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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdnmez bu safaklarda ytizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Usttinde tliten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkimabir giil! Ne bu siddet, bu celél?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yrtarim daglari, enginlere ssgmam, tasarim.

Garbin & &kim sarmissa gelik zirhl duvar,

Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil boyle bir imanm bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklari ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi gunler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan:
Dustin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar alsan dabu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Cénu, canéani, bituin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsine ndmahrem €li.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 113hi, bosamp kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 micerret gibi yerden na’ sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasarmis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENGLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkéan ve seraitini duslinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namusait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, batin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatamin butln kaleleri zapt edilmis, butin
tersanelerine girilmis, bitin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK







ICINDEKILER

DERSMATERYALININTANITIMLI...cuveeeteesteeeeeeeeseessesssesssessesssessssessesssssssssssessesssssssasssasns 14

1. OGRENME BIRiMi: KAMGARN HARMANL......ccoveeteereeeeeeeeeeesseessesssesssessssssesssssssasns 18

1.1. YON IPLIKCILIGININ SINIFLANDIRILMASI VE MAKINE SERILERTI.......cccevevrereeenenen. 18
1.1.1. YO IPHKGIEZE TANIMIL . .ceeeoeeeeseeesseeieseseessseeesseeeasseeesssseessssesessseessssses st ssss e sssssesssssessssssssssnes
1.1.2. Kamgarn (Taranmus)Yiin Iplikgiligi ve Makine Cegitleri...........ooevveeeernnnne.

1.1.3. Yar1 Kamgarn (Yar: Taranmus) Yiin Iplikgiligi ve Makine Cesitleri
1.1.4. Strayhgarn (Taranmamus) Yiin Iplikgiligi ve Makine Cegsitleri................

1.2. YON HARMAN YAGL....ouiirinirnniinsssnnsisesssssssssssssinssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssassssens
1.2.1. Harmanda Kullanilan Yag Cesitleri
1.2.2. Yiin Yaglama Regete HESaDL.......c.vcuuiuuiiuiiiiccierieiireieiieiiciie s sisesssesssesssesssesssssssssssssssesssens
1.2.3. Yaglama YONTEMIET .. .....cvuuevuuiuuiierienieisiiaciasisenisenesenssesssesesessessesssesssesssesssesssesssessssssssssesssesssesssens
1.2.4. Harman Regetesine Gore Harmana Verilecek Yag ve Su Tartimi........cccocveeevveirerneceinennenennnes
1.2.5. Yag ve Suyu Emiilsiyon Halinde Hazirlama...........cccooviuiieiniiniinciniiceineneeceireeceeeseennenann
1.2.6. Olugan Karigimi Piiskiirtme Kabina Alarak Yaglama Islemi Yapma.........cccooovvveeeerrmnrrreeennnnn. 27

L.3. YUN HARMANTL.....cutmiiiiemiinecnsnetseeseaetsesesssessesess s ssesess s s escssssssssssesssassssssssscsssssssasssssssens
1.3.1. Yiin Lifinin Fiziksel OZelKIEri. .....cc.ceruumeriereeiieerineeiimeceiseesisessisesssssessseessssesssssesssssesssseseens
1.3.2. Harman Yapim TeRNIKIETT. ......c.cuecuiiriiieiriieieieicicciscietseit ittt ettt
1.3.3.HarmanRegetesindeKullanilacak Ham MaddeSe¢imi
1.3.4. Balya Etiketi Okuma.........ccccvcureeercrrccuncen.
1.3.5. Harman Regetesine Gore Balya Se¢imi
1.3.6. Yiin Balyalarini Harman Yerine YerleStirme..........cocvcueeocuneuricinciricinemnecincineensenneeesenseseeenscaeene

1.4. YON HALLAC MAKINESINDE URETIM......cccceeverereeereenenrrsnsnsrssssessssssssssssssssssssssssssesssesens
1.4.1. Yin Halla¢ Makinesinin Gorevleri..........
1.4.2. Yiin Halla¢ Makinesi Calisma Prensibi...
1.4.3. Makineye Yiin Harmani BeSIeme..........c.vceueuriuiiniinieineinecineirecicincete ettt secseene
1.4.4. Yiin Hallag¢ Makinesinde Uretim..........ccc.oevuervueiuerveerieiieeiesesssessesssessesseessasssessesssssasssessssssesssssanns

2. OGRENME BiRiMi: KAMGARN TARAK MAKINEST.....coeveeiereereereereeuessessessersesessseesnens 52

2.1.LKAMGARN TARAK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMAL.........ooovmrrimnnrinsrisessrasesssasessees 52
2.1.1. Kamgarn Tarak Makinesinin GOIeVIeri..........ccocuveiuiiimiiimiiiiciiiniiieiieisceissiesssesssessnses 53
2.1.2. Kamgarn Tarak Makinesinin KiSIMIArt........c.cccccouciiinininininiincicceeieienenesiesaeesessecsseneene 53
2.1.3. Kamgarn Tarak Makinesinin Calisma Prensibi...........cccocecvcuniineincincieicisieieieieineneeneensenenne 53
2.1.4. Elyaf Besleme Unitesine EIyaf SEVKi........c...evuuuureuureriimnerriiessienessisesssesessssnessssnesssssessssnesssens 63
2.1.5. Bos Serit Kovalart Hazirlama........c.ccceuveurecieirieineinieineiseeiseeiseiseietseiseiesse et ssesesessese e seesenns 63

2.2. KAMGARN TARAK MAKINESINDE AYAR.......ccocieteteueeeeeererereseeresescssesesessssessssssssenessssensnssses 66

2.2.2. Kamgarn Tarak Makinesinde Yapilacak Ayarlar............ccccccoevviviiniinnnnce.
2.2.3. Makineye Beslenecek Elyaf MiktarininAyarlanmast...........ccccocveueiunnnce.
2.2.4. Makine Ekartman Ayarlarinin YapilmasL.......cccoceeeercureeincuninenerneeineineeeeeneeeensessesensesessesseseene
2.2.5. Alic1, AGIC1 Ve TamMDBUL AYATL....coiiiiiiiiicicirieireeieeeeieeee e seeseene
2.2.6. Makineden Cikan Elyaf Miktarinin Degistirilmesini Diizenleyen Dislinin (AW)

AYATTANINASL .ottt een 73
2.2.7. Peny6rden Elyafin (Tiilbendin) Alinmasini Saglayan Hizar Taraginin Ayarlanmasi.............. 73
2.2.8. Penyorden Alinip Bant Formuna Gelmis Elyafin (Tiilbendin) Alinmasini ve Tops

Hélinde veya Kovalara Alinmasini Saglayan Kisimlarin Ayarlanmasi.........ccoceeeeureurecerennenes 74
2.2.9. Motor Devrinin Degistirilerek Tambur ve Diger Silindirlerin Hizinin Ayarlanmasi............. 74
2.2.10. Ayar Malzemelerini Dogru Sekilde Kullanma..........cccccvcuricinciniiciniinicincneeeecnereeeneeene 74
2.2.11. Makinede Bulunan Izgara Ayarlarinin Yapilmasi.......ccceceeecureuriceineinieinennecinennecesenseeeneneeeenne 74

2.3.KAMGARN TARAK MAKINESINDE URETIM......cccceoeurenemeunireneneneenecneneeseeneneeseenesessenensanes 91

2.3.1. Kamgarn Tarak Makinesine Elyaf Besleme Yontemi ve Makineye Besleme Yapma............... 91
2.3.2. Kamgarn Tarak Makinesinde Uretim Yapma...........oc.cevveereesreesssssessssesssssssssssssssssssssesssnnes 92




ICINDEKLER

2.3.4. Tarak Bandi Kopugu Baglama ISIemi.........coovcuuuereernrreenieeeiieeiieeeiiseseeseeessssseesssssssssesessssesesnns 93

2.3.5. TKAZ LAMDAIATL. .. .cvveoeeeeeeaeeeeseeeeseeees e sesseeessse st ess bbbt 93

3. OGRENME BIRIMI: CEKME MAKINEST.......cccecevurireenerrinineeensnnnssnesesesessssssssenesssesees 100
3.1. CEKME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMAL.......c.ouetneueurieneunereeneneasesesesssseensasssesessses 100
3.1.1. Cekme MaKinesinin GOTEVIETi........c.cucuuuueiuiuiuiiiueiiieiieseieieienesse e ssesse s s ssessessessssnans 100

3.1.2. Cal1gma PrenSiDi. ... eeiueeieeieeiiieiciieeieiseieieitie ettt et eeae ..101

3.1.3. Uretimde Kullanilan Arag GereG..........wuuruureremereserssessssnessseessesssesssssssssssssssesssssees ..107
3.1.4. Makinenin Caligmast ile Tlgili I ve Islemler........ooo.oomrriunerierereiseciseeeiseesesiiees ....107
3.1.5. Cekme Makinesinde Dublaj.........c.ccocucucicicicieieiciiiieeeeieiese e seeesenees 108
3.1.6. Cekme Makinesine YUn Bant SEVKi.........ccccueueirieiiiiniiniineiiieieisese e ssensessesssessenene 109
3.1.7. Bos Kovay1 Cekme Makinesinin Cikis Kismina Yerlestirme..........c..cccocuecueicieicieinienennnn. 109
3.2. CEKME MAKINESINDE AYAR 114
3.2.1. ERQITIMAI AYATT....ouitiiiiiiieciieieeieteeeeiseeeeseasesensessesenseasesessessesessessesesssssesessessesesssssesssessssensesesessens
3.2.2. BASING AYATL...iiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbbt
3.2.3. Cekme Baretleri....
3.2.4. Tansiyon Ayari.....
3.2.5. CeKim AYarL.....ccooveureeurerreeererreemrenreeensennenes
3.2.6. Manson (Baski STHIAITT)....c.ovcueureeueirieiriceieircicieiccist ettt ettt ettt eeae 116
3.2.7. HUNT S@CIMUL.c..vtiiieciciiiiieieieiieis ettt ettt se bt senesesesenes 117
3.2.8. Nakil ve Hareket IetiCiler.......cccouummrrrrrrrrvvveeimiiiinssseeeeccesssssssssssssissssseseessssssssssssssssssss s 117
3.2.9. Kay1s Bant Gerginlik AYari........c.ooccvureeiriuricineinicinienieeneeeeesseeeesessesessessesessessesessessesessessesessens 117
3.2.10. Emis Agizlarinin Ayar1
3.2.11. Regiile Ayari.......cocoueeureurecenerrecenennicinennenes
3.2.12. Hava BaSINg AYaTIT. ..ottt asssssn s
3.3. CEKME MAKINESINDE URETIM
3.3.1. Makineye Serit Besleme I1emi.........vvuurriuerieeriinrieseeisesiiesesessisssssesssesssesessssssssssssesssessens
3.3.2. Uretim Yapma........c..oeeveereeneresnreeeneesssennes
3.3.3. Kopan Seritlerin Birlestirilmesi
3.3.4. Silindirlerdeki Tiilbent Sariklarinin Temizlenmesi.........coceuveureeuncunecineeneeincineeereinecineeneenne 134
3.3.5. Dolan Kovalarin Yedek Kovalarla Degistirilmesi........c.coeueeeureueuerncinimcineineeeineineeneinecnnesnenenne 134
3.3.6. TKAZ LAMDAIATL ...oooveverneeeeiesitesesse sttt ss st ssss sttt 134
4. OGRENME BIRIMi: MELANJOR CEKME MAKINESI........c.ccecevererrerereeeerererenenenenene 142
4.1. MELANJOR CEKME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMAL........ccecevururururereresesesenenene 142
4.1.1. Melanjor Cekme MaKinesinin GOIEVIETL.......oc.eueueuiiuriueieireieieireieiciseieeeiseieeesseseeesseseeaenne 142
4.1.2. Melanjor Cekme Makinesinin Calisma Prensibi .......c..cevcureeineuneeeincineenencineisenenreeeecineseeenne 143
4.1.3. Uretimde Kullanilan ATag GEIEG.......co.vuuivrrrerrerreessessesssessnssessssssssesssesssessssssssssssesssssssssssssenes 151
4.1.4. Makinenin Caligmast ile flgili Is ve Islemler..... ..152
4.1.5. Dublaj ve Cekim Iglemi.........cooovurrrrerrrrrnnns ..152
4.1.6. Bant Renk Raport......c.ccccuveueecureucencunccenennc. ....152
4.1.7. Dublaj Katlama HeSabL......c..c.cocuriueiniirieiirieireinceieiscieieiseieteiseie ettt seesessenne 153
4.1.8. Bos Kovay1 Makinenin Cikis Kismina Yerlegtirme...........ccocureueireureeeicineinicineinenenneseeceneneeenne 153
4.2. MELANJOR CEKME MAKINESINDE AYAR......ccccecereieererererereresssssssssssssssssssssssessssnens 158
4.2.1. ERAItMAN AYQATL....cccocuiiiiiiiiieieiieieitieieieie et esese et sesse e seesesecsensnes 158
4.2.2. Baski Silindirlerinin Basing AYarL.........coeccuveeeuerermceereeeierieseaiesessessessessessessessessessessessessesens 160
4.2.3. Tarak Ayar1 (Cekme Baretleri).......c.c.oocveivieiniinieinciniicicrcecece e 160
4.2.4. CeKIIM AYATL....oiiiiiiiiiiiciie ettt ettt
4.2.5. Mangon (Baskt STHNAILT).....v.eueereeeireirieieirieieisceieiseietet ettt sttt ensesas
4.2.6. HUni SeGimi.......ccoceeeeucueuerereinininccccenenenennne
4.2.7. Hava Basing Ayari.........cccccoevuveviiccnnnnnenennns

4.2.8. Nakil ve Hareket Ileticiler.
4.2.9. Kay1s Bant Gerginlik Ayar1
4.2.10. TANSIYON AYATL....oiiuiuiiiiniiiiiiiiiiiesiiiieseisies st sssssessssssessses s st st s sessssssssssssssssssssensssssessnses



4.2.11. Kova Sarim ve Metraj AYarL.......c.ccccceiieieieiiiiiiiiiiiiinisiiceeeiesesesesesssssssseesesesssesssssssssesenens
4.2.12. Elyafa Verilecek Yag Miktart Ayart.........ccccccoecovuriniuncuncnncs
4.2.13. FITGa AYQAIL...ociiiiiiiiiiiiiiiiciiiciicccccc e
4.2.14. Bogaz Kilavuzlarinin Ayarini Yapma

4.2.15. Hava Emigind Ayarlama.........ccoceoeeriiniciniiniencieneeeecicee e seesense e sensesssenns

4.3. MELANJOR CEKME MAKINESINDE URETIM.......ccccceoevuirrrnrnrerereresesesesesesssseenenens
4.3.1. Makineye Besleme Yapma.........coceuoeurcuricuneuriciniinicieinieieiseeeesesseaeesessessesessesessesessssessesssncsscssens
4.3.2. Uretim Yapma.........ccoovvevveerrerrennene
4.3.3. Kopan Seritlerin Birlestirilmesi
4.3.4. Silindirlerdeki Tiilbent Sariklarinin Temizlenmesi
4.3.5. Dolan Kovalarin Yedek Kovalarla Degistirilmesi........cccocureeirerrieincrnecincmneeineineseenneeceenneaeene

4.3.6. TRAZ LAIMDALAT . vttt e et e seee et seeea et seee et e seeseeeeseseeeeeeesseaeeseseeeeeeseeasene

5. OGRENME BiRiMi: TARAMA (PENYOZ) MAKINEST......ceoverteerteereeereeereesseesseessesaens 188

5.1. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINI URETIME HAZIRLAMAL.......coevumrrenrnerrnrnessansannsans 188
5.1.1. Peny6z (Tarama) Makinesinin GOIEVITi............cuevuiuiueuiiremiicicierenenieniesienaessenesessssesssencens
5.1.2. Tarama (Peny6z) Makinesi Caligma Prensibi..............cc.......
5.1.3. Tarama Makinesi Uretimde Kullanilan Arag Geres............
5.1.4. Makinenin Caligmast ile flgili Is ve Islemler............ccocece.....
5.1.5. Makinede Cekim ve Dublaj ISIemi.........oovvvuuurreemrreeeriiinsriieeeiieseeseeeessesesssessssesesssssessnnns
5.1.6. Makineye Serit SeVK ISIEmi.........vvvuuurerrrieerreiiecrrieseesseissesssssseessesesessssssesssssssessesssnessens
5.1.7. Bos Kovay1 Cikis Kismina Yerle§tirme..........coceeeeuveueeineuneineineineicieieneneniesseseeesensecssssscssencnne

5.2. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE AYAR......ccovsurnmrnnrinnsinsinssinsssssissssssssssssssessanss
5.2.1. ERAITIMAN AYATL..c.vuiviieiiiieeieiieeneeieesseeseeensesseeessessesessessssessessesesssanssssesessessesessessesessesnesessescseens
5.2.2. USt V& Alt CENE AYATIATL.....ouuvererereriesreeeeieseessesesesssesssssessssessssessssessssssssssssssssssssssssssssssssnessns
5.2.3. Gobek Taragin Altindaki Fir¢anin Ayari
5.2.4. Arka Besleme Ayar1
5.2.5. Cekim Ayart...................

5.2.6. DUZ Tarak AYQATIL.....c.oveviuiieieiriieieiieieisieeeeiseeeseiseee e ssessese s s e ssssessesensessesessescsenns
5.2.7. Peny6z Hortumunun Kontrolii ve Gerginlik Ayari.........ccocceccuvcvivcineuricinenincnneineenneeeennenene

5.3. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE URETIM......cccccovurtreeurunenccnrineecnseneecnsesecnessesnens
5.3.1. Makineye Besleme Yapmma. ........ccoeureecueueuciiunimeiiinieieesieieesesesscasesesessesesessesesscssssessesessesscseens
5.3.2. Makinede Uretim YaPIMa.........occueevueereeeriesnressssssssssessssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssnssss
5.3.3. Kopan Taranmis Tiilbendin BirleStirilmesi........coceueureurieunierieiniinicinciricineeeicinceeeeiseeeeenneeeene
5.3.4. Silindirlerdeki TIbent SArtKIArL........cccovuriueiiuriucicirieicirecce et eaeene
5.3.5. Dolan Kovalar1 Yedek Kovalarla DegiStirme..........ccoeeeeeeueereerncunieremniencsneenneseescnseseeesseseens

5.3.6. TRAZ LAIMDAIAT L. ..o e e e e seaeeeeeseseeeeseeesesaeeeseeseeeeeesseessesseenneeseeeeeaeens

6. OGRENME BIRIMIi: FITIL (FINISOR) MAKINESI....cococteeteeeceeeeeeeeseeeneeeseeessessssassnes 222

6.1. FITIL (FINISOR) MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA........cotviiimemininnncncnininsssnns 222
6.1.1. Fitil (FinisOr) MaKinesinin GOTEVIET..........c.c.eveverievereiereierereeeeteeeeseeeseeesesseseseesesesesessesessesesens
6.1.2. Dikey Finisor Fitil Makinesi Calisma Prensibi.........cocveueeurereineieineicreieieieieceeiseseisensenenne
6.1.3. Uretimde Kullanilan ATag GEIeG..........v.urvurrrerrrersensssnsssesssesssssssssssssssssssssssssssssssesssesssssssssssens
6.1.4. Fitil (Finisor) Makinesinde CeKim ISIemi.............oovvuervveriueniressiisssiessiesesesessesseesseessssssnes
6.1.5. Makinede Ovalama ve Sartm ISIemi...........oevuueriveriveeiieeriiesesesssessssesssessssesesssssssesssessssensses
6.1.6. Makara Cesitleri.......veeurieureirieeieireieieiseeieeseseeiseeenenenaens
6.1.7. Makineye Cekme Bandi Sevk Islemi
6.1.8. Uretilen Fitil Numarasina Gore Makara Se¢imi

6.1.9. Bos Fitil Makara Yerlestirme ISIemi............ccovvuervveerveresiieniisesisissseessiesssessssse s sssessssessssnsnes

6.1.10. Fitil Uglarinin Kilavuzlardan Gegirilerek Makaraya Baglanmast Islemi...........ccoooceenereunnne. 231

6.1.11. Finisor Makinesinde Ovalama Miktart HESaDL........ccvueuiurieiniinieiniirieineisieiseiseeiseeneiseieene 238
6.2. FITIL (FINISOR) MAKINESINDE AYAR.......ccvvimimimimiiininininsassissssssssssssssssssssssenes 241



ICINDEKILER

6.2.2. Baski Silindirleri (Baski SIAdeti) AYari.........occveureueueurimeiniiriieiseinieineiseeiseesesessessesesseseesesseseesenns
6.2.3. Hava Basing (Pnomatik) Ayari..........cccc.......
6.2.4. Ovalama Ayarl..........ceeeeveeeueereuenreeneeennennenns
6.2.5. Kumanda Panosunda Yapilmas: Gereken Ayarlar......
6.2.6. Baski Silindirlerinin Baski Siddeti Ayarini Yapma.........coceceereureeuneenemcineenemeunesneensesneesseseeenne 250
6.2.7. Ovalama MiKtart Ayarini YaPIMa......oc.eeeeeereeeumeueseeessesemessisesessesesessesessessesessessesessessssessesessesns 256
6.2.8. Takim Degistirici Hava Basing Ayarini Yapma..........ccceceeueeuiuncuiuneinemnemenenenesenseesessessessenens 256

6.3. FITIL (FINISOR) MAKINESINDE URETIM.....ccoeuiimimiiiincinininnisisisisissnssssssssssnenns 260
6.3.1. Fitil (FinisOr) Makinesinde BESIEME. ..........c.coovevevieriuiieeiieteeeteeeereeeeeeeeeetee et ereseesesssesensenenees 260
6.3.2. Fitil (Finisér) Makinesinde Uretim Yapma.........co..oevverveereereesssenssenssssssesssessssnssnsssesssnssssnsenns 260
6.3.3. Fitil (Finisér) Makinesinde Kopan Fitilleri Baglama Iglemi.............cooevvermreversrreernnnes
6.3.4. Fitil (Finisér) Makinesinde Kopan Fitilleri Baglama I$lemi.............cooevverreerereeerrreerenrennnnn. 261
6.3.5. Makinede Kopus Sirasinda Silindire Saran Yiin Elyaf Sariklarini Temizleme Islemi........... 267
6.3.6. Bosalan Kovalarin Yedek Kovalarla Degisiminin Yapilmast........c.ccceccveuevemncmnenennciecncnncnncnnn. 267
6.3.7. Takim Doldugunda Bos Makaranin Degisimini Yapma..........ccccceuveueeeuneueecmnemnerenneneecnneneeenn. 267
6.3.8. Ikaz Lambalarina Gére Makineye Miidahale Btme..........c...cmereerereeeereesneeesesessssessessessnns 269
6.3.9. Uretim Sonrast Makinenin Kapatilmast I$lemi..............coovvuervererieenivensisssiiseseesssessseess oo 272

