistirilebilir kissmdir. Daha ¢ok ylizey Uzerindeki kaba
timsekleri amak icin kullanlir.

Resim 7.4: Zymparalar

7.1.3.2. Zimpara Seciminde Dikkat Edilecek Noktalar

Zimpara seciminde ve kullaniminda zimparalarin Uretildikleri kumlarin malzemelerine
ve cm’ye dilsen kum tanesi sayisina dikkat edilir. Zimparalar iki tiir malzemeden retilir.
Bunlar, ZrO; (zirkonyum oksit) ve Al,O; (aiiminyum oksit) karistmu kumlardir ve cméye
36-124 arasi kum tanesi diser. Bu tir zimparalar yiksek asindirma etkisine sahiptir ve
metallerin zimparalanmasinda kullanlir. ikinci zimpara tiirii de Al,Os (al iminyum oksit)ten
iretilen ve cmye 24- 400 arasi kum diisen zimparadir. Bu tir zimparalar dusiik alasimi
metal, agag ve derilerin zimparalanmast icin kullanilir.
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7.1.4. Zimparalamada Dikkat Edilecek Noktalar

> Deri zimparalamada Al,O; malzemeden Uretilen ve cm?de 100 - 400 arast kum
taneli zimparalar kullanimalidir.

Zimparanin ebatlar kullanilan makinedeki kaucuk bant ile ayn: olmalidir.

Te fircamn kullamlmas: bant zimparadan sonra yapilmalidir.

Eger bant zimpara yeni degistirilmis ise ilk zimparalama isleminde dikkatli
olunmalidir.

Toz ekstraktori mutlaka calistirilmalidir.

Zimparalamaya ilk 6nce burun tarafindan baslaniimali daha sonra 6kge tarafi ve
bel kisimlar: yapilmalidir.

> Zimparalamaiglemi yapistirilan monta paylar: ile ayn yonde yapilmalidir.

YVV VVYV

7.2. Neolit Taban Yapistiricilari
7.2.1. Bilesimi

Neolit taban yapistiricisi olarak iki tir yapistirict kullanilir.

> Neopren (Polikloropren): Bu yapistirict halkalr ve diz zincirli yapiya sahiptir.
Klora butadiyenden tdretilir. Organik karisik ¢bzgene MEK (metil-etil-keton)
denir. Akigkanligi ve kuruma hizi ¢zgenin bilesimine gore degisir. Neoprenin
aktivasyon siresi 80 °C — 90 °C'dir. Yagsiz her tir deri ve taban icin etkili
yapistirma saglar. Neoprenin 1stya dayamm oldukcaiyidir.

> Polilretan: Polyester ve dizosiyanatin kimyasal reaksiyona sokulmas ile olusur.
Aktivasyon sicakligr 80 °C — 90 °C'dir. Plastik tabanlar icin taban temizlendigi
takdirdeiyi yapisma 6zelligi saglar.

7.2.2. Yapistiria Strme Teknigi

Neolit taban yapistiricilari mutlaka firca ile strdimelidir. Taban kenarlarindan
baslanarak yaklasik 5 cm ileri ve tekrar geriye dogru strdlUr. Bu islem tabamn biitiin kenar
boyunca tekrarlanir, yapistiriciin yigilma yapmamasina dikkat edilir. Daha sonra tabanin
orta kisimlarina ayn islem uygulanir.

7.3. Yapistirnicimn Kurutulmas

7.3.1. Kurutmamn Onemi

Neolit taban icin kullanilan yapistiricilar Uste atmadan dnce kurutulup tekrar 1s1 ile
aktive edilerek kullanmlir. Kurutma yapilmasinin sebebi yapistinicilarin dretilirken reaksiyona
girdikleri MEK (metil-etil-keton) ortamdan uzaklastiriimasim saglamaktir. Eger kurutma
islemi yapilmazsa saglikli bir yapisma saglanamaz.
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7.3.2. Kurutma Sureleri

Taban yapistiricilarimn kuruma stirelerinde Ureticilerin tavsiyeleri dikkate alinmalidir.
Ancak genel olarak yapistiricilar, dogal ortamda 20-30 dakikada, kurutma kabinlerinde 15-
20 dakikada kurur.

7.4. Y apistiricr Kurutma Kabinleri
7.4.1. Tanim

Y apistirict sirme ve kurutmada kullanilan kabinlerdir. Yapistirici kokusunun ortama
yayilmadan vakumlanip disar1 atilmasin: saglar.

Resim 7.5:Y apistirici siirme kurutma kabini Resim 7.6:Y apistirict kur utma kabini

7.4.2. Kurutmada Dikkat Edilecek Noktalar

> Yapistirict surdlen ve kurutulan ortamin tozsuz ve temiz olmasina dikkat
edilmelidir.

> Y apistirict kuruma stireleri dikkate alinmalidir.

»  Temizleme suyu kullamlan tabanlar ile yapistirici stirilen saya veya tabanlarin
ayni kabinde kurutulmamasina dikkat edilmelidir.

7.5. Yapistiriar Aktive Firinlary
7.5.1. Tanim

Surdlup kurutulan yapistiricilarin yapisma 6zelliklerinin tekrar kazanabilmesi igin 1st
yardimylatekrar aktif hdle getirilmelerini saglayan kabin veyating seklindeki firinlardir.

7.5.2. Ayarlari

Finnlarda 1st ve firinda kalma stirelerinin ayarlanmast gerekir. Yapistiricilarin aktive
sicakliklarinda Ureticilerin tavsiyel eri dikkate alinmalidir.



Resim 7.7: Y apistirici aktive firim

Y aklasik olarak taban yapistiricilar 80 °C —90 °C arasinda aktif hédle gelir. Firindaki
kalma siireleri de yaklasik 40 sn.—50 sn. arasindadir.

7.5.3. Aktive Etmede Dikkat Edilecek Noktalar

>
>

Y apistiricilarin aktivasyon sicakliklart mutlaka dikkate alinmalidhr.

Kullamlan taban malzemelerinin  1siya karsi  dayanimlarn  farklilik
gosterdiginden, aktivasyon sicakliklariyla birlikte taban malzemelerinin 1si
dayammlari da dikkate alinmalidir.

Tabana ve kaliptaki sayaya stirlen yapistiricilar aktive edildikten hemen sonra
birlestirme (Uste atma) yapilmalidir. Clnki aktive edilen yapistiricilar cok kisa
sureigerisinde etkilerini kaybeder.

7.6. Uste Atma Presi
7.6.1. Vakumlu Pres

>

YV V VYV

Tamm: Uste ama islemi yapilan ayakkabimin hava kuvveti yardimiyla
predenmesini saglayan makinedir.

Kisimlary: Vakumlu presin genel kisimlar: sunlardir.

Kumanda tablosu: Hava basicinin ayarlarini, pimin kaldirma ve indirme ayar
tuslarini, calisma srelerinin ayar tuslarinin bulundugu tablodur.

Pim: Kalibin arka kisminin desteklendigi ve guvenlik sensorleri ile baglantil
yukar: asagi hareket edebilen kissmdir.

Kahp yatagr: Kalibin Gzerine konuldugu ve preseme esnasinda kalibr tutma
gorevi olan elemandir. Kalibin boyutuna gore kullanilir.

Resim 7.8: Vakumlu pres
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> Balon: Preseme islemini yapan lastik kissmdir. Pres kapag: kapandiginda hava
yardimu ile kalibin her tarafin sarar ve baski yapar.

> Pnomatik sistem: Presleme giictiicin gerekli kuvveti saglayan sistemdir.

»  Guvenlik sensorleri: Calisan kisinin ve makinenin givenligini saglayan
sensorlerdir.  Karsilikli senstrler arasinda herhangi bir cism algilanirsa pres
kapaginin kapanmasin engeller.

