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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD243
ALAN Ayakkabi ve Saraciye Teknolojisi
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Tezgah Islemleri
Ayakkabi ve saraciye Urlinleri iiretim asamalarindan olan
MODULUN TANIMI yakma islemi, elde ve makinede kivirma, regola yapma
islemlerinin anlatildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Tezgéh islemleri yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak yakma,
kivirma islemini ve makinede kivirma islemleri olan tezgah
islemlerini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amaslar
1.Yakma islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.
2.Kivirma islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.
3.Makinede kivirma islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.
4.Regola islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.
6 o m o . ORTAM: Atdlye ortami
g(IR;’II"I,‘AI\II:/I/[I_OAGRIT]E/]I;_IM DONANIM: Deri pargalari, kivirma makinesi, lateks
DONANIMLARI maklnesu boya ma.klneSI, alev, yapistirici, takviye seridi,
tezgah, mermer, ¢ekig
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6l¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me arac1 (¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Diinyadaki teknolojik gelismeler hizli ve daha fazla iretimin saglanabilmesinde insan
giiclinli en aza indirecek seviyeye ulagsmistir. Bu gelisme tiiketiciye segme sansini artiran
iiriin gesitliligi ile kaliteli {irlin arayisini arttiran satig politikasi piyasalara hakim olmustur.

Bununla birlikte de teknolojiyi kullanabilen, egitimle becerilerini gelistirebilen
bireyler sektor i¢in vazgecilmez olacaktir.

Unutmayalim ki insanin becerilerini gelistirmede en énemli unsur yine kendisidir. Her
iste kigisel ¢aba, basarinin temelidir. Sizler sektorde aranilan kisiler olmak i¢in Once isinizi
sevmeniz sonra basari i¢in ¢ok ¢alismaniz gerektigini unutmayiniz.

Tezgah Islemleri modiilii 6grenme faaliyetlerinde yakma, elde kivirma, makinede
kivirma ve regola islemlerini anlatan, size gerekli bilgi ve becerilerinizi gelistirecek resimli
ve anlatimli bilgileri bulacaksinz.

Verilen 6rnek uygulama faaliyetleri ile becerilerinizi gelistirirken size verilen bilgiler
uygulamada kolaylik saglayacaktir. Uygulamalarinizda dgretmeniniz size rehber olacaktir.

Sizler bu modiiliin sonunda kazandiginiz bilgi ve becerilerinizi tekrar uygulamalarla
pekistirerek alanla ilgili yerinizi belirlemis bir meslek eleman1 olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Yakma islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Yakma isleminin sayada nerelerde kullanildigimi inceleyiniz ve on bilgi
edininiz.

> Aragtirmalarimizla deri renk ve 6zelliklerine gore farkli tirtinler i¢in uygulanan
yakma islemini inceleyiniz.

»Incelemelerinizi rapor sekline getirip sinif ortaminda arkadaslarinizla paylagmniz.

1. YAKMA

Kenar tiraglandiktan sonra deri renginde veya kontra renkte boyanip giizellestirilme
isine yakma denir. Saraciye triinlerinde, irliniin istenilen niteliklerde olmas1 derinin sekil
alabilme ozelligine baglidir. Derinin dikise yatkinliginin arttirilarak dikim kolayliginin ve
kalitesinin saglanmasi aranilan niteliktir.

Tezgah islemleri sunlardir:

»  Yakma

> Birlestirmeler igin yapistirict siirme
»  Kenar ve agiz temizleme

> Pargalari birlestirme (regola)

Kaliteli tirtin elde etmek igin uygun malzeme kullanimi ile teknigine gore tezgah
islemlerinin uygulanmasi dnemlidir. Tezgah islemlerinde inceleyecegimiz yakma kavramini
Deri Inceltme modiiliinde yakma tirasi olarak dgrendiniz. Bir¢ok is yerinde yakma higbir
islem uygulanmadan kullanilan deri kenar1 olarak bilinmektedir.

Kesimde ve tirasta meydana gelen piiriizlerin ve derinin kenarlarindaki doku
bozukluklarimin giderilmesi i¢in deri yakilir. Bu islem derinin tabaklanma yontemine ve
finisaj sekline gore degisiklik gosterebilir.



“akma islemi kivirma, dikip donme ve benzeri islemlerin yapilmadigi durumlarda
uygulanir. PVCF ve PUCF gibi iist yiizeyi zayif ve sentetik malzemelerde destek dokunun
azalmasi ve yanici dzelliklerinden dolay1 yakma islemi yapilamaz.

1.1. Yakma Isleminin Amaci

Saya ve saraciye Uriinleri iiretim agsamalarinda kullanilan yakma isleminin amaci
sudur:

> Pargalarin tiraglamadan sonra olusan piitiirlerinin giderilmesini saglamak
> [:Jretimde kolaylik saglamak
> Uretimde islemlerin netligini saglamak
> Uriiniin estetik goriiniimiinii saglamak
1.2. Boyama

Kesilen deri kenarlari, derinin 6zelliginden dolayi piiriizliidiir. Deriler boyandig igin
kesim sonrasinda kenarlarda renk farkliliklar1 da géze carpar. Yapilacak saraciye triiniiniin
Ozelligine gore deri kenarlari genellikle yapistirilarak ya da dikilerek kapatilir. Ancak
kapatilamadigi durumlar ve modellerde vardir(spor tipi kemerde oldugu gibi). Bu
durumlarda deri kenarlarinin boyanmasi gerekir.

Resim 1.1: Siingerli ¢ubuk elde kenar boyama Resim 1.2: Elde kemer boyama

Elde boyama islemini siinger ya da ucu siingerli ¢ubuk yardimi ile yapilir(Resim 1.1).
Deri dokusundan kaynaklanan kenardaki renk ve parlakligi kenar boyasi saglar.

Elde ya da makinede kenar boyamadan sonra yakma islemini yapilabilir. Derinin
kalinlik, doku 6zelligine ve derinin boyay1 gostermesine bagli olarak yakma isleminden
sonra da tekrar kenar boyama yapmak parlakliligi ve estetik gériinimii saglayacaktir. Resim
1. 2 de elde kemer boyama islemi gortinmektedir.



1.3. Yakma Islemi

Yakma islemi ile derideki piiriizlerin giderilmesini mum alevi ve ispirto alevi ile
yapilabilir.

Resim 1.3’te gordiigiiniiz mum alevi ile yapilan yakma isleminde olusan kararmalar
deri kenar boyasi 6zelligi tasiyacaktir. Resim 1.4’te yakma islemi uygulanmis saya pargasi
kenar1 goriilmektedir.

Resim 1.4: Mum ile yakma isleminden sonraki goriiniim

Mum ile yakma islemi agik renk deride istenilen sonucu vermeyecektir. Bu islem agik
renk deride uygulanmaz. Resim 1.5’te gordiigiiniiz gibi ispirto alevinin renksiz olusu ve
karartma yapmayisi tercih edilme sebebidir.

Uriin parcalarim yanan ispirto alevine tutarak derideki doku bozukluklar1 giderebilir.




Resim 1.5: ispirto alevinde yakma islemi



Yakma islemini yapabilmek icin Kesim ve Deri Inceltme modiiliindeki islemleri
gerceklestirmis olunmalidir.

Yakma islemine gelene kadar yapilanlar hatirlayarak “yakma” isleminin basamaklari

uygulanir. Bunlar:

> Modele gore hazirlanmig 1stampa ve kaliplara gore kesim islemi yapilir.
> Istampa ve kaliba uygun tiras ¢esidine gore tiraglama islemi yapilir.
»  Pitiirlerin giderilmesinde “yakma” i¢in islem siralar1 takip edilmelidir.

Kesilmis deri pargalarmin agik ve koyu renk durumuna uygun yakma
islemi mum ya da ispirto alevinde yapilir.

Tiraglama yapilan kenarlara boyama yapilir.

Uygun ortamin hazir olmasi gerekir.

Acik renklerde ispirto alevi koyu renklerde mum alevi ile yakma yapilir.
Mumu ya da ispirto ocaginmi yakarak pargalarin tiraglanmis kenarlarim
alevden gegirerek yakma islemi gergeklestirilir.

Yakma islemini yaparken par¢a kenarmmin kivrilarak seklinin
bozulmamasina dikkat edilmelidir.