7. OGRENME BIiRiMi: STRAYHGARN HARMANL....ccuterteeieeeereeeereeereeeseeesesesssessesssens 276

7.1. STRAYHGARN HARMANINA HAZIRLIK
7.1.1. Harman Yapmanin AMACL.......ceeeertririeuiuemieneninneiereneetstetesesesesetssssssesesesestssssesesesescssssssssesencncs
7.1.2. Harman CeSILLETi......cocueureuiueiiciriiieieireicieicietetseic sttt ettt ettt ettt seeae
7.1.3. Harman Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar.
7.1.4. Strayhgarn Pagavra A¢ma Makineleri...............
7.1.5. Harman Yapilirken Kullanilacak Arag Gereg............
7.1.6. Harman Regetesine Gore Dokiintii Elyaf Seimi.......c.cucuveuevciniecicinieiciniccrccreecreennes
7.1.7. Elyafi Harman Yerine YerleStirme........ccocveueueureurucueuriciniieecneeeieenseeensensesensensesensesesensessesensees

P22 STIVRVAWCET (G7ANRIN DEETZAVRUV 1AV /AN E Y 1 e
7.2.1. Strayhgarn Harman RECEteSi.........cveuururiueuiuniineineiieiineieieeiseiseiecistisesesseeisessesseessessesessessessesseans
7.2.2. Kullanilacak DEKGNEHIETin OZEILKIETL.......vvvuuuuuerreeersmseeeresisseeseessssseeesssssssesssssssssssessssssssessesees
7.2.3. Strayhgarn Harmaninda Kullanilacak Ham Madde Segimi..........cooceveuveeeincenienncinecncenecnnces
7.2.4. Harman Yapim TeKNIKIETT. .....ccveurvuiuriuriciniiriciniieicineieiceneieiciseeeia e sseaenaes
7.2.5. Harman Regetesine Gore Ham Madde SeCimi.......c.oueueuriiueirincueineiieiricieinccieesce e
7.2.6. Ham Maddeleri Harman Yerine Yerlestirip Harman Yapma Islemi
7.2.7. Harman Kondisyonlama ISIemi.........co..erimrierrienerienesieesiisseississssssessssssssssssssssssssesssessens

8. OGRENME BiRiMi: STRAYHGARN TARAK MAKINESI.....coccteeeeereerreereeereeereeseesnens 296

8.1. STRAYHGARN TARAK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA........ocvuuemmermnrnrnsecennns 296
8.1.1. Strayhgarn Tarak Makinesinin GOIEVIETi........cocvuueuiuriuiuniuriueirernieiseiriciseieeseiseisesesseseeesseseesenne
8.1.2. Strayhgarn Tarak Makinesi Calisma Prensibi
8.1.3. Uretimde Kullanilan Arac Gereg..........ccc.cevveeeeee.
8.1.4. Strayhgarn Tarak Makinesine Elyaf SEVKi.........ceueureurimeuniurieineinieieisicineieicinciseesseseeessesensenne
8.1.5. Bos Makaralarin Onliik Kismina TaKIImas............ec.eervereeeeeueerveereessseessiesseesssesssesssessseesssssenns

8.2. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE AYAR.......ccccevereeerererererereresssssssssssssssssssssssssssnens 311
8.2.1. Elyaf BESIEME AYAIL......iuiiiiiniieieiiieieiciieeieiieeienieieeiseeeiesase s ssesse e s ssessessessessessessssssssans 311
8.2.2. Strayhgarn Tarak Makinesinde EKartman Ayari........cceceeecuveuneinernernernersenenenenerensensenens 311
8.2.3. AliC1, AGICI Ve TAMDUL AYQATL.....couivuirriaeiriieiierieiierieeieeieieeieesessessessesesse s ssessessessessessessesssssans
8.2.4. Onliik Kismi Tiilbent Ayirict (Numara) Ayari
8.2.5. OVAlAMA AYQATL......couiiiiiiiieieiiiieieeci et nes
8.2.6. Elyaf Besleme Ayart.........ccccccoveveurerncrrcrnennee
8.2.7. Cekim Ayari........ccccoeeveeuriecvcrnicnrenniecncnneens
8.2.8. DOkintil Izgara Ayari.........ocecvceveeereererereennnene
8.2.9. Onliik Kismi Tiilbent Ayirict (Numara) Ayari
8.2.10. OVALAIMIA AYATL......ouiviiuiieiiciiieiseiiieesee s se s sse s e e sse s s s s s sesassssensnes




8.3. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE URETIM.....cceeotieuieeeeereeeeeereereereesseeseessessesesseens

8.3.1. Strayhgarn Tarak Makinesinde Elyaf Besleme Yontemleri........c.ccccocucucicinininincniincencnnn.
8.3.2. Strayhgarn Tarak Makinesinde Uretim...........cocc.veveeeceereceenens
8.3.3. Strayhgarn Tarak Makinesinde Olusabilecek Hatalar.........
8.3.4. Makineye Besleme Yapmma.........cceueueueuiueuiuniseieiniieicssisesessesessesessessessssessessssessessssessesessesscsesns
8.3.5. Fitil Kopugu Baglama I§i YAPIMa.........ccuuuerveumeeeemeriieeeissseeiseeeessseessse s sssssessssssssssssessnnes
8.3.6. [kaz Lambalarina Gore Makineye Uygun Sekilde Miidahale Etme...........oc..coovvveeerveerereennnn. 331
9. OGRENME BIRIMI: RING IPLIK MAKINESI.......cevuiimimimiicicicicicictcsssenene, 336
9.1. RING IPLIK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMAL........covumirmirnrneninnsssnssssssessasssessass 336
9.1.1. MaKinenin GOIEVIETL.......coueueuiueriuieciiiiieiciieeieisiaeseesiee s seas e ssesessessessssesscsessescasens 336
9.1.2. CaliSma Prensibil ... coceurieuiieiiciricieirccerce ettt 337
9.1.3. Uretimde Kullanilan ATag GETeG...........vvuurvurrrrrerrenrrenssnsssesssesssssssssssssssssssssssssssssssssesssnssssssens 347
9.2. RING IPLIK MAKINESINDE AYAR......ccccreururieeuruiencnsentenessasteessastesessatcsessassacsessessacns 352
9.2.1. Baski Silindirinin Baski SIAdeti AYari........cccceeeucureeiniinieiniinieincinicineeseeiseeseesseseesesseseesesseseens 352
9.2.2. Takim Degistiricinin Hava Basing AYari.........cccocveeureureeurieneeincunicinenseeiesseessessesessessesessessens 353
9.2.3. CKIIM AYATT. . .uvuieiiuirieiieirieeiciseie ettt bbbttt ese bttt ncaeene 353
9.2.4. BUKBINI AYATL....vuiuiiuiriieieinieeiciieeieeeecssees e tseas s sscsseae sttt sese s et stse e sessesnesesscsncaneas 357
9.2.5. Nakil Ve HareKet TletiCiler. ... .iuuririieriieeiisesisesisesisessssssesss st sssssssssssssesssssssssssssssses 357
9.2.6. Makinenin Kumanda Panelinde Ayar Yapma.........ccoceeeureureerniineeinceneeinceneeineseeenseneeessesnens 359
9.3. RING IPLIK MAKINESINDE URETIM YAPMAL........covuvirrininimnnntsisinnsssssssnssssssssenns 359
9.3.1. Makineye Fitil BeSIEmE..........ccccocuiuiimiiiiiciiiiciiiiiiieciieics st ss s s sssesssses
9.3.2. Makinede Uretim YaPIMa..........cceeeeeemreemeeeseessessseessesssssesssesssesssssssssssssssesssessssesssssssssssssssesses
9.3.3. Iplik Kopus Baglama..........c..oeeveeuereermereemneesseseesssesssesesnnnns
9.3.4. Silindir Lif Sariklarini Temizleme
9.3.5. Otomatik Takim DeZistirme...........ccccocveumrervcimniinieieiencnennn.
9.3.6. TKAZ LAMDAIATL......covvvviiesiisseiis ettt
9.4. RING IPLIK MAKINESINDE TEMIZLIK YAPMAL........ocositnrirninnirnineninssesinssssssessssssessnss 370
9.4.1. Makinede Temizlik Yapmanin OnNeMi.........cc.coevververremiuesssssessssssssssssssssssssssssssssssesssssssnssons 370
9.4.2. Makinedeki Temizlik BOIGELETi.........ccueurueumiuriuciiiriciiiricieineecieeeeiee e esesscaeens
9.4.3. Cagligin TemMiZICNIMIESi. ..c.vuvuiirieeiiiieciieiieieieccie e aeeae
9.4.4. Cekim Kisminin TemiZIIGi. ....c.oveueureeeriurieiiiricieirieieinieneeseeseaseeseseesenessesessessesesesessesscssens
9.4.5. Bilezik ve Kopgalarin Temizlenmesi.........cccocveeeveerecrceence
9.4.6. Takim Degistiricilerin Temizlenmesi
9.4.7. Pnomofil Borularinin TemizIenmesi........ccoceueueurieuienicriiniereineenenseenessesensesensenseseesesseseens
9.4.8. Telef Kutusunun TemiZIENmesi. .......c.cueueueuiuriucuiuriieieiniieieiseeseiseaeseseesesessesessessesessessssesscseens
10. OGRENME BIiRIMI: MAKINELERDE BAKIM.....ccoeuuitmueincnsnssssnnnensessssssssessensenes 374
10.1. MAKINELERDE TEMIZLIK.....oouititiiiiinenisntsicsinissssss s sssssssssessessssssnssnssssssens 374
10.1.1. Makine Temizliginin ONemii.........coovvurvveereeerseerisseessssssensssesssssssssssssssssssssssesssssssssnsssssssens 374
10.1.2. Makine Temizliginde Kullanilan Arag¢ Gereg ve Maddeler...........cococuveureeiniincnincincnincinennn. 374
10.1.3. Makinelerde Temizlik Bolgeleri ve YONtemleri.......c.oceveueeueiniereuciniinemeineineieieinceieiseseeeneenenne 376
10.2. MAKINELERDE PERIYODIK BAKIM......ocuuimimnmcinnininisnsssssssansissssssssssssssssssssssssssens 379
10.2.1. Makinelerde BaKIM........c.cceuueuiureuiineriineieneienienieieeeiesiseesessessensessensessessessessensesssssssssssscscens
10.2.2. Periyodik BAKIM.......c.cvuiriuiiiicieicicicicicieieninienieeienisessessesse e sse s sassessenssssesssesscscene
10.2.3. Bakim Kart.................

10.2.4. Makineyi Yaglama....
10.2.5. Makinede Ariza Tespiti

KAYNAKGCA. ......ooemvvtesraensssaesssessssassssssssssssssssssssssasssassssssssssnssssassssasssasessasssssnssssassssasessanesses 385



OGRENME

BiRiM

LLYON IPLIKCIL

1L YON HARMAN YAGL
1.3 YON HARMANI

14 YON HALLAG MAKINESINDE URETIM

VEM

KONULAR

= Yo iplikgiligh gesitberd ve makine serileri

= Yan iplik gesltlering hirbirinden ayan temel farkhiliklar

= Yon yaplamada regete hesabs yapma

+  Regete hesabina goire karugam (yag, su ve emlgatie) hanrlama

= Yun yaflama igleminde kullamlan yaglama yintemleri

= Yon lifinin yaps: ve karakteristik deelliklerini belirleyen temel
unsurlan tamima

= Yiin harman regete hesaba ve ham madde secimi yapma

«  Kat harmani tekniging kullanarak harman hanrdama ve yin
yaglama iglemini yapma

+ ¥in hallag makinesinde beskeme vé Gretim yapma

- -1

" Ogrenme birimine genel ag

|

iizerinden erismek i¢in
8 karekodu gosterir. B
- — — — — 7
RE— Ogrenme biriminin numarasini
i gosterir.

Lo _— _ 4

Ogrenme biriminin adin1 Ry
L gosterir. B

i Og—renn; birEinde_yerEln N
I TR

44—

Ogrenme biriminde yer alan
temel kavramlar1 gosterir.

L J

© Ame i T
Ogrenme biriminde neler
| ogrenilecegini belirten 6n |
. Dbilgileri gosterir. B
1. Ogrenme Birimi ‘
e—
P 1. KAMGARN HARMANI

Ogrenme biriminde yer alan E
konu baghigin1 gosterir.

[ _

Ogrenme biriminde yer alan
|_tablo ve tablo kodunu gosterir. 3

M 1

Sayfa numarasini gosteriri.
Jo—»

14

Uretilecek olan ipligin istenilen kslite hedefine én garty mi bir i
lemidir. Bunun lgin yiin elyafi incellk, uranluk, renk, flyat ve kirlillk gibt faktérler gée niine alarak iyt bir
‘harman yapilmas: gartr. Kamgarn ipitkgiliginde harmanlsma, iiretim agamalan sirasinda en gok tarsk ve
gekme bands veya tops hilinde yapilir.
1.1. YUN IPLIKCILIGININ SINIFLANDIRILMASI VE MAKINE SERILERT

Ginimiizde yiin tpikeilijt kullanilan ham madde, makine gesttlilljfl ve makine konstriikstyon farkli-
Iiklars ile istenilen iplik kalitesine gisre farkh yaps ve ézelliklere sship isg ayr yin fplik iiretim sistemi mev-
cuttur (Tablo 1.1).

Bunlar:

= Kamgam yiin iplik;ihgt

*  Yan kamgarn yiin Iplikiligh

= Strayhgarn (§itraygarn) yin iphikgiligl

—p “Tahlo 1.1 Yiin plikriligi Gagitle ri ve hakine Serileri
Kamgarn tphik Uretim Hatts ""‘"“’W‘:.:ﬁ'm‘n"‘"" Inr“mipmnunmlmn

Harman- Hallag (Yaglams) Harman Hallas (Yajlams) Homman-Hallag (Yaglamns)
- - -
Taraklama Taraklama. Strayhgarn Toraklama
- - -
Gekme (LTI Pasaf) Gekme (1,11 Pasa]) plik
- - ~
Tarama Fitil Katlama
- - -
Cekma tpiik Biikiim
- -
Liza) ve Tops Dinlendirme Bobin
- -
Cekme Katlama.
- -
Firdl Biikiom
-
[
g
Bobin
-
Katlama
-~
Biikitm




SIRA SIZDE
4800 kg harman %4 emillsiyon ile yalaniyar. Emmnyonmhyugmm %15, emilgatér orany
%0.3 olduguna gire emi *anlan yag, i

1.2.3. Yaglama Metotlan

emiilstycn i veriliz.

a) Elile yaglama
‘Harmani meydana getirecek her bir katm sonra haarlanan
yardimnyta yere serilmi olan elyaf tebakasinin tam yizeyine damlatma veya urpmymmyhy-@am
gergeklestirilir
b) Otomatik yiin yaglama metotlar
ommmwmnummmmmmmwpuhmmmmﬂ izere dart farkl metot
firtme yénternidir.

- Siizges metodu

En basit yaglama metodudur. Liflerd tagtyan bant veya kafes
iizerine, ince delikli bir born konumlandiriur (Gérsel 1.4). Hazir-
Ianan emillstyon bu baruya sevk edilerek harman yaglanir.

. p— Giirsel 1.4: Siiage metodu ile yaglama

Emillsiyon (ya + su) Igerisinde bulunan bir sflindir dénerek izerine aldigs harman yagina bir siyiric
vasitasiyla damlslar hélinde hermana verir (Gérsel 1.5). Damlatilacak emiilstyon miktarm: ayarlsmak zor-
dur ve lslem uzun raman slmaktachr. Bu yizden pok kullanian bir yaglama metodu defdir.

Girsel 1.5: Darmbs metodleyaglama

- — — —

Ders materyalinin
L kaynakeasini gosterir. N

Ders materyalinin genel agT

L liynalgsmligésteriir. N

Ders materyalinin gorsel

Ra—

Konuyla ilgili 6grencilerin
¢Ozecegi sorulari ve ¢oziim
L alanini gosterir.

r— — — .
| Ogrenme biriminde kullanilan |

gorseli gosterir.

- —
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| i
/ T
[ Uygulamanin
Uygulamada mﬁ . BALLACMARINESINUE DERTIN | .| tavsiye edilen
| kullanilacak arag | stiresini gosterir.
.. . s o\‘lﬂmmmm o _g _
 gereci gosterir. | T B
ety i .| Uygulamaya ait '
T Uveulamava videoya ulagmak
'Uygulamaya s | VX ya ulag |
| aitaciklamalari [ Hallag - b i¢in karekodu ve
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—_ o lglem Bassmaklan.
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Uygulamanin islem Lo gerect Kl hare bl etienz
| basamaklarini | s ik o
. gosterir. C -
:: Makineye elyaf bedeme iglemind yapmiz.
5. Hallag dikcatlice
10. Uretim bittikten sonra ana galter kapatmiz.
11. Sami; kasmmnda
e T
Islem
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ot 1 1w 1 4.
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osterir. ke
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wowmE =

LN LA
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w

w

gkl

‘Urettm bitikten sonra ana gahtert kapanir.
11 Sopu kasmnda yer alan maddeler! yorumlar
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5 5 Y 585 "
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Sonug
o hand hangl

+  Makineye

«  Urem

+  Makineye bedenen elyaf ve gikan elyaftan numeme alarak karglagtmmz. Eyaf ézerinde hangt
alusumlar maydans gelmigs?
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KAMGARN HARMANI

~ 1.1. YON IPLIKCILIGININ SINIFLANDIRILMASI VE MAKINE SERILERI
ﬁ 1.2. YON HARMAN YAGI
E 1.3. YON HARMANI
o 1.4. YON HALLAC MAKINESINDE URETIM
4
» Yiin iplikgiligi cesitleri ve makine serileri
e

 Yiin iplik gesitlerini birbirinden ayiran temel farkliliklar

 Yiin yaglamada regete hesab1 yapma balya

o Regete hesabina gore karisim (yag, su ve emiilgator) hazirlama emiilsiyon

o Yiin yaglama isleminde kullanilan yaglama yontemleri hallag
Yiin lifinin yapis1 ve karakteristik 6zelliklerini belirleyen temel LT

kamgarn
unsurlarini tanima

.

NELER OGRENECEKSINiZ

karigim odalar:
o Yiin harman regete hesabi ve ham madde se¢imi yapma kat (sandvic)
o Kat harmani teknigini kullanarak harman hazirlama ve yiin pnoématik sevk
yaglama islemini yapma strayhgarn
yar1 kamgarn

 Yiin halla¢ makinesinde besleme ve iiretim yapma

yiin yaglama

yag regetesi



1. Ogrenme Birimi

Uretilecek olan ipligin istenen kalite hedefine ulasmasinin én sarti mitkemmel bir harmanlama isle-
midir. Bunun igin yiin elyafi incelik, uzunluk, renk, fiyat kirlilik gibi faktorler goz oniine alinarak iyi bir
harman yapilmas: sarttir. Kamgarn iplikgiliginde harmanlama, tiretim agamalari sirasinda en ¢ok tarak ve
¢ekme band: veya tops hélinde yapilir.

1.1. YON IPLIKCILIGININ SINIFLANDIRILMASI VE MAKINE
SERILERI

Yiin iplike¢iligi kullanilan ham madde, makine ¢esitliligi ve makine konstriiksiyon farkliliklari ile iste-
nen iplik kalitesine gore farkli yapi ve ozelliklere sahip ti¢ ayr1 yiin iplik tiretim sistemi sunlardir (Tablo 1.1):

«  Kamgarn yiin iplik¢iligi
o Yari kamgarn ytn iplik¢iligi
o  Strayhgarn (sitraygarn) ytn iplikeiligi

Tablo 1.1: Yiin Iplikgiligi Cesitleri ve Makine Serileri

Kamgarn Iplik Uretim Hatt1 | Yar Kamgal_ll‘nt:p lik Uretim | Strayhgarn Iplik Uretim Hatt:
att1
Harman-Hallag (Yaglama) Harman-Hallag (Yaglama) Harman-Halla¢ (Yaglama)
. 4 . 4 . 4
Taraklama Taraklama Strayhgarn Taraklama
. 4 D 4 . 4
Cekme (LILIII Pasaj) Cekme (III Pasaj) Iplik
. 4 . 4 . 4
Tarama Fitil Katlama
. 4 . 4 . 4
Gekme Iplik Biikiim
A 4 . 4
Lizaj ve Tops Dinlendirme Bobin
. 4 . 4
Cekme Katlama
. 4 . 4
Fitil Bitkiim
. 4
Iplik
. 4
Bobin
. 4
Katlama
. 4
Bitkiim
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Kamgarn Harman

Strayhgarn, kamgarn ve yar1 kamgarnda islem akis: taraklama islemine kadar aynidir. Taraklama igle-
minden sonra yar1 kamgarnda tarak, ¢cekme, fitil ve iplik islemleri gelir. Strayhgarnda taraktan sonra sadece
iplik iglemleri vardir. Kamgarn da ise taraklama isleminden sonra ti¢ pasaj gekme ve ikinci bir tarama islemi
yapilir. [kinci tarama iglemi ile kisa ve kaba lifler tamamen ayrilir. Bdylece geriye kalan uzun liflerle iplik ya-
pilir. Kamgarn iplik¢iliginde kullanilan makine gesitliligi digerlerine nispeten daha fazla oldugu icin tiretim
maliyeti de digerlerine gore fazladir.

1.1.1. Yiin Iplik¢iligi Tanimi
Koyun postundan elde edilen elyafa yiin denir. Yiin endiistrisinde bilinen koyun yiintinden bagka ¢esit-

li killar da elyaf olarak kullanilir. Bunlar kegi, deve, tavsan gibi hayvanlardan elde edilen killardir. Hayvansal
bir tekstil materyali olan yiin, 6n islemlerden gectikten sonra iplik isletmelerine gonderilir.