Resim 7.9: Kalip yataklar: Resim 7.10: Pim sensorleri

[

e
==

Resim 7.11: Balon Resim 7.12: Guvenlik sensorleri

»  Ayarlarr: Vakumlu prede calismaya baslamadan 6nce glivenlik sensorlerinin
devreye sokulmast gerekir. Daha sonra pim yuksekliginin ve kalip yatagimn
kal1ip sekline gore degistirme islemleri yapilir.

7.6.1.1. Vakumlu Pres Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

Guvenlik sensorii devrede olmalidir.

Pim yUksekliginin ayar1 yapilmalidir.

Kaibin kalip yatagina konuldugunda mimkin oldugunca yere paralel olmasi
saglanmalidir.

Kaip Uzerinde herhangi sivri kése olup olmadigina dikkat edilmelidir. Sivri
kose ve cisimler balonun patlamasina sebep ol abilir.

YV VVYV

7.6.2. Mekanik Pres

Tamm: Uste atmaislemini hidrolik ve pnomatik kuvvetler yardimiyla mekanik olarak
yapan makinedir.

> Kisimlary: Mekanik presin genel kisimlari sunlardhr:

Hidrolik sistem: Baski kollarimin ¢alismast icin gerekli olan kuvveti hidrolik
yaglar ile saglayan sistemdir.
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Pnomatik sistem: Tablanin yukar: asagi hareketini saglamak igin gerekli olan kuvveti
hava yardimu ile saglayan sistemdir.

Resim 7.13: M ekanik pres

Baski kollary: Ayakkabiya baski yapan parcadir. On ve arkataraf olmak (izere
iki kolu vardir. Kollar, ayakkabinin élclsiine gore ileri geri hareket edebilir.
Tabla: Uzerine ayakkabinin konuldugu kisimdir. Lastik veya kauguk plakalar
tabla Uzerine yerlestirilmistir. Bu plakalar ayakkab taban ile temas ederek

pred eme esnasinda baski kollari ile ayakkabiya baski yaparak yapistirma
islemini yapar.

Ayarlari:  Mekanik preste, hidrolik ve pnomatik baski kuvvetleri
ayarlanmalidir. Bu kuvvetler taban malzemelerine gore degisir. Ortalama olarak
plastik tabanlarda hidrolik basing 120 kg/cm? — 150 kg/cm? pnématik basing 5
bar-6 bar arasindadir. Neolit, kisele vb. tabanlar icin hidrolik basing 80 kg/cm?
—100 kg/cm?, pndmatik basing 3 bar-4 bar arasindadhr.

Bask: kollarinin birbirine olan uzakliklar: ayakkabimn 6l¢lsiine gore ayarlanmalidir.
On baski kolu kalibin yiiz orta kismina, arka kolu da kalibin bilek kismiin ortasina
gelmesine dikkat edilmelidir.

Tabla Uzerinde bulunan lastik veya kauguk plakalarin sayisimin ayakkabi 6lgusiine
gobre ayarlanmasi gerekir.

7.6.2.1. Mekanik Pres Kullanirken Dikkat Edilecek Noktalar

YV WV VYV

Baski kollar ve tabla basincimin taban cinsine gore ayarlanmalidir.

Baski kollarimin  birbirine olan uzaklhigimin  ayakkabi 6lclisiine  gore
ayarlanmalidir.

Mekanik preste calismadan o6nce cevredeki glvenlik tedbirlerinin ainmasi
gerekir.

Baski kollarinin  uclarindaki  silikon  veya lastik parcalari  eskidikce
degistirilmelidir. Bu parcalar ayakkabinin sayasi ile direk temas ettiklerinden iz
birakmamalar1 gereklidir.
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7.7. Soguk Soklama Tunelleri

7.7.1. Tanim

Ayakkabimin Uste atilmasindan ve presenmesinden sonra kullanilan taban
yapistiricisimin soguk hava etkisiyle dondurulmasimi saglayan makinedir. Sicak hava
tunellerin aksine soguk hava Ufleyerek calisir.

7.7.2. Ayarlari

Soguk soklama tiinellerinin 1s1 ayarlar: ve palet ilerleme ayarlarinin yapilmas: gerekir.
Ist ve ilerleme ayarlar: taban malzemelerine gore degisir. Plastik esad1 tabanlarda yaklasik
181 ayar: -15 °C ila-20 °C; ilerleme hiz1 da yaklasik 2-3 dakika arasindachr. Neolit, kdsele vb.
tabanlarda da yaklasik 1s1 ayar1 -5 °C ila -10 °C; ilerleme hizi da yaklasik 1-1,5 dakika
arasindadhr.

7.7.3. Soguk Soklamada Dikkat Edilecek Noktalar

> Ist ayarlar taban malzemel erine gore ayarlanmalidir.

> Ilerleme ayarlar: taban malzemelerine gore ayarlanmalichr.

»  Tundlerin 131 kaybinin engellenmesi icin tlnel giris ve ¢ikislarindaki plastik
kapaklarin tam olmasina dikkat edilmelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

>  Uste atmaislemini yapinz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kaliplanmig sayanin taban altinda

kalacak olan kisimlarint zimparalayiniz.

Y

Sadece taban altinda kalacak olan
kisimlart zimparalayiniz.

Zimpara hizla dondigiinden tehlikeli
olahilir, kilik ve kiyafetinizin makineye
temasindan kaginmalisiniz.

» Sayayal.kat yapistiriciyr striniz.

Sagliginiz icin yapistirici siirme
kabinlerini kullanmalisiniz.
Y apistiriciyr dogru teknikle siiriiniz.

» Sayayasurilen 1. kat yapistiriciyi
kurutunuz.

Y V|V V¥V

Montes yapilmis sayanin en az 15
dakika beklemesini saglayiniz.
Kurutma esnasinda tabana yapistirict
surebilirsiniz.

» Sayaya 2. kat yapistiriciy: striniiz.

Y

Y apistiriciyr € ile sirmeyiniz

» Sayayasurilen 2. kat yapistiriciyi
kurutunuz.

Y

Montes yapilmig sayanin yapistirict
kurutma kabininde en az 15 dakika
beklemesini saglayiniz..

» Tabanayapistirict striniiz.

Y

Polilretan yapistirici kullanimz.

» Tabana sirilen yapistiriciyr kurutunuz.

Y

Y apistirict kurutma kabininde en az 15
dakika bekletiniz.

» Taban ve sayay: aktive firinina
yerlestiriniz.

Firimin ayarlarinm kontrol ediniz.

» Taban ve sayay: elde birlestiriniz.

Birlestirmeye burun tarafindan
baslayimz.

Okge altin birlestiriniz.

Orta kisimlar birlestiriniz.

» Taban ve sayay1 vakum presine
yerlestiriniz.

Vakum presindeki givenlik tedbirlerini
alinmz.
Basing ayarlarinin kontrol inli yapiniz.

» Birlestirilen taban ve sayay1 soguk
soklama tiineline yerlestiriniz.

VIV V|IVV V|V

Soguk soklamatiinelinin ayarlarin
kontrol ediniz.

» Ayakkabiyi kaliptan gikarinmz.

A\ 4

Soguk soklama tineline sahip degilseniz
ayakkaby: kaliptan ¢ikartmadan 6nce en
az 30 dakika bekleyiniz.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Sadece taban atinda kalacak olan kisimlar1 zimparaladimz mi?
Her kat yapistiriciyr sUrdikten sonra en az 15 dakika beklediniz
mi?
Taban ve kalibin alti tam olarak yapistt mn?
Vakum presini dogru ayarladimz mi?
Guvenlik tedbirlerini aldimz m?
Birlestirilen taban ve sayay1 vakum presine dogru yerlestirdiniz
mi?
7. Tabanazarar vermeden ayakkabiy: kaliptan ¢ikarttimz mi?

N

@ UMW

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

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. () Zimparalama esnasinda ¢ikan tozlari emen ve zimpara makinesinden bagimsiz
calisan, Uzerinde elektrik motoru ve toz emme torbasi bulunan makineye toz
ekstraktoru denir.

2. () Deri zimparalamada Al,O; malzemeden iretilen ve cm?de 100-400 arasi kum
taneli zimparalar kullamlmalidir.