Yakma islemi uygulanan kenarin hafif i¢e dontik sekil aldig1 izlenir.
Ispirto ocagini kullanirken is giivenligi kurallarina uymak gerekir.
Yapistiricilarin yanicilik 6zelligini unutulmamalidir.

Aleve vyapistiric1  siiriilmiis  pargalar ve yapistirict kutular1  uzak
tutulmalidir.

1.4. Kenar Boyama

Kenar tiraglandiktan sonra derinin renginde veya kontra renkte boyanarak derinin
dokusunda goriinen renk farkliliklar1 kapatilarak parlaklik kazandirilir. Kenar boyama,
kivirma ya da dikerek dondiiriilmeyen kenar model 6zelligi, estetik goriiniimii saglayacaktir.
Kenar boyama ayni 6zellikte olan pargalarin {ist tiste koyaraktan yapilabilir.

1.4.1. Kenar Boyama Makinesi

Kenar boyama makinesi, derinin renginde veya kontrast renkte boyayarak derinin
dokusunda goriilen renk farkliliklarimi kapatir, parlaklik kazandirilir. Mat dolgu boyas1 ve
parlak dolgu boyasi olmak lizere iki ¢esittir. Bu boyalarin g¢esitli renkleri mevcuttur.



Resim 1.6: Kenar boyama makinesi Resim 1.7: Kemer kenar boyama makinesi

Saraciye Uriinlerinde 6zellikle kemer kenar boyama islemini Resim 1.7°de goriilen
makine ile yapilir.

Kenar boyama makinesi kemer genigligine gore ayarlanir. Derinin rengine ve cinsine
uygun kenar dolgu boyasi, makinenin boya haznesine konulur. Freze makinesinden ¢ikan
kemer, kenar boyama makinesine siiriiliir. Bant usulii calisma, bu islem icin kolaylik saglar.
Kenar boyama, aym kalipta kesilmis is pargalari iist iiste konularak da yapilabilir. Is
bitiminde makine boya haznesinin temizlenmesi gerekir.

Kesilen deri pargalarinin bozuk goériinen kenar yiizeylerinin boyama islemi seri
iiretimde makinede yapilir. Resim 1. 6'da saraciye islerinde kullanilan bir kenar boyama
makinesi goriilmektedir.

1.4.2. Makinenin Periyodik Bakinm

Makinenin toz torbasi sik sik bosaltilir.

Firgalar kontrol edilir. Bittik¢e degistirilir.

Is bitiminde boya hazneleri temizlenir. Boya makinesinde boyanin kesinlikle
kalmamasi gerekir.

Makinenin tozu alinir.

YV VVYV

1.4.3. Deri Boya Cesitleri

Kenar boyalar1 dolgu 6zelliklidir. Derideki piiriizleri giderir, sertlik ve dolgunluk
verir. Uriine estetik deger kazandirir. Mat kenar dolgu ve parlak dolgu boyast kullanilir.
Degisik renkleri mevcuttur.



UYGULAMA FAALIYETI

> Yakma islemini teknigine uygun olarak yapiniz.

islem Basamaklar1 Oneriler
» Saya kenarlarina yakma tiragi yapiniz. » Deri parcalarinin tiraglamasini yapiniz.
> Deri rengini kontrol etmelisiniz.
» Tiraslanan deri kenarlarin1 boyayiniz. » Derinin rengini veya kontra renk boyay1
belirleyin.

» Trraslanan kenarlari derinin tersinden

aleve tutarak yakma islemini yapiniz. rullanmalisingz.

» Parmaklarinizi 1sidan koruyunuz.
» Mesleki gelisimimizde zamaninizi etkin

KONTROL LiSTESI

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

ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Deri pargalarinin tiraglamasini yaptiniz mi?

2. Derinin renginde veya kontra renk boyayi belirlediniz mi?

3. Tiraslanan deri kenarlarin1 boyama yaptiniz mi?

4. Tiraglanan kenarlari derinin tersinden aleve tutarak yakma iglemini
yaptiniz mi1?

5. Makinenin boyasini koydunuz mu?

6. Makinenin agma diigmesine basarak actiniz mi1?

7. Serit deriyi makineden gecirdiniz mi?

8. Is giivenligi kurallarina dikkat ettiniz mi?

9. Size verilen siireyi iyi kullandiniz mi?

10. Yakma islemini istenilen niteliklere gore yaptiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarmiz

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




OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1. () Mums ile yakma islemini agik renk deride uygulanmaz.
2. () Deri dokusundan kaynaklanan kenardaki renk ve parlakligi kenar boyasi saglar.
3. () Uriin pargalarina“yakma“islemi uygulanarak derideki doku bozukluklar: giderilir.

4. () Yakma islemi ile tiraglamadan 6nce olusan piitiirlerin giderilmesi saglanir.

5. () Yakma iglemi tiretim iglemlerini zorlastirir
6. () Yakma islemi ile iiretimde islemlerin netligi saglanir.
7. () Boyama islemi ile {iriniin estetik goriinimii saglanir.

8. () Yakma islemi uygulanan kenar hafif ice doniik sekil alir.

9. () Agik renklerde mum alevi, koyu renklerde ispirto alevi ile yakma yapilmalidir.

10. ( ) Yakma islemi ile yakma tiragin1 da yapmis oluruz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi 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-2

AMAC

Kivirma islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Sektorde kullanilan elde kivirma yontemlerini arastiriniz.
> Sektorde elde kivirma yapan kisileri gdzlemleyiniz.
> Aragtirma ve gozlemlerinizi rapor sekline doniistiiriip sinif arkadaslariniza

sununuz.

2. KIVIRMA

Saya ve saraciye iriinlerinde kesilmis parcalarm kenar kusurlarmi kapatmak ve
diizgiinliigii saglamak amaciyla yapilan katlama islemine kivirma denir.

Kivirma ¢ok kullanilan bir kenar seklidir. Sayanin gambalarinda, aynalarda, yiiz ve
maskaretlerde ve saraciye triinlerinde farkli model 6zelligine gore birgok yerde uygulanir.

Kivirma islemini yapabilmek icin Deri Inceltme modiilinde &grenilen kivirma tirasina
bakilmalidir.

Kivirmanin diizgiin olabilmesi i¢in su 6zellikler olmalidir:

> Kivirma tiras1 genisligi istenilen nitelikte olmalidir.

> Kivirma tirasi inceliginin kivirma yapildiktan sonra deri ile ayni kalinlikta
olmasi saglanmalidir.

> Kivirmada gekig ile diizgiin sekil verebilme becerisini kazanmak 6nemlidir.

Kivirma islemi, saya dikiginin istenilen kalitede olmasmin en onemli islem
basamagidir. Oncelikle kivirma tirasi yapilarak derinin piiriizleri giderilir, el ile ya da
makinede yapistirict siiriiliir. Derinin esnemesini 6nlemek ve kenar saglamligini artirmak
amaciyla takviye band1 yerlestirilir. Deri par¢asini u¢ kismindan baslanilarak bandin iizerine
dogru kivirma islemi yapilir.

Kivirma igleminin teknigine uygun olarak yapilmasi gerekir.

Kivirma iglemini beceri haline getirmek igin ¢ok fazla tekrar yapilmalidir.

11



2.1. Kivirma Y ontemleri
Ayakkabi ve saraciye iiriinlerinde kivirma kenar yapabilmek iki sekilde miimkiindiir.

> Elde kivirma yapmak
> Makinede kivirma yapmak

Kivirma yontemleri islem siralamasina uyarak yapilir.
2.1.1. Elde Kivirma

Kivirma iglemi ayakkabinin saya kisminda ve saraciye {iirlinleri {iretim asamalarinda
en ¢ok kullanilacak yontemdir. Elde kivirma yapabilmek i¢in gerekli olan ara¢ ve gerecler
hazirlanarak islemler uygulanabilir.

> Ihtiya¢ duyulan arag ve gerecler:

Saya parcalar1 ya da saraciye iiriin deri pargalari

Saya ¢ekici veya musta

Takviye seritleri

Yapistiricilar (neopren, soliisyon vb.) deri iizerine firca ile siiriiliir.
Kivirma yapmak i¢in mermer zemin

> Kivirma yapacak kisi, Saya ve saraciye iirlinlerinde kullanilan kivirma kenar
teknigi islem sirasini bilmelidir. Bu islemler:

Resim 2.1: Yapistiricl Siirme Resim 2.2: Hatal yapistiricl Siirme

° Tiraglama yapilmig iirlin pargasina mermer zemin tizerinde firga ile
yapistirici (soliisyon ) siiriiliir. Resim 2.1'de firga ile soliisyon siiriilmesi
goriilmektedir. Soliisyonun derinin kivirma yapilacak biitiin kenarlarina
niifuz etmesi gerekir.