Yiin lifleri 6ncelikli olarak harmanlanir, kabartilir, agilir, temizlenir (toz, ¢6p, pitrak vb.) ve taranarak
serit héline getirilir. Elde edilen tarak seritleri ¢cekim islemi ile inceltilip istenen miktarda bitkiim verilerek
iplik haline getirilir. Bu islem basamaklarinin tamamini kapsayan sisteme yiin iplikgiligi denir.

1.1.2. Kamgarn (Taranmis)Yiin Iplik¢iligi ve Makine Cesitleri

Kamgarn kaliteli, ince ve diizgiin ipliklerin iretilmesinde kullanilan bir yiin iplikgilik sistemidir. Iplik
iiretiminde ince, uzun ve parlak yiin lifleri kullanilir. ipligin elde edilmesi sirasinda tarama islemiyle kisa ve
kaba lifler ayristirilir. Tarama esnasinda “kemling (dokiintii)” adi verilen kisa stapelli elyaf ayrilarak strayh-
garn iplikgiliginde kullanilir. Kamgarn sisteminde boyama islemi ¢ogunlukla taranmis héaldeki elyaf (tarama
bandi) agamasinda uygulanir (Gorsel 1.1).

Kamgarn en kaliteli yiin ipligidir. Atki ve ¢6zgii iplikleri, bu iplikten dokunmus kumaslarda ayr1 ayr1
secilebilir. Bu kumaslar piiriizsiiz, parlak ve oldukca diizenlidir. Iplik yiizeyinde ¢ok az lif ucu goriiniir ve
strayhgarn ipliklerinden daha saglamdir. Genellikle kaliteli erkek ve kadin dis giysisi, kazak ve bluz yapi-
minda kullanilir.

s
1. .

: S /
1. Yiin harmaninin yapilmasi ve yaglanmasi 7. Cekme makinesi (3 pasaj ¢ekme)
2. Hallag makinesi 8. Peny6z tarama makinesi
3. Eyaf nakil borusu 9. Penyo6z sonrasi cekme
4. Toz emme makinesi 10.  Melanjor gekme makinesi
5. Karisim odasi 11.  Finisor makinesi
6.  Kamgarn tarak makinesi 12. Ring iplik makinesi

Gorsel 1.1: Kamgarn iplikgiligi tiretim agamalari
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1. Ogrenme Birimi

1.1.3. Yar1 Kamgarn (Yar1 Taranmus)Yiin Iplikgiligi ve Makine Cesitleri

Kamgarn ile strayhgarn arasi kalitedeki ipliklerin iretildigi iplik¢ilik sistemidir. Daha ¢ok uzun ve
kaba yiin liflerinin kullanilmast ile elde edilen yar1 kamgarn iplikgiligi, iretim akis1 yoniinden kamgarn ip-
lik¢iligine benzer. Elyaf taraklama ve baretli cekme makinelerinden geg¢irildikten sonra tarama makinesin-
den gecirilmeden iplik haline getirilir. Olugan iplikler kamgarn iplikleri kadar piiriizsiiz, diizgiin ve parlak
degildir. Kamgarn ipligine gore daha kaba, tiiylii ve hacimli iplikler elde edilir (Gorsel 1.2).

Yar1 kamgarn yiin ipliklerin kullanim alanlar1 sunlardar:
o Hali ve kilim iplikleri (Nm. 1)

o  El orgii iplikleri ve dosemelik (Nm. 3-28)

o Makine orgii iplikleri (Nm. 28-40)

-

1. Yiin harmaninin yapilmasi
ve yaglanmasi

2. Halla¢ makinesi

3.  Elyaf nakil borusu

4.  Toz emme makinesi

5. Karisim odasi

6.  Tarak makinesi L
7. Cekme makinesi (2 pasaj

¢ekme)
8.  Finisor makinesi

9. Ring iplik makinesi

\

1.1.4. Strayhgarn (Taranmamus) Yiin Iplikgiligi ve Makine Cesitleri

Gorsel 1.2: Yar1 kamgarn iplik tiretim agamalari

Strayhgarn sistemi, ham madde olarak kisa ve kaba yiin lifleri ile kamgarn dékiintiilerinin geri kaza-
nilmis yiin, konfeksiyon (hazir giyim) artiklarinin kullanildigi ve sonugta kaba, kalin numara ipliklerin elde
edildigi iplikgilik sistemidir. Bu sistemde yiin elyafi ile kesikli yapay lifler karistirilarak egrilebilir (Gorsel
1.3).

Strayhgarn sistemi, kamgarn ve yar1 kamgarn iplik¢iligine gore daha kaba ve diisiik kaliteli ipliklerin
elde edildigi bir sistemdir. Strayhgarn iplikleri dayaniksizdir ve bu ipliklerin goriiniisleri de ¢ok diizgiin de-
gildir. Iplik numarasi Nm 2-12 arasinda degismektedir. Strayhgarn iplikleri hali, battaniye, kilim, dogsemelik
kumays ve palto, manto, kaban yapiminda kullanilmaktadir.

/ 1.  Elyaf kesme makinesi (giyotin)
Sifonéz makinesi

Garnet makinesi

Harman yapimi ve yaglanmasi
Halla¢ makinesi

Toz emme makinesi

Karisim odast

® NSk wDd

Strayhgarn tarak makinesi
k9. Sabit vargel iplik makinesi

Gaorsel 1.3: Strayhgarn iplik¢iligi iretim agamalar1
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Yiin iplikgiliginde tiretilen iki tip iplikten biri strayhgarn, digeri kamgarndir. Yar1 kamgarn denilen

Kamgarn Harman

iplik tiirti de genelde kamgarn iplikler icerisine dahil edilir (Tablo 1.2).

Tablo 1.2: Kamgarn ve Strayhgarn Yiin Iplik¢iliginin Kargilagtiriimas

Olgiitler Kamgarn Iplik Strayhgarn Iplik
Kamgarn iplik¢iliginde harman hallagtan | Harman hallag isleminden sonra ta-
Islemler sonra taraklama, gekim ve ayr1 bir tarama | raklama islemi goriir. Tarak makine-
islemi mevcuttur. sinden fitil (6n iplik) elde edilir.
Elvaf Tivi Kamgarn ipligini olusturan elyaf ince, Strayhgarn ipligini olusturan elyaf ya-
yat tip diizgiin, piiriizsiiz ve uniform yapidadir. | pist kaba, kalin ve diizensiz yapidadir.
Mukavemet Iphkleru? r-nl'lkavemetl (dayanikliligr) Kamgarn 1p11.kl.er1'ne nazaran daha
oldukga iyidir. mukavemetsiz ipliklerdir.
N Du?gu-n ve ur%lf(?rm bukur}1 yapisia Daha kalin iplikler oldugu i¢in T/m
Biikiim sahiptir. Ince iplikler oldugu i¢in T/m
. ) daha azdir.
yuksektir.
- . i g Hacimli ve iplik yiizeyi tiryladiir.
Diizgiinsiizliik Iphk &Pt uniform ve silindirik yaprya Iplik boyunca gapta diizgiinsiizlitk
sahiptir. ..
s6z konusudur.
Kamgarn ipliklerde yapisal oryantasyon | Strayhgarn ipliklerde yapisal oryan-
Oryantasyon yiiksektir. Ipligi olusturan elyaf birbirine | tasyon ¢ok iyi degildir. Iplik yiizeyin-
paralel ve diizenli yapidadir. de elyaf uglar1 goriiniir.
Kamgarn iplikler siki yapily, sert, hacim- | Strayhgarn iplikler kalin, kaba gorii-
Tutum siz, piiriizsiiz, parlak ve tilysiiz bir ylizeye | niimlii, yiizey yapis1 puiriizli, tityld,
sahiptir. hacimli, yumusak ve mattir.
L . s Strayhgarn ipliklerin tiiylii yapisi
Kumas Dokusu Kumas yuzeyu.lde.:kl fiesen ve iplikler net sebebiyle kumas yiizeyindeki desen
ve oldukga belirgindir. s .
ve iplikler net olarak gériinmez.
Kamgarn iplik yapisinin siki ve hacim Strayhgarr'l P pk yapist kalin, yumu-
< . . sak ve hacimli olmasindan dolay1
azlig1 sebebiyle yalitim saglayan hava bos- L
Is1 Yalitim A . ... | yalitim saglayan hava bosluklar:
luklar1 az oldugu igin sicak tutma 6zelligi L o e
strayhgarna gore azdir oldugundan sicak tutma 6zelligi
' oldukga iyidir.
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1. Ogrenme Birimi

1.2. YUN HARMAN YAGI

Yiintin yabanci maddelerden arindirilmasi amaciyla yapilan yikama ve kurutma sonrasinda daha kuru,
kirilgan, hafif olmasi sebebiyle birtakim sorunlar ortaya ¢ikabilmektedir. Bu durumda elyafin islenmesi bir
hayli zor oldugundan olumsuz etkenleri ortadan kaldirmak i¢in yaglama islemi yapilir.

Yiin yaglamanin amaglar: sunlardir:
o Islem kademelerinde (agma, taraklama, gekme, tarama ve egirme) lif kirilmalarini en aza indirmek.
«  Ugcuntu, dokiintii ve statik elektriklenmeyi 6nlemek.

o Cekme ve biikiim iglemleri sirasinda elyafin birbiri tizerinde kolayca ve kontrollii olarak kaymasini
saglayarak dizgiin iplik elde etmek.

«  Bant formunda bulunan lifler arasindaki tutunmayi saglayarak ¢ekme, ovalama ve egirme islem-
lerinde kolaylik saglamak.

«  Makinelerdeki metal aksamyi, yiinde bulunan rutubetin paslandirma etkisinden korumak.

fyi bir harman yaginda aranan ézellikler sunlardir:

o  Taraklama ve egirmede iyi bir yaglama 6zelligi olmalidir.

«  Yiiniin rengini bozmamalidir.

o  Tarak tellerini paslandirmamalidir.

« Kendiliginden yanmaya sebep olmamalidir.

o Harman yagina ilave edilen antistatik madde ile statik elektriklenmeyi ortadan kaldirmalidir.
o Ovalama hortumlarinin ve sirimlarin dmriinii azaltmamalidir.

o lyi bir depolama &zelligi gostermelidir.

o Yikandiginda kolayca ¢ikmalidir.

o Yumusak ve az sert sularda kolayca emiilsiyon olusturmalidir.

1.2.1. Harmanda Kullanilan Yag Cesitleri

Kullanilan yaglar hayvansal, bitkisel, madensel ya da bunlarin karisimi seklindeki doymus yaglardur.
Doymamuis yaglar, yanmalara sebep olacagindan kullanilmaz. Yaglama isleminde kullanilan yaga harman
yag1 denir. Yaglama igleminde kullanilan yaglama maddeleri dort grupta incelenir.

Notr yaglar: Zeytinyag: ve yer fisti1 gibi dogal kaynakli yaglar bu gruba girer. Yaglama giicii ytiksektir.
Yiiniin izerinden uzaklagtirilmalarinin ¢ok zor ve pahali olmasi nedeniyle giiniimiizde kullanilmamaktadir.

Olein bazli harman yaglari: Don yagi, kemik yagi, palm yagi, zeytinyag: gibi dogal yaglarin parcalan-
mast ile elde edilir. Ozellikle strayhgarn iplikciliginde bir dénem, basari ile kullanilmigtir. Olein, yiin {izerin-
de iyi bir yaglama etkisi vardir. Soda, kostik veya amonyakli ytkama ile liflerden tamamen uzaklastirilabilir.
Olein bazli yaglar da notr yaglar gibi giiniimiizde kullanilmamaktadr.

Mineral bazli harman yaglart: lyi vasifli madeni yaglardir. Korozyon yapmaz, yaglama etkisi olduk¢a
iyidir. Materyal tizerinden uzaklastirilmast icin fazla miktarda kaliteli yikama maddelerine ihtiya¢ vardur.
Yikamadaki maliyetin artmasi ve materyal tizerinden ¢ok zor uzaklastirilmalari nedeniyle kullanim alanlar
¢ok kisithidir. En ¢ok tercih edilen emiilsiyonlastirma islemi ile gelistirilmis madeni yaglardir. Mekanik tesir
ve kolay yikanabilme 6zelliginden dolay1 %25 nispetinde emiilsiyonlastirici karistirilmis olarak satilan ma-
deni yaglar, piyasada yerini almustir.

Sentetik bazli harman yaglari: Suyla kolayca emiilsiyon haline gelebilmeleri, materyalden kolayca te-
mizlenebilmeleri ve maliyetlerinin ucuz olmasi nedeniyle yaygin olarak kullanilan bir yag grubudur.
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Kamgarn Harman

Bilgi Notu

Yiin yaglamada kullanilan yag, su ve emiilgator karisimina emiilsiyon denir.

Yaglama maddelerinin suda iyi dagilabilmesi i¢cin emiilgat6r kullanilir. Bu, daha sonraki islemlerde
yagin elyaf tizerinden temizlenmesine de yardimci olur. Ayrica yagin icerisine antistatik madde ilave edilir.
Genelde yag orani1 1/3, 1/4 ve nadiren 1/7dir. Bu toplam karigimin icinde %20-25 oraninda yaglama mad-
desi, %75-80 oraninda su vardir. Tablo 1.3’te iplik tiirlerine gore yag oranlar: gériilmektedir.

Tablo 1.3: Yiin Iplik Tiplerine Gére Yag Miktari

iplik Tipi Yag Miktar1 (%) En Cok
Strayhgarn 5
Yar1 Kamgarn 2
Kamgarn 1,5

Bilgi Notu

Yag ve su gibi karigmayan iki maddenin birbiri iginde homojen bir goriiniim almast i¢in disari-
dan ilave edilen maddelere emiilgator denir.

1.2.2. Yiin Yaglama Regete Hesab1

Harman biiyiikliigii ve harmanin igerigindeki elyaf 6zelliklerine gore farkli oranlarda harman yags kul-
lanilir. Bunun i¢in emiilsiyonun igerigindeki yag, su ve emiilgator miktarlarini (kg cinsinden) tespit etmek
i¢in yiin yaglama regete hesabi yapilarak harman yag1 emiilsiyon halinde hazirlanir.

1.2.2.1. Yiin Yaglama Recete Hesabinin ve Yaglama isleminin Yapim1

o Harmana girecek elyaf miktarina gore hazirlanacak olan emiilsiyonun icerigindeki yag ve emtilga-
tor miktarini belirlemek icin gerekli olan hesaplamalar yapilir.

 Istenen emiilsiyonu hazirlamak icin tespit edilen yag, su ve emiilgatér miktarlari tartilarak karigim
seklinde hazirlanir.

o Hazirlanan karisim, piiskiirtme kabina aliarak yaglama islemine gegilir.
1.2.2.2. Yiin Yaglama Regete Hesabinda Kullanilan Formiiller
1 3

ks Harman miktar1 x Emiilsiyon %
Emilsiyon - yon Su Miktar1 = Emiilsiyon miktar: - Yag miktar1

miktar1 100
2 4
Yag Emiilsiyon miktar1 x Yag % Emiilgator . Emiilgator orani
= ik = Su Miktar1 x —
miktari 100 et 100
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1. Ogrenme Birimi

1. ORNEK

1.000 kg harman %6’lik emiilsiyon ile yaglanmak isteniyor. Emiilsiyondaki yag orani %20, emiilgator
%0,2 olduguna gore emiilsiyona katilan yag, su ve emiilgator miktarlarini hesaplayiniz.

1.COZUM Harman miktar1 x Emiilsiyon %
Emiilsiyon miktar1 =
100
Emiilsiyon miktar1 = % = 6.000 /100 = 60 kg (Emiilsiyon Miktar1)
Emiilsiyon miktar1 x Yag %
Yag miktar1 =
100
- K 60 x 20 1.200
ag miktar1 = = = 12 kg (Yag Mikt
& 100 100 g (Yag Miktar)

Su miktar1 = Emiilsiyon miktar1 - Yag miktar:

Su Miktar1 = 60 -12 = 48 kg (Su Miktar1)

Emiilgator orant

Emiilgator miktar: = Su miktar1 x T

>

2
Emiilgator miktar: = 48 x 0 = 48 x 0,002 = 0,96 kg (Emiilgator)

2. ORNEK

3 ton harman %5’lik emiilsiyon ile yaglanmak isteniyor. Emiilsiyondaki yag orani %15, emiilgator
%0,3 ise emiilsiyona katilan yag, su ve emiilgator miktarlarini hesaplayiniz.

2 (GOrABI Harman miktar: x Emiilsiyon %
Emiilsiyon miktar1 =
100
3.000x5 15.000 _— "
Emiilsiyon miktar1 = T =150 kg (Emiilsiyon miktar1)
Emiilsiyon miktar1 x Yag %
Yag miktar1 =
100
L 150x 15 2.250
Yag miktar1 = = = 22,5 kg (Yag miktar1)

100
Su miktar1 = Emiilsiyon miktari - Yag miktar1

Su miktar1 = 150 - 22,5 = 127,5 kg (Su miktar1)

Emiilgator orani
100

Emiilgator miktar1 = Su miktar1 x

>

Emiilgator miktar1 = 127,5 x

0 =127,5x 0,003 = 0,382 kg (Emiilgator)
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— SIRA SiZDE

4.800 kg harman %4 emiilsiyon ile yaglaniyor. Emiilsiyondaki yag orani %15, emiilgatér orani
%0,3 olduguna goére emiilsiyona katilan yag, su, emiilgatér miktarlarini hesaplayiniz.

1.2.3. Yaglama Yontemleri

Hazirlanmis olan emiilsiyon, harmana elle veya otomatik yaglama olmak tizere iki farkli yontemle verilir.

1.2.3.1. El ile Yaglama

Harmani meydana getirecek her bir katin yayilmasindan sonra hazirlanan emiilsiyonun yagdanliklar
yardimiyla yere serilmis olan elyaf tabakasinin tiim yiizeyine damlatma veya serpme yontemiyle yaglama
gerceklestirilir.

1.2.3.2. Otomatik Yiin Yaglama Yontemleri

Otomatik yiin yaglama isleminde siizge¢, damla, firca ve piiskiirtme olmak iizere dort farkli yontem
bulunmaktadir. Giiniimiizde en ¢ok kullanilan yontem, ptskiirtme yontemidir.

Siizge¢ Yontemi
En basit yaglama yontemidir. Lifleri tagiyan bant veya kafes {izerine ince delikli bir boru konumlandi-
rilir (Gorsel 1.4). Hazirlanan emiilsiyon bu boruya sevk edilerek harman yaglanir.

Gorsel 1.4: Suzq yontemi ile yaglama
Damla Yontemi

Emiilsiyon (yag + su) igerisinde bulunan bir silindir dénerek tizerine aldig1 harman yagini bir siyirict
vasitasiyla damlalar halinde harmana verir (Gorsel 1.5). Damlatilacak emiilsiyon miktarini ayarlamak zor-
dur ve islem uzun zaman almaktadir. Bu yiizden ¢ok kullanilan bir yaglama y6ntemi degildir.

Yag: tizerine alan

hareketli silindir
Yag haznesi

Gorsel 1.5: Damla yontemi ile yaglama




1. Ogrenme Birimi

Fir¢a Yontemi

Emiilsiyon, bir déner fir¢anin tistiinde bulunan ve salinim hareketi yapan bir boruya sevk edilir. Emiil-
siyonlanan fir¢a donerken killar: bir metal levhaya takilarak egilir ve ani olarak kurtulunca da tizerindeki
swv1, elyafa serpilmis olur. Bu yontem ile oldukga diizgiin bir yaglama saglanir (Gorsel 1.6).

Hareketli firca ve
metal levha

Gorsel 1.6: Firga yontemi ile yaglama
Piiskiirtme Yontemi
Bu yontemde emiilsiyon, (yag + su) piiskiirtme pompasi lizerinde bulunan diizelerden malzeme tizeri-
ne piskiirtiliir (Gorsel 1.7a). Bu yontemde her kademede diizgiin bir yaglama yapilabilmektedir. Gelistiril-
mis en iyi yaglama yontemi olan piiskiirtme yontemi, piyasada ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir. Ayrica
harman alaninda yerde yaglama isleminde tank icerisine konulan yag ptiskiirtme yéntemiyle harmana ve-
rilir (Gorsel 1.7b).

Piskiirtme pompasi
diize baghklar:

7 Gorsel 1.7: a) Hallag Gorsel 1.7: b) Puskiirtme
makinesinde piiskiirtme yontemiyle yerde yaglama
yontemi ile yaglama

1.2.4. Harman Regetesine Gore Harmana Verilecek Yag ve Su Tartimi

Harman biiyiikliigiine gore yaglama icin kullanilacak emiilsiyon (%) olarak hazirlanir. Yiin yaglama
regete hesabi adli kazanimda verilen formiiller kullanilarak yag ve su miktar1 hesaplanir. Elde edilen verilere

gore yag ve su tartimi yapilir.
Ornek: 5 ton harman igin %6’lik emiilsiyon hazirlanmast isteniyor. Regete hesab1 yapilarak su degerlere
ulagilir:
o  Emilsiyon miktar1: 300 kg
o Yag miktar: 60 kg
o Sumiktars: 240 kg
o  Emilgator miktar1: 0,72 kgdur.
Bu sonuglara gore 5 ton harman igin 60 kg yag, 240 kg su ve 0,72 kg da emiilgator kullanilir. Her biri
ayr1 kaplarda tartilarak hazirlanir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Tartimi yapilmus yag, su ve emiilgator
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1.2.5. Yag ve Suyu Emiilsiyon Halinde Hazirlama

Yaglar genellikle su ile karigim halindeki liflere uygulanir. Karigim Emilsiyon hazirlama kabr

genellikle isletmelerde, yapilacak yaglama isleminden hemen 6nce ha-
zirlanir. Hazirlanan karigimin dayanikli olmasy, yani yag ve suyun kisa
stirede tekrar ayrismamasi ¢ok 6nemlidir.

60 kg yag

Her biri ayr1 kaplarda hazirlanan yag, su ve emiilgator tek bir kap- 240 kg su
ta karistirilarak emiilsiyon olusturulur (Goérsel 1.9). Karisim igindeki 0,72 kg emiilgator

suyun sagladig1 avantaj iki madde halinde 6zetlenebilir.

o Yagyiizdesini daha bilyiik miktara bélerek lif yiizeyinde daha  Gérsel 1.9: Hazirlannis 300 kg'lik
homojen bir dagilim saglanir. emiilsiyon

o  DPiskiirtillen nemle ¢ok kuru olan liflerde ¢caligmada kolaylik ve iiretim sahasinda istenen rutubet
saglanir.