3. () Nedlit tabanlarin yapistirilmasinda sadece neopren kullanilir.

4. () Tabanave kaliptaki sayaya strtlen yapistiricilar aktive edildikten hemen sonra
birlestirme (Uste atma) yapilmalidir. Cinki aktive edilen yapistiricilar ok kisa stire
icerisinde etkilerini kaybeder.

5. () Vakumlu preskullanlirken glvenlik sensorlerinin ¢alistirilmasina gerek yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi 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-8

AMAGC

Taban takilmig sayaya 6kge cakmaiglemini uygulayabileceksiniz.

ARASTIRMA
> Okeeler ve 6kge cakma makineleri ileilgili piyasa arastirmas yapiniz.

8. OKCE CAKMA
8.1. Okge
8.1.1. Tanim

Tabanin arka kismina civi veya yapistiricr ile eklenen yikseltici elemandir. Okge
yukseltici ve 6kce kapagi olmak Uzere iki kissmdan olusur.

Resim 8.1: Okge
8.1.2. Ceyitleri

Okceler modaya uygun olarak kullamlir. Genel olarak sekillerine ve malzemelerine
gore siniflandirilir. En ¢ok kullanilan topuk sekilleri diz, kama ve full Louis'tir. Malzeme
olarak agac, plastik, késele ve metal en cok kullanmlanlardir.

8.1.3. Okce Secimi

Okge seciminde taban malzemelerinin okce ile uyumuna dikkat edilmelidir. Saglik
acisindan  kullamlan 6kcelerin yUkseklikleri bayan ayakkabilarinda 4,5 cm'yi, erkek
ayakkabilarinda 2,5 cm'yi gegmemelidir. Okgelerin taban altina oturan kismi tabandan
kicuk veya blyik olmamalidir.

51



8.2. Okce Kapaklar:
8.2.1. Tanim

Okgenin yere temas eden kismdir. Okge govdesinden farkli malzemelerden yapilir ve
Okce takilmasindan 6nce okge yukseltici ile birlestirilir.

Resim 8.2: Okge kapagi
8.2.2. Ceyitleri

Okce kapaklar: genellikle plastik ve agac malzemelerden yapilir. Topuk yukselticinin
at kismu ile ayni profilde olmalidir.

8.2.3. Okge Kapag1 Cakmada Dikkat Edilecek Noktalar

> Okce kapaginda kullanlan tirtillr pim ¢akildiktan sonra kapagin dénmesi ve geri
¢ikmasi ¢ok zorlasir, bu ylizden dogru act ve diizginl tikte cakilmalidir.

> Okce kapaginin topuk yiikselticisi ile tam olarak birlesmesi saglanmalidhr.

> Kapaklar ¢ekic veya danalya ile ¢akildiklarindan ¢akma esnasinda kapaga zarar
verilmemelidir.

Resim 8.3: Okgeye yapistiric siir il mesi Resim 8.4: Okgenin tabana tutturulmasi
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8.3. Okge Cakma Makineleri

8.3.1. Tanim

Tabam yapistinlan ayakkabimin okgesinin ¢ivi yardim ile gakilmasim saglayan
makinedir.

8.3.2. Kisaimlari
Okce cakma makinesinin genel kisimlar: sunlardr:

> Kontrol panedi: Pnomatik basincin ¢akilacak civi sayisi ve yerlerinin agma
kapama dugmelerinin bulundugu paneldir.

Resim 8.5: Okge cakma makines

> Manivela kollary: Civilerin ayakkabi icinden okceye cakilmasim kumanda
eden kollardir. Glvenlik geregi iki kola aym anda basiimalidir.

>  Pnomatik kapama diizenegi: Okce ve ayakkabimn mandal (izerine
sabitlenmesini saglayan dizenektir.

Resim 8.6: Kontrol paneli Resim 8.7: Kapama diizenegi ve ¢abuk

degistirme mandal
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>

>

Cabuk degistirme mandali: Ayakkabimn Uzerine yerlestirildigi ve givilerin
atildig1 kisimdr.

Pedal: Pnomatik kapama dizeneginin asagi yukar: hareket etmesini saglayan
pedaldir.

Ayar volanm: Kapama duzeneklerininileri geri hareketlerinin elle ayarlanmasin
saglayan gevirme kolu ve milden olusan diizenektir.

8.3.3. Ayarlari

Kontrol panelinde bulunan cakilacak civi sayisi ve yerlerinin ayari1 yapilir. Bu ayarlar
Okcenin sekil ve buyuklugine gore yapilir. Daha sonra da ayar volamindan, kapama
duzeneginin ayakkab ve okge Uzerine gelecek kisimlari €l ile ayarlanir.

8.3.4. Okcge Cakmada Dikkat Edilecek Noktalar

>

Civi atma basincinin ayarlanmasina dikkat edilmelidir. Fazla basing civiyi hizla
atacagindan Okceye zarar verebilir. Az basing ise Okgenin tam olarak
cakilmasinm saglamaz.

Kapama diizeneginin tkce ve ayakkabimn sabitleyecegi noktalarin tam olarak
ayarlanmasi gerekir. Bu dizenek tam olarak sabitlemeyi saglamazsa giviler
atilirken ayakkabi ve 6kce kayabilir.

Civilerin atilmast guvenlik geregi manivela kollarinin ikisinin aym anda
basiimasiyla gerceklesir. Bu ylzden kollara aym anda kumanda edilmesi
gerekir.

8.4. Civi Cikarma Makineleri
8.4.1. Tanim

Hatal1 veya yanlis ¢akilmis olan dkce civilerini ¢ikarmak icin kullamlan makinelerdir.
Elektrik etkis ile makinenin givi cikarmaucu ile civi birbirlerine ark kaynag: yaparak yapisir
ve kol kuvvetiyle sokul Ur.

Resim 8.6: Civi gikar ma makinesi Resim 8.7: Civi gikarma ucu



8.4.2. Kisimlari

Civi cikarma makinesinin genel kissmlari sunlardir:

>

>

Civi cikarma ucu: Catal ucu ile civi ile ark kaynagi yaparak civi ¢cikarmaisini
yapan kisimdir. Dis taraflar elektrik etkisini yalitmak icin plastikle kaplidir.
Elektrik kutusu: Civi cikarma ucuna elektrik akimum 6kge cakma
makinesinden almak i¢in kullanilir.

8.5. Civi Cikarmada Dikkat Edilecek Noktalar

>

>
>
>

Elektrik akimunin etkisinden korunmak icin ¢ivi ¢ikarma ucunun gdvdesinin
yalitiminin olup olmadigina dikkat edilmelidir.

Civi cikarma esnasinda elektrik glicl 1siya yol acar ve civi ile ¢ok fazla temas
saglamrsataban astarimn zarar gérmesine yol agabilir.

Civi basglarimin kopmasi civi ¢ikarma islemini zorlastirir. Bu yilzden civi
baslarinin kopmamasina dikkat edilmelidir.

Islem sirasinda ortaya gikan ark dumar goz sagligi icin zararlicir. Mimkiinse
g6zi tamamen kapatan gozl ik kullanilmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

>  Okce cakinz..

Islem Basamaklari Oneriler
> Ayakkabiy: kaliptan cikartimz, > ;?51’ yove tebana zavar vermemeye

> Okceye uygun, okce kapag: kullanimz.
» Cakarken 6kce kapagim zedelemeyiniz.
» Cakacaginmz civi sayisint belirleyiniz.

» Kapama diizeneginin tkge lizerine

> Okce cakma makinesini ayarlayimz. gelecek olan kismini ayar volan ile
ayarlayinz.

Basinci kontrol ediniz.

Neopren kullaniniz.

Sadece 0kgenin taban ile birlesecek olan
kismina siriiniiz.

> Okceyi cakinz. » Makinenin 6zelligine gbre islemi yapiniz.

> Okce kapagini okgeye takiniz.

VYV V|V

» Yapistiricr slrdniiz.

KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir
Tabanin dkgeile birlesecek yerine yapistirict stirdiintiz mi?
Y apistiricinin kurumasi igin yeterli stire beklettiniz mi?
Okce kapag: okgeye uygun mu?
Okce kapagin taktimz m?
Makineyi ayarladimz m?

gl NE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yaziniz.

1 () Civilerin ayakkab: icinden dkceye cakilmasini kumanda eden kollara manivela
kollar: denir.

2. () Okgenin yere temas eden kismina 6kce kapag: denir.

3. () Saglik agisindan kullamlan 6kgelerin yikseklikleri bayan ayakkabilarinda 5 cm,
erkek ayakkabilarinda 4 cm olmalidir.

4, () Kontral panelinde bulunan cakilacak civi sayisi ve yerlerinin ayari en énce
yapimalidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-9

AMAC

Gova ayakkabinin kalite kontrol inli yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Piyasadaki magazal ar1 gezerek veya gova ayakkabi kullanicilariyla konusarak
bir ayakkabidan neler istediklerini arastirimz. Rapor hazirlayip sinifta tartisimz.

9. GOVA AYAKKABIDA KALITE
KONTROL

9.1. Taban Astarimin Duzgunlagu

Taban astar1 ayakkabinin temelidir. Bundan dolay: taban astar1 dogru takilmamis ve
tiraglanmarms ise ayakkabida diizgin bir gorintii saglanamaz. Kalite kontrol isleminin taban
astar1 ve takilmasi sirasinda yapilmasi gerekir.

9.2. On Tarafin Duzgunlugi

Gova ayakkabida agiz kismu genis oldugundan 6n orta ¢izginin monta esnasinda
kaliba gére dizgunliginun saglanmast gereklidir. Ayrica yan yukseklikler de 6n taraf
montal amrken ayarlanir.

9.3. Arka Tarafin Duzgunlugu

Ayakkabida arka tarafin yuksekligi onemlidir. Monta esnasinda bu yiksekligin
isaretlenmesi tercih edilmelidir. Arka yikseklik= ayakkabi numarast + 18 mm olarak
hesaplanir ve oturma noktasindan yukart dogru cizilir. Ayrica varsa catma dikisinin
ayakkabinin tam ortasina gelmis olmasina dikkat edilmelidir.
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9.4. Ciftlerin Benzerligi
Ayakkabida ciftlerin benzer olmasi gereklidir. Deri rengine, monta esnasinda agzin

genisligi, 6n orta cizginin aymligina, yapistirilan tabanin rengine, cakilan dkcenin ve okce
kapaginmn sekline dikkat edilmelidir.

9.5. Yapistirmamn Duzgunltgu

Taban yapistirmada kullanilan taban, yapistirict cinsi, strdlen yapistirict miktarinin
dogrulugu, yapistirmamn diizginl igiini saglayan faktorlerdir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Montaj1 yapilmis gova ayakkabinin kalite kontrol inli yapainiz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Taban  astannmin tabandan  fazla
olmamasina dikkat ediniz.

» Bombe kisminin diizgiin olmasina dikkat

» Taban astar1 kontrol Gnti yapiniz.

" A ediniz.
» On tarafin kontrol int yapinz. > On targfin ayas rahatsiz etmemesine
dikkat ediniz.
- » Cat1 dikisinin tam ortada olup olmadigina
» Arkatarafin kontrolUnti yapinz. Gikkat ediniz.

» Arka yiksekligin  olcusinde olup
olmadigina dikkat ediniz.

» Tabamin dizgin yapisip yapismadigina
dikkat ediniz.

> Okgenin ve 6kce kapaklarimin diizgin
olmasina dikkat ediniz.

» Ciftlerin benzerliginin kontrol Und » Ciftlerin numaralarina, saya benzerligine,

yapiniz. Okce benzerligine dikkat ediniz.

» Arkayuksekligin kontrol inll yapiniz.

» Tabanin kontrolinl yapiniz.

> Okgenin kontrol iinii yapiniz.

KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Taban astar1 diizgiin mu?
On taraf diizgiin mii?
Arkataraf duzgun mi?
ArkayUkseklik dogru mu?
Taban dogru yapishis mi?
Okce dogru cakildi mi?
Ciftler birbirinin benzeri mi?

Noga|lklw|INdIE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. ( ) Govasayanin kalite kontrol iinde taban astarimn dizginl gt 6nemli degildir.

2. () Govaayakkabida agi1z kismu genis oldugundan 6n orta cizginin monta esnasinda
kaliba gore diizginl Gginin saglanmasi gereklidir.

3. () Ayakkahida ciftlerin benzer olmasi gerekmez.

4. () Taban yapistirmada kullamlan taban, yapistirici cinsi, sirtilen yapistirici miktarinin
dogrulugu yapistirmanin diizginl igiint saglayan faktorlerdir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastirimiz. 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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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cimlelerin basinda bog birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler

dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1

2.

10.

11.

() Taban astarlari, kalibin alt kismina zimba veya monta civisi ile tutturulur.

() Taban astarini kalipla birlestirilmede kullanlan zimba veya civi sayilar: daha
sonra ¢ikarilacagr icin unutulmamalidir.

() Tiraslanan taban astari ile kalibin 6lclisii birebir olmalidir.

() Fort-forme makinesindeki sicak ve soguk kaliplar sayamin cinsine gore (bayan-
erkek-cocuk) kullamlmalidir.

() Fortun siskinlik yapmamasi ve distan bakildiginda belli olmamasi icin sadece alt
kenarinin mutlaka tiraglanmasi gerekir.

() Civiler, ¢ivi boyunun 1/3' U kadar ve taban astarindan 11 mm iceri dogru
cakilmalidir.

() Monta paylarint yapistirmada kullanilan yapistirici cinsi politretandir.

(' )Yumusatici kremler kaliba gekilmis sayaya sirtilerek kaliptaki sayayr yumusatmak
ve sicak havatinelinde 1si etkisiyle sayamin kaliba dahaiyi oturmasi amaciyla
kullanilir.

() Zimparalamaislemi yapistirilan monta paylar ile ters yonde yapilmalidir.

() Taban yapistinicilarimin kuruma siirel erinde dreticilerin tavsiyeleri dikkate
alinmalidir. Ancak genel olarak yapistiricilar, dogal ortamda 20-30 dakikada, kurutma
kabinlerinde 15-20 dakikada kurur.

() Soguk soklamatiineline sahip degil seniz ayakkabiy: kaliptan ¢ikartmadan 6nce
hi¢ beklemeyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu modul kapsaminda asagida listelenen davramglardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayrr
Taban astarim kaliba ¢akip tiragladimz mi?

Bombeyi teknigin uygun yapistirdimz nmi?

Fortu tekni gine uygun yapistirdimz nmi?

Lateks yardimiyla ylUz ve astar: yapistirdinz mi?

On monta paylarim 6l¢iisiine gore tirasladimz mi?

Astar fazlaliklarim monta paylarina gore kestiniz mi?

Sayayi kaliba teknigine uygun olarak ¢ektiniz mi?

Civileri kalip kenarina 90 ° olacak sekilde yatirdiniz mi?

Wl |N|o gL NI

Civileri yatirdiktan sonraen az 15 dakika beklediniz mi?