12



Resim 2.3:

>

vVV V 'V

° Saglik agisindan yapistiricilarin cilde temas etmesi ve solunumu zararl
oldugundan kesinlikle parmakla siiriilmemelidir ayrica ortam ¢ok iyi
havalandirilmalidir. Resim 2.2'de hatali yapistirict siirme goriilmektedir.

. Fir¢a sollisyon siiriiliirken yuvarlak daire hareketleri ile soliisyonun
deriye islenmesi saglanmalidir.

. Yapistirict  (soliisyon) siiriildiikten sonra 10 ila 15 dakika kadar
kurutmaya birakmalidir.

. Yapistiricinin (soliisyon) kurumasi igin bir siire bekletilmesi, kivirma
isleminde yapisma kolaylig1 saglayacaktir.

Takviye bandi yerlestirme  Resim 2.4: Takviye band iizerine yapistirici siirme

Resim 2.3’te goriildiigii gibi takviye band1 tiraglama genisliginin i¢inde kalacak
sekilde yerlestirilmelidir. Takviye bandini yerlestirirken kenardan 5 mm
iceriden olmasina dikkat edilmelidir.

Genellikle takviye bandinin kendinden yapisma ozelligine sahip olanlari da
tercih edilir.

Yapistirict 6zelligi olmayan takviye seritlerinin uygulanacagi kisimlara mutlaka
yapistirici siiriiliir.

Takviye band1 iizerine Resim 2.4’te goriildiigii gibi tekrar yapistirict siirilir.
Yapistirict kullanildiktan sonra 10 dakika kurumaya birakilir. Kurutma, kivirma
isleminin rahathkla yapilmasini saglar.

Resim 2.5: Mustanin elde tutus sekli Resim 2.6: Saya ¢ekicinin tutulusu
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> Saya ¢ekicinin sap kism el ile rahat kavranabilecek boyda olmalidir.

»  Mustanin tutusu altinin yuvarlakligi kullanim kolaylig1 saglayacaktir.

> Resim 2.5’te goriildiigii gibi saraciye uriinlerinde kullanilan musta avug iginde
kavranip bagparmak ile desteklenerek tutulmalidir.

> Resim 2.6’da goriildiigii gibi ¢ekici bagparmak igte kalacak, sekilde isaret ve
orta parmak ¢ekicin bas kismini kavrayacak sekilde tutulur.

> Resim 2.5 ve 2.6'da goriildiigii gibi saya g¢ekici ve mustanin tutulusu kivirma
yapilmasini kolaylastirilir.

>

Resim 2.7: Kivirma yapma baslangici Resim 2.8: Saya ¢ekicinin kivirmada kullanimi

»  Resim 2.7°de goriildigii gibi kivirma yaparken sag el ¢ekici tutarken sol elin g
parmag (basparmak, isaret parmagi ve orta parmak) yardimi ile deriyi
katlayarak kivirma yapilir.

»  Resim 2.8’de goriildiigii gibi katlanan deri u¢ kisimdan baslanarak gekigle sik
araklilarla kivrilmalidir. Cekic, yumusak vuruslar yaparak kullanilir.

> Cekic deriyi zedelemeyecek sekilde kullanilmalidir.

> Deriyi esit katlayarak kivirma istenilen nitelikte yapulir.

> Kivirmanin esit olmamasi durumunda ¢ekici igeri veya disar1 dogru yatirarak
cekic darbeleri ile kenarlar1 esitlenir.

> Kivirma yaparken mermer zeminde yapistirici kalintilarinin olmamasina dikkat
edilmelidir.

> Resim 2.9°da musta ile yapilan kivirma iglemi saraciye triinlerinde kullanilir.

»  Unutulmamalidir ki istenilen genislikte ve diizgiinlikte kivirma, dikisin

diizgiinliigiinii direkt etkiler. Kotii kivirma kotii dikis demektir.

Resim 2.9: Saraciye iiriinlerinde mustamin kivirmada kullanim

Kivirma yapma uygulamalarini tekrarlayiniz.
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2.1.2. Diiz-Koseli Kenar

> Saraciye iirlinlerinde kaliba uygun olarak kesilen pargalarin kivirma yapilacak
kenarlarina soliisyon yapistirict siiriiliir.

_

Resim 2.10: Musta ile diiz kenar kivirma Resim 2.11: Diiz kenar kivirma

> Yapistirict  siiriilmiis  saraciye {irlin  parcasimin  kaliba uygun dlgilerini
bozmadan, Resim 2.10 ve 2.11’de goriildigii gibi musta ile deriyi katlayarak
kivirma iglemi yapilir.

> Iki tarafi diiz olarak kivirma yapilan koselerde Resim 2.12°de goriildiigii gibi
kenarin iki tarafindan parmaklarimizla birlestirilerek fazlalik belirlenir.

> Kosede olusan fazlalik makas yardimu ile kesilir.

Resim 2.12: Kose calismasi Resim 2.13: Kose fazlaliklarinin makasla kesilmesi

Resim 2.14: Koseli kenar

Resim 2.14 ‘de goriilen iki tarafi diiz kivirma yapilarak olusan kose ¢aligmasidir.
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2.1.3. Yuvarlak Koseli Kenar

Sayada ve saraciye iriinlerinde yuvarlak koseli kivirma, gambalar, dil, ¢anta ve
clizdan kenari, kapak kenarlar1 ve model 6zelligine gore degisik bigimlerdeki parcalarda
kullanilan kivirma seklidir.

-
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Resim 2.15: Tiraslanms yuvarlak koseli kenar Resim 2.16: Yapistirica siiriilmiis sekli

> Koseleri yuvarlak olarak kesilmis saya parcalarinin Oncelikle tiraglamasi
yapilmalidir.

> Resim 2.15 ve 2.16°da goriildiigi gibi tiraglanan kenara yapistirict siiriilerek bir
stire bekletilir.

Resim 2.17: Cekig ile yuvarlak doniis saglama Resim 2.18: Yuvarlak kiose doniisii

> Resim 2.17 ve 2.18’de goriildiigi gibi parmaklarla deriyi katlarken yuvarlak
kisimda fazlaliklar sik sik yerlestirilerek ¢ekigleme yapilir.

Resim 2.19: Yuvarlak késeli kivirma Resim 2.20: Kivirmanin yiizeyden goriiniimii
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> Yuvarlak koselerin birbirine esit olmasi saglanmalidir.

»  Resim 2.19°da gorildigi gibi diizgiin bir goriinim elde etmek i¢in koselerde
parmaklar kullanilarak gekicleme sik yapulir.

»  Ayni zamanda Resim 2.20°de goriildiigii gibi kesim bigagmin ters tarafinda
(Resim 2.21) olan sivri kisim ile kiiglik katlamalar yapilarak derinin
yuvarlaklig: verilebilir.

|
Resim 2.21: Kesim bi¢caginin sivri u¢ kisom Resim 2.22: Sivri ug ile deriyi yerlestirme

> Resim 2.22°de goriilen yontem, bigagin arkasindaki sivri ug ile kose doniistinde
kullanilir.

> Mustalama yapmadan ug ile yapilan yerlestirmeler yuvarlakligin bozulmadan
kivrilmasin saglar.

Resim 2.23: Derinin katlanisi ve mustalama Resim 2.24: Musta ile yuvarlak kivirma

> Kenar yuvarlakligi sivri ug ile yerlestirildikten sonra musta ile yapigmasi
saglanir.

> Yuvarlak koseli kivirma islemi tekrarli uygulamalar ile diizgiin ¢abuk ve
kolaylikla yapilabilir.

2.1.4. Kavisli Kenar

Sayada ve saraciye Urlinlerinde kavisli kenar kivirma, gova ve carik gibi saya
modellerinde, ¢anta ve ciizdan kapak kenarlar1 ve model 6zelligine gore degisik bi¢cimlerdeki
parcalarda kullanilan kivirma seklidir.
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Kavisli kenar kivirmalarda kavisin derinligine uygun olarak kivirmada gerginlik
olugmamasi i¢in kesim bicagi ile kiigiik ¢entikler yapilabilir. Her zaman onerilmeyen bir
islemdir.

Centik atma islemi, deride el yordami ile hafif esnetilerek de yapilabilecek bir
islemdir. Elde kivirma islemi beceri héline doniistiiriildiigiinde bu islem dogal olarak
yapilabilecek.

Resim 2.25: Yapistirici Siirme Resim 2.26: Kavisli kenar kivirma

Diger kivirma yontemlerinde oldugu gibi tiraglanmis deri parcasina Resim 2.
25’te goriildiigi gibi yapistiricr siiriliir.

Kavis fazlaligimin kivirmada kolayligim saglamak i¢in kesim bicag: ile ¢ok
kiiciik ¢entikler yapilir.

Cekig, bagparmak, isaret ve orta parmak ile kavranarak tutulur.

Cekic bilek hareketleri ile kullanilir. Dirsekten hareket eden ¢ekic darbeleri ile
kivirma yapmak kisiyi yorar.

Resim 2.27‘de gordiiginiiz gibi kivirmaya ug¢ kisimdan baslanir, diger ug
kisimda bitirilir.

vV VV V V¥V

Resim 2.27: Kivirma sonu Resim 2.28: Kivirmanin yiizey goriiniimii

> Kavisli kenar kivirmalar1 parmaginizin bitiminde ¢ekiglenerek yapilir.

> Resim 2.28’de goriilen kavisli kenar kivirmanin bitiminde yiizeydeki goriinim
saglanir.
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> El kivirma yaparken deriyi parmaklarla kavrama becerisi ile esit genislikte
kivirma yapilir.

»  Kivirma bitiminde kivirma tirasinda Ogrenilen deri inceligi el ile kontrol
edilerek esit inceligi fark edilmelidir.

> Deri inceligi ile kivirma kenar deri inceliginin ayn1 incelikte olmas1 gereklidir.

2.2. Sayada ve Saraciyede Kullanilan Yapistiric Tiirleri

Yapistiricilar, ayakkabi ve saraciye iirlinlerinin pargalarinin birbirine tutturulmasinda
kullanilan 6nemli birlestirme malzemesidir.

> Uriin farkliliklarma ve kulanim yerlerine gore yapistirici cinsi farkliliklar
gosterir.

Her yapistirict tiiriiniin 6zellikleri ve yapistirma yetenegi farklidir.

Bir tiir yapistiricinin bir tiir malzemeyi yapistirma yetenegi vardir.

Malzemenin cinsine uygun yapistirici se¢imi yapilmalidir.

YV V

2.2.1. Sicak Yapistirici

Bu yapistiricilar genellikle plastik malzemelerdir. Goriiniim olarak yapay kauguklara
benzerler. Cubuk veya graniir (tanecikli) olarak iretilir. Bu sekilleri ile 1s1 igleminde kolayca
eriyerek yapistirma islemini yapar. Her tiirli kivirma makinelerinde kivirma kenar
yapistirmaya elverislidir. On monte, yan ve arka montelerde kullanilir.

2.2.2. Soliisyon Tiirii Yapistiricilar

Soliisyon yapistiricilar akici olup ¢abuk kurur. Tutma kuvvetleri az olup dikiste zorluk
¢ikarmaz. Ozellikle kivirma kenar isleminde kullanilan soliisyonda kuruma olay1 yapismanin
saglanmasinda onemlidir. Siriildiikten sonra 10 ila 15 dakika bekletilerek kurutulmasi ile
yapigma saglanacaktir.

Kuruma olmadan ylizey yapistirilirsa yapistiricinin  bileseninde olan ¢oziiciiler
ortamdan uzaklagmak isteyeceklerinden yapigsma yerini zorlayacaklardir. Bu zorlama etkisi
yapisan yiizeyleri, ayirma etkisi yaparak yapigsma kuvvetini azaltacaktir. Yapistirma islemi
yeterli kurutma saglanmadiginda istenilen sonucu vermeyecektir.
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2.2.3. Polikloropren (Neopren) Yapistiricilar

Genellikle poliklorepren ile fenolik bir recine karisiminin kristallesmesi esasina
dayanir. Bu kimyasal maddeler mek ve toluol (kimyasal maddeler) i¢inde eritilerek karisim
yapilir. Coziiciilerin karisimi degistirilerek degisik akicilikta ve farkli kuruma 6zelliklerine
sahip yapistiricilar elde edilir.

Bu yapistiricilar sayanin toplanmasinda ve i¢ tabanin monta paylarina siiriilmesinde
kullanilir. Kullaniminda neopren siiriildiikten sonra mutlaka bekletilerek bilesiminde olan
¢oziiciilerin ortamdan uzaklagsmasi saglanmalidir.

2.2.4. Bitkisel Bazh Yapistiricilar

Bitkisel yapistiricilardan birisi ciristir. Ciris yapiskan bir kok bitkisidir. Ogiitiiliirken
yapigmamasi i¢in ¢cavdar veya burcak kullanilir.

Toz halinde olan ¢iris suyla karigtirtlip hamur héline dontstiirilerek kullanilir.
Yapistirma giicii ¢ok kuvvetlidir. Dogal bir yapistirict olup uzun siire bekletildiginde
kokabilir. Kolaylikla kuruyabilen ¢irisin elle siiriilebilmesi zordur. Saglikli bir yapistirict
olmasina ragmen giiniimiizde kullanimi azalmistir.

Glinlimiiz piyasasinda ¢ok farkli 6zelliklerde ve kullanim alanlarina uygun olarak
bircok bitkisel bazli yapistiricinin gelistirildigini ve kullanildigini gérmek miimkiindiir.

2.3. Takviye Seritleri

Dikislerin saglamlastirilmasi igin alttan dikise yapistirilan serit halinde {retilmis
malzemelerdir. Resimde goriilen takviye bantlarinin haricinde ¢ok genis ve dar olanlari da
piyasada c¢esitli amaglar i¢in kullanilmaktadir.

Resim 2.29: Takviye bantlari

Bazi takviye bantlarmin bir yiizii yapigkanlidir. Modele gore deforme olabilecegini
diistindiigiimiiz her dikisin altina takviye bandi kullanilmalidir. Saya ve saraciyede
saglamligin artirllmasi i¢in 6zellikle kapsiil kullanilmayan bagcik deliklerinin altinda Resim
2. 31°de goriildiigli gibi takviye band1 kullanilmalidir.
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Resim 2.30: Farkh genisliklerde takviye bantlari

Takviye bandinin genisligi, inceligi ve cinsi kullanim yerine uygun olarak
secilmelidir. Elde kivirma islem basmaklarinda takviye bandinin saya pargalarina
yerlestirilmesi tekrar incelenmelidir.

Resim 2.31: Takviye bandinin yerlestirilmesi
2.4. Kivirmada Kullanilan Cekicler ve Musta

Saya cekici, Resim 2. 32°de goriildiigii gibi ¢ekic ve tokmaga gore daha kisa sapl ve
kiigiikbasli, kivirma ve yapistirmay1 gergeklestirmek igin sayacilar tarafindan kullanilan el
takimudr.

Resim 2.32: Saya cekigleri Resim 2.33: Musta

Resim 2.33’te goriilen, saraciyede kullanilan, piring malzemeden yapilmis, kivirma ve
yapistirmay1 gerc¢eklestirmek igin kullanilan el aletine “musta” denir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Kivirma islemini teknigine uygun olarak yapiniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

Kivrilacak kenara kivirma tirasi yapiniz.

Kivirmanin istenilen nitelikte olmasinin
tiraglamanin diizgiinliigiine baglh
oldugunu hatirlayiniz.
Kivirma tiragini deri
modiiliinden hatirlayiniz.

inceltme

Tiraslanmis kenara yapistirict siiriiniiz.

Elde kivirmada soliisyon yapistirici
kullaniniz.

Yapistiricinin deriye islemesini
saglayarak boncuklanmamasina &zen
gosteriniz.

Soliisyon siirdiikten sonra 10-15 dk.
arasinda kurutmaya 6zen gosteriniz

Yapistirici  stiriilmiis  kenara
seridini yerlestiriniz.

takviye

Takviye bandint kivirma yapilacak
kenardan 5 mm iceriden yapistiriniz.
Takviye bandinizin ¢ift tarafi kendinden
yapigkanli  degil  ise  yapistirici
kullanmay1 unutmayimiz.

Diiz kenara kivirma yapiniz.

Diiz kenar kivirma tiraginin istenilen
incelikte ve genislikte oldugunu kontrol
ediniz.

Kavisli kenara kivirma yapiniz.

Kavisli kenar kivirma tiraginin istenilen
incelikte ve genislikte oldugunu kontrol
ediniz.

Koseli kenara kivirma yapiniz.

Koseli kenar kivirma tiraginin istenilen
incelikte ve genislikte oldugunu kontrol
ediniz.

Cekigleme yaparak kivirma
tamamlayiniz.

islemini

Elde kivirma yaparken ¢ekici bileginizi
hareket ettirerek kullanmaya &zen
gosteriniz.

Kivirmanin
ediniz.

diizgiinligiini

kontrol

Iyi bir dikis saglamada kivirmanin
6nemini unutmayiniz.

Becerinizi tekrarlayarak
gelistirebileceginizi unutmayiniz.
Kivirma yapilan saya kenarini icten ve
distan elle ve gozle kontrol ediniz.
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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. Kavrilacak kenarda kivirma tirasini kontrol ettiniz mi?

2. Tiraglanmis kenara yapistirici siirdiiniiz mii?
3. Yapistiric siiriilmiis kenara takviye seridini yerlestiriniz mi?

4. Diiz kenar kivirma yaptiniz mi?

5. Koseli diiz kenar kivirma yaptiniz mi?

6. Yuvarlak koseli kenar kivirma yaptiniz mi?

7. Kavisli kenar kivirma yaptiniz mi1?

8. Cekicleme yaparak kivirma islemini tamamladiniz mi?

9. Kivirmanin diizgilinliiglinii kontrol ettiniz mi?

10. Kivirma yaparken ara¢ kullaniminda detaylara dikkat ettiniz mi?
11. Elde kivirma iglemini tekrarlayarak uyguladiniz mm?

12. Siireyi iyi kullandiniz m1?

13. Kivirmayi istenilen nitelikte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

1.( ) Deri pargalarinin kenar kusurlarini1 kapatmak ve diizgiinliigii saglamak amaciyla
yapilan katlama igleminin adina kivirma denir.

2.( ) Istenilen genislikte ve diizgiinliikte kivirma, dikisin diizgiinliigiinii etkiler.

3.( ) Kivirmada mustalama yapmadan ug ile yapilan yerlestirmeler yuvarlakligin
bozulmasini saglar.

4.( ) Kivirma yapildiktan sonraki deri inceligi ile deri inceliginin ayni incelikte olmamasi
aranilan dzelliktir.

5.( ) Ciris bir gesit kok bitkisi olup bitkisel bir yapistiricidir.

6.( ) Sicak yapistiricilar, gubuk veya tanecikli olarak tiretilir. Bu sekilleri ile 1s1 isleminde
kolayca eriyerek yapistirma islemini yapar.

7.( ) Neopren yapistiricilar, sayanin toplanmasinda ve i¢ tabanin monta paylarina
stiriilmede kullanilir.

8.( ) Dikislerin saglamlastirilmasi i¢in alttan yapistirilan serit halinde tiretilmis malzemeler
takviye bantlaridir.

9.( ) “Musta” saraciyede kullanilan piring malzemeden yapilmis kivirma ve yapistirmayi
gerceklestirmek icin kullanilan el aletidir.

10.( ) Saya g¢ekicini kullanirken elde tutus seklimiz ile kuvvetimizi dirsekten yapmamiz
kivirmada 6nemlidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Makinede kivirma iglemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Arastirma iirtin imalat1 yapan at6lyelerde ¢alisan kisilerden makinede tiras
islemi ile ilgili 6n bilgi edininiz.
> Makinede kivirma yapma islemlerini yapan kisilerden gézlemleyiniz.

> Aragtirmalar1 rapor sekline getirip sinifiniza sununuz.

3. MAKINEDA KIVIRMA ISLEMI YAPMAK
3.1. Kivirma Makinesi

Resim 3.1: Kivirma makinesi

Kesilmis deri pargalarinin takviye bandini yerlestirip yapistirict siirerek kivirma
kalinlig1 ayarlanabilen, bilgisayar sistemli kivirma islemini yapabilen makineye “kivirma
makinesi” denir.
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3.1.1. Tanim

Saya ve saraciye Uriinlerinde kesilmis pargalarin kenar kusurlarini kapatmak ve
diizgiinliigii saglamak amaciyla makinede yapilan katlama isleminin adina makinede
kivirma denir. Bu islemi yapabilen makine, kivirma makinesidir.

Makinede kivirma bir¢ok islemin aymi anda yapilabilme kolayligin1 saglar.

Tiraglanmis deri pargasinin ayni anda takviye bandini yerlestirerek yapistirici ile birlikte
kivirma yapabilme 6zelligine sahiptir.

3.1.2. Makinenin Elemanlari ve Gorevleri

»  Ayar panosu gorevleri

Resim 3.3’te gorebileceginiz ayar panosunda kivirma i¢in gerekli olan;
Yapistiricinin erimesi i¢in 1s1 ayari,
Dontislerdeki ¢gentik atma siklik ayari,

Kivirma genisligi ayarlama,
Deri kalinligina uygun ayak yiiksekligi ayarlama yapilabilir.

> Serit gecirme sistemi

. Tiraglama yapilmis deri parcasinin esnemesini 6nlemek igin serit sistemi
vardir.

o Derinin saglamligini artirmak amaciyla serit sistemi vardir.

o Kivirma makinesi i¢in 6zel serit kullanilmalidir.

o Bobin yerine yerlestirildikten Resim 3.3'te goriildiigii gibi serit gecirme
yaylar1 kullanarak kullanima hazirlanir.

»  Yapistirici deposu sistemi

Kivirma makinesinde kullanilan sicak yapistiricilarin rahat kullanimi igin yapistirict
deposu elektrikli rezistans sistemi ile 1sitilir. Resim 3.4°te yapistirici deposu incelenebilir.

> Kivirma ayak diizeni

Kivirmayi saglayan ayak diizeni, serit yerlestirerek yapistirici ile kivirma yapar.
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> Kesici diizeni

Yuvarlak doniiglerde rahat doniisii saglamak

Gerginligi azaltmay1 saglamak

Rahat yapismayi1 saglamak i¢in bulunan diizendir.

Kesici diizen, kivirma ayag1 yapistirict ile beraber gelen hareketli ayak
diizeninin yaninda yer alir. Sistemin islemesinde 6n kisimda yer alan
151kl nokta olarak goriinen kisim kapatilarak makineye talimat verilir.

3.1.3. Makinenin Ayari

Resim 3. 2: A¢ma kapama butonlar: Resim 3. 3: Ayar panosu

> Ac¢ma kapama diigmesini agarak ayar panosundan yapistiricinin sicaklik ayari
yapilir. Yapistirict 1sinana kadar makine kullanilmaz. Yapistirici 1sindiginda
uyar1 lambasi1 yanar. Bekleme siiresi yaklasik 1 saattir.

> Yapistirict maddenin 1s1s1 kullanilacak malzeme cinsine gore ayarlanmalidir. Ist
yiiksekligi malzemeyi kivirma yaparken olumsuz etkiler.

> Kivirma genigligi ayarlanmalidir.

> Kullanilacak malzemenin kalinligina uygun ayak yiikseklik ayar1 yapilir.

Bu islemleri yapabilmek i¢in teknisyenden yardim alabilirsiniz.

3.1.4. Yapistirica Sistemi

Resim 3.4: Yapistirici deposu
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Resim 2.4'te goriildiigli gibi makinenin yapistirici sistemi 1sitilip eritilmis olarak
kullanilir.

Kivirma makinesinde kullanilan sicak yapistiricilardir. Cubuk veya tanecikli
olarak {iretilir. Bu sekilleri ile 1s1 isleminde kolayca eriyerek yapistirma islemini
yaparlar.

Is1 yiiksekligi yakici 6zelliginden dolay1 yapistiriciya elle dokunulmamalidir.
Deponun iginde yer alan elektrikli rezistans ile eritilme saglanir.

3.1.5. Serit Sistemi

Kivirmada takviye bantlarinin 6nemi hatirlanmalidir.

Makinede kivirmada kullanilan sgerit sistemi kivirma kenarda saglamligi
saglayacaktir.

Resim 3.5’te goriildiigii gibi serit bobin miline takilarak sabitlenir.

Resim 3.5: Serit gecirme diizeni

Serit takma diizeni i¢in makinenin 6n tarafinda bulunan yaylardan da gegirilerek
kullanima hazirlanir.
Resim 3.6’da goriilen serit ucu kivirma ayaginin ucundan gegirilerek birakilir.

Resim 3.6: Serit gecirmenin yandan goriiniimii
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> Resim 3.7°de serit gegirme diizeninin énden gériiniimii incelenmelidir.

Resim 3.7: Serit gecirme 6nden goriiniimii

3.2. Kivirma Yapma

> Kivirma tirasi yapilacak malzemenin kenar1 makineye yerlestirilir.
> Is1 uyar1 lambasina dikkat edilmelidir. Lamba yanmadan makine calistirilmaz.

Resim 3.8: Kivirma icin makineye yerlestirme

> Resim 3.9°da goriilen sag taraftaki pedala basildiginda makine kivirma yapmaya
baslayacaktir.
> Pedala basma aligtirmas1 yapilarak pedal hakimiyeti saglanmalidir.

Resim 3.9: Makine pedah
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> Resim 3.10°da serit ile birlikte makinede kivirma yapilmaktadir.

Resim 3. 10: Derinin kivirma yapilmis goriiniimii

> Resim 3.11‘de goriilen buton, kivirma sirasinda derinin kivirma ayagina
sikismasi durumunda kullanilmalidir.
> Butona basarak deriyi zedelemeden kivirma ayagindan geger.

Resim 3.11: Deri atlatma butonu

3.2.1. Diiz Kenar Kivirma

> Ozellikle saya parcalarinin model dzelligine gore bir parca iizerinde tiim kenar
kivirma teknikleri uygulanir.
> Kivirma tiraginin deri inceligi ve genigliginin kivirmaya uygun olmasi

gereklidir.
»  Kivirma yapacaginiz kenar1 makineye tiraglanan ylizey iist tarafta kalacak

sekilde yerlestirilmelidir.

Resim 3.12: Diiz kenar kivirma
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>
>
>
>

Pedala basarak makine deriyi kivirma yaparak ilerletir.

Derinin makinede sikismasi halinde makinenin bas kisminda yer alan Resim 3.
11’de goriilen butona bastlir.

Resim 3.12’de goriildiigli gibi kivirma makinesi, kivirma ayagi ile tiraglanan
kenar1, tirag genisligini ikiye katlayacak sekilde kivirma yapilir.

Resim 3.12°de kivirma yapilmis diiz kenar uygulamasi goriilmektedir.

3.2.2. Kavisli Kenar Kivirma

Y VYV

Resim 3.13: Kavisli Kenar

Tiraglanan taraf tistte kalacak sekilde deri yerlestirilir.

Kavisli kenar Resim 3.13’te goriildiigi gibi makine ayagina yerlestirilir.
Gerginligi azaltmak icin 1s1kli uyart veren nokta kapatilarak c¢entik atma
yapilabilir.

3.2.3. Yuvarlak Koseli Kenar Kivirma

Resim 3.14: Yuvarlak koseli kenar Resim 3.15: Yuvarlak kose doniisii

>

YV VY

Tiraglanmis kenar ayaga dayandirilacak sekilde malzeme kivirma makinesine
konur(Resim 3.14).

Resim 3.14 - 3.15'te goriildiigi gibi parmaklar kavise gore tutulur.

Yuvarlak doniislerde pedal hakimiyeti onemlidir.

Elle parcay1 ¢evirerek yonlendirmek, diizgiin kivirma yapabilmek igin
onemlidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Makinede kivirma islemini teknigine uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Kivrilacak kenara kivirma tiragi yapiniz.

Kivirma tirag genisligini kontrol ediniz.
Tiraglanmig saya pargalarinin
kontrollerini yaparak kivirma yapilacak
parcalar1 belirleyiniz.

Deri Inceltme modiiliinde tiras gesitleri
bilgilerinizi hatirlayin.

Makine ayarlarimizi sekille anlatimlari
dikkatle inceleyerek uygulaymiz.

Makinenin ayarini yapiniz.

Yapistiricin erimesi i¢in uygun sicakligi
ayarlayiniz.

Kivirma makinesinin
malzemeye uygun ayarlayiniz.

ayarlarini

Makineye yapistiricit koyunuz.

Makinenin yapistirict deposunu kontrol
ediniz.

Yapistirict deposuna yapistiriciyl graniir
halinde koyunuz.

Yapistirict  deposunun 151 derecesini
sicaklik gostergesinden kontrol ediniz.
Yapistirict  deposunda  belirlenen 1s1
derecisi saglanmadan makineyi
caligtiramayacaginizi unutmayiniz.

Makineye serit takiniz.

Serit sistemin gecirilme diizenini ve
seridin rahat gelisini kontrol ediniz.

Diiz kenar kivirma yapiniz.

Makinede
saglaym.
Makinede kivirma yaparken verilen
talimatlar dikkatle yapiniz.

uygun oturma seklinizi

Kavisli kenar kivirma yapiniz.

Makinede uygun oturma
saglayim.

Makinede kivirma yaparken verilen
talimatlan dikkatle yapiiz.

seklinizi

Yuvarlak koseli kenar kivirma yapiniz.

Makinede uygun oturma
saglayin.

Makinede kivirma yaparken verilen
talimatlan dikkatle yapiiz.

seklinizi
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» Makine  ayarlarindan  kaynaklanan
kivirma hatalarina dikkat ediniz.

» Makine arizalart ile ilgili makine
teknisyenini bilgilendirerek yardim
» Kontrolleri yapiniz. istemelisiniz.

» Makine arizalar1 ve kivirma hatalarinda
cesaretinizi kaybetmeyiniz.

» Sogukkanlilikla probleminizi
¢Ozebilirsiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Kivrilacak kenara kivirma tiragi yaptiniz mi?
Kivirma tiragini genigligini kontrol ettiniz mi?
Makinenin yapistirici deposunu kontrol ettiniz mi?
Yapistirict deposuna sicak yapistirict koydunuz mu?
Yapistirici i¢in makinenin agma diigmesini agtiniz mi1?
Yapistiricin erimesi i¢in uygun sicakligl ayarladiniz mi?
Kivirma makinesinin ayarlarini malzemeye uygun ayarladiniz mi1?
Makineye serit taktiniz mi?
Seridin rahat gelisini kontrol ettiniz mi?
. Makineyi kullanmadan uyari lambasini kontrol ettiniz mi?
. Istenilen nitelikte makinede kivirma yapabildiniz mi?
. Diiz kenar kivirma yaptiniz m1?
. Kbseli kenar kivirma yaptiniz m1?
. Kavisli kenar kivirma yaptiniz n1?
. Resimli anlatimlar inceleyerek uyguladiniz mi1?
16. Siireyi iyi kullandiniz m1?
17. Kivirmayi istenilen nitelikte yaptiniz m?
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarimzi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler

dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1.

() “Kivirma makinesi” tiraglanmis deri pargasini ayni anda takviye bandini
yerlestirerek yapistirict ile birlikte kivirma yapabilme 6zelligine sahiptir.

() Yapstirict deposunun iginde yer alan rezistans ile yapistiricinin eritilmesi
saglanir.

() Ist uyar1 lambas1 sonmeden makineyi calistirmayiniz.

() Kivirma yapacaginiz kenar1, makineye tiraglanan ytizey alt tarafta kalacak sekilde
yerlestirmelisiniz.

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

5.

Asagida kivirma makinesinin kullanimu ile ilgili verilen bilgilerin siralamast hangi
secenekte dogru verilmistir?
I-Makinenin kivirma yapabilmesi i¢in pedala basiniz.
I1-Makinenin agma diigmesini agarak yapistiricinin 1sinmasini saglayiniz.
[11-Makinenin yaylarini kullanarak serit takiniz.
IV-Makinenin ayarlarini yapiniz.
V-Tiraglanmis deriyi makineye yerlestiriniz.
VI-Ellerimizi kullanarak deriyi makine kivirma yaparken yonlendiriniz.
A. 1-1-IV-1T-V-VI-
B. -IV-11I-V-I-VI

C. IV-I-V-11I-VI-]
D. Higbirisi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastinmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

AMAC

Regola islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Aragtirma iriin imalati yapan atdlyelerde ¢alisan kisilerden regola islemi ile
ilgili on bilgi edininiz.

> Bilgilerinizi sunu sekline doniistiiriip sinifla paylasiniz.

4. REGOLA

Model 6zelligine gore farkli agiz ve kenar temizleme tekniklerinin dikimi i¢in yapilan
on iglemler tezgah islemleri olarak adlandirilir.

Ogrenme faaliyeti 1-2-3’te yer alan yakma, elde kivirma, makinede kivirma tezgah
islemleridir. Bununla beraber sayanin model 6zelligine gore farkli uygulama teknikleri olan
cat1 agma, yaka kiyilik donme, gizli biye, tulum kiyilik déonme, tiste atma, ara isi yapma da
tezgdh islemleridir. Bu agiz ve kenar temizleme tekniklerini model o6zelligine gore
hazirlanmis modiillerde bulabileceksiniz.

4.1. Tanimi

Her bir parga igin yapilmasi 1stampada belirlenmis olan kivirma, yakma, dikip donme,
gizli kiyilik, tulum kiyilik ve benzeri islemler uygulandiktan sonra pargalari birlestirerek
dikime hazirlanmasina regola denir.

Sayanin son seklinin belirlendigi en 6nemli islem regola islemidir. Parcalarin lizerinde

yer alan binme isaretlerine ve 6zellikle sag ve sol parcalarin birlestirilme isaretlerine dikkat
edilmelidir.
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4.2. Regola Yapihisi

Parcalarin model 6zelligine gore kenar temizleme islemleri tamamlanir.
Istampada belirlenerek kesim isleminde isaretlemesi yapilan g¢entikler kontrol
edilir.

Sag ve sol parga igaretleri kontrol edilir.

Birlestirme igin gerekli yerlere yapistirici siiriiliir (Resim 4.1).

Pargalarin isaretleri birbirine denk gelecek sekilde yapistirilir (Resim 4.2).
Isaretlerin denkligini kontrol edilir.

Cekigleme yaparak yapistirma saglamlastirilir(Resim 4. 3).

Birlestirilmis pargalar dikim iglemine hazir hale gelmistir.

ol

Resim 4.1: Yapistiricn siiriilmesi Resim 4.2: Pargalarin birlestirilmesi

VVVVVYVY VY

Resim 4.3: Pargalar ¢ekicleme

4.3. Yapistiricl Siirme Makineleri

Pargalarin birlestirilmesinde kullanilan yapigtiricilart firca kullanarak —siirmenin
yaninda degisen teknoloji ile sektorde kullanilan degisik makineler gérmek miimkiin
olmaktadir.

Yapistirict sirme makineleri ¢ogunlukla seri iiretim yapan fabrika ve atdlyelerde
kullanilmaktadir. Bu makineler ile zamani daha verimli kullanarak iiretim kapasitesini
artirmak miimkiin olmaktadir. Ayn1 zamanda yapistiricilarin insan sagligi agisindan tasidigi
risk bir dl¢iide aza indirgenmis olmaktadir.
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4.3.1. Lateks Siirme Makinesi

> Tanimi

Sayada, deri ile astarin birbirine yapistirilmasi igin kullanilan makinedir.
Lateks makinesinde sivi (soliisyon) tiirii yapistirici grubundan olan lateks
(grantir seklinde ) tiirti dogal yapistirici kullanilir.

Lateks, astar ile bombesi yapistirilmis sayanin arasina siirtilir.

Iki yiizey kirisma yaptirilmadan bastirilarak birbirine yapismasi saglanir.

Resim 4.4: Lateks siirme makinesi

> Elemanlar ve gorevleri

. Yapistiric1 tanki: Resim 4.5’te lateksin depolandigi kisimdir. Lateksin
nasil depolandig1 diger konularda islenecektir.

Resim 4.5: Yapistiricr tanki
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Resim 4.6: Sprey tabancasi

Yapistiricr sprey tabancasi: Resim 4.6°da goriilen yapistiricinin yiizey
iizerine plskiirtiilmesini saglayan kisimdir.

ik

Resim 4.7: Sprey tabancasini kaldirma diizeni

Sprey tabancasim kaldirma diizene@i: Resim 4.7°de goriilen sprey
tabancasinin istenilen sekilde hareket ettirilmesini saglayan diizenektir.

Resim 4.8: Vakumlu tablada lateks siirme
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. Lateks vakumlama tablasi: Resim 4.8’de goriilen tabla iizerinde
ylizeyden tagan yapistiricilarin ile kokunun vakumlanmasina yardimei

olan tabladir.
o Vakum motoru: Havalandirma sistemini ¢alistiran, vakumlama tablasina

vakum giicii saglayan motordur.

> Lateks doldurma

Resim 4.9: Yapistiric: tanki Resim 4.10: Tank bidonu

. Resim 4. 9'daki lateksin depolandigi yapistirici tankinin kapagi agilir.
Tankin kapagi acildiginda c¢ikacak olan kokudan etkilenmemek igin

maske takilir.
° Resim 4.10'daki goriindiigii gibi tankin igerisindeki bos bidon ¢ikarilip

yerine dolu bidon konulur.

Resim 4.11: Tank kapag

Resim 4.11'deki gibi kapak kapatilarak tankin havasi alinir.

> Lateks siirmede dikkat edilecek noktalar

o Lateks nefes yollarina zararl bir maddedir. Sagliginiz agisindan vakum
motorunu mutlaka ¢aligtiriniz.
o Kabin disinda lateks spreyini kullanmayiniz.
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o Stiet ve nubuk tirii deri ylizeyinde kullanmaymiz. Lateks bu tiir
yiizeylerde leke yapacaktir. Siiet ve nubuk derilerde yiizeye tasirmadan
kullaniniz.

o Lateks fazla veya az piskiirtildiigi zaman yapistirma etkisini
gosteremez. Lateks yapistirict sprey tabancasini kullanimda yiizeyi
kaplayacak sekilde piiskiirtme yapmalisiniz.

o Lateks kuruma ozelligi gosteren yapistiricidir. Sprey tabancasinin agiz
kisminda kurumadan dolay1 tikanma olusacaktir.
o Sprey tabancasinin agzi sik sik temizlenerek spreyin piiskiirtme giicli ve

lateks miktarinin kontrolii saglanmalidir.
4.3.2. Soliisyon Siirme Makinesi

> Tanimi

Resim 4.12: Soliisyon siirme makinesi
Tezgah islemleri yapilmasi i¢in yapistirict siirme de kullanilan makinedir.
Soliisyon siirme makinesi ile pargalarin birlestirilmesi igin tiraglanmus kenarlara
yapistirict stirtilebilir. Resim 4.12°de gériilen makine islem akigini hizlandiran seri tiretimde
tercih edilmektedir.

> Ayarlan

Resim 4.13: Deri kalinhigi ayar kolu
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. Resim 4.13’te iretimdeki iriin deri kalinligina uygun olarak deriye
yapistirict  siiriilerek rulodan rahat ilerlemesini saglayan ayar kolu
goriilmektedir.

. Ayar kolu vida seklinde saga ve sola dondiiriilerek rulo ile altta yer alan
yapistirict rulosunun arasindaki mesafe ayarlamasi yapilabilir.

° Resim 4.14°te goriilen ayar panosunda yapistirict 1s1 derecesi ayarlanir.

Resim 4.14: Kontrol panosu

Makinenin agma kapama butonu ayni panosunda yer almaktadir.
Resim 4.14’te siyah zeminde goriilen bolimde resim 4.13’te goriilen
rulonun hiz ayarlamasi yapilarak ayni zamanda makine kullanilmadiginda
rulonun agma kapama diigmesi kullanilir.

° Makine arizalarini gosteren yesil ve kirmizi 1sikli uyariyr lambalari
panoda mevcuttur.

Elemanlari ve gorevleri

T

Resim 4.15: Yapistirici deposu kapagi
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Yapistirici deposu agma butonlart Resim 4.15°te goriilmektedir.

Sekilde ortada goriilen kirmizi kol deposunun havasini almak igin
kullantlir.

Yapistirict deposunun havasi alinmadan kesinlikle a¢ilmamalidir.

Yapistirict deposunu agmak icin sekilde goriilen siyah yuvarlak vida
seklinde kullanilan baslik kullanilmalidir.

Resim 4.16: Yapistirict deposu goriiniimii

Kolu kullanarak kapak a¢ilmalidir.
Resim 4.17°de goriilen soliisyon (ilag) oOzelligine tablet seklinde
yapistirict kullanilmaktadir.

Resim 4.17: Yapistirica tablet

Resim 4.18: Yapistirici siirme pozisyonu
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. Yapistirict tablet Resim 4.16'daki depoya konulduktan sonra isitilarak
erimesi saglanir.
Is1 derecesi ayarlanan diizeye gelmeden makine kullaniimamalidir.
Resim 4. 8’de makinenin ¢ift tarafli rulo ile yapistirici siirme pozisyonu
goriilmektedir.

° Ust ve alt rulo birlikte donerken deri parcasiin iki rulonun arasindan
gecirilmesi yapistirici stirme isleminin yapilmasini saglayacaktir.

(@) (b)
Resim 4.19: Soliisyon siirme makinesinden yapistirici siiriilmiis parcalarin birlestirilmesi
> Resim 4. 19 a ve b’de goriilen resim grubunda soliisyon siirme makinesinde

yapistiricisi  siiriilen pargalarin  kolaylikla birlestirmesini ve ¢ekicleme ile
pekistirilmesi goriilmektedir.

Resim 4.20: Genis yiizeylerde kullanilan soliisyon siirme makinesi

. Resim 4.20°de ayni sistem ile galisan, daha genis yiizeylere yapistirict
stirmek i¢in kullanilan soliisyon siirme makinesi goriilmektedir.

. Makinenin ayarlari ve kullanimi bir Onceki anlatilan sistemle ayni
ozelliklere sahiptir.
° Genellikle bombeye yapistirict siirmek igin kullanilmaktadir.
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Resim 4.22: Bombenin sayaya yerlestirilmesi

»  Resim 4.15 ve 4.16°da soliisyon siiriilmiis bombenin saya {lizerinde yerlestirmesi
goriilmektedir.
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UYGULAMA FAALIYETI

> Regola islemini teknigine uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Kenara yapistiric siiriiniiz.

Saya parcalarinda kenar temizleme
islemlerinin uygulamasini kontrol ederek
eksikleri tamamlayn.
Atolye ortamina gore firca veya makine
ile yapistirici siiriiniiz.

» Yapistiricinin kurumasini bekleyiniz.

Yapistiricinin  kurumasi ig¢in en az 10

dakika bekleyiniz.

» Bindirme pay1 kadar iki yiizeyi st iiste

bindiriniz.

Birlestirme isaretlerini kontrol ediniz.
Birlestirme  i¢in  uygun  kenarlara
yapistirict surinuz.

Yiizeyler birbirine yapisacak sekilde
bastirarak ¢ekigleme yapiniz.

» Kontrol edip diizeltiniz.

Sag ve sol pargalarin isaretlerine gore
kontroliinii yapiniz.

Regola yapilmis sayayr kontrol ederek
gerekli diizeltmeleri yapiniz.

Her bir pargada yapilan eksik islemin
regola  yapilmasini  engelleyecegini
hatirlaymiz.

Regola islemi hatasiz olarak yapilmig
sayanin, bir sonraki agsama olan dikimde
olusabilecek  hatalar1  Onleyecegini
unutmayiniz.

Is giivenligi kurallarina uyunuz.
Makine arizalar1 ile ilgili
teknisyenini  bilgilendirerek
istemelisiniz.

Makine arizalar1 karsisinda cesaretinizi
kaybetmeyiniz.
Sogukkanlilikla
¢0Ozebilirsiniz.

makine
yardim

probleminizi
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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 &grendiklerinizi kontrol
ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Model 6zelligine gore parcalarda yapilmasi gereken kenar temizleme
islemlerini tamamladiniz m1?

2. Birlestirme isaretlerini kontrol ettiniz mi?

3. Sag ve sol pargalarin igaretlerine gore kontroliinii yaptiniz m?

4. Birlestirme i¢in uygun kenarlara yapistirici siirdiiniiz mii?

5. Atolye ortamina gore el veya makine ile yapistirici siirdiiniiz mii?

6

7

8

9

. Yapistiricinin kurumasini beklediniz mi?
. Bindirme pay1 kadar iki yiizeyi iist liste getirdiniz mi?
. Yiizeyler birbirine yapisacak sekilde bastirarak ¢ekicleme yaptiniz mi?
Regola yapilmis sayay1 kontrol ederek gerekli diizeltmeleri yaptiniz
mi1?
10. Diizenli ¢caligsma ortam1 saglayabildiniz mi?
11. Siireyi iyi kullandiniz m1?
12. Regola islemini istenilen nitelikte yaptiniz m?

DEGERLENDIRME

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

1. () “Regola” sayanin son seklinin belirlendigi dikim agamalarinin yapildigi en 6nemli
islemdir.

2. (' )Lateks siirme makinesi, bombesi yapistirilmis sayanin astarini birbirine
yapistirmak i¢in kullanilir.

3. () Lateks, sagligimiza zararli olmayan bir maddedir.

4. (' )Lateks, makinesinde havalandirma sistemini ¢alistiran vakumlama tablasina
vakum giicii saglayan motordur.

5. ( )Ust ve alt rulo birlikte donerken deri par¢asinin iki rulonun arasindan gegirilmesi
yapistirict isleminin yapilmasini saglayacaktir.

DEGERLENDIRME

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

Asagida verilen ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1.

2.

PVC ve PUCF gibi iist yiizeyi zayif ve sentetik malzemelerde destek dokunun

azalmasi ve yanici Ozelliklerinden dolayi ................... yapilamaz.
Deri parcalarinin kenar kusurlarin1 kapatmak ve diizglinliigli saglamak amaciyla
yapilan katlama isleminin adma....................... denir.

........................... ile saya ve saraciye iriinlerinde kesilmis pargalarin takviye
bandi, yapistirict siirme ve kivirma islemleri bir arada yapilir.

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.
Kivirma makinesinde asagidakilerden hangisi yapilabilir?

A)  Deri kenarlarinin piiriizlerini gidermek
B)  Tiras genisligini ayarlamak

C)  Kenar kusurlarin1 kapatmak

D)  Pargalar birlestirmek

Makinede kavisli kenar kivirmada asagidaki hangi islem uygulanmaz?

A)  Kavis sekline gore deri yonlendirmek

B)  Kavise gore gerginligi azaltacak ¢entik atma

C)  Kauvis sekline gore parmaklarimizla yerlestirerek kivirmak
D) Kavis kenarini kivirma ayaginda kaydirmadan ilerletmek

Lateks yapistirict agagidaki derilerin hangisinde leke yapma 6zelligi gostermektedir?

A)  Suni deri

B)  Siiet ve nubuk deri
C) Dogal deri

D) Higbiri

Asagidakilerden hangisi regola islemlerini tanimlar?

A)  Saya parcalarinin {ist iiste gelen biitiin kenarlarina yapistiric siirmektir.

B)  Sayanin kivirma, tulum gibi 6zelligi olmayan kenar temizleme iglemidir.

C) Ayakkabmin agiz kenar kisimlarina ve maskaret kenarina uygulanan tirag
¢esididir.

D)  Saya parcalarinin dikimden 6nce birlestirilme islemidir.
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8. Soliisyon  siirme  makinesinde asagida siralanan  Ozelliklerden  hangisi
gerceklestirilemez?

A)  Yapstiricinin isitilarak erimesi ve kullanimi saglanabilir.

B)  Pargalarin tiraglanmast ile birlikte yapistiric siiriilerek birlestirme yapabilir.
C) Malzemenin yiiriimesini saglayan topacin hizi ayarlanabilir.

D) Kullanilan zamanlarda donen topag kapatilabilir.

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

9. () Kivirma regola iglemleri ile birlikte yapilan bir islemdir.

10. () Aym galisma sistemlerine sahip degisik boyutta yilizeye yapistirici siirme islemi
soliisyon siirme makineleri ile yapilabilir.

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

tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Cevaplarinizin
tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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