1.2.6. Olusan Karisimi Piiskiirtme Kabina Alarak Yaglama Islemi Yapma

Hazirlanan emiilsiyon, yag tankina alinarak el ile yaglama islemi yapilir. Bu karisim, hallag veya tarak
makinesi besleme kisminda otomatik yaglama sistemi kullaniliyorsa makinenin yag haznesine doldurulup
yaglama islemi yapilir (Gorsel 1.10).

Emiilsiyon hazirlama kab1

60 kg yag
+
240 lig su

0,72 kg emiilgator

Gaorsel 1.10: Hazirlanan emiilsiyonun piiskiirtme kabina alinmasi

Cok iyi emiilsiyon olmus yagi sis héalinde piiskiirterek harmana vermek en uygun sistemdir. Giinii-
miizde, sistem ayni olmakla birlikte emiilsiyonun harmana piskiirtildigii yerlerin farkli oldugu yaglama
cihazlar1 kullanilir. Doner oda boruda ve hasir iizerinde, karisim odasina diiserken yaglama yapan cihazlar
vardir. Bunlar icerisinde en son ortaya ¢ikan ve en ¢ok tercih edilen, yiin yaglama yontemi "Vorteks" ve ayni
prensiple calisan "atomlagtiricidir” (atomist). Bu sistemde hazirlanan harman, hava akimi yardimiyla boru
i¢inden karisim odalarina diiserken hazirlanmis emiilsiyon bir depodan sis halinde piiskiirtiilerek harmana
verilir.

Hangi sistem olursa olsun ideal yaglamadaki amag, harmani olusturan tiim liflerin yiizeyinin ince bir
sekilde yag tabakas: ile kaplanmasidir. Bu konuda istenen yaglama hedeflerine ulasilmas: (6zellikle biiyiik
miktardaki harmanlarda) kolay degildir. Bu nedenle bizi ideale en ¢ok yaklastiracak sistemleri se¢meliyiz.
Bunlar i¢inde doner odada ve boruda yaglama en uygun olanidir.

En modern yaglama sistemlerinde bile harmana piskiirtiilen emiilsiyonun tiim harman yiizeyine da-
gilabilmesi imkénsizdir. Harmanin kondiisyone olabilmesi ve tiim lif yiizeyine dagilabilmesi i¢in lif cinsine
ve inceligine bagli olarak tarak makinesine girmeden 6nce bir siire bekletilmesi gerekir. Ince liflerden olu-
san harmanlar, kalin liflerden olusana gore daha uzun siire bekletilmelidir. Karisim harmanlar: kompozis-
yonundaki lif cinsi ve oranlarina gére kisa ya da uzun siire bekletilmelidir. Sentetik / yiin, ince / kalin lif
oranlari ne olursa olsun bir harman, 20-26 °Cde ve %65-70 bagil nemde en az on iki saat bekletilmelidir.
Miimkiinse tarak makinesine girmeden 6nce bir bekletme odasindan digerine hava ile aktarilarak alt st
edilmelidir.
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. EMULSIYON HAZIRLAMA Siire
1.1. UYGULAMA @ 5 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci yiin yaglama regete hesabini yaparak, harmana verilecek yag ve su miktarini be-
lirleyip tartimini yapmak ve bunlar1 emiilsiyon hélinde hazirlayip piiskiirtme kabina alma islemini gergek-
lestirmektir. Uygulamada ¢izelgede verilen harman yagi karisim %’lerine gore emiilsiyon miktarini (kg)
hesaplamaniz, yag, su ve emiilgator miktarini tartarak hazirlanan karigimi yaglama igin tanka almaniz bek-
lenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Harman yag1, emiilgator Antistatik 1.000 kg’lik harman
Su pH7 1.000 kg’'lik harman
Hassas terazi 0,01 g hassasiyetli 1 adet

Hesap makinesi Masa tipi 1 adet

Yag tanks Fiziki gii¢lere, kimyasal maddelere 500 kg'lik

ve basinca karst dayanikl

islem Basamaklar1

1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

3. Tabloda verilen harman yag1 karisimin %’ligine gore emiilsiyon miktarini kg cinsinden hesaplayimniz.
4

Istenen emiilsiyonu hazirlamak igin tespit edilen yag, su ve emiilgatdr miktarini tartarak karisimi hazir-
layiniz.

5. Hazirlanan karisimi harmana verilmek tizere ptskiirtme kabina (yag tanki) alip yaglama islemi i¢in ge-
rekli hazirliklar: tamamlayiniz.

Caligma alaninin ve kullanilan arag gerecin temizligini yapiniz.

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

1.000 kg'lik Harman I¢in Emiilsiyon Hazirlama

% Miktar1 kg Miktar1
Emiilsiyon Orani %5 ?
Yag Orani %25 g
Emiilgator %0,2 4
Su Miktar1 ¢

Emiilsiyon  Harman miktari xEmiilsiyon % Su miktar1 = Emiilsiyon miktar1 - Yag miktar1

miktar1 100
Yag Emiilsiyon miktar1 x Yag % Emiilgator Emiilgator orani
= . = Sumiktann x ———
miktar: 100 miktari 100
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Hesaplama Alanm1

Emiilsiyon Hazirlama fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3 Tabloda verilen harman yag: karisim %’ligine gore emiilsiyon miktarini kg
) cinsinden hesaplar.
Istenen emiilsiyonu hazirlamak igin tespit edilen yag, su ve emiilgatdr mik-
4.
tarlarini tartarak karigimi hazirlar.
5 Hazirlanan karigimi piiskiirtme kabina (yag tanki) alarak yaglama islemi
’ i¢in gerekli hazirliklar: tamamlar.
6. Caligma alanini ve kullanilan arag gerecin temizligini yapar.
7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Yag recete hesabi yapilirken nelere dikkat edilmelidir?




1. Ogrenme Birimi

1.3. YUON HARMANI

Yiin harmani isleminde harmana girecek elyaf oranlarini belirlerken yiin lifinin yapisini ve karakteris-
tik 6zelliklerini belirleyen temel unsurlar: tanimak gerekir.

1.3.1. Yiin Lifinin Fiziksel Ozellikleri

Her tiir lifin fiziksel 6zellikleri, iplik egirme islemlerini ve iplik 6zelliklerini direkt etkileyen 6zellik-
lerdir. Bu ytizden liflerin temel 6zelliklerinin bilinmesi, iplik¢ilik agisindan olduk¢a 6nemli bir konudur.
Yapilacak iplige gore lif se¢imi lif 6zelliklerinin bilinmesiyle miimkiindiir.

Incelik

Incelik, yiin liflerinin kalitesini belirleyen en énemli zelliktir. Liflerin inceligi, lif capinin mikron(y)
cinsinden ol¢tilmesiyle anlasilir (Gorsel 1.11). Lif inceligi, o liften yapilacak iplik inceligini dogrudan etkiler.
Yiin liflerinin ortalama ¢aplar1 10-125 p arasinda degismektedir.

| d(cap)

{

—_—

L

Gorsel 1.11: Yiin lifinde ¢apin incelige etkisi

Lif capinin kiigiik olmasi, lif kalitesinin yiiksek oldugu anlamina gelir. Lif ¢ap1, ayn1 zamanda yiin
liflerinin siniflandirilmasinda da dikkate alinir. Yiin liflerinde incelik ¢ok eskiden beri birtakim isaret ve
rakamlarla gosterilmis ve siniflandirmalar yapilmistir. Bunlardan en ¢ok kullanilani ‘s derecesi ifadesidir.
1 libre (453,6 g) agirhiginda 560 yarda (1 yarda = 0,914 m) uzunlugunda tek kat ipligin inceligi 1 s derecesi
olarak kabul edilir. Tablo 1. 4'te en diisiik 32"s ve en yiiksek 80 s olan bir siralama yapilmustir.

Iplik numaralar1 ayn1 olmak sartiyla enine kesitinde daha ¢ok lif barindiran iplik, digerine nazaran
daha iyi 6zelliklere sahiptir. Dolayisiyla incelik, iplik yapilabilme kabiliyeti tizerinde de direkt etkilidir. Lif
inceligi ve iplik kesitindeki lif sayis, ipligin mukavemet, diizgiinsiizliik, yiizey goériiniimii ve tutumu tizerin-

de etkilidir.
Tablo 1.4: Yiin Lifinin Incelik Derecesi
S Degerleri Mikron (u) Cinsinden Ortalama Cap
80s 18,8 mikron
70s 19,7 mikron
64s 20,7 mikron
60s 23,3 mikron
58s 24,9 mikron
56s 26,4 mikron
50s 30,5 mikron
48s 32,6 mikron
46s 34,0 mikron
44s 36,2 mikron
40s 38,7 mikron
36s 39,7 mikron
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Uzunluk

Yiin elyafinin iplik yapilabilme kabiliyetini etkileyen en onemli lif karakteristiklerinden biridir. Elyaf
uzunlugu, hayvanin cinsine ve tulubun bélgelerine gére degisim gosterir. Yiiniin gergin uzunlugu cinsine
gore dogal uzunluklarinin 1,2-1,9 katidir. Nedeni elyafin kivrimli yapisidir. Yiinde uzunluk arttik¢a ¢ap artar
ve elyaf kalinlagir. Uzunluk azaldikga ¢ap kiigiiliir ve elyaf incelir. Yiin lifleri uzunluk a¢isindan ti¢ ana grupta
incelenir (Tablo 1.5).

Tablo 1.5: Yiin Liflerinin Uzunluklarina Gore Siniflandirilmasi

Lif Uzunluklarina Gére Yiin Kalite Sinif-
o Elyaf Uzunlugu landirmasi (S) Kullanim Alanlar1
Cesitleri Degeri
Ince (Merinos) Yiinler 80-130 mm 90s-70"s Kamgarn Iplikgiligi
Vasat (Ingiliz Koyun Tiirii) Yiinler 25-80 mm 62's5-48"s Strayhgarn Iplikgiligi
Uuzun (Ingiliz, Crossbred Koyun Tiirii) 180-350 mm 4875-36"s Haly, Battaniye ve Kege
Yiinler Imalat1
Mukavemet ve Uzama

Mukavemet, bir tek lifin veya elyaf demetinin kopmasi icin uygulanan ¢ekme kuvvetinin degeridir.
Yiin lifleri igin bu deger, ¢esidin ¢ok bol olmasi nedeniyle oldukga genistir. Onemli olan nokta ise 1slak yiin
lifi mukavemetinin kuru haline gore %25 varan oranlarda azaldiginin bilinmesidir. Pamuk ve keten gibi
bitkisel liflerle karsilagtirildiginda daha dayaniksiz oldugu goriiliir.

Elastikiyet (Esneklik)

Bir yiin lifi, koparma amagl olmaksizin ¢ekilmeye baglandiginda uzar. Uygulanan kuvvet ani olarak
birakildiginda lif eski uzunluguna dénme egilimi gosterir. Bu geriye donils, eski lif boyutuna ilk anda tam
ulasamaz ancak belli bir miiddet sonra kuvvetin ilk uygulandig1 uzunluga geri doniis gerceklesir. Bu 6zellik
elastikiyet olarak tanimlanir.

Yaylanma Ozelligi

Elyaf grubunu sikistirdiktan sonra sikistirma (basing) kuvvetinin kalkmast ile elyafin eski bigimine ve
hacmine donebilmesine yaylanma 6zelligi denir. Bu 6zellik yiin liflerinde oldukga ytiksektir. Bu ylizden
yinlii kumasglarin @tii tutma 6zelligi zayiftir. Yaylanma yetenegi yiiksek oldugundan hali, désemelik ve yatak
yapilacak yiin liflerinde bu yetenek aranur. Sert ve karigik lifler bu amag i¢in en uygunudur.

Kivrim

Yiin lifleri incelendiginde liflerin kivrimli oldugu goriliir. Bu kivrimlar diiz, normal ve yiiksek olmak
tizere li¢ grupta incelenebilir. Liflerin kivrimlar: cmde kivrim sayist olarak belirtilir. Kivrim sayilari ayni
zamanda koyun tiirlerine gére degismektedir. Kivrimlar tizerindeki diger 6nemli etki ise lif inceligidir. Elyaf
inceldikge kivrim artar ve yiin kalitesi yiikselir (Gorsel 1.12).

e FApN Y

Gorsel 1.12: Yiin lifinin kivriml yapist
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Kegelesme

Bu 6zellik, yiin ve diger hayvansal liflerde yiin liflerinin dig kismini kaplayan pulumsu yapidan dolay:
olusur. Elyafin basing, rutubet ve sicaklik etkisi ile mekanik hareketler sonucu boyca ve ence ¢ekip kisal-
masidir. Bu kisalma sirasinda yiizeyinde bulunan pullar diga ve geriye dogru kivrilir. Bu kivrilmalarla lifler
birbiri tizerine dolanir, diigiimlenir. Kisalmanin yonii lifin kok kismina dogru olur. Liflerin birbirlerine
kenetlenmeleri sonucu olugan karmasik yapiya kecelesme denir. Kegelesmenin meydana gelisinde liflerin
kivrimli olmasi 6nemli 6l¢iide rol oynamaktadir. Bu yiizden ince ve kivrimi bol olan liflerde kegelesme has-
sasiyeti daha fazladur.

Nem ¢ekme

Yiin lifi diger liflere gore daha ¢ok nem ¢eker. Normal nem miktar1 %12-14’tlir. Bu miktar hi¢ belli
olmadan %40-50’ye ¢ikabilir. Ticarette kabul edilen nem miktar1 %17-18,25tir. Yiin liflerinin su almasini
havanin nemi, sicakligi, ylintin yaygin veya toplu sekilde bulunusu, liflerin a¢ik havada kalma stiresi gibi
faktorler etkiler.Ince yiinler az, kaba yiinler ok nem geker.

Parlaklik
Yiin liflerinin parlakligi, koyunlarin yetistigi bolgelere baglidir. Parlaklik dikkate alindiginda ¢ gorii-
niim olabilmektedir.
Giimiig parlakligr: Ince ve cok kivrimli merinos yiinlerinde goriiliir.
Ipek parlakligi: Uzun stapelli ve uzun dalgali yiinlerde goriiliir.
Cam parlakligr: Diiz ve kaygan killarda, 6rnegin tiftikte gortlir.

Renk

Korteks ve medulla hiicrelerine yayilan pigmentlerin etkisiyle saf beyazdan kahveye, siyah ve kirli fil-
disine kadar ¢esitli renkte yiin lifleri bulunmaktadir. Renk, liflerin 6zelliklerini degistiren bir faktor degildir.

Ozgiil agirlik
Dogal kaynakli tekstil liflerinin 6zgiil agirlig1 en az olan1 yiin lifleridir. Yiin liflerinin 6zgiil agirligy, yiin

tiplerine gore ok az degiskenlik gostermektedir. Yiin lifinin ortalama 6zgiil agirligi 1,30 -1,31 g/cm”® olarak
kabul edilir.

Elektrik Gegirgenligi

Yiin lifleri elektrigi cok zayif iletir. Bu nedenle iplik eldesi sirasinda statik elektrikle yiiklenir. Ancak
rutubet, elektrik gegirgenligini hizla arttirir. Bunun i¢in ¢alisma ortaminin rutubet ve sicakligi %12'den
agag1 olmamalidir.

Sicak Tutma Ozelligi

Yiin, mitkemmel yalitim 6zelliklerine sahiptir. Yiin aynen koyunun iistiinde bulundugu zamanlarda
oldugu gibi yiin giysiler giyen kisileri de soguk, sicak, riizgar ve yagmura kars: korur. Bunun nedeni ylintin
fiziksel yapisinin lifler arasindaki havanin bitytik miktarini hapsetme 6zelligidir. Boylece iirtinii giyen kisi ile
cevre arasinda koruyuculuk gorevi yapar. Bir mikro iklim yaratan ytin, termal olarak kendi kendini diizenler
ve giyen kisiyi hava sicakken serin, sogukken 1lik tutar.
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1.3.2. Harman Yapim Teknikleri

Genel anlamda harmanlama farkl kalite ve tiirdeki malzemeyi homojen bir gekilde karistirma islemi-
dir. Ayni tiirden farkls 6zellige (incelik, uzunluk, renk vb.) sahip veya farkl: tiir elyafin belli oranlarda homo-
jen dagilimla karistirilmasi sonucu istenen bityiikliikte parti hazirlanmasina harman, bu isi yapan makineye
ise halla¢ denir. Kaliteli iplik tiretmek icin iyi bir harmanlama sarttir. Karigim ne kadar iyi yapilmigsa iplik
de o kadar kaliteli olur. Gorsel 1.13a ve 1.13bde verilen gorsel ile elyafin harmandan énce ve sonraki duru-
mu kargilagtirilarak harmanlama isleminin 6nemi daha iyi anlasilir.

.u;;B

Gorsel 1.13: a) Harmanlama isleminden 6nce Gorsel 1.13: b) Harmanlama isleminden sonra

1.3.2.1. Harman Cesitleri

Harman yapilirken dikkat edilmesi gereken ii¢ temel faktdr vardir. Uretim regetesi hazirlanirken bu
faktorler goz 6niinde bulundurulmalidir.

Kalite Harmanu: Farkli cins, 6zellik ve fiyattaki materyallerin yapilacak ipligin fiziksel 6zellikleri (kul-
lanim alanina gére degisen) ve fiyat1 goz oniinde bulundurulup karistirilarak istenen biiyiikliikte parti ha-
zirlanmasidir.

Renk Harmanz: Karigimi yapilan materyaller arasinda renk farkliliklar olabilir. Ozellikle dogal elyaf
gruplari icerisinde renk farkliliklar: kaginilmazdir. Tek renk iplik tiretimi yapilacaksa ileride gorecegi terbiye
ve boyama islemlerinde problem ¢ikmasini énlemek icin dogal rengi birbirine yakin olan liflerin harman-
lanmasina dikkat edilmelidir.

Ipligin biinyesinde gesitli renklerin bulundugu 6zel efektli iplikler elde etmek igin renk harmani yapi-
lir. Ornegin %98 siyah, %2 beyaz karisimu ile yeni bir renk efekti elde edilmis olur. Bu islem harman hallag
dairesinde kamgarn tops veya ¢ekme band: formunda dublaj yapilarak gerceklestirilir.

Fiyat Harmanr: Ham madde, iplik iiretim maliyetlerinin yaklagik %50’sini olusturur. Pahali liflerle
ucuz lifleri ve dokiintiileri de kullanarak tiretim maliyetlerini agagiya cekmek, boylece piyasadaki gecerli
olan fiyatta ve kiyaslanabilir kalitede iplik imal etmek i¢in yapilan harmandir.

Bilgi Notu

Degisik renklerdeki elyafin belirlenen oranlarda karistirilmasi islemine melanj, elde edilen iplige
de melanj iplik denir.
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Kat (Sandvi¢) yontemi

Kat harmani yontemi, en eski ve basit yontemdir. Makine kullanilmadan el ile serilerek uygulanir.
Harmana girecek olan elyaf balyalar: harman regetesinde verilen oranlara gore tartilir ve harman yapilacak
bolgeye getirilir. Hallag dairesinde temiz bir beton zemin iizerine st iiste ince tabakalar halinde serilerek
belli yiikseklikte ve katmanl bir yap: olugturulur (Gorsel 1.14). Serme islemi sirasinda 6nceden hazirlanan
emiilsiyon piiskiirtme yontemi ile her kata ayr1 ayr1 uygulanarak yaglama islemi gerceklestirilir. Boylece ¢e-
sitli renk, kalite, tip ve 6zellikteki ham maddenin karigmasinin 6n hazirlig: tamamlanmis olur. Sonra da bu
yigin esit ve dik olarak kesilir ve hallag makinesine verilir. Tam karisim saglamak i¢in en az iki defa hallag
makinesinden ge¢irmek gerekir.

Basit gibi goriinen bu yontemde harmanlama ve yaglamada ¢ok is¢ilik ve biiyiik alan gerektirmesi gibi
olumsuzluklarin olmasindan ayrica modern sistemlerin gelismesinden dolay: kullanim orani diigmistiir
fakat strayhgarn sisteminde halen kullanilmaktadur.

RIRLIYON

Harman i¢in

KARISIM N
- kesilen kisim

i F,-“——-—_....-—-—"
KirLLY
RARISIM

Gorsel 1.14: Kat harmam

1.3.3. Harman Recetesinde Kullanilacak Ham Madde Se¢imi

Harmanlama islemi nispeten basit bir islem gibi goriilebilir. Harmani hazirlamadan 6nce iiretimi yapi-
lacak iplik veya kumasin arzu edilen kalite ve kullanim beklentilerini karsilamas i¢in ¢ok farkl fiziksel yap:
ve Ozelliklere sahip elyaftan uygun miktarlarda karisim saglamak bir hayli tecriibe ister.

Harmana girecek malzemenin miktarini gosteren listeye harman regetesi denir (Tablo 1.6).

Amag

o Uretilecek ipligin kullanim alani ve iplik numarasina gére harmana girecek elyaf (%) oranlarinin
tespitini yapmak.

o  Harmana girecek elyaf gruplari ve miktarlarinin (kg) degerlerini belirleyerek harman 6ncesi ha-
zirlik iglemlerini tamamlamak.

Tablo 1.6: Harman Regetesi

Harman Regetesi (Toplam 40.000 kg)
Kullanilan Lifler Miktar1 (%)
Merinos Yapagi %20
Karigik Renkli Kemling %25
Tarak Alt1 %12
Fitil Yolugu %6
Bitkiimlii Yoluk %30
Harman Yag: %7
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1.3.3.1. Harman Hesab1

Tablo 1.6da paltoluk kumas iplik {iretimi i¢in verilen harman regetesi 6rnegini ve harman buyukligi
40.000 kg olan harmani hazirlamak i¢in %’si verilmis lif gruplarinin miktarlarini (kg) cinsinden oranlayarak
yapilan hesaplamalar Tablo 1.7den incelenebilir.

Tablo 1.7: Paltoluk Kumas Ipligi Uretimi I¢in Hazirlanan Harman Regetesine Gére Harman Hesab1

1. Merinos Yapagi 2. Karisik Renkli Kemling
%100 40.000 kg %100 40.000 kg
%20 X %25 X
40.000x 20
_ - g 40.000 x 25
x= 100 = 8.000 kg merinos x=—— 227 _10.000 kg kemling
100
3. Tarak Alt1 4. Fitil Yolugu
%100 40.000 kg %100 40.000 kg
%12 X %6 X
40.000x 12 d
x= X2 4800 kg tarak alt1 = _40000x6 _ 2.400 kg fitil yolugu
100 100
5. Biikiimlii Yoluk 6. Harman Yag:
%100 40.000 kg %100 40.000 kg
%30 X %7 X
40.000 x 30 40.000 x 7 .
x= Tox = 12.000 kg biikiimlii yoluk T — 2.800 kg harman yag




1. Ogrenme Birimi

B SIRA SIZDE
Tablo 1.7: Harman Recetesi
HARMAN RECETESI
Harman Regetesi (Toplam 10.000 kg)

Tablo 1.7'de paltoluk kumas iplik
iretimi i¢in verilen harman recetesi 6r- | Kullanilan Lifler Miktar1 (kg)
negine gére harman biytikligi 10.000 | ) forinos Yapag 2.000 kg
kg olan harmal.n l?az.lrlamak icin mik- Karisik Renkli Kemling 3.000 kg
tarlar1 (kg) verilmistir. Harman regete-
sindeki lif gruplarinin miktarlarm: (%) Tarak Alt 1.200 kg
cinsinden oranlayarak bir sonraki sayfa- | Fitil Yolugu 500 kg
da verilen kutucuklara islem basamakla- | Biikiimlii Yoluk 1.000 kg
rin1 sirasiyla yapiniz. Harman Yag 2.300 kg

Kisa Not

Yiizde hesab1 yaparken 10.000 kg’lik harman %100 olarak diisiiniiliir ve hesaplamalar
bu sekilde yapilir.

Islem Basamaklar

1. Merinos Yapagi 2. Karisik Renkli Kemling

3. Tarak Alt1 4. Fitil Yolugu

5. Bikimli Yoluk 6. Harman Yag1
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1.3.4. Balya Etiketi Okuma

Koyun tizerinden kirkim yontemiyle alinan kirli yiin elyafinin biitiiniine yapagi denir (Gorsel 1.15a).
Yapagilarin iplik isletmesine gelmeden 6nce bir dizi islemden gegirilmesi gerekir. Yiin icerisinde bulunan
toz, toprak, bitkisel yabanci maddeler ayrica koyunun kendisinden gelen yiin yagy, yiin teri vb. gibi igeri-
ginden dolay1 islenmeye miisait degildir. Iplik isletmelerinde islenebilecek duruma gelmesi iin 6n agma,
yikama ve kurutma islemlerinden gecirilen temiz yiin elyafi (Gorsel 1.15b) belirli agirhiklarda pres makine-
lerinde balya formuna getirilerek veya ¢uvallara konularak, {izerine tiretim bilgilerinin yer aldig: etiketler
vurularak iplik isletmelerine gonderilmek tizere hazir duruma getirilir. Bu, yilintin kirlenmeden ve kolayca
tanimlanabilmesini saglamak i¢in yonetmeligin gerektirdigi paketleme yontemidir.

Gorsel 1.15: a) Kirli yiin yapagi Gorsel 1.15: b) Temiz yiin elyaf

Yiin yetistiricileri 6ncelikle tirettikleri ylin elyafindan numune alarak incelik, renk, bitkisel madde mik-
tar1 ve lif uzunlugu gibi kriterlerin belirlenmesi i¢in test laboratuvarina goénderir. Elde edilen test sonug-
larina gore yiin elyafinin kimlik bilgilerinden olusan etiket formu, balya iizerine eklenerek satisa sunulur
(Gorsel 1.16). Yeni sistemde, yiin yetistiricileri bu konuda gelisme gostererek 2021 yilinin subat ayindan
itibaren etiket iizerinde QR kodu kullanmaya baslamislardir. Balya igerigini olusturan yiin elyafi hakkindaki
tiim bilgilere kod okutularak ulagsmak miimkiindiir (Goérsel 1.17).

Temiz ylin ¢uvallar Balyalanmis temiz yiin Balya etiketi

Net agirhik

258
Barkot iste gelecek Elm?t’?
sekilde etiketleyin
CIFLIK NUMARAST =
AMBAR KODU
@50
[ore
YINDN CESIDL I Tl ==
BALYA NUMARAST SINIF DAMGAS] !
== Max vitkseklik : 1.25m  Max agurhik: 204 kg

Gorsel 1.17: QR kodlu balya etiketi 6n yiizi
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1. Ogrenme Birimi

1.3.5. Harman Regetesine Gore Balya Se¢imi

Ham yiin elyafinin durumuna ve yapisina bagl olarak 6n hazirlik (6n agma, yikama, kurutma vb.)
islemlerinden ge¢mis olan yiin elyafi, balya seklinde veya guvallarla isletmelere sevk edilir. Gelen yiin balya-
lar1 harmandan dnce sabit atmosfer kogullarinda (%65 rutubet ve 20-22 °C sicaklik) 24 saat isletmede bek-
letilir. Bu bekletme isleminin amaci sikistk durumda olan yiin elyafinin agilip rahatlamasi ve nem dengesini
saglamasidir.

Isletmeye alinan yiin balyalarinin tizerindeki etiket formunda incelik degeri (mikron), elyaf uzunlugu,
parti ve lot numaralari, tiretim bolgesi, agirhgini gosteren bilgiler mevcuttur. Uretilecek ipligin dzelligine
gore hazirlanan harman regetesine bakilarak listedeki balyalar lot numaralarina gore segilir.

Giiniimiizde yiin elyafi daha gok yar1 mamul seklinde hazir olarak satin alinmaktadir. Isletmelerde
islenmemis yiin yerine tops veya bams seklinde hazirlanmis yiinler de kullanilabilmektedir.

1.3.6. Yiin Balyalarim1 Harman Yerine Yerlestirme

Harmana katilacak balyalarin se¢imi yapildiktan sonra balyalar igletmenin ham madde deposundan
forklift veya uygun bir arag ile harman odasina taginir. Yiin recete hesabina gore sirasiyla harman alanina
dizilir (Gorsel 1.18a ve Gorsel 1.18b).

Gorsel: 1.18: b) Balyalarin forkliftle taginmasi
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%@
@:{} HARMAN RECETESi HESABI YAPMA Siire
1.2. UYGULAMA O 4 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amact harman regete hesabini, oran orant: yontemine gore yapmak ve belirlenen regeteye
gore harmana girecek olan elyaf cesitlerini hazirlamaktir. Uygulamada regeteye gore harmanlanacak elyaf
miktarini hesaplamaniz, hesapladiginiz miktardaki elyafi hazirlamaniz ve bunlar1 harman alanina tagimaniz
beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Harman yag1 Antistatik 1.000 kg’'lik harman
Hassas terazi 0,01 g hassasiyetli 1 adet

Hesap makinesi Masa tipi 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Verilen regeteye gore tabloda bos birakilan kutucuklara islem basamaklarini sirastyla yapiniz.
Hesaplanan elyaf miktarlarin1 "Harman Miktar1" stitununa yaziniz.

Belirlenen elyaf ¢esitlerini ve hesapladiginiz miktardaki elyafi hazirlayiniz.

Harman regetesine gore hazirlanmus olan elyaf grup ve miktarlarini harman alanina tasiyiniz.

Caligma ortamu ile kullanilan arag gerecin temizlik ve bakimini yapiniz.

® N o uokr WD

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Harman Regetesi: Yiin Ceket Igin Kumays Ipligi Uretimi
Harmanda Kullanilacak Elyaf Harman Miktari (%) Harmezll:ghktan
Deve Tiiyii %20
Merinos Yapagi %20
Agilmis Bitkiimli Yoluk %15
Elyaf Tarak Alt1 %10
Deve Tiiyii Boyali Kemling %30
Harman Yag: %5
Toplam %100 1.000 kg

Hesaplama Alan1




1. Ogrenme Birimi

Harman Regetesi Hesab1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. | Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Verilen regeteye gore tabloda bos birakilan kutucuklara islem basamaklarini
sirastyla yapar.

4. Hesaplanan elyaf miktarlarini "Harman Miktar1" stitununa yazar.
5. Belirlenen elyaf gesitlerini ve hesaplanan miktardaki elyafi hazirlar.

Harman regetesine gore hazirlanmis olan elyaf grup ve miktarlarini harman
alanina tasir.

7. Caligma ortamu ile kullanilan arag gerecin temizlik ve bakimini yapar.
8. Uygulama igin verilen stireyi verimli kullanur.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Yiin harman regete hesab1 yaparken nelere dikkat etmeliyiz?

S y . ..
@{}}:@2{} HARMAN YAGLAMA ISLEMLERINI ..
. Siire
YAPMA
1.3. UYGULAMA O 7 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amact harman regetesine gore balya etiketi okuma islemini yaparak balyalardan istenen
miktarlarda elyaf ¢esitlerini almaktir. Uygulamada balyalar tizerindeki etiketlere bakarak balya se¢imi yap-
maniz, elyaf gesitlerini balyalardan alarak harman alanina getirmeniz, ince katmanlar halinde sermeniz, ara-
sina ince tabaka hélinde yag piiskiirtmeniz ve harmani standart atmosferde dinlendirmeniz beklenmektedir.
Uygulama, ¢calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

y 1 Merinos yapag1, makineden ¢ikan ~ Harman regetesinde belir-
Yiin elyaf cesitleri faydali dokiintiiler, tarak alt: lenen miktar.
Hazirlanmis emiilsiyon (yag + su) = Antistatik 1.000 kg’'lik harman
Hassas terazi 0,01 g hassasiyetli 1 adet

Fiziki gii¢lere, kimyasal maddelere

Yag tanki ve piiskii h
ag tanki ve puskurtme hortumu. - o 1o cinca karsi dayanikl

500 kg'lik
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Islem Basamaklar1

1. Issaglhg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

3. Balyalar tizerindeki lot numaralarina bakip balya se¢imini yapiniz.
4

Harman regetesindeki elyaf grup ve miktarlarini balyalardan alip
harman alanina getiriniz.

5.  Elyaf gruplarini temiz zemin tizerine ince katmanlar halinde el ile
seriniz.

6. Her kat arasina ince tabaka halinde yag piiskiirtiiniiz.

Hazirlanan harmani 20-26 °C de, %65 - 70 bagil nemde on iki saat
beklemeye birakiniz.

Calisma ortamini temizleyiniz.

Rarinoe

9. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Harman Yaglama islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallarina uyar.
2. GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

3. | Balyalar tizerindeki lot numaralarina bakarak balya secimini yapar.

Harman regetesindeki elyaf grup ve miktarlarini balyalardan alarak harman
alanna getirir.

5. Elyaf gruplarini temiz zemin tizerine ince katmanlar halinde el ile serer.
6. Her kat arasina ince tabaka halinde yag piiskiirtiir.

Hazirlanan harmani 20-26 °C de, %65-70 bagil nemde on iki saat beklemeye
birakur.

8. | Caligma ortamini temizler.

9. Uygulama sirasinda verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

1. Balya se¢imi, ham madde se¢imi ve yaglama islemi yaparken nelere dikkat etmeliyiz?
2. Hazirlanan harman neden beklemeye birakilir?




1. Ogrenme Birimi

& HALLAC MAKINESINE BESLEME YAPMA Siire
1.4. UYGULAMA @ 5 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kat harmani teknigi ile yiin harmani hazirlamak ve hazirlanan bu yiin harmanin-
dan halla¢ makinesine besleme yapmaktir. Uygulamada harmandan her defasinda esit ve dikine olacak sekil-
de elyaf1 almaniz, esit miktarda alinan elyafi halla¢ makinesinin besleme hasirina yerlestirmeniz ve harman
bitinceye kadar bu islemleri yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, galismanin sonunda yer alan kriterlere
gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Harman yatag1 Yaglama islemi gormiis yiin elyaf cesitleri Yeterli bitytikliikte

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Hazirlanan harman yataginin dinlendirme siiresinin tamamlandigindan emin olunuz.

Elde edilen katmanli yapidan el ile dik olacak sekilde her seferinde esit miktarda elyafi kesiniz.
Kesme islemini, harman yatagini taksim ederek yapiniz.

Birinci sira bittikten sonra ikinciye baslayiniz.

Ny o B

Her seferinde esit miktarda kesimi yapilan elyaf kiitlesini halla¢ makinesi besleme hasir1 tizerine elle
yerlestiriniz.

8. Harman yataginin sonuna kadar bu islemleri yaparak makineye besleme islemini tamamlayiniz.

9. Caligma ortamini temizleyiniz.

10. Uygulama sirasinda verilen siireyi verimli kullaniniz.

Kesilen yiin elyafi
halla¢ makinesine
operator tarafin-
dan besleme ban-
dina yerlestirilir.

Harman igin
kesilen kisim
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Yiin kat harmani (sandvi¢) kesim sirasi
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Harman icin
kesilen kisim

Hallag Makinesine Besleme Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallarina uyar.

2. GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Hazirlanan harman yataginin dinlendirme siiresinin tamamlandigindan
emin olur.

Elde edilen katmanli yapidan el ile dik olacak sekilde her seferinde esit
miktarda elyafi keser.

5. Kesme islemini, harman yatagini taksim ederek yapar.
6.  Birinci sira bittikten sonra ikinciye baslar.

Esit miktarda kesimi yapilan elyaf kiitlesini her seferinde hallag makinesi

7 besleme hasiri iizerine elle yerlestirir.
3 Harman yatagiin sonuna kadar bu islemleri yaparak makineye besleme

islemini tamamlar.

9. | Calisma ortamini temizler.
10. | Uygulama sirasinda verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olgttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
1. Hazirlanan harmani keserken nelere dikkat etmeliyiz?

2. Hazirlanan harman yatagindan elyaf besleme islemi nasil yapilmalidir?




1. Ogrenme Birimi

1.4. YON HALLAC MAKINESINDE URETIM

Harman hallag, yiin iplikgiliginde farkli tiir ve kalitedeki elyafi karistirma, agma ve temizleme islem-
lerinin yapildig: 6nemli bir tinitedir. Halla¢ makinelerinin farkli cesit ve sekilleri vardir. Fakat hepsi ayni
prensiple ¢alisir. Harman cinsi ve islenecek elyaf 6zelligine (kisa-uzun) gore se¢im yapilir.

1.4.1. Yiin Halla¢ Makinesinin Gorevleri

Yiin hallag makinesinin gorevleri sunlardir:
Yiin lifini olabildigince agmak, birbirinden ayirmak ve hacim kazandirmak.
o Agilan lif icinde bulunan yabanci maddeleri temizlemek.
o Liflerin homojen bir sekilde karigmasini saglamak.

o  Taraklama islemi i¢in hazir duruma getirmek.

1.4.2. Yiin Halla¢ Makinesi Calisma Prensibi

Harman halla¢ makinesi giris kisminda besleme hasir1 ve makinenin tizerine elyaf yigabilmek i¢in
kenarlarinda yeterli yiikseklige sahip 85-152 cm genisliginde korkuluklar vardir. Besleme hasirinin iistiinde
yaglama sistemi bulunur. Ayrica besleme hasir1 yerine istege bagli olarak otomatik ambarli besleyiciler ilave
edilebilir. Makinenin ana konstriiksiyonu; tek tambur (davul), ii¢ ¢alisict ve alici silindirden ibarettir. Tam-
bur tizeri kalin ¢ivilerle donatilmigtir.

Kat harman teknigi ile hazirlanmis ylin harmani en az on iki saat bekletildikten sonra yigindan dikey
olarak alinan elyaf katlari, dairedeki halla¢ makinesine beslenir. Harman kat1 makinedeki besleme hasirina
is¢i tarafindan elle beslenir. Besleme hasirindan gegerken elyafa makine tarafindan antistatik yag eklenir.
Hareketli besleme hasir1 tizerindeki materyal, bogaz silindirleri tarafindan tutularak tambura iletilir. Bu
sirada bogaz silindirleri ile tambur arasinda elyafa bir 6n agma islemi uygulanir (Gorsel 1.19).

Calisicr silindir

Alia silindir \ _
Nakledici silindir .

Bogaz silindir
Elyaf sevk band1 ifti

Civili fira
silindiri

Elyaf ¢ikig
kanali

Izgara

Gorsel 1.19: Hallag makinesi teknolojik ¢izimi

Tamburun tizerinde iig ¢ift alic1 ve galisic1 (temizleyici) silindirler bulunur. Bu silindirler {izerinde ge-
lik garnitiirler vardir. Elyaf kirilmasini azaltmak i¢in bu garnitiirlerin ucu koreltilmistir. Tambur tizerinde
ilerleyen lifler ilk ¢alisici silindir ile biiyiik tambur arasinda taraklanarak a¢ilir. Cok kisa lifler ve yabanci
maddeler tambur altindaki 1zgaralardan asag1 dokiiliir. Calisict silindirlerin yardimiyla agilan lifler, tambur
garnitiirleri {izerine yatarken ¢alisici tizerinde kalan elyaf kiimesi, alic1 tarafindan alinarak tekrar tambura
verilir. Tambur tizerindeki elyaf {i¢ ayr1 ¢aligici ve alic1 noktasinda ayni sekilde islenerek agilir ve temizlenir.
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Dabha sonra lifler, lizeri ¢ivi ve fir¢a ile kaplanmis savurucu silindirin bityiik ¢evresel hizi ile tambur telleri
arasina yatan elyaf kitlesini biraz daha temizleyerek ¢ikisa verir. Makinede iki kez ayni islemden gegen elyaf,
makine ¢ikisinda hava akimi yardimiyla ve kanal araciligiyla harman odalarina veya dogrudan tarak dai-
resindeki besleme ambarlarina sevk edilir. Tambur devri, islenecek malzemenin durumuna gore ayarlanur.
Yiin i¢in 150-220 devir/dk. arasinda degisiklik gosterir (Gorsel 1.20a ve 1.20b).

Gorsel 1.20: a) Yiin hallag Gorsel 1.20: b) Yiin hallag
makinesi elyaf girisi makinesi elyaf ¢ikisi

1.4.2.1. Halla¢ Makinesi Elemanlarinin Gorevleri

Halla¢ makinesinin temel elemanlarinin gérevleri sunlardir:

Besleme Hasirr: Elyafi agma noktasina dogru tasir. Ayni zamanda tizerine konumlandirilmis yaglama
sistemi ile elyaf yaglama islemi gerceklesir.

Bogaz Silindirleri: Besleme hasir1 izerinden gelen elyafi alarak nakledici silindire iletir.

Nakledici Silindir: Elyafin tambura iletilmesini saglar.

Tambur: Belli bir hiz ile donerek elyafin agilmasini ve ileri tasinmasini saglar. Tambur hizi 10-11 m/
sndir.

Calisic1 Silindir: Tambur tarafindan taginan elyafi izerindeki kalin ve zit tel yapisiyla elyafi agma igle-
mini yapar. Calisici silindirinin hizi 0,075- 0,1 m/sndir.

Alic Silindir: Calisicr silindir tizerinde kalan elyafi siyirarak alir ve tambura iletir. Alici silindirin hiz
0,075-0,1m/sndir.

Civili Fir¢a Silindiri: Uzerindeki ¢ivi ve fircalar sayesinde tambur telleri arasindaki elyafi tel yiizeyine
gikarir ve ¢ikis kanalina gonderir. Ayni zamanda tambur ile arasindaki hiz farkindan dolay1 agma islemine
de katk: saglar. Fir¢a silindirinin hizi 20 m/sndir.

1.4.2.2. Modern Harman Hallagta Aranan Ozellikler
Modern harman hallagta aranan 6zellikler sunlardur:
o Harmana girecek elyaf topaklarinin iyi agilmis olmasi sarttir.
o Harman katlar serilirken miimkiin oldugu kadar ince tabakalar olusturulmalidir.

o Hazirlanan harman, harman makinesine alinirken dikine kesilmeli ve makineye her seferinde esit
miktarda elyaf beslenmelidir.

o Harman yag diizgiin bir nemlendirme ile harmana verilmelidir.

o Isletme yer ve makine kapasitesi bakimindan yeterliyse harman karigimi ile yag dagiliminin homojen
olmast i¢in birden fazla agicidan gecirilmesi gerekir.

o Miimkiin oldugunca az is giicii ile yiliksek harmanlama verimi saglanmalidir.
o Toz ve uguntulardan arinmis bir ortam saglanmalidir.

o  Birden fazla harman ayni zamanda hazirlanir boylece isletmenin degisen gereksinimlerine cevap
verilmesi saglanir.
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1. Ogrenme Birimi

1.4.3. Makineye Yiin Harmani Besleme

Hazirlanan harman yatag1 dinlenmesi i¢in bir siire bekletilir. Elyaf katlarinin olusturdugu harman ya-
tag1 6nce esit boliimlere ayrilir. flk béliimden baslanarak kesme islemi yapilir. Elyafin her seferinde esit
miktarda ve dik olacak sekilde el ile kesilmesine dikkat edilir. Kesilen elyaf kiitlesi el ile halla¢ makinesi bes-
leme hasir1 {izerine beslenir. Harman yataginin sonuna kadar bu islemler yapilip makineye besleme islemi
tamamlanir.

Harman halla¢ makinesinde islem goren elyaf, karisim odasindan gegirilip tarak makinesine beslenir.
Farkli secenek olarak hazirlanan harman ilk olarak karisim odasinda iglem goriip sonra hallag makinesine
sevk edilebilir. Ham maddenin durumu dikkate alinarak karigim odasindan direkt tarak makinesine de
besleme yapilabilir.

1.4.3.1. Karisum Odalar1

Materyalin karigim odalarina sevki pnomatik (hava akimi), dagilimi ise sevk borulariyla saglanmakta-
dir. Pnématik sevk sitemleri modern harman hallag dairesinin 6nemli unsurlarindandir. Karisim odalarina
elyaf sevkini saglayan bu sistemde besleme deligi, iletim kanallari, yon degistirici makas sevk i¢in hava
basincini saglayan aspirator ve kondenser mevcuttur. Bu sistemde ilgili organlarin daima temiz bulundurul-
mas1 ve materyal sevk hizinin sicimlenmeye meydan vermeyecek bir diizeyde tutulmas: 6nemlidir.

1.4.3.2. Karisim Odalarinin Genel Amaci

o  Hazirlanan harman, iletim kanallar1 vasitasiyla karigim odalarina sevki sirasinda kismen harman-
lanir.

«  Materyalin odalara beslenmesi ve harman yataginin odalardan alinmasi esnasinda iki ayr1 noktada
homojen harmanlama gergeklesir.

«  Karisim odalarimin girisinde bulunan yaglama sistemleri ile uniform (hepsi bir) bir yaglama ger-
ceklesir.

1.4.3.3. Pnomatik Sevk Sistemi Temel Organlar:

Hazirlanan harmanin karigim odalarina dagilmasini saglayan pnomatik sevk sisteminin temel eleman-
larinin gorevleri sunlardir:

Besleme deligi: Harman dairesi zemininde bulunur ve kanallarla karisim odalarina baglanmistir. Ma-
teryalin sevki besleme deliklerine bagli olan kanallar yardimiyla gergeklesmektedir. Sevk sirasinda materya-
lin kismen harmanlanmasi saglanir. Materyal kayb1 ve yabanci madde karisimi engellenir.

Emis agz1: Gorevi giiclii bir vantilator aracilifiyla harman yatagindan alinan materyali kanallar iginde-
ki agicilara veya tarak makinesine sevk etmektir.

Yon degistirici makas: Elyafin bir kanal hattindan diger bir hatta sevki olast kilinmistir. Kanal makas-
lar1 mekanik kumandali veya otomatik olarak elektrik motoru vasitasiyla yon degistirmektedir.

Harman sonu odanin temizlenmesinde kolaylik olmasi, oda duvarlarinda lif kiimeciklerinin kalma-
masi i¢in oda duvarlarinin piiriizsiiz ve kaygan yapida olmasi gerekir. Karigim odalarinda elyaf tutamlar:
yatay tabakalar halinde bigimlenerek harman yatagini olusturur. Karisim odalarinin bosaltilmasinda har-
man yatag1 adi verilen kitmenin manuel (elle) veya otomatik dikine kesilerek alinmasi homojen karigimin
olusmasini saglar.

1.4.3.4. Karisim Odalar1 Bosaltma Yontemleri
Elyaf, karisim iglemi yapilan odalardan ti¢ farkli yontem ile bosaltilir.

Civili hasir ile bosaltilan karigim odalart: igneli hasirli besleme iinitesi, ray iizerinde hareket ederek
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karisim odasinin sonuna kadar gider. igneli hasir odada bulunan materyali dikey olarak alip 6n kisimdaki
pnomatik (hava akimiyla) emis agzina iletir.

Besleme hasirh karisim odasi: Odadan materyali bosaltan igneli hasirl iinite sabit, oda duvar: hare-
ketlidir. Alt hasirla birlikte ok yoniinde ilerleyen duvar, egik hasirli bosaltma {initesi tarafindan harmanin
dikey olarak kesilmesini saglayabilmektedir (Gorsel 1.21a ve 1.21b).

Geri styiric Yag piiskiirtme )
i tabancasi Elyaf gelis
f sty kanali

Civili hasir

Yaglanmis harmanin
bekletilmesi

Geri styrici

Elyaf gelis Yag piiskiirtme e
silindir

kanal: tabancasi

D~
Elyaf gidis . = AN
kanali L " .
Gaorsel 1.21: a) Besleme hasirla bosaltilan karisim odasi

Civili hasir

Yaglanmis harmanin
bekletilmesi

Elyaf besleme
\ band:

Doner karisim odalar: Sabit karisim odalarinin yaninda doner karisim odalarinin kullanimi da yay-
gindir. A¢ma iinitesinden gelen lifler hava akimiyla doéner karisim odasina doldurulur. Oda dénme hareketi
yaptigindan gelen elyaf rastgele diiser boylece homojen karisim ve yaglama saglanir. Odanin igindeki elyaf
hava yoluyla veya oda kapisi acilarak isciler tarafindan manuel bosaltilir.

Yiin elyafini tarak
makinesine gotiiren kanal

Gaorsel: 1.21: b) Besleme hasirla bosaltilan karisim odasi kesit goriiniimi

Karisim odalarinin ¢api 3-5 m, yliksekligi 3-4 m arasinda se¢ilmektedir. 1.000-4.000 kg materyal ala-
bilecek kapasiteye sahiptirler.

1.4.4. Yiin Halla¢ Makinesinde Uretim

Halla¢ makinesinde iiretim 6ncesi makine organlar1 arasinda toplanmis olan toz ve pislikler el ile si-
linerek temizlenir. Elin giremedigi kisimlar basingli hava ile temizlenir. Temizleme islemi tamamlandiktan
sonra tiim giivenlik tedbirleri alinarak makine ¢aligtirilir.

Besleme masasindan makineye giris yapan yiin elyafi 6nce bogaz silindirlerinden geger daha sonra
nakil silindirinin yardimiyla tambura sevk edilir. Tambur ve ¢alisict silindirler yiin elyafini agma ve temiz-
leme islemini gerceklestirir. Kisa elyaf veya yabanci maddelerin 1zgara vasitasiyla telef odasina dokiilir. Yiin
elyafi ¢ivili fir¢a silindiri tarafindan son kez temizlendikten sonra elyaf nakil silindiri elyaf ¢ikig kanalina
yonlendirir. Hava akimiyla makineyi terk eden materyal, toz emme makinesine veya tarak makinesine iletir.
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1. Ogrenme Birimi

. HALLAC MAKINESINDE URETIM YAPMA Siire
1.5. UYGULAMA ®© 6 Ders Saati
Yonerge

Uygulamada talimatlar dogrultusunda makinede tiretimi baslat-
maniz beklenmektedir uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kri-
terlere gore degerlendirilecektir.

2072
Kullanilacak Ara¢ Gereg ‘

Uygulamanim amaci hallag makinesinde tretim yapmaktir.

Ad1 Ozelligi Miktar1

Halla¢ makinesi Standart 1 adet

Hava kompresorii 8 bar 1 adet

Harman yatag1 Besleme iglemine hazir Yeterli burytikliikte

N Sivi emme Ozelligine sahip temizlik .
Ustiipii . & P Yeteri kadar
malzemesi

Islem Basamaklar1

1.

S

— = =
N = O

—
W

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Agikta olan makine elemanlarin el ile silerek temizleyiz.

Elle temizlik islemi bittikten sonra tel aralarina basingh hava tifleyerek temizlik islemini tamamlayiniz.
Makine ¢evresini kontrol ediniz, tim makine kapaklarini kapatip gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.
Ana salteri aginiz.

Once besleme kismini daha sonra tiim silindirleri bos calistiriniz ve gerekli hiza ulasmasini saglayiniz.
Makineye elyaf besleme islemini yapiniz.

Hallag makinesinde tiretim asamalarin: dikkatlice gozlemleyiniz.

. Uretim bittikten sonra ana salteri kapatiniz.
. Sonug kisminda yazan maddeleri yorumlayiniz.

. Makinede donen parga ve silindirlerin durdugundan emin olduktan sonra ¢aligma alaninin, kullanilan

arag gerecin temizligini ve bakimini yapiniz.

. Uygulama sirasinda verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Besleme masasindan, yiin elyafinin bogaz silindirlerine
sevki

Nakil silindiri ile yiin elyafinin tambur ve ¢alisicilara ile-
timi

Tambur ve calisici silindirlerin yiin elyafinin agma ve te-
mizleme islemini gerceklestirmesi

Yiin elyafinin ¢ivili fir¢a silindirinden gegmesi

Kisa elyaf veya yabanci maddelerin 1zgara vasitasiyla telef
odasia dokiilmesi

Elyaf nakil silindiri ile elyafin toz emme makinesine veya
tarak makinesine iletilmesi




1. Ogrenme Birimi

Hallag Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. | Is sagligi ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

3. | Acikta olan makine elemanlarini el ile silerek temizler.

Elle temizlik islemi bittikten sonra tel aralarina basingli hava iifleyerek temiz-
lik islemini tamamlar.

5. Makine ¢evresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatir.

6. Ana salteri acar.

Once besleme kismini daha sonra tiim silindirleri bos ¢aligtirir ve gerekli
hiza ulagmasini saglar.

8. Makineye elyaf besleme islemini yapar.
9. Hallag makinesinde iiretim agamalarin1 dikkatlice gozlemler.
10. | Uretim bitikten sonra ana galteri kapatir.

11. | Sonug kisminda yer alan maddeleri yorumlar.

Makinede donen parga ve silindirlerin durdugundan emin olduktan sonra

12.
calisma alaninin, kullanilan arag gerecin temizligini ve bakimini yapar.

13. | Uygulama sirasinda verilen siireyi verimli kullanir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Makineye beslenen elyaf ve ¢ikan elyaftan numune alarak karsilastiriniz. Elyaf tizerinde hangi olusumlar
meydana gelmistir? Uretim sonunda elde ettiginiz kazanimlar1 arkadaglarinizla paylasiniz.




OGRENME
BIRIMi

KAMGARN TARAK
MAKINESI

2.1. KAMGARN TARAK MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA
2.2. KAMGARN TARAK MAKINESINDE AYAR
2.3.KAMGARN TARAK MAKINESINDE URETIM

KONULAR

Yiin tarak makinesinin gorevlerini

?

o Yiin tarak makinesini tiretime hazirlamay1
« Yiin tarak makinesinde iiretim yapmay1 ariza tespiti
ayar

bakim

o Herhangi bir arizanin nasil giderilmesi gerektigini kalite

o Uretilen seridin kalitesini kontrol etmeyi

o  Serit numarasina gore makinenin ayarlarini yapmay1 kova degistirme
makinede temizlik
sarf malzemesi
yiin besleme

-

NELER OGRENECEKSINiZ

« Kaliteli yiin tarak seridinin nasil iiretilebilecegini

yiin harmani
yin tarak seridi




2. Ogrenme Birimi

Taraklama islemi, ylizeyleri 6zel sekilli ince ve sik tellerle kaplanmus iki silindir ¢iftinin kargilikl: tesir-
leri sonunda gergeklestirilir.

Kamgarn tarak makinesinin amaci aslinda basit araglarla gerceklestirilebilir. Yavas donen silindir tize-
rindeki ince elyaf tabakasi hizli dénen tarafindan alinip seyreklestirilir, neticede yiin agilmis ve daha bityiik
satha yayilmis oldugundan ince bir tabaka héline gelmis olur. Bu iglem tarak makinesinde birgok defa tek-
rarlandigindan az miktarda yiin elyafi cok genis bir sahaya ince bir tiil halinde yayilir (3 g/m?) veya (120.000
elyaf /m?).

Bu ince tiilii birtakim mekanik tesirlere dayanikli hale getirmek i¢in taraklama islemi tersine tatbik edi-
lerek tiil hizli donen silindirden yavas donene nakledilir ve bunun yiizeyinden siyrilip bant héline getirilir
(Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Kamgarn tarak makinesi

Kamgarn taraklari elyafi parelellestirme, elyaf boyunu muhafaza etme, balik olusturmama bakimindan
oldukga iyidir. Kamgarn iplikleri mukavemetleri, diizgiinliikleri, incelikleri ve sonug olarak pahali olmalar:
nedeniyle diger yiin ipliklerinden ayrilirlar.

Kamgarn taraklar1 tamamen metalden yapilmakta olup nispeten hafiftir. Tambur, dokme demir veya
geliktir. Calisicilar aliiminyum, alicilar da gelik borudandir. Standart olarak genisligi 152,5 cm, 183 cm, 213
cm, 254 cmdir [60, 70, 82, 100 ing (inch)]. Bunlarin icinde en yaygini 152,5 cm genislik ve 137 cm tambur
¢apli (54 in¢) olandir. Bununla beraber egilim daha genis taraklara dogrudur. Son yillarda tilkemizde 250 cm
genislikte olanlar daha yaygin kullanilmaktadir.

Bir taraktan alinan tiilbendin kalitesine, taraklama sirasinda meydana gelen dékiintii ve banttaki nope
say1sina gore karar verilir.

2.1. KAMGARN TARAK MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA

Kamgarn tarak makinesini tiretime hazir héle getirebilmek i¢in bir 6n hazirlik islemi yapilmalidir.
Uretilecek serit numarasina gore ayarlamalar yapilmali, makinenin elektrik salteri agilmali, makineye elyaf
beslenmeli, ¢ikis kismina bos kova yerlestirilmeli ve gerekli emniyet tedbirleri alinmalidir.

Kamgarn tarak makinesinin tiretime hazirlanmasi ile ilgili is ve islemler sunlardur:
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Kamgarn Tarak Makinesi

2.1.1. Kamgarn Tarak Makinesinin Gorevleri

Yiin; tasnif, tefrik, yikama, kurutma, yaglama ve gerektigi sekilde harmanlanmasindan sonra yiin ta-
raklama islemine tabii tutulur.

Kamgarn tarak makinesinin gorevleri sunlardur:

o  Taramak suretiyle lifleri birbirinden ayirmak, paralel héle getirmek.

o Yini ger ¢Op, toz toprak, pitrak, nebati parca ve diger yabanci maddelerden ve yiinde bulunan
kirlerden temizlemek.

«  Farkli boy, incelik ve kalitedeki elyaf1 dagitip iyice karistirarak homojen bir elyaf grubu elde etmek.

«  Birim boyunun agirlig1 sabit bir bant elde edip miiteakip islemlere uygun duruma getirmek.

2.1.2. Kamgarn Tarak Makinesinin Kisimlar1

Bir kamgarn tarag: farkl ¢ap, hiz ve donme yoniine sahip bir dizi silindirden meydana gelir. Bir tarak
makinesi su bes kisimdan meydana gelmistir (Gorsel 2.2):

o Besleme kismu

«  On agma (avantren tertibat1)

o Pitrak ¢ikarma kismi (morel tertibati)

o  Esas tarak kismi

o Cikis kismu

Tarama kismi Bant cikis kismi

=y

Besleme On agma
kismi Tesiimn
Kovaya istifleme
kismi

Gorsel 2.2: Yiin tarak makinesinin kisimlari

2.1.3. Kamgarn Tarak Makinesinin Calisma Prensibi

Kamgarn tarak makinesi ¢alisma prensibini kisim kisim incelemek gerekir. Boylece ¢alisma prensibi
daha iyi anlagilacaktir.

2.1.3.1. Besleme Kismi

Yiin tarak makinelerinde otomatik besleme sistemi kullanilmaktadir. Bu sayede diizgiin bant elde edil-
mesi kolaylagmuistir.

Yiin hallag makinesinde agilan elyaf, borular vasitas: ile tarak makinesinin arka kisminda bulunan
besleme ambarina sevk edilir. Besleme ambarinda elyaf bir fotosel sistemi ile kontrol edilerek siirekli sa-
bit tutulur, ambar doldugunda fotosel elyaf sevkini durdurur. Elyaf seviyesi diistiigiinde tekrar beslemeyi
baglatarak ambara elyaf sevk edilir. Buradan sevk hasir1 sayesinde yiin elyafi igneli hasira beslenir. Igneli
hasir, ignelerine takilan elyafi yukari tagir. Igneli hasirin iist kisminda hemen yaninda bulunan geri styirict
silindir, fazla gelen elyafi tekrar asagiya diisiiriir. Burada bir harmanlama islemi de gergeklestirilmis olur.
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2. Ogrenme Birimi

Acilmis olan elyaf agag1 savurucu silindir tarafindan besleme sistemine gonderilir. Yiin tarak makinesinde
iki besleme sistemi vardur.

Terazili besleme sistemi: Yiin, savurucu silindirden terazi sistemine beslenir. Belirli agirlikta yiin biri-
kince tart1 kafesinin alt kapaklar: agilir ve elyaf besleme hasir1 tizerine dokiiliir, baski silindiri ve sevk hasirt
sayesinde bogaz silindirlerine gonderilir (Gorsel 2.3).

) @ §©
Asag siyiric Civili s . .

silindir hasir Geri siy1rici
silindir

Besleme
kanal1
o Besleme
Terazili > 4
besleyici cposu
Baski
silindirleri =
Sevk > Yiin
hasir1 elyafi

) Ol
band
R and1

Gorsel 2.3: Terazili besleme sistemi

Otomatik besleme sistemi: Otomatik besleme sisteminde islem terazili sistemle hemen hemen ayni-
dir. Sadece terazi sistemi bulunmaz. Cikan bant numarasi besleme silindirlerin devri ile ayarlanir. Ambarda
stirekli belirli seviyede yiin bulunmas: gerekir. Gerekenden az yiin olup olmadig: fotosel sistemi ile kontrol
edilir. Otomatik besleme sisteminde yiin seviyesini kontrol etmek amact ile tig adet fotosel bulunur. Birincisi
besleme silindirinin iizerinde bulunan ambarda yer alir. Ikincisi besleme silindirinin altinda yer alan sevk
hasirinin tizerinde yiin seviyesini kontrol eder. Ugiincii fotosel ise ¢ikig haznesinde bulunur. Fotoseller, haz-
nelerde yiin seviyesi yeterli miktarin altina diistiigiinde tarak makinesindeki tiretimi durdurur (Gorsel 2.4).

a)  Cikis haznesi

b) Cikis haznesi fotoseli

c) Ayarlanabilir hazne duvar1

¢)  Ayarlanabilir hazne duvar gostergesi
d)  Asag styiric silindir

e)  Civili hasir

f)  Geri styiric silindir

g) Besleme ambari fotoseli

¢) Otomatik besleme silindiri

h) Otomatik besleme silindir fotoseli
1)  Besleme bandi

i)  Basku silindiri

j)  Sevkhasir

Gorsel 2.4: Otomatik besleme sistemi
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Cikis haznesinde ileri geri hareket eden ayarlanabilir duvar bulunur. Duvarin ileri geri hareketi ile elde
edilecek bant numarasi ayarlanir (Gorsel 2.5).

a)  Cikis haznesi
b) Cikis haznesi fotoseli

c) Ayarlanabilir hazne
duvari

¢) Ayarlanabilir hazne
duvari gostergesi

d) Ayarlanabilir hazne
duvari kolu

e) Civili hasir

Gaorsel 2.5: Ayarlanabilir hazne duvari

2.1.3.2. On A¢ma (Avantren Tertibati)

Besleme sisteminden yiin, sevk hasiri ile bogaz silindirlerine oradan a¢ma silindirlerine gelir. Didik-
leme kismi diyebilecegimiz bu boliim, taragin yiinii agip kabartmasini saglayan ana béliimlerinden biridir.
Taraga verilen yiin yavas yavas donen besleme silindirleri vasitasiyla kontrol edilir. 5-7,5 cm ¢apindaki bu
silindirler ya kurt disi tellerle kaplanmistir ya da ¢ivili bileziklerden meydana gelmistir.

Genellikle telle kaplanmus tel firgali bir styirma silindiri ile bir ¢ift bogaz silindiri kullanilir. ince yiin-
lerde dort ila alt1 gift bogaz silindiri ile bir siyirici tercih edilir.

Bogaz silindirinin ileri dogru sevk ettigi elyaf, birinci agic1 tarafindan didiklenerek alinir. Uzun elyafli
yinler i¢in eskiden bir tane agicinin yeterli geldigi diisiiniiliirdii. Ancak bu diisiince metal telli didikleme
elemanlarryla pitrakli kisa yiinlerin pitraklarini temizleme sistemleri gelisip ortaya ¢iktiktan sonra terk edil-
mistir. Agici silindirlerin ¢aplar1 50-70 cm (20-30 ing) arasinda degisir. Tamamen metal telle kaplanmis olup
disler arasindaki bosluklar araya giren pitrak, ¢op vb. pargalarin pitrak bigag: tarafindan kolayca cikarilabi-
lecek sekilde olmalidir. Sivri uglu 18x24 metal tel, ilk agici i¢in en ¢ok kullanilandir. Diger acicilar da metal
telle kaplanmakta olup kalin tarak telleri (24, 26, 30 numara) kullanilmaktadir (Gorsel 2.6).

Alia
silindir Aciat
silindir

Agia
silindir

Bogaz
., silindirleri
12NN

o)
D)

Gorsel 2.6: On agma kism1
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2. Ogrenme Birimi

2.1.3.3. Pitrak Cikarma Kismi (Morel Tertibati)

Tarak agma silindirleri tarafindan bir miktar acilmis lifler, ¢evresel hiz1 yiiksek olan morel silindiri

tellerinin dibine dogru yerlesir. Tellerin arasina giremeyen kaba ve sert yapidaki pitraklar tellerin ylizeyinde
kalir.

Morel silindiri tizerine yerlestirilmis olan ve morel silindirinden daha hizli dénen pitrak temizleme
silindirlerinin bigaklarina takilan pitraklar, morel silindiri telleri tizerinden alinir. Silindir tizerinden alinan
pitraklar, pitrak silindirlerinin yaninda bulunan pitrak kutusu igine atilir (Gorsel 2.7). Kutu iginde toplanan
pitraklar ise bir toplama bandu ile yan taraftan disar: alinir.

Ac¢icaa

e silindir
l?utusu Pitrak silindir

bigag:

Alia
silindir

Agicl
silindir

Agic1

> Y Alic silindir
Morel silindir -
silindiri

Avantren
silindir
Bogaz

N\ % ~N% N - 7 _Bogaz
Tastyica | Firga ¥ ° . Tagiyicr) ¥ / On g N silindirleri

: \ silindir L silindiri g 3 \_silindir % | silindir

i

Gorsel 2.7: Yiin tarak makinesi, pitrak ¢ikarma kismi (morel tertibati)

Sert pitraklar tek silindirli temizleyicilerde beslemenin bir miktar azaltilmast ile biiyiik 6l¢iide uzaklas-
tirtlir. Pitrak temizleyiciden kacan yumusak pitraklar: temizlemek zordur, bunlardan kurtulmak i¢in Fran-
s1z sistem taraklarda harmel pitrak ezici konulmustur. Bu tertibat 10 ing ¢apinda bir ¢elik silindirle ¢aligan 5
in¢ ¢apinda iki oluklu silindirden ibarettir. Peny6rden ¢ikan tiil ti¢ silindirin arasindan geger, oluklu silindir
ile altta diiz satih arasinda kalan pitraklar dislerin bastirmas: sonucunda ezilip kiigiik parcalara ayrilir daha
sonra taraklama islemi ile temizlenir.

Bradford taraklarinda dort tane pitrak temizleme noktasi vardir. Birincisi ilk agicy, ikincisi iist nakledi-
ci, tiglinciistit morel silindiri dordiincisti ise ikinci veya orta morel silindiri ile birlikte ¢alismaktadir.

Fransiz taragi ise ti¢ pitrak ¢ikaricisina sahiptir. Bunlarda ilk agici, birinci morel ve ikinci veya orta
morelle birlikte caligirlar.

Bradford taraginda pitrak temizleme esas olarak ti¢iincii agic1 yerine konan morel silindirinde, Fransiz
taraginda ise birinci agici ile morel silindirinde olmaktadur.

Pitrak ve nebati pargalar ¢ok fazla ise bunlarin tam temizlenmesi i¢in kdmiirlestirme (karbonizasyon)
sarttir.

Cok temiz yiinlerde ve sentetik materyallerde pitrak bigag: kullanilmasina gerek yoktur. Makine tize-
rinde morel tertibati varsa bunlar iptal edilir.
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Kamgarn Tarak Makinesi

2.1.3.4. Esas Tarak Kismu1
Kamgarn tarak makinelerinde agici ve alicilarin sayilari ile ¢aplar: taraktan taraga farklilik gosterir.

Bunlarin se¢imi islenecek yiin tipi ile istenen taraklama derecesine gore degisir.

Yeni taraklarda agic1 ve alici ¢ifti toplam olarak didikleme kismindakilerle beraber on iig tanedir. Buna
karsilik eski makinelerde {i¢ ila yedi arasinda idi. Taragin ¢ikis kisimlaria gidildikee agic1 ve alicilarin tam-
bura daha yakin ayar edilmesi ve daha ince ve sik telle kaplanmas: gerekir.

Tambur ile agicilar arasindaki mesafe ¢ok dikkatli se¢ilmeli, ayarlanmalidir. Acici sayist ayar araligini
tayin eder. Tops imalat¢ilarinin bu husustaki tercihleri ¢ok degisiktir.

Esas taraklama islemi, kullanilan elyafin durumuna gore (1, 2 veya 3 ana tamburlu) kisimda gergek-

lestirilir. Her tamburda olusan islemler aynidir (Gorsel 2.8).
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Gorsel 2.8: Iki tamburlu tarak makinesi esas taraklama tertibati

Biiyiik tambur ve {izerinde bulunan birden fazla agici ile alici silindir ¢iftlerinden olusan bu kisim, yiin
elyafinin etkin bir sekilde lif lif oluncaya kadar a¢ildig: tarak makinesinin en 6énemli boliimiinden biridir.

Burada yer alan silindirler ince garnitiir telleriyle kaplidir. Islenecek yiiniin lif boylar1 ve temizligine
gore esas tarak kisimlari iki ayri sistemde tiretilen tarak makineleri vardir. Bunlar:

ingiliz bradford sistemi: Bradford sisteminde daha uzun ve daha temiz olan, lif uzunlugu 63 mm
yinler kullanilir, bu sistemde kullanilan ¢alisicilarin ¢aplar: kontinental taraklara gore daha biiytiktiir. Her

tarak boliimii dort agicy, ti¢ alicili taraklama noktasina sahiptir (Gorsel 2.9).

Jaga
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. Besleme
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Gorsel 2.9: Tambur ve tizerinde ti¢ grup alici-¢alisic tertibaty
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2. Ogrenme Birimi

Fransiz kontinental sistemi: Kontinental sistemde kullanilan yiinler daha kisa ve kirlidir. Calisic1 hiz-
lar1 daha fazla ve her tarak boliimii dort agici, dort alicili taraklama noktasina sahiptir (Gorsel 2.10).

¥
T30 1abn Gaga dalien gy S

Gorsel 2.10: Tambur ve tizerinde dort grup alici- galisicr tertibati

Tambur, agici ve alic1 arasinda taraklama islemi su sekilde gerceklesir:

Tambur, agic1 ve alic1 silindirlerinin tesiri taraklama isleminin temelidir. Tambur tellerinin Gstiindeki
yiin tutam ve liilelerini meydana getiren elyaf kiimesi agicinin altina geldiginde tambur tellerinin arasina
itilir. Boylece tambur ve agici telleri tarafindan yakalanmis olur. Cevresel hizi yiiksek olan tambur telleri
ileri dogru gegerken elyaf ¢ekilip dogrultulur fakat agici telleri tarafindan sikica tutulan elyaf davul telleri ve
iistiindeki elyaf arasindan gekilip alinacagindan diizelir. Boylece tutamin bir kismi agiciya gegerken diger bir
kismi da tamburda kalir ve bir sonraki agicinin altina gider. Agici fizerinde toplanan elyaf alic1 tarafindan
styrilip alinir ve gerisini geri tambura verilir (Gorsel 2.11).

Gorsel 2.11: Tambur alici-agic1 gruplarinda elyafin islem goérmesi

Taraklama iglemi, esas olarak tambur ile agic1 arasinda, az miktarda da alici ile agic1 arasinda gergek-
lesir.

Tamburun gevresel hizi alicinin hizindan ytiksektir, alicinin hizi agicinin hizindan daha ytiksektir.
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Kamgarn Tarak Makinesi

Tambur ve agicinin (¢alisicr) garnitiir tel yonleri ters, yiizey doniis yonleri ayni (eksensel doniis yonleri
ayni), tamburun ¢evresel hizi agicinin hizindan fazladir (Gorsel 2.12).

a) Alicisilindir - b) Acicrsilindir — ¢) Tambur

Gorsel 2.12: Taraklama igleminin gergeklestigi tertibatlar

Taraklama isleminde lifler hizli hareket eden tambur telleri ile hareket ederken yavas hareket eden a¢1-
cinin ters yonlii garnitiirlerine takilarak agilir. Taraklanan elyaf iki gruba ayrilir. Bir grup elyaf agici izerinde
kalirken diger grup elyaf da tambur tizerinde agilmig olarak sonraki agici gruplarina dogru yoluna devam
eder (Gorsel 2.13).

Al Aqia
silindir Silindir

Gaorsel 2.13: Taraklama islemi

Tambur altinda bulunan izgaralar, yiin ierisindeki kisa liflerin ve yabanci maddelerin temizlenmesini
saglar. Tarakta, taraklamaya tesir eden faktorler sunlardir:

o Birlikte ¢aligan silindirlerin ¢evresel hizlari
o  Birim alanda bulunan garnitiir tel ug sayisi

o Silindirler aras1 ekartman mesafesi
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Lifler, hizli hareket eden tambur telleri tarafindan sevk edilirken yavas hareket eden ¢alisicinin (agicr)
ters yonlii garnitiirlerine takilarak ilk nakil islemi gergeklesir (Gorsel 2.14).

Calisicr (agic1) tizerindeki yiinler, alicinin ¢evresel hizinin fazla olmasi ve ayni yonli garnitiir telleri
yardimiyla ¢alisicidan alictya geger (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.14: Tambur ile galisict Gorsel 2.15: Caligici alic1 arasinda
arasinda nakil iglemi nakil iglemi

Alic1 tizerindeki elyaf, doniis yonii ve garnitiir yonii ayni, gevresel hizi fazla olan tambura geger (Gorsel
2.16).

Tambur tizerindeki elyaf, doniis yonii ayni garnitiir yonii farkls, cevresel hizi diisiik olan penyére yigil-
ma yaparak gecer (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.16: Tambur alic1 arasinda Gorsel 2.17: Tambur penyor
nakil islemi arasindaki yigilma iglemi

Fir¢a silindiri ile kabartma islemi: Son agici ve alici ¢iftinden tambura gegen elyaf, garnitiir telleri dip
kisminda kalacaktir. Elyafin bir sonraki silindir olan penydre nakledilmesi i¢in yiizeye ¢ikarilip kabartilmasi
gerekir. Bu islemi de firga silindiri gerceklestirir. Fir¢a silindiri ile kabartma ve fircalama islemi su sekilde
olusur:

Volantin (fir¢a) ¢evresel hizi, tamburun cevresel hizindan; tamburun ¢evresel hizi, peny6riin hizindan
yiiksektir.

Taraklanan yiin elyafi, tambur tizerindeki garnitiir tel aralarina girdigi i¢in fir¢a silindiri yardimiyla
garnitiir tellerinin yiizeyine ¢ikarilmasi saglanir. Tambur yiizeyine ¢ikan elyaf penyor silindiri tarafindan
alinir. Fir¢a ve tamburun garnitiir yonleri ters, ¢alisma aninda doniis yonleri aynidir (Gérsel 2.18).

Gorsel 2.18: Tambur ve fira arasindaki kabartma iglemi
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Kamgarn Tarak Makinesi

Penyodrde yigilma islemi: Firca tarafindan, tambur garnitiir telleri arasindan kabartilip tel u¢larina yiik-
seltilmis elyafin tamburdan penyoére nakil islemi su sekilde olusur:

Tamburun gevresel hiz1 penyoriin ¢evresel hizindan yiiksektir. Penyor taraklanip kabartilarak tamburun
telleri tizerine ¢ikarilmus elyafi kendi tizerine alip diizgiin bir tiilbent haline getirir. Tamburun ve peny6riin
garnitiir tel yonleri ters, doniis yonii ayn: olmasi ve penyoriin gevresel hizinin tamburdan az olmasi nedeniyle
penydriin tizerine tiil hilinde geger ve st Giste yigilarak birikir. Bu birikim, taraktan elyaf ¢ikig miktarini (g/m)
verir (Gorsel 2.19).

Buraya kadar olan islemlerde, tarak makinesi ¢aliyma elemanlar1 ve prensipleri tiim tarak tiirleri i¢in
aynidir. Eger tarak makinesinde tambur sayist birden fazla (2-3 vb.) ise diger tamburlarda da ayni islemler
olusmaktadir. Ekartman ayarlari ¢cikisa dogru azalir; garnitiir telleri de ¢ikisa dogru ince, esnek ve sik olur.
Elyaf tiilbent halinde, sonuncu tambur grubundan sonraki penyor altindan hizar taragina kadar taginip ¢ikisa

verilir.
Alia Acia
Acic silindir silindir
silindir ‘ Alict
Alict silindir
silindir @ % Agict
silindir

Agicl
silindir

Alici .F_1rga.
silindir . silindir

S
F Nakledici -
. silindir
. i

Gaorsel 2.19: Tarak makinesinde yigilma isleminin gergeklestigi tertibat
2.1.3.5. Cikis Kismu

Tarak makinelerinin ¢ikis kisimlary; vakumlu sistem, alici silindirler veya hizar, toplama hunisi, kalen-
der silindirleri tops sarim ve kovaya alma silindirlerinden meydana gelir (Gorsel 2.20).

a)  Ust penydr

b) Tiliin pentérden alinmasini saglayanalici silindir sistemi
(tst)

c) Elyaf toplama hunisi (iist)

¢)  Yiin elyafi (tiil halinde)

d) Tambur

Alt penyor

f)  Ust bant yonlendirici bask silindir

g) Tiiliin peny6rden alinmasini saglayan alici silindir sistemi

(alt)
¢)  Elyaf toplama hunisi (alt)
h) Tarak bant bask silindirleri

Gorsel 2.20: Kamgarn tarak makinesi ¢ikis kismi

Penyor garnitiir telleri tizerinde, tiilbent halinde birikmis elyafin alinmasi ti¢ sekilde gergeklesir. Bunlar:

e Vakumlu sistem
e Alicsilindir

o  Hizar taragi
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2. Ogrenme Birimi

Bu islemlerin olusumu soyledir:

Vakumlu sistem ile tiilbendin pen- o .
.. . . st penyoOr
yorden alinmasi: Vakumlu sistemde peny6r

tizerinde ¢aligan bir tane vakum sistemi bu- Vakumlu hizar
lunur. Sistemin penydr ile temasta bulunan
bolimiindeki agikliktan hava emisi ile vakum
olusturulur. Bu vakum sayesinde tiilbent pen-
yorden alinarak hizara verilir, buradan huniye Alt peny6r
sevk edilir. Vakum sisteminin uzunlugu pen-

yoriin genisligindedir ve bir motor sayesinde

) L 1
stirekli titresim hareketi yaparak tiilbent alma  Gérsel 2.21: Tiilbendin peny6rden vakum sistemi ile alinmasi

islemini gergeklestirir (Gorsel 2.21

Alia silindir ile tiilbendin peny6rden alinmasi: Yiin tarak makinelerinde, gogu elyaf tipi i¢in uy-
gundur. Till peny6rden, 6n alici silindir tarafindan alinarak ¢iks silindirine verilir, ¢ikis silindiri ile taginir.
Klasik hizar bigag sistemine gerek kalmaz (Gorsel 2.22).

Cikis hiz1 50 m/dk.dan yiiksek olan tarak makinelerinde alic1 silindir tertibati kullanilmaktadir. Fay-
dalar1 sunlardir:
«  Daha diizgiin bant ¢ikis1 saglanir.
«  Daha yiiksek ¢ikis hizlari elde edilir.

o Hizar bigaginin penyore verilebilecegi hasarlar 6nlenir.

a) Elyaf yonlendirme silindiri (iist)
b) Elyaf yonlendirme silindiri (orta)
¢) Elyaf yonlendirme silindiri (alt)
¢) Elyaf yonlendirme tarag

Gorsel 2.22: Tiilbendin penyérden alinmasini saglayan silindir sistemi

Hizar taragu: Penyor tizerinde olusturulan tiilbent, titresim hareketi yapan bir hizar taragiyla siyrilarak
alinir (Gorsel 2.23). Eski tip hizarlar 1.500-2.000 vurus (titresim/dk.), yeni tip hizarlar maksimum 3.200
vurus (titresim/dk.) caligirlar.

Penyorde olugan hava akimi sebebiyle dagilmamasi i¢in tilbendin altinda sa¢ levha vardar.

Tiilbent, toplama hunisinde toplanarak bant héline ge-
lir. Elyaf, kalender silindirleri tarafindan bir miktar ezilerek
stirtiinme 6zelligi yardimiyla birbirine tutunmasi saglanir.

Bant halinde kalender silindirlerinden ¢ikan materyal,
saga sola kismi devir yapan yalanci biikiim hunisinden ge-
cerek bant formunda iki sekilde sarilir.

o Tops (tops yumagi) seklinde sarim

e  Kovalara helezon istifleme
Gorsel 2.23: Tiilbendin penyérden

almmasini saglayan hizar tertibat:
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Tops hali: Hunide bant formuna girmis olan elyaf, saga sola gidip gelen bir mil tizerine ¢apraz olarak
50 cm genisliginde silindirik sekilde bir yumak (tops) meydana getirilerek sarilir (Gorsel 2.24).

a) Doner sistemli bant ¢ikis hunisi

b) Basku silindiri

¢)  Yumak sarma silindiri

¢) Tops yumagini sarma silindirinden ¢ikaran hareketli kol
d) Sarimi tamamlanmis tops yumagi

e)  Sarimi tamamlanmis tops yumagi haznesi

Gorsel 2.24: Tops elde etme kismi

Kovalara helezon istifleme: Bant héline gelmis elyaf, fener tertibatina sevk edilir. Fener tertibati tara-
findan bant formundaki elyaf, hem kova hem de doner tabla dondiigii i¢in belli bir helezon a1 ile kovaya
istif edilir (Gorsel 2.25).

Gorsel 2.25’te gortildiigh gibi tarak makinesinde kovaya istifleme islemi farkli yontemlerle yapilabilir.
Bunlar sunlardir:

o Bant alinir koyler ( fener) tertibati vasitasiyla kovaya istiflenir.

o Bandin alinip gekim bélgesi olan ilave bir makineden gecirilerek kovaya istiflenir.

a) Uyar1 ve ikaz lambalar1
b) Basku silindirleri
¢) Bant yonlendirme hunisi

¢) Kovaya istifleme kismi

Gaorsel 2.25: Kovaya istifleme tertibati ve sekli

2.1.4. Elyaf Besleme Unitesine Elyaf Sevki

Kamgarn tarak makinesine elyaf yiin halla¢ dairesinden beslenir. Harmanlanmis ve hallaglama isle-
minden gegirilen yiin, karisim odalarindan borular sayesinde hava akimu ile tarak makinesinin besleme
ambarina sevk edilir.

2.1.5. Bos Serit Kovalar1 Hazirlama

Serit kovalari, taranmus seritlerin tarama derecesinin muhafaza edilmesi ve bir sonraki makineye za-
rar gérmeden sevk edilmesini saglayan elemanlardir. Makine tireticileri tarafindan olgiileri belirlenmistir.

Genel olarak makinenin birim zamanda iiretim miktarlarina gére bu ol¢tiler degismektedir. Kovalarin ig
kisimlar1 yaylidir ve bu kovalarin tizerinde bir tep-

si bulunur. Serit dolduk¢a bu yay ige dogru basilr, =
dolum ve sevk esnasinda serit seviyesi sabit kalir ve
istenmeyen ¢ekimlerin 6niine gecilmis olur. Kovalar
cesitli renklerde veya farkli kusak renklerinde olabi-
lir. Caligilan harmani ayirmak i¢in uygun renk kova
secilerek fener tertibatina yerlestirilir ve yaninda kova
degisimi igin yedek bulundurulur (Gorsel 2.26).

B Otomatik kova degistirme terti-
bati (Koyler veya fener tertibati)

Gorsel 2.26: Koyler tertibatina kovayi yerlegtirme
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2. Ogrenme Birimi

& . . ..
{%:@:{} KAMGARN TARAK MAKINESINE YUN Siire
BESLEME
2.1. UYGULAMA O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesine agilmis ve harmanlanmus yiin elyafini beslemektir. Uy-
gulamada ¢aligilan yiin tipine gore harmani belirlemeniz, besleme ambarinin, fotoselin ve sevk borularinin
kontroliinii yapmaniz ve otomatik besleyiciyi ¢alistirmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda
yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Hallaglanmis ytin Agilmis ve harmanlanmig yiin 50 kg
Kova Silindirik ve tekerlekli 3 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz (Kamgarn tarak makinesi, hallaglanmis yiin, kova).
Caligilan yiin tipine gore harmani belirleyiniz.
Besleme ambariny, fotoseli kontrol ediniz.

Sevk borularinin kontroliinii yapiniz.

AN S )

Otomatik besleyiciyi ¢alistiriniz.

Kamgarn Tarak Mekinesine Yiin Besleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Caligilan yiin tipine gére harmani belirler.
4. Besleme ambarini, fotoseli kontrol eder.
5. Sevk borularinin kontroliinii yapar.

6. Otomatik besleyiciyi ¢alistirir.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Uretilen yiin iplik kalitesine gére harmana karigtirilan ham maddeleri belirlerken ne yapilmasi gerekir?
Agiklayiniz.




Kamgarn Tarak Makinesi

) . .
g@; KAMGARN TARAK MAKINESINEBOS .
KOVA YERLESTiRME .
2.2. UYGULAMA O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amac1 kamgarn tarak makinesine bos kova yerlestirmektir. Uygulamada ¢alisilan yiin ge-
sidine gore kovalara renkli serit takmaniz, kovanin temizligini yapmaniz ve koyler tertibatina bos kovay1
yerlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Laboratuvar tipi 1 adet
Kova Silindirik ve tekerlekli 3 adet

islem Basamaklar1
1. 15 saghg ve giivenligi kurallar1 ile is ahlaki ve disiplinine
uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Calisilan yiin tipine gore kovalara renkli serit takiniz.

Kovanin temizligini yapiniz.

g

Fener tertibatina tekerlekli kovayi yerlestiniz.

Kamgarn Tarak Makinesine Bos Kova Yerlestirme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile ig ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Caligilan yiin tipine gore kovalara renkli serit takar.
4. Kovanin temizligini yapar.
5. Fener tertibatina tekerlekli kovay: yerlestirir.

“Hayir” olarak isaretlenen olgutler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Kamgarn tarak makinesine bos kova yerlestirirken ne yapilmasi gerekir? Ac¢iklayiniz.




2. Ogrenme Birimi

2.2. KAMGARN TARAK MAKINESINDE AYAR

Tarak makinesinin elyaf tiiriine gére agma, temizleme islemi ve istenen numarada bant elde edebilmesi
i¢in ayarlarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekir.

2.2.1. Ayar Yapmakta Kullanilan Malzemeler
Ayar yapmak i¢in kullanilan baglica malzemeler sunlardir:
o Acik agiz anahtar takimi
o Yildiz anahtar takimi
o Lokma anahtar takimi
« Tornavida seti
o Layner, sentil

o  Kontrol paneli anahtari

2.2.2. Kamgarn Tarak Makinesinde Yapilacak Ayarlar
Kamgarn tarak makinesinde ayar yapilirken géz 6niinde bulundurulmas: gereken noktalar sunlardir:
+  Yiiniin cinsi ve kalitesi
o Harmani meydana getiren elyafin ortalama boyu
«  Yiiniin inceligi
»  Yiiniin temizlik derecesi
+  Yiiniin bagka tiirde elyaf ile karisim oran
+  Yiin elyafinin yaghlik durumu
o  Tarak makinesindeki tambur say1si
o  Tarak tellerinin cinsi ve egimi

o  Tarak elamanlarmin birbirine gore hizlari

Kamgarn tarak makinesinde yapilacak ayarlar ise sunlardir:

o Makineye beslenecek elyaf miktarinin ayarlanmasi

o  Ekartman ayar1

o Alicy, galisicy, tambur ayar1

«  Makineden ¢ikan elyaf miktarimin degistirilmesini diizenleyen diglinin (AW) ayarlanmasi
o Penyorden elyafin (tiilbendin) alinmasini saglayan hizar taraginin ayarlanmasi

o Penyorden alinip bant formuna gelmis elyafin (tiilbendin) alinmasini ve tops hélinde veya kovala-
ra alinmasini saglayan kisimlarin ayarlanmasi

«  Motor devrinin degistirilerek tambur ve diger silindirlerin hizinin ayarlanmas:

«  Makinede bulunan 1zgara ayarlarinin yapilmasi

2.2.3. Makineye Beslenecek Elyaf Miktarinin Ayarlanmasi

Kamgarn tarak makinesine beslenen elyaf miktar: tek bir noktadan ayarlanmaz. Bu ayar islemleri sira-
styla sunlardr:

Terazinin agirlik ayarinin yapilmasi: Terazi kolu ayarlanirken cetvel tizerindeki agirlik topuzu gevse-
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tilip ¢ikartilir. Ayarlanmak istenen besleme miktarina gore ayar cetveli {izerine belirlenen agirlik takilir ve
sabitlenir. Hassas ayar yapmak igin ayar cetveli tizerindeki ayar skalasi gevsetilip istenen agirlik miktarina
getirilip sabitlenir (Gorsel 2.27).

&_’___‘ Terazi kapak
agma pistonu

Terazi kapak kapatma yay1

Terazi denge mili
Terazi ibresi
Agirhik

/" Miknatis

Terazi kapak agma kapatma
mekanizmasi

Gorsel 2.27: Terazinin agirlik ayari

Geri styiricr ayarlarimin yapilmasi: Geri styiricinin igneli hasir ile olan mesafe ayarini degistirmek i¢in
bir kol bulunur. Bu kol sayesinde istenen ayar yapilir. Geri siyiric1 sabitleme, ayar kolu somunlari gevsetilir.
Ayar kolu ile istenen ayar yapilarak sabitleme somunlari tekrar sikilir (Gorsel 2.28).

—% Civili hasir
= Geri siyrici silindir

— Geri siyirici ayar kolu

= Geri siyirici ile givili hasirin
mesafesinin ayarlanmasi

Gaorsel 2.28: Geri siyirici ayar1

Asag siyiricr silindiri ayarlamak i¢in makinenin her iki tarafindaki somunlari gevsetilir. Besleme mik-
tarmnun artirip azaltilmast silindirin 6ne arkaya dogru hareket ettirilmesi ile saglanir, istenen mesafe ayarlan-
diginda silindir makinenin her iki tarafindan da sabitlenir (Gorsel 2.29).

a)  Asagi siyiric silindir

b) Civili hasir

¢)  Asagi siyiricr silindir ayar mekanizmasi

¢)  Asagi siyiricr silindir ile ¢ivili hasir
ayar civatast

d) Ai;lgl styrrict silindir ayar mekanizmasi
sabitleme civatasi

Gorsel 2.29: Agagi siyiricinin ayar mekanizmasi
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Bu ayarlara ilave olarak yeni tiir makinelerde ¢ivili hasir, geri ve ileri siyiricilarin hiz ayarlari, ekartman
ayarlarina bagli olarak degistirilir.

Terazinin a¢ilma siiresinin ayarlanmasi: Tarak makinesinde terazisinin a¢ilmasi, eski makinelerde
eksantrik (yiirek) mekanizmasinin dénme hizinin degistirilmesiyle yapilir (Gorsel 2.30).

Yeni tip tarak makinelerinde, istenen besleme siklig1, besleme silindiri ayar skalas ile yapilir. Bu tertibatta
bulunan ti¢ ayakli mekanizma ve buna bagli fotosel sistemiyle besleme zaman ayarlar1 yapilir (Gérsel 2.31).

Makineye beslenecek elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen besleme motorunun ayarlan-
mas: Tarak makinesinde besleme miktarinin ayarlanmasi besleme motorunun tizerindeki ganziman ile ya-
pilir. Sanzimanin tizerindeki ayar mekanizmast ile besleme silindirinin hizi ayarlanarak besleme silindirinin
hiz1 degistirilir (Gorsel 2.32 ve 2.33).

Gorsel 2.30: Terazi eksantrik Gorsel 2.31: Yiin tarak makinesi Gaorsel 2.32: Besleme silindiri ayar
(ytirek) ayar mekanizmasi besleme ayar tertibati ve fotosel sistemi mekanizmasi
Geri sty1rici silindir Besleme hasirini

hareket ettiren
s$anziman sistemi

o

7

(_, ")‘G" Z
/EJZSE

Terazi Kinematik semast
sistemi
Motordan gelen
hareke

hasir1 Besleme hasirina

giden hareket

Gorsel 2.33: Besleme hasir1 ayar mekanizmasi

2.2.4. Makine Ekartman Ayarlarinin Yapilmasi
Tarak makinesinde silindirler arasindaki mesafenin (aralik) tespit edilip ayarlanmasidur.

Eger iyi taraklama derecesi elde edilmek isteniyorsa ¢esitli silindirlerin birbirlerine gére uygun ve gere-
gince ekartman ayarlarinin yapilmasi gok 6nemlidir.

Ekartman ayari yapilirken su hususlara dikkat edilmelidir:
« Yiin elyafinin incelik ve uzunluguna

o Tarak makinesinin tipine

« Yiin elyafinin tiiriine

« Yiin elyafinin fiziksel durumuna

o Isletme klima sartlarina
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Tarakta ekartman ayari yapilirken goz 6niinde bulundurulacak 6nemli noktalar sunlardur:

o Silindirler aras1 ok yakin ekartman ayari, tarak garnitiirlerine zarar verebilir ve elyafta kirilmalara
neden olabilir.

o  Silindirler aras1 ¢ok a¢ik ekartman ayari, nope olusmasina sebep olur.

o Kisa ve ince yiinlerde, yakin ekartman ayart iyi bir taraklama elde edilmesini saglar.

o Uzun yiinlerde, agik ekartman ayart iyi bir taraklama elde edilmesini saglar.

o Silindirler aras1 mesafe ayarlanirken taragin basindan sonuna dogru silindirler birbirine daha ya-
kin ayarlanmalidir.

Tarak makinesinde ekartman ayarlar1 “layner” denen aletler kullanilarak yapilir. Bunlar lameller hélin-
dedir ve genellikle hepsi bir arada olup tarak makinesinin imalatcisi tarafindan verilir.

Laynerler, (sentil, sablon) ayarlanacak silindirler arasina gegcirilerek tarak eni boyunca rahat hareket
edip etmedigi kontrol edilir. Ayarlama sirasinda laynerin siki ve daha gevsek gecmesi gereken yerler vardur.
Ayarlamada laynerin siki gegmesi gereken yerlere “+”, gevsek gecmesi gereken yerlere de “-” isareti konmus-

tur. Isaretsiz yerlerde layner normal hareket edecek demektir.

« »

Tarak makinesinde ekartman ayarlari, tarak telleri bilendikten veya yeni tel sarimi yapildiktan sonra
yeni parti ve farkli tiirde elyaf isleneceginde, makine iiretime baglamadan 6nce biitiin ayarlar1 yeniden yapi-
lir. Taraklama kalitesinin bozulmamasi igin makine belirli miktar elyaf isledikten sonra tellerin tekrar bilen-
mesi gerekir. Tarak telleri bilendikten sonra makine isletmeye alinmadan 6nce makinenin biitiin ayarlarinin
elden gecirilmesi gerekir (Gorsel 2.34, 2.35a, 2.35b, 2.36 ve 2.37).

Kamgarn Tarak Makinesinin Ayar Mesafeleri (64 s Elyaf icin)

Kaba Tarak Kismi Ince Tarak Kism1
Tambur- Alict Al (1 mm) A2 (1 mm) A3 (1 mm) F1 (0,80) F2 (0,80) F3 (0,80)
Tambur- Agict B1 (1 mm) B2 (0,8 mm) B3 (0,7 mm) G1 (0,6 mm) G2 (0,5mm)  G3 (0,4 mm)

Tambur- Peny6r

D1 (0,6-0,7 mm)

H1(0,4-0,5 mm)

Tambur- Fir¢a C1 (2 -4 mm) G1 (3-4 mm)
Tambur- Tagiyic E1 (0,6 mm) 11 (0,6 mm)
Penyor- Tasiyict D2 (0,6 mm)

Gorsel 2.34: Kamgarn tarak makinesi ekartman ayar:
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3. agicl

3. alia

4. alicp Silindir
4. agic1 >
silindir (N STgde SEFN LW > alic1 silindir

Firga . S

silindir § e

silindir Pitrak

Tambur
Nakledic?
silindir

©)

Nakledici silindirleri
silindiri
Kamgarn tarak makinesinin silindirler aras1 ayar mesafeleri
Sira Kamgarn tarak makinesi silindir Silindirler Sira Kamgarn tarak makine- Silindirler
No. isimleri aras1 mesafe No. si silindir isimleri aras1 mesafe
1. Besleme-Morel silindiri Al1lmm 13. Tambur- 1. alic silindir D2 0,5 mm
2. Morel silindiri-Pitrak bigag A22mm 14. Tambur- 1. agici silindir D3 0,12 mm
3. Morel silindiri-Styirici silindir A32,5mm 15. Tambur- 2. alic1 silindir D4 0,5 mm
4. Morel silindiri - Nakledici silindiri A40,5mm 16. Tambur- 2. agicr silindir D5 0,10 mm
5. Siyirict —~Nakledici silindiri B10,15 mm 17. Tambur- 3. alic silindir D6 0,5 mm
6. Nakledici silindiri - On agici silindir C1 0,5 mm 18. Tambur- 4. agict silindir D7 0,8 mm
7. On agici silindir - 1. alici silindir C2 0,5 mm 19. Tambur- 5. alic1 silindir D8 0,5 mm
8. On agicr silindir - 1. agicr silindir C30,12mm 20. Tambur- 6. agicr silindir D9 0,6 mm
9. On agict silindir - 2. alic silindir C4 0,5 mm 21. Tambur -Fir¢ca D10 0,7 mm
10. On agicr silindir - 2. agicr silindir C50,1 mm 22. Tambur- Penyor D10 0,2 mm
11. glrilrif;:l silindir - 2. nakledici C6 0,5 mm 23. Penyér -Hizar E10,8 mm
12. Tambur-Nakledici D1 0,5 mm

Gorsel 2.35: a) Kamgarn tarak makinesi ekartman ayar noktalar: ve mesafeleri

J.agic

silindir 4 0,

silindir 4acqc

Agier
Pitrak Firga silindir
kesici

S.aqen

o s silindir

silindir bhie s
Aliei silindir

ir Agiet pygrak

silindir pogei

Firea As1et
silindir

Patrak
Kesici

sili

silindir Hizar

Besleme s 4 Nakledici

silindirleri 1. 6n agia  Nakledici Nakledici 2.8 Firca
aeai Sl i 4y . iin agic

slindir  sllindir o silindir SO0 silindird 2 morel

silindiri silindiri

Tambur

silindir

Penyir

Not: Degerler (MM) cinsinden verilmisgtir.

Gorsel 2.35: b) Kamgarn tarak makinesi ekartman ayar noktalar: ve mesafeleri
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Acicl
Pitraksilindiri 1. 1. Alic
Pitrak kutusu  bicagn 1 : silindir

Agicl
: , silindir
Alia

Avantren silindir

A
silindiri g1t

silindir
Bogaz

silindirleri
Tasryici

silindir

Kamgarn tarak makinesinin ayar mesafeleri (64 s elyaf igin)
On agma kismi

Bogaz Silindirleri-On Agicr silindir Al0,8-1,5 mm
On Agici-Agicr silindir B1 0,8 mm-0,1 mm
On Agict -Tag1yici Silindir C1 0,6 mm-0,8 mm
Tagtyici- Aventren silindiri D1 0,5 mm-0,7 mm
Aventren- Alici silindir El1 0,8 mm-0,1 mm
Aventren -Agicr silindir E1 0,8 mm-0,1 mm
Aventren-Fir¢a F1 0,5 mm-0,7 mm
Fir¢a -Morel silindiri G1 0,5 mm-0,7 mm
Morel Silindiri-Pitrak Kesici H1 0,6 mm-0,8 mm-1 mm
Morel Silindiri - Tagtyict 11 0,6 mm-0,8 mm

Gorsel 2.36: On agic1 ekartman ayar1

Alicr silindir
. ayarli kelepge

Alicr silindir
" ayarli kelepce

Ekartman ayar
i civatasi

Agicr silindir
Alcr silindir '

ey .
Gorsel 2.37: Kelepge ekartman ayari
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2.2.5. Alicy, Agic1 ve Tambur Ayari

Yiin tarak makinelerinde bu silindirler asil taraklamanin yapilmasini saglar. Alici, agici, tambur ayarla-
rinda ii¢ ayar isleminden bahsedilir ve bu ayarlar taraklamanin kalitesini belirleyen unsurlardur.

Silindirlerin birim alaninda bulunan tel ucu sayist: ince yiinlerde ¢api kiigiik ve sik tellerin kullanil-
mast gerekir. Kalin yiinlerde nispeten ¢ap: daha biiyiik ve seyrek teller kullanilir. ingiliz bradfort taraklari ve
Fransiz kontinental taraklarda alici, agici, tambur telleri degiskenlik gosterir. Ingiliz bradfort taraklarinda
24 - 28 numara Fransiz kontinantal taraklarda 24 - 30 numara teller kullanilir (Gorsel 2.38).

By Lanlah

Alcr silindir Bogaz silindir Genis morel silindir
garnitir teli garnitiir teli garnitir teli

Morel silindir garni- Peny0r garnitiir Tambur garnitiir Tasiyici silindir
tiir teli (dar) teli teli garnitiir teli

Gorsel 2.38: Kamgarn tarak makinesinde kullanilan garnitiir telleri

Agici garnitiir teli

Birlikte ¢alisan silindirlerin ¢evresel hizlari: Yiin tarak makinelerinde genel olarak silindirlerin ¢ev-
resel hizlar1 giristen ¢ikisa dogru artar. Agicr silindirlerin hizlar birbirine esittir. Ayni sekilde alicilarin hizla-
r1 da birbirine esittir. Tarak makinesinde kullanilan garnitiir gesitleri ve 6zellikleri tablo 2.1'de gosterilmistir.

Tablo 2.1: Yiin Tarak Makinesi Garnitiir Tel Cesitleri ve Ozellikleri

Yiin Tarak Makinesi Garnitiir Cesitleri ve Ozellikleri
Kodu Taban Genisligi (mm) Yiiksekligi (mm) ?glmm)l Agisi (derece)
V6 360 4,25 7,5 8,5 60
V6 365 4,25 6,0 8,5 60
V8365 3,2 5,0 8,5 65
B V83553 3.2 7,5 7,3 53
Dl V8 460 3.2 6,0 6.3 60
(Aventren) V8 4750 3.2 6,0 5,5 70
Sl V103670 2,5 6,0 7,0 70
V10 553 2,5 5,25 5,0 53
V10 560 2,5 5,5 5,0 60
V10 480 2,5 6,0 6,3 80
V10 570 2,5 5,0 50 70
V12 565 2,1 5,0 5,0 65
V12570 2,1 4,5 5,0 70
V12575 2,1 5,0 5,0 75
Tasiyica
V12 660 2,1 6,5 42 60
V14550 H 1.8 6,5 5,0 50
V14 670 1,8 5,0 42 70
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V16553 1,6 50 50 53

V16 675 1,6 45 42 75

V16 760 1,6 45 3,6 60

Ka,t}:g%?rma V16 770 1,6 4,0 3,0 70
V165585 1,6 5,0 46 85

V16 8570 1,6 40 3,0 70

V18 6350H 1,4 6.0 40 50

V20 560 1,3 50 50 60

V20 760 13 45 3.6 60

_ V20770 1,3 40 3.6 70
Incﬁ;ﬂfﬁna V20775 13 5,0 3.6 75
V20 6350H 1,3 5,5 40 50

V8 550 13 45 3,0 50

V20 8570 1,3 40 3,0 70

V24 665 1,1 45 42 65

V241070 11 40 2,5 70

V24 6350 1,1 55 40 50

Penyor V24 8550 L1 4,5 3,0 50
V24 8570 1,1 40 3,0 70

V28 880 0,9 3,5 32 80

V28 995 0.9 45 2.8 55

2.2.6. Makineden Cikan Elyaf Miktarinin Degistirilmesini Diizenleyen Dislinin (AW)
Ayarlanmasi |

Tarak makinesinde, peny6riin hiz1 da kontrol panosun-
dan ayarlanabilir. Cok hassas ayar yapilmasi gerekiyor ise
penyoriin hizinin ayarlanmasi degisken (AW) disli ile yapilir.
Ayar sikalasinin ayarlanmast ile istenen hiz ayarlanabilir. An-
cak genel olarak penyo6riin hizi degistirilmez, bunun yerine
giris silindirinin hiz1 degistirilerek ayarlama yapilabilir (Gor-
sel 2.39). Gorsel 2.39: Peny6r hizini ayarlayan kol

2.2.7. Penyorden Elyafin (Tiilbendin) Alinmasini Saglayan Hizar Taraginin Ayarlanmasi

Hizar tarag1 bagimsiz bir motor tarafindan dondiiriilmek-
tedir. Motor devrinin azaltilmasi veya arttirilmasi isteniyor-
sa motora bagli kasnagin capi biiyiiltiilerek veya kiiciiltiilerek
ayarlanir. Hizar penyore yakinlastirilip uzaklastirilarak yigilma
miktar1 ayarlanir. Hizar1 makine sasisine sabitleyen yanlarda
bulunan somunlar gevsetilerek ayar somunundan istenen ayar
yapilir ve istenen mesafeye gelince somunlar sikilarak sabitlenir
(Gorsel 2.40).

Gorsel 2.40: Hizar ayar mekanizmasi
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2.2.8. Penyorden Alinip Bant Formuna Gelmis Elyafin (Tiilbendin) Alinmasini ve Tops

Halinde veya Kovalara Alinmasinmi Saglayan Kisimlarin Ayarlanmasi

Tops halinde sarim: Bant halinde ¢ikan materyal, biikiim hunisinde yalanci bitkiim verildikten sonra
sarma silindirleri sayesinde tops hélinde sarilir. Topsun sarilma sikiligini ayarlamak icin sarma silindirler
dislisinin degisimi yapilarak istenen sarim ayarlanabilir.

Bant halinde kovaya sarim: Bant halinde ¢ikan elyaf, fener (koyler) tertibatina sevk edilir. Fener tertibati
tarafindan bant formundaki elyaf hem kova hem de déner tabla déndugii iin belli bir helezon seklinde kovaya
doldurulur. Bantin fener tertibatina alinip istiflenme hizy, silindir ayarlar: degistirilerek yapilir (Gorsel 2.41).

a) Uyar1 ve ikaz lambalar1
b) Basku silindirleri

¢) Bant yonlendirme hunisi
¢) Kovaya istifleme kism1

Gorsel 2.41: Bant halinde kovaya sarim

2.2.9. Motor Devrinin Degistirilerek Tambur ve Diger Silindirlerin Hizinin Ayarlanmasi

Konvansiyonel makinelerde devri degistirmek i¢in motor kasnak ¢ap1 degistirilir. Yeni makinelerde ise
kontrol panosundan ayar yapilabilir.

2.2.10. Ayar Malzemelerini Dogru Sekilde Kullanma

Kamgarn tarak makinesinde ayarlama yapabilmek igin a¢ik, yildiz, lokma anahtar takimi, tornavida
seti ve mesafe ol¢timii i¢in layner, sentil, kontrol paneli anahtar: kullanilir. Makinede ayar yapilirken ayar
noktalarinda hangi anahtarin kullanilacagini 6ncelikle tespit edip dogru anahtar: kullanmak gerekir. Silin-
dirler aras1 mesafe ayarlanirken laynerin dogru 6l¢ii yaprag: kullanilmalidir.

2.2.11. Makinede Bulunan Izgara Ayarlarinin Yapilmasi

Yiin elyafinda 1zgaralardan dokiilecek bir yabanci madde bulunmaz. Bu nedenle tarak makinelerinde
silindirlerin altinda 1zgara yoktur. Elyaf u¢untusunu 6nlemek amaciyla silindirlerin altinda metal kapaklar
bulunur (Gorsel 2.42).

Tambur

/:: Yiin elyafi

Tambur alt:
kapak

Gorsel 2.42: Tambur metal kapak
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& . .
{6{}:@:{} KAMGARN TARAK MAKINESINDE ELYAF
BESLEME AYARI YAPMA ure
2.3. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde elyaf besleme ayar1 yapmaktir. Uygulamada terazi ta-
rafindan beslenecek elyaf miktarini tespit etmek i¢in ayar skalasindan gerekli ayarlamalar1 yapmaniz ve elyafi,
makinenin besleme haznesine doldurmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriter-
lere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi1 Sert metalden olmalidir. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidir. 1 takim
Terazi Makine besleme terazisi 1 adet

Islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
Terazi kolu tizerindeki ayar cetveline monteli agirlik topuzunu gevsetiniz ve ¢ikariniz.

Ayar cetveli tizerindeki ayar skalasini gevsetiniz.

& @ B

Teraziye beslenecek elyaf agirligi kadar onceden belirlenen agirlik topuzunu ayar cetveline takip
sabitleyiniz.

N

Ayar cetveli tizerindeki ayar skalasindan da kiisurat1 ayarlayip sabitleyiniz.

8. Karisim odasindan aldiginiz elyafi, makinenin besleme haznesine doldurunuz.

9. Makineyi kontrol panosundaki uyarilar: dikkate alarak ¢alistiriniz.

10. Elyafin teraziden dokiiliip itici levha ile itilmesini bekleyiniz ve makineyi durdurunuz.

11. Teraziden dokiilen elyafin tamamini aliniz.

Terazi kapak
agma pistonu

————# Terazi kapak kapatma yay1

Terazi denge mili
> Terazi ibresi
Agirhik

/E' Miknatis

Pistgn itme

Terazi kapak agma kapatma
mekanizmasi
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Kamgarn Tarak Makinesinde Elyaf Besleme Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Terazi kolu tizerindeki ayar cetveline monteli agirlik topuzunu gevsetip
cikarr.

5. Ayar cetveli tizerindeki ayar skalasini gevsetir.

Teraziye beslenecek elyaf agirligi kadar 6nceden belirlenen agirlik topuzunu
ayar cetveline takip sabitler.

7. Ayar cetveli tizerindeki ayar skalasindan da kiisurati ayarlayip sabitler.
8. Karisim odasindan aldig: elyafi, makinenin besleme haznesine doldurur.
9. Makineyi kontrol panosundaki uyarilar dikkate alarak ¢alistirir.

Elyafin teraziden dokiliip itici levha ile itilmesini bekler ve makineyi dur-

10.
durur.

11.  Teraziden dokiilen elyafin tamamini alir.
“Hayir” olarak isaretlenen olgttler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Kamgarn tarak makinesine elyaf beslenirken ne yapilmasi gerekir? A¢iklayiniz.
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{i‘}}%@:ﬁ KAMGARN TARAK MAKINESINDE Siire
EKARTMAN AYARI YAPMA
2.4. UYGULAMA ® 4 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesindeki ekartman ayarlarini yapmaktir. Uygulamada makine

katalogundaki ekartman degerlerine bakmaniz, silindirlerin mesafelerini sablon kullanarak ayarlamaniz bek-

lenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidir. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidur. 1 takim
Ayar sablonu (Layner, sentil) Yay ¢eliginden olmalidir. 1 adet

Islem Basamaklar1

1.
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Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Makine katalogundan ekartman ayar 6l¢iilerine bakiniz.
Silindirleri makine sasisine sabitleyen somunlar: gevsetiniz.

Silindirlerin birbirine olