MODEL YAPIMINDA KULLANILAN ARAC VE GERECLER, KALIP
MASKELEME YONTEMLERI

Model Yapiminda Kullanilan Arag ve Geregler
Model ¢ikartirken su arag-gereglerden yararlanilir:

Kesim lastigi: Istampalarin kesiminde bicagin korlenmesini engellemek amaciyla kullanilan
plastik levhalardir.

Kesim bicagi: Ayakkabi iiretiminde istampa, saya ve astar malzemelerini kesmek icin
kullanilan ¢elik malzemelerden yapilmis alettir.

Masat: Bigaklarin agizlarint ege (limaki) ile dogru bir agida agtiktan sonra, bigagin
kenarlarinda kalan ¢apaklarin (kila) ve piiriizlerin alinmasinda kullanilan sert elmas tozlardan
imal edilmis alettir.

Ucgen ege: Talas kaldirarak metal yiizeylerin diizeltilmesi gapaklarinin alinmasi, istenilen
bi¢im ve Ol¢iiye getirilmesi gibi gesitli tesviye islemlerinde kullanilan ii¢ ylizeyinde de disler
bulunan sekil verilecek malzemeden daha sert bir malzemeden yapilmis alete denir.

Ayakkabic1 mezurasi: Bir tarafi milimetrik sisteme gore diizenlenmis diger tarafi Fransiz ve
Ingiliz 6l¢ii sistemine gore diizenlenmis lgme aletine denir.

Rolet: Modelin gizgilerini kartona aktarmak i¢in kullanilan alettir.

Cetvel: Model yapiminda genellikle ¢elik cetvel kullanilmaktadir. Cetvelin bir tarafi milimetrik
diger tarafi Ingiliz dl¢ii sistemi olan ing sistemine gore diizenlenmistir. Olgme ve diiz ¢izgiler
¢izmek i¢in kullanilir.

Biz: Sivri ucu ¢elik malzemeden olan 1stampalar tizerindeki kanallar1 ve izleri olusturmak igin
kullanilan alet.

Kalip: Sayanin iizerine monte edildigi ve sayanin ayakkabi seklini almasi i¢in kullanilan gesitli
malzemelerden iiretilmis ayaga benzeyen geregtir.

Istampa Bandi: Kalib1 sarmak (maskeleme) i¢in kullanilan seliiloz tiirevli bir tarafi yapiskan
malzemeli esneme 0zelligi diger bantlara gore az olan gerectir.

Kursun Kalemler (HB ve 2B): Modeli ¢izme ve kopyalama islemlerinde kullanilan karbon
tiirli malzemelerden {iretilmis gereclerdir.

Pistole: Istampalardaki gesitli egri ¢izgilerin diizgiin olarak ¢izilmesinde kullanilir.
Agidlger: Istampalar iizerinde ¢esitli agilarin 6l¢iilmesi ve ¢izilmesinde kullanilir.
Gonye: Cizgi tasima ve diizgiin ¢izgilerin ¢izilmesinde kullanilir.

Pergel: Olgii tasima ve iz yapma islemlerinde kullanilan alettir.

Okge merdiveni: Kalibin dkge yiiksekligini cm veya pont cinsinden tespit etmek icin kullanilan
alettir.



Sabit dl¢ii tasima uclari:1 mm’ den 20 mm’ ye kadar sabit uclardir. iz yapma ve 6l¢ii taGima
iGleri i¢in kullanilir.

Yapistiricr: Kagit yapistirmak igin tiip i¢cinde bulunan kimyasal madde
Bant: Seffaf 1-1,5 cm genisliginde yapiskan serit

Karton ve mukavva: Istampalari elde etmek i¢in kullandigimiz kagt tiirii malzemedir (Megep,
2011) .

Kalip Kesim bigagi, tiggen ege ve masat Mezura, cetvel, biz, rulet

Okge merdiveni Sabit 6l¢ii tasima uglari



Kalip Bantlama (Maskeleme)

Kalibin 1stampa bandi vb. herhangi bir gere¢ ile kaplanmasi (sarilmasi) islemine
maskeleme denir. Ayakkabinin sayasinin, tabaninin, taban astarinin ve mostrasinin
yapilabilmesi i¢in kalibin yiizey biiytikliigiiniin ve seklinin bilinmesi gerekir. Maskeleme ¢ok
cesitli yontemlerle yapilabilir. Bu yontemler:

Piyasada kaliba yapistirilmak tizere iki tip malzeme kullanilmaktadir. Ambalaj kagidi ve bir
tarafi yapiskanli, enli plastik banttir (1stampa bandi).

Istampa bandi uygun sekilde kullanilirsa esnemesi oldukca azalmaktadir. Bu yiizden kalip
profilinin ¢ikarilmasinda ambalaj kagidina ya da diger malzemelere gore daha kullanigh olan
1stampa bandi tercih edilmektedir. Bantlama islemi icin genellikle {i¢ ¢esit bant kullanilir.
Bunlar:

2 cm enindeki bant ile bantlama: Bu bant genellikle i¢ dis yiizii bant ile kaplamak i¢in
kullanilir.

5 cm enindeki bant ile bantlama: Bu bant genellikle sadece dis yiizii bantlamak i¢in kullanilir.
10 cm enindeki bant ile bantlama: Bu bant da 5 cm enindeki bant gibi sadece dis yiizii
bantlamak i¢in kullanilir.

Bantlama genellikle iki sekilde yapilmaktadir. Bunlar:

1. I¢ Dis Yiiz Bantlama

Kalibin hem i¢ hem de dis yiizlinlin bantlanmasi yontemidir. Bu yontemin yapililis sirast
asagidaki gibidir:

I¢ dis yiize atki bantlar1 yapistirmak: Konturpuan noktasindan baslayip i¢ dis tarak ¢izgisinin
ortasindan gegmelidir. Resim 1.13 ve 1.14%te i¢ ve dis ylizlere atki bantlarinin nasil atildig:
gosterilmistir.

Atk1 bantlan

Kalip alt ve iist kenarini bant ile kapatmak: Bandin yaris1 kalip alt ylizeyinde yarisi da saya
yiizeyinde olmali. Resimde kalibin alt ve iist kenarini bant ile kapatma gosterilmistir.



Burundan baslanarak yiiz ortasina kadar kalib1 kaplamak: Kalibin bir alt kenarindan diger
bir alt kenarina dogru resimde goriildiigii gibi tek parca halinde yapistirilmalidir. Bu islem resim
de goriildiigii gibi kalibin yiiz orta noktasina kadar tekrarlanmalidir. Bantlar birbirleri {izerine
bant kalinliginin yaris1 kadar binmelidir.

Yiiz orta noktasina kadar maskeleme

Yiiz ortasinda kalip iist noktasina kadar i¢ ve dis yiizii bantla kaplamak: Yiiz ortasindan
itibaren kalip i¢ ve dis yiizii bir i¢ten bir distan bantlanmaya baslanmalidir. Bu islem kalip tist
noktasina kadar yapilmalidir. Resimde bu bolgenin bantlanmasi gosterilmistir.

Kalip st noktasina kadar maskeleme

Kalip iist noktasindan arka orta eksene kadar bantla kaplamak: Bu kisimda bant kalip tist
kenarina dogru binme miktar1 artirilmali, kalip alt kenarinda binme miktar1 azaltilmalidir. Bu
bolgenin bantlanmasi esnasinda bantlar kalip alt kenarina dik olmalidir, bant bir ige bir disa iist
iiste binecek sekilde yapistirilir. Resim 1.20 a ve b* de kalip {ist kenarindan arka orta eksene
kadar bant ile kaplamak gosterilmistir.



Arka orta eksene kadar bantlamak

On ve arka ortay1 bantla bulmak: Kalibin biitiin yiizeyleri bantlanir. On ve arka orta icin
kesim lastigine bant yapistirilir. Bant ortasina cetvelle uzunlamasina ¢izgi ¢izilir ve ¢izginin her
iki kenar1 5 mm daraltilir. Burun ortasi, list nokta ortasi, oturma noktas1 ve kalip {ist ortasi
isaretlenir. Inceltilen bant bu noktalar referans alinarak yapistirilir. Resim 1.21 a, b ve ¢ de
bant ¢izme ve inceltme ile 6n orta bulma Sekli gosterilmistir. On ve arka diizgiince elle de
cizilebilir.
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Bant iizerine c¢izgi ¢izip inceltme, 6n ve arka orta bulma

2. Yalnizca Dis Yiiz Bantlama
Kalibin sadece dis yiiziiniin bantlanmasi yontemidir. Bu yontem ise ¢abuk ve pratik bir sekilde
kalip profili elde etmek icin kullanilir. Kalip dis yliziine kalip altindan bagslanarak birbiri iistline
20 mm binecek sekilde ii¢ adet uzunlamasina bant atilir. Yiiz ortasina gelecek yere gentik atilir.
Bu ¢entigin iistiine bosluk kapatilacak sekilde yama yapilir. Resimde dis yiiz bantlama agamalar
halinde gosterilmistir.

D1s Yiiz Bantlama agamalari



Kagit bant ile kalibin maskesinin ¢ikartilmast disinda vakumlama yontemi ile ¢ok
eskiden kullanilmis olan kalib1 kumas veya kagit ile kaplama yontemleri de mevcuttur. Ancak
vakumlama yontemi pahali ve dikkat isteyen deneyim gerektiren bir yontemdir. Kumas veya
kagit ile kalib1 kaplama ise yillardir pek kullanilmamaktadir (Somgag 2017).

Vakumlama

Bu metot esnek fakat uzama yapmayan PVC“den plastik bir profil yapilmasidir. Resim 1.25-
a“da makine, b* de ise uygulama sekli gosterilmistir. Makineyi kullanirken asagidaki adimlarin
takip edilmesi gerekir.

Kalip pozisyonu: Kalip alt kenar1 temiz olmalidir. Kalip 6kce yiiksekligine uygun olarak
oturma basma noktasi tizerinde olacak sekilde yerlestirilmelidir.

Plastik tabaka: Plastik tabaka kalibin kavislerinde kirisikliklar olusturmamasi igin yeterli
yumusakliga ve kalinliga gelene kadar 1sitilmis olmalidir.

Profilin elde edilmesi: Malzemenin kaliba sarilmasi esnasinda kalip ile plastik arasinda hava
kabarciklar1 olusmamasi i¢in elle veya pompa ile kalip tizerine diizgiin sekilde sivanir. Hava
kabarciklar1 kalirsa eger elde edilen profilde yirtilmalar olusabilir. Hava kabarciklarini kolay
sekilde ¢ikarabilmek i¢in kamara bolgesi kesilmelidir.

Vakumlama makinesi Vakum yontemi ile elde edilen kalip profili, ¢centik ve delikler

Sonraki agsama: Formun diizlem yiizeye yatirilmasidir. Form yiizey kaybetmemeli ve ¢arpilma
olmamalidir. Diizlem hale getirilmeden 6nce c¢entikler atilmalidir. Centiklerin bitim yerlerine
yirttlma olusmamasi igin delikler konulmalidir. Deliklerin yerleri iyi ayarlanmalidir.
Centikleme isleminden sonra standart form olusturma ve kesim prosediirleri uygulanir. Bu sekil
kullanilamayacag i¢in iki plaka arasma plastik form, karbon kagidi1 ve kopyalanacak kagit
yerlestirilerek preslenir. Bu sekilde kalip formu kagida aktarilmig olur. Plastik form diizlem
héle getirilmeden 6nce modelin tasarim ¢izgileri eklenebilir.

3. Kalib1 Kagit ile Kaplama Yontemi

Kalip profili elde etme yontemlerinden biri olan bu yontem son yillarda maskeleme bandi
kullanilmaya agirhik verilmesi ile pek fazla kullanilmamaktadir. Kagit kaliba givilerle
tutturularak kalibin seklini almasi saglanmaktadir. Ancak ¢ok eski bir yontem olup kagit
bantlarin kullanimindaki rahatlik ve iyi sonu¢ alinabilmesi nedeniyle giiniimiizde pek
uygulamamaktadir.
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