10. Civileri saya ve taban astarina zarar vermeden ¢ikardimz mi?

11. Sayaya yumusatici krem surtip sicak hava tuineline koydunuz mu?

12. Taban atinda kalacak olan kisimlar: tirasladimz m?

13. Taban ve sayaya poliUretan yapistiriciyr sirdiiniiz ma?

14. Taban ve sayay: birlestirdiniz mi?

15. Sayay1 kaliptan tabana zarar vermeden cikardiniz nu?

16. Okge kapagin diizguin taktiniz nm?

17. Okgeyi dogru taktimz mi?

18. Kalite kontrol U yaptimz nu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Butin cevaplarinz
“Evet” ise bir sonraki modtule gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru

el Il

OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anhs
Dogru
Yanhs

el IS I

OGRENME FAALIYETIi-3 UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru

oA~ WIN I

OGRENME FAALIYETIi-4 UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anhs
Dogru
Dogru
Yanhs

g wINE

OGRENME FAALIYETI-5iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru

AWIN
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OGRENME FAALIYETI-6'NIN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Y anhs
Dogru
Yanhs

gk Wi e

OGRENME FAALIYETI-7 NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Y anhs

gk wiNE

OGRENME FAALIYETI-81N CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru

el Il

OGRENME FAALIYETI-9'UN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru

el IS I

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs
Yanhs
Dogru
Y anhs
Dogru
Yanhs

P
ISR EAISIENIAINIS
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD250

ALAN Ayakkabi ve Saraciye Teknolojisi

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Elde Molyer Montaji
Bir erkek ayakkabi sayasinin kullanima hazir hale

MODUL TANITIMI getirilmesindeki biitiin temel iglemlerin anlatildig: bir
6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Elde Molyer Ayakkabi Montaji modiiliinii basarmis
olmak

YETERLIiK Elde maskaretsiz molyer ayakkabi montesi yapmak
Genel Amacg
Gerekli ortam saglandiginda molyer sayay1 elde montaj
yapabileceksiniz.

R Amaclar

LALITLU BN/ T Q] 1. Sayay1 kaliba ¢ekebileceksiniz.
2. Uste atma islemini yapabileceksiniz.
3. Montajlanmis molyer ayakkabinin kalite kontroliinii

yapabileceksiniz.

Ortam: Atolye

ECITIMOCRETIM Donamim: Danalya, ¢ivi, kalip, saya, isaretleme

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

makinesi, zimpara makinesi, havalandirmali ortam,
kurutma kabini, aktive firini, soguk sok tiineli,
yapistirici, temizleme suyu, klorlayici, firgalar, iiste atma
presi, uygun sicaklik ve uygun 1sikli ortam

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan se¢meli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ayakkabi gerek ihtiyag gerekse moda yoniinden hayatimizda vazgegilmez bir {irtindiir.
Ayakkabi iiretiminde iilkemizde belli standartlara heniiz ulasilamamustir. Buna ragmen
oncelikle Istanbul olmak iizere Konya ve Gaziantep’te oldukga ileri seviyededir. Bu modiil
ve siz Ogrencilerimiz sayesinde iilkemizde bazi standartlarin olusturulmas: miimkiin
olacaktir.

Ayakkabinin istenen Kalite niteliklerine uygun olarak iiretilmesi, lilkemizdeki ve
diinyadaki caligmalarin dogru yapilmasma baghidir. Bu modiilde, ayakkabi iiretiminin
temelini olusturan makineler, malzemeler ve teknikler hakkinda bilgiler verilmektedir.
Modiil sonunda molyer ayakkabi sayasinin kullanima hazir hale getirilmesi i¢in gerekli olan
islemleri uygulama becerisine sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda molyer
sayay1 kaliba ¢ekebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki ayakkabi tireticilerini arastirarak molyer ayakkabi i¢in kullanilan
sayalar1, kaliplari, o kaliplar i¢in kullanilan taban astarlarin1 ve molyer sayanin
kaliba ¢ekme tekniklerini gbzlemleyiniz. Gozlemlerinizi rapor haline getirip

siifta arkadaglarinizla paylaginz.

1. MOLYER MONTAUJI
1.1. Sayalar

Molyer sayalari modellere gore farklilik gosterir. Ancak montajda hepsi ayni teknikle
kaliba ¢ekilir. Bazi molyer sayalar1 Resim 1.1°de gosterilmistir.

Resim 1.1: Molyer sayalari

1.2. Kahplar

Molyer model ayakkabida saya dlgiisiine gore kalip segilir. Resim 1.2°de kiinyeli kalip
gosterilmistir.



Resim 1.2: Molyer kalib1
1.3. Kaliba Cekme Teknigi

Molyer sayanin kaliba ¢ekilmesinde uygulanan iki yontem vardir. Birinci yontemde,
saya kalip tizerine el yardimi ile oturtulur ve 6n tarafin en ug¢ noktasindan (burun ortasi)
birinci ¢ivi ¢akilir ve yatirilir.(Resim 1.3’te goriilmektedir.)

Resim 1. 3: Sayanin burun montasinda ilk ¢ivinin ¢akilist

Ic milo basi ve dis milo basindan ikinci ve iiciincii ¢iviler ¢akilir ve gambalarin
durumu kontrol edildikten sonra ¢iviler yatirilir (Resim 1.4°te goriilmektedir.).

Resim 1.4: Sayanin milo baslarinin sabitlenmesi
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Cakilan bu ¢iviler daha sonra ¢akilacak olan ¢ivilere kilavuzluk edecek ¢ivilerdir,
bunlar monte paylarinin ortalarina ¢akilmalidir. Sayay1 ¢ekerken ve ¢ivi ¢akarken danalya
kullamilir. Danalya, kalip kenarina 90° olacak sekilde tutulmalidir. Kilavuz ¢ivilerinden
sonra, birinci, ikinci ve iglincli ¢ivi aralar egit araliklarla sayanin i¢ ve dig taraflarina
cakilarak aralar doldurulur. Civiler, ¢ivi boyunun 1/3’li kadar ve kalip tabanina ¢akilmis olan
taban astarinin kenarindan 1 mm igeri dogru cakilmalidir. Resim 1.5’te burun kisminin
montesinin yapilis1 goriilmektedir.

Resim 1.5: Burun kisminin montesinin yapilisi

Birinci, ikinci, ti¢tincii kilavuz ¢ivilerinin aralar1 doldurulur ve kilavuz ¢ivileri sokiiliir.
Sonra, sayanin arka yiiksekligi kaliba gore ayarlanir, bir ¢ivi ile sayaya zarar vermeden
sabitlenir. Devaminda da milo baglarindan arka kisimlara dogru civiler i¢c ve dis taraflara
dogru esit araliklarla gakilmaya baslanir, arka u¢ noktada (oturma noktasi) sonlandirilir. Bu
islemlerin sonunda saya kaliba ¢ekilmis olur. Resim 1.6’da sayanin kaliba ¢ekilmis hali
goriilmektedir.

Resim 1. 6: Sayamin kaliba ¢ekilmis hali

Ikinci yontemde kilavuz ¢ivileri birinci yontemde oldugu gibi ¢akilir ve yatirilir.
Birinci ve ikinci ile birinci ve {iglincii kilavuz ¢ivilerinin ortalarina monte ¢ivileri cakilir daha
sonra cakilan her ¢ivi arasinin ortasina ¢ivi c¢akilarak sayanin kirisikliklart giderilinceye
kadar islem devam eder ve oturma noktasina gelince monte islemi tamamlanir. Ozellikle 6n
taraftan milo basina kadar olan ¢iviler sik, milo bagindan oturma noktasina kadar olan ¢iviler
daha seyrek olur. Civiler birinci yontemde oldugu gibi ¢ivi boyunun 1/3’4 kadar ve taban
astarmndan 1 mm igeri dogru ¢akilmalidir.



UYGULAMA FAALIYETI

Sayayi kaliba ¢gekebileceksiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kalip ve taban astarini hazirlayiniz.

A

Monte i¢in hazir olan sayaya uygun kalib1
seciniz.

Kalibin biiyiikliigline uygun taban astarini
alimiz.

Taban astarmin altindaki ¢ivi deligini
referans alarak merkezlemeyi yapimiz.
Taban astarini 6ne dogru iyice gerdirerek
civileri ¢akiniz.

Caktiginiz ¢ivi sayisini unutmayiniz.
Astar fazlaliklarii tek seferde tiraglayiniz.

» Sayayl montaya hazirlayiniz.

Bombeyi takiniz.

Monte paylarini tirpanlayimiz.
Fortu takiniz.

Astar fazlaliklarini kesiniz.
Gegici bagcik baglayiniz.

» Saya yoniine uygun kalip se¢iniz.

VIVVVVVIVY 'V

Centik yonii kalibin sag veya sol oldugunu
belirtir.

» Centik sayisina gore kalib1 aliniz.
» Sayayi kalip iizerine yerlestiriniz. >
» Sayayr kaliba referans noktalarindan
¢ivi ile tutturunuz.
» Kaliba ¢ekme teknigini uygulayiniz.
» Gambalarin ve filetonun diizgiinliigiinii

kontrol ediniz. (Gambalar karsilikli ayni
dogrultuda ve fileto tam eksende
olmalidir.)

» Sayanin monte tizerindeki
diizgiinliigiinii kontrol ediniz.

Monte paylarinin uygun olup olmadigin
kontrol ediniz.

» Sayay1 kalip tlizerine burun kismindan
gerdirerek civileyiniz.

Kaliba ¢cekme teknigini uygulaymiz.




» Potluk yerlerine ¢ivi ¢akiniz.

Potluk yerleri varsa o kisimlari tekrar
civileyiniz.

Kalan potluk yerlerini monte paylart
kalacak sekilde kesiniz.

Yapistiriciyt siirmek i¢cin mutlaka firga
kullaniniz.

Yapistiriciyt en dip kisimlara kadar
suriniiz.

En az 15 dakika bekleyiniz.

Civileri kalip kenarina 90 °C olacak
sekilde yatiriniz.

Civileri yatirdiktan sonra en az 15 dakika
bekleyiniz.

Sayaya zarar vermeden c¢ivileri sokiiniiz.

» Kaliplanmis sayaya form veriniz.

g V.‘-'.

Yumusatici kremi deri cinsine bagli olarak
seginiz.

El ile veya siinger ile sayanin her tarafina
suriiniiz.

Taban astarini ¢gakmak igin kullanilan
civileri sokmeyi unutmayiniz.

Makinenin ayarlarina dikkat ediniz.
Cekilmis sayalar ¢ift olarak koyunuz.




KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Kalib1 saya yoniine gore centiklerine dikkat ederek segtiniz mi?

2. Bombeyi saya ucundan yaklagik 1 cm geride olacak ve tiraglanmis
kismu astar tarafina gelecek sekilde yapistirdiniz mi?

3. Monta isleminden sonra kullandiginiz yapistiriciy1 en dip noktalara
kadar siirdiiniiz mii?

4. Yapistiriciyt siirdiikten sonra en az 15 dakika beklediniz mi?

5. Taban astar1 da dahil olmak iizere kaliba ¢aktiginiz biitlin ¢ivileri
sOktiiniiz mii?

6. Molyer sayay1 istenilen niteliklere gore kaliba ¢ektiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Danalya, kalip kenaria 90° olacak sekilde tutulmalidir.
2. () Kaliplamaya 6nce arka kisimdan baglanir.

3. () Arka yiikseklik = kalip numarasi + 18 olarak hesaplanir.

4. () Monte paylariin taban astari ile birlestirilmesinde kullanilan yapistirict neopren
olmalidur.

5. () Cakilan monte ¢ivilerini sokmeden 6nce en az 45 dakika beklenmelidir.

6. () Sayanin montaja hazirlanmasinda ilk islem monte paylarmnin tirpanlanmasi
olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi 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 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Uste atma islemini yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Cevrenizdeki ayakkab1 {ireticilerini arastirarak molyer sayanin iiste atilmasini,
kenar ¢izme makinelerini gozlemleyiniz. Ayrica elektronik ortamda termo
tabanlarla ilgili arastirma yapiniz. Goézlemlerinizi ve arastirmalarinizi rapor

haline getirip sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. MOLYER USTE ATMA (TABAN
YAPISTIRMA)

2.1. Kenar Cizme Makinesi
2.1.1. Tanim

Havuzlu tabanlarin havuz kisminda kalacak olan kisimlarinin isaretlenmesinde
kullanilan makinedir (Resim 2.1).

Bu makine hava yardim ile ¢alisir. Kalip ve taban, makinenin plastik tablasi iizerine
yerlestirilir. Pedal yardimiyla iki piston asagiya indirilir ve pistonlar sabitlenir. Pistonlarin
baski kuvvetiyle taban ve kalip birbirleriyle birlestirilir ve kalem ile taban havuzunda kalan
kisimlar isaretlenir. Eger kullanilan saya renkli veya beyaz ise bant takma aparatina bant
takilarak isaretleme islemi bant yardimiyla yapilir.

Resim 2.1: Kenar ¢izme makinesi
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2.1.2. Kisimlari

Kenar ¢izme makinesinin genel kisimlart sunlardir:

> Pedal: Pnomatik sistemi devreye sokarak pistonlarin asagi-yukar: hareketini
kumanda eder (Resim 2.2).

Resim 2.2: Pedal

> Pistonlar: Kaliba baski kuvveti uygular, iki tanedir. Bir tanesi kalibin 6n
kismina digeri arka kismina bask1 yapar (Resim 2.3).

Resim 2.3: Pistonlar

> Pnomatik sistem: Pistonlarin baski kuvveti uygulayabilmesi i¢in gerekli hava
giiclinii ireten sistemdir.
> Plastik tabla: Tabanin yerlestirildigi 360° donebilen kisimdir (Resim 2.4).

Resim 2.4: Plastik tabla

> Bant takma aparati: Renkli veya beyaz sayalan isaretlemek i¢in kullanilan
bandi takmaya yarayan aparattir (Resim 2.5).

11



Resim 2.5: Bant takma aparati

2.1.3. Kenar Cizmede Dikkat Edilecek Noktalar

> Pistonlarin kalip ve tabana fazla baski yapmasi yanlis isaretlemeye sebebiyet
verebilir. Bu yiizden baski kuvvetinin iyi ayarlanmasi gerekir.

[saretleme cizgilerinin sonradan temizlenecegini diisiiniilerek isaretleme islemi
yapilmalidir.

Renkli ve beyaz sayalarda isaretlerin temizlenmesi zor olacagindan bant
kullaniniz.

Pistonlarin ug¢larmin saya lizerinde iz birakmamasi i¢in piston uglarina siinger
vb. maddeler koyunuz.

Tabanin pistonlarin baskisindan dolay1 ezilmemesi i¢in bel kisminin sekline
uygun altlik yerlestiriniz.

YV VvV Y V

2.2. Termo Taban Temizleme Suyu (Sivisi)
2.2.1. Kullanildig: Yerler

Plastik tabanlar aliiminyum kaliplarda iiretilirken kaliptan kolay ¢ikmalarimi saglamak
amaci ile aliiminyum kaliplara silikon piskiirtiiliir. Silikon yagli bir maddedir ve taban
yapigtirma (iste atma) i¢in kullandigimiz yapistiricilarin tabana niifus etmesini engeller.
Yapistirict siirmeden 6nce biitiin plastik tabanlarin silikon maddesinden temizlenmesi
gerekir. Silikonun temizlenmesi de temizleme sivilari ile yapilir.

Temizleme suyu, plastik tabanlarin politiretan esash yapistirict stirme isleminden dnce
kullanilan taban temizleme (halojenizasyon) ¢ozeltisidir. Termo ve kauguk tabanlar icin ayri,
PVC ve PU tabanlar i¢in ayr1 temizleme sulari (primer) kullanilir.

2.2.2. Temizleme Suyunu Kullanmada Dikkat Edilecek Noktalar

»  Temizleme suyu, cilde zararli bir kimyasal oldugundan mutlaka fir¢a ile
stirtilmelidir.

»  Kullanilan fircada metal aksam olmamalidir. Ciinkii temizleme suyu metalleri
cok kisa siirede oksitleme (paslanma) yapar ve yapistirmanin saglikli olmasim
engeller.
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»  Termo ve kauguk tabanlarda temizleme sulari igerisine klorlayici (primer tozu)
(halogenation agent) katilmalidir. Klorlayici termo tabanlar i¢in % 2 oraninda,
kauguk tabanlar icin % 4 oraninda katilir ve iyice karistirildiktan sonra
kullanilir.

> Temizleme suyu, solunum sistemini tahris eder, bu yilizden havalandirmali
ortamlarda siiriilmelidir. Miimkiinse koruyucu gozliik, eldiven maske gibi
malzemeler kullanilmalidir.

2.3. Temizleme Suyunun Kurutulmasi
2.3.1. Kurutmanin Onemi

Temizleme suyu kimyasal bir madde oldugundan bilesiminde bulunan maddelerin
kimyasal olarak ortamdan uzaklastirilmalar1 gerekir. Kurutma dogal ortamda veya kurutma
kabinlerinde yapilmalidir. Eger dogal kurutma yapilacaksa tozsuz yerler tercih edilmelidir.
Kurutma kabinlerinde kurutma yapilacaksa sadece temizleme suyu siiriilen tabanlarin
kurutmasi yapilmalidir. Temizleme suyundan uzaklasan kimyasallar yapistirici siiriilen saya
veya tabanlara zarar verebilir.

2.3.2. Kurutma Siiresi

Temizleme sularmin kurutma siirelerinde liretici firmanin talimatlarina uyulmalidir.
Genel olarak 15-20 dakika arasinda dogal olarak veya kurutma kabinlerinde kuruma islemi
gergeklesir. Kuruma igleminden en fazla 4 saat sonra yapistirici siriilebilir. Eger kurutma
islemi ilizerinden 4 saat gegerse temizleme suyu tekrar siiriilmelidir.

2.4. Termo Taban Yapistiricilar:

2.4.1. Bilesimi

Termoplastik tabanlar kisaca termo taban olarak adlandirilir ve TR simgesi ile
gosterilir. Bu tabanlar yiiksek aginma dayanimina, yiiksek kayma direncine sahiptir. Ayrica
bu tabanlarin 1s1 gecirgenlikleri oldukga diistiktiir. Bu tabanlar alliminyum kaliplar igerisine
termoplastik graniillerin 6nce eritilip kaliplara enjekte edilmesi sonra sogutulmasiyla tiretilir.

Termo taban yapistiricist olarak poliiiretan esasli yapistiricilar kullanilir. Poliiiretan
yapistiricilar  polyester ve dizosiyanatin kimyasal reaksiyona sokulmasi ile olusur.
Aktivasyon sicakligi 80 °C — 90 °C’dir. Plastik tabanlar igin taban temizlendigi takdirde iyi
yapisma ozelligi saglar. Rengi seffaftir. Vizkozitesi oda sicakliginda (20 °C ve 1 atm basing)
yaklasik 3400-3500 cps arasindadir. Kuruma sicakligi da yaklasik olarak 10-20 dakika
arasindadir.
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2.4.2. Yapistiricinin Uygulanisi

Termo taban yapistiricilar1 mutlaka firga ile siriilmelidir. Taban kenarlarindan
baslanarak yaklasik 5 cm ileri ve tekrar geriye dogru siiriiliir. Bu islem tabanin biitiin kenar1
boyunca tekrarlanir, yapistiricinin birkag yere yigilma yapmamasina esit sekilde her tarafa
dagitilmasina dikkat edilmelidir. Daha sonra tabanin orta kisimlarina ayni islem uygulanir.
Resim 2.13'te tabana yapistiricinin uygulanisi goriilmektedir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Uste atma islemini yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kaliplanmig sayanin taban altinda
kalacak olan kisimlarini isaretleyiniz.

-

Pistonlarin baskisini ayarlayiniz.
Kalibin taban iizerine dogru
yerlestirilmesine dikkat ediniz.

» Taban altinda kalacak olan kisimlari
zimparalayiiz.

Sadece taban altinda kalacak olan
kisimlar1 zimparalaymiz. Kenar ¢izme
makinesinde isaretlediginiz yerlere dikkat
ediniz.

Zimpara hizla dondiigiinden tehlikeli
olabilir, kilik ve kiyafetinizin makineye
temasindan kaginmalisiniz.

» Sayaya 1. kat yapistiriciy: siiriiniiz.

T N
. |

Sagliginiz i¢in yapistirici siirme
kabinlerini kullanmalisiniz.
Yapistirictyt dogru teknikle siiriiniiz.

» Sayaya siiriilen 1. kat yapistiriciy1
kurutunuz.

Yapistirict kurutma kabininde en az 15
dakika bekleyiniz.

Kurutma esnasinda tabana yapistirici
stirebilirsiniz.

» Sayaya 2. kat yapistiriciyi siiriiniiz.

» Sayaya siiriilen 2. kat yapistiriciy1
kurutunuz.

Yapistirict kurutma kabininde en az 15
dakika bekleyiniz.

» Taban temizleme suyunu hazirlaymiz.

Klorlayicinin, temizleme suyuna oranini
% 2 olarak ayarlaymiz.
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» Taban temizleme suyunu tabana siiriiniiz.

» Mutlaka fir¢a ile siiriiniiz.
» Havalandirmali ortamda caliginiz.

» Temizleme suyunu kurutunuz.

» Kurutma kabinini kullaniniz.
> En az 15 dakika en fazla 4 saat
bekleyiniz.

» Poliiiretan yapistirict kullaniniz.

» Tabana siiriilen yapistiriciy1 kurutunuz. » Yapistirict kurutma kabininde en az 15
dakika bekletiniz.

» Taban ve sayay1 aktive firinina

yerlestiriniz » Firmin ayarlarini kontrol ediniz.
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» Birlestirmeye burun tarafindan
baslaymiz.

> Okge altim birlestiriniz.

» Orta kisimlari birlestiriniz.

» Vakum presindeki ve mekanik presteki
giivenlik tedbirlerini aliniz.

» Basing ayarlariin kontroliinii yapiniz.

» Presleme islemini yapiniz.

17



» Birlestirilen taban ve sayay1 soguk
soklama tiineline yerlestiriniz.

Soguk soklama tiinelinin ayarlarini
kontrol ediniz.

» Ayakkabiyi1 kaliptan ¢ikartiniz.

Soguk soklama tiineline sahip degilseniz
ayakkabiy1 kaliptan ¢gikartmadan 6nce en
az yarim saat bekleyiniz.

Kiinyeli kalip kullaniyorsaniz kiinyeyi
cikartiniz.

Kaymali veya kirmali kalip
kullaniyorsaniz kalib1 aginiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in Evet,
kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi kontrol
ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kaliplanmis sayanin sadece taban altinda kalacak olan kisimlarim
dogru olarak isaretlediniz mi?

2. Taban altinda kalacak olan kisimlar1 isaretlenen yerlere gore ve
diger taraflara zarar vermeden zimparaladiniz m?

3. Sayaya 1. kat yapistiriciy1 teknigine uygun olarak siirdiiniiz mii?

4. Sayaya siiriilen 1. kat yapistiricinin kurumasi i¢in 15 dk. beklediniz
mi?

5. Sayaya 2. kat yapistiriciy1 teknigine uygun olarak siirdiiniiz mii?

6. Sayaya siiriilen 2. kat yapistiriciy1 kurutmak igin 20 dk. beklediniz
mi?

7. Termo taban i¢in temizleme suyuna % 2 klorlayict (primer tozu)
katarak ve iyice karistirarak hazirladiniz n?

8. Taban temizleme suyunu tabana siirerken saglik kurallarina dikkat
ettiniz mi?

9. Taban temizlendikten sonra 20 dk. beklediniz mi?

10.Tabana yapistiricty1 uygun sekilde stirdiiniiz mii?

11.Tabana siiriilen yapistiricinin kurumast i¢in 20 dk. beklediniz mi?

12. Aktive firminin sicakligini kontrol ettiniz mi?

13.Taban ve sayay1 uygun sekilde elde birlestirdiniz mi?

14 Birlestirilen taban ve sayay1 soguk soklama
15.tlinelinden gegirerek sokladiniz mi?

16. Ayakkabiy1 kaliptan uygun sekilde ¢ikardiniz mi?

17.Saya ve tabani istenilen nitelikte birlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme 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, climlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

) Kenar ¢izme makinesinde baski yapan makine elemanlari pistonlardir.

) Renkli veya beyaz sayalarin isaretlenmesinde bant kullanilir.

) Biitiin plastik tabanlar i¢in ayn1 temizleme suyu (primer) kullanilir.

) Klorlayicinin temizleme suyuna orani1 % 2 olmalidir.

) Temizleme suyunu siirerken mutlaka metal aksamli firga kullanilmalidir.

) Termo tabanlarin yapistirtlmasinda poliiiretan esasli yapistiricilar kullanilir.

) Termo taban yapistiricilarinin aktivasyon sicakligi yaklasik 80 °C - 90 °C

arasindadir.

() Taban ve sayanin elde birlestirilmesine ilk 6nce arka kisimdan baglanmalidir.

( ) Uste atma isleminde yapistirict siirdiikten sonra hemen taban ve sayanin

birlestirilme islemi yapilmalidir.

10. () Soguk soklama tiineline sahip degilsek ayakkabiy1 kaliptan ¢gikartmadan 6nce en
az yarim saat beklenmelidir.

NogakownhE
NN NN AN NN

© ©

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi 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 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Montajlanmis molyer ayakkabinin kalite kontroliinii yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Piyasadaki magazalar1 gezerek veya molyer ayakkabi kullanicilariyla konusarak
bir ayakkabidan neler istediklerini arastiriniz.

> Aragtirmalarinizi rapor sekline doniistiiriip sinifa sununuz.

3. MOLYER AYAKKABIDA KALITE
KONTROL

3.1. Taban Astarinin Diizgiinliigii

Taban astar1 ayakkabinin temelidir. Bundan dolay1 taban astari dogru takilmamis ve
tiraglanmamis ise ayakkabida diizgilin bir goriintii saglanamaz. Kalite kontrol isleminin taban
astar1 ve takilmasi sirasinda yapilmasi gerekir.

3.2. On Tarafin Diizgiinliigii

Molyer ayakkabida agiz kismi genis oldugundan on orta ¢izginin monta esnasinda
kaliba gore diizgiinliigiiniin saglanmas1 gereklidir. Ayrica yan yiikseklikler de 6n taraf
montalanirken ayarlanir.

3.3. Arka Tarafin Diizgiinliigii

Ayakkabida arka tarafin yiiksekligi Onemlidir. Monta esnasinda bu yliksekligin
isaretlenmesi tercih edilmelidir. Arka yiikseklik = ayakkabi numarasi + 18 mm olarak
hesaplanir ve oturma noktasindan yukar1 dogru ¢izilir. Ayrica varsa fileto ve ¢atma dikisinin
ayakkabinin tam ortasina gelmis olmasina dikkat edilmelidir.

3.4. Ciftlerin Benzerligi

Ayakkabida ciftlerin benzer olmas1 gereklidir. Deri rengine, monta esnasinda agzin
genisligi, On orta ¢izginin ayniligina, yapistirilan tabanin rengine, gambalarin duruslarina
dikkat edilmelidir.
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3.5. Yapistirmanmn Diizgiinliigii

Taban yapistirmada kullanilan taban, yapistirict cinsi, siiriilen yapistirict miktarinin
dogrulugu yapistirmanin diizgiinliigiinii saglayan faktorlerdir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Montajlanmis molyer ayakkabinin kalite kontroliinii yapinmz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Taban astarinin tabandan fazla

> T t kontroliinii . . L
aban astarinin kontroliinii yapiniz olmamasina dikkat ediniz.

> On tarafin kontroliinii yapimiz. ediniz.

dikkat ediniz.

» Bombe kisminin diizgiin olmasina dikkat

> On tarafin ayag rahatsiz etmemesine

» Arka tarafin kontroliinii yapiniz. dikkat ediniz.

» Cat1 dikisinin tam ortada olup olmadigina

» Arka yiiksekligin dl¢iisiinde olup

» Arka yiiksekligin kontroliinii yapiniz. olmadigina dikkat ediniz.

» Alt tarafin diizgiinliik kontroliinii yapiniz. dikkat ediniz.

» Tabanin diizgiin yapisip yapismadigina

» Ciftlerin benzerlik kontroliinii yapiniz.

dikkat ediniz.

» Ciftlerin numaralarina, saya benzerligine,

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarmma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

. Taban astar1 diizgiin takilmig m1?

. On taraf diizgiin ve giftler birbirine benzer mi?

. Arka taraf diizgiin mii?

. Arka yiikseklik dogru ve birbiri ile ayn1 mi1?

. Taban dogru yapismis mi1?

. Ciftler birbirinin benzeri mi?

N[OOI~ WIN|F-

. Molyer ayakkabinin kalite kontrol islemlerini istenilen niteliklere
gore yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ctimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Taban astar1 ayakkabinin temelidir bundan dolayi taban astar1 dogru takilmamis
ve tiraglanmamuis ise ayakkabida diizgiin bir goriintii saglanamaz.

() Ayakkabinin i¢ ag1z yiiksekligi dis agiz yiiksekliginden diisiik olmalidir.

() Arka yiiksekligi ayakkabi numarasi + 15 seklinde ayarlanir.

() Ayakkabu ciftlerinin birbirinin benzeri olmasi gerekir.

() Termo tabanlarin yapistirilmasinda poliiiretan esasl yapistiricilar kullantlir.

() Aktivasyon firininin sicaklik derecesinin uygunlugu yapisma giiciinii etkilemez.

ok wn

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler

dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Taban astar1 fazlaliklari tek seferde tiraglanmalidr.

2. () Twraslanan taban astari ile kalibin 6l¢isii bire bir olmalidir.

3. () Civiler, ¢ivi boyunun 1/3’i kadar ve taban astarindan 1 mm igeri dogru
cakilmalidir.

4. () Monta paylarmi yapistirmada kullanilan yapistirici cinsi poliliretandir.

5. () Yumusatict kremler kaliba ¢ekilmis sayaya siiriilerek kaliptaki sayay1
yumusgatmak ve sicak hava tiinelinde 1s1 etkisiyle sayanin kaliba daha iyi oturmasi
amaciyla kullanilir.

6. () Saya kaliba ¢ekildikten sonra potluk varsa bu kisimlar kesilir.

7. () Taban yapistiricilarinin kuruma stirelerinde tireticilerin tavsiyeleri dikkate
alinmalidir. Ancak genel olarak yapistiricilar, dogal ortamda 20-30 dakikada, kurutma
kabinlerinde 15-20 dakikada kururlar.

8. () Saya monta paylarinin taban astari ile birlestirme isleminde yapistirict siiriilditkten
sonra ¢iviler hemen yatirilmalidir.

9. () Birlestirme isleminde kullanilan yapistirici cinsi poliiiretandir.

10. () Termo ve PVC tabanlar i¢in ayni temizleme suyu kullanilmalidir.

11. () Termo tabanlarin iiste atilmasinda poliiiretan esasli yapistirict kullanilir.

12. () Termo taban yapistiricilarinin vizkozitesi yaklasik 3400-3500 cps arasindadir.

13. () Temizleme suyu siiriildiikten sonra yapistirici siirmek i¢in siiresiz beklenebilir.

14. () Soguk soklama tiineline sahip degilsek ayakkabi kaliptan hemen ¢ikartilmalidir.

15. () Termo taban yapistiricilarinin aktivasyon sicakligi yaklagik 80 °C - 90 °C
arasindadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanlhs
Y anhs

oA W INE

OGRENME FAALIYETIi-2’NIiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanls
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanls
Yanhs
Dogru

©| N0 W IN -

-
o

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs

SIS Eal Ed I o

26



MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1. Dogru
2. Dogru
3. Dogru
4. Yanhs
5. Dogru
6. Yanhs
7. Dogru
8. Yanhs
9. Yanlhs
10. Yanls
11. Dogru
12. Dogru
13. Yanhs
14, Yanls
15. Dogru
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KAYNAKCA

>  KASTAN Cengiz, Ayakkabi Malzemeleri, Istanbul, 1993.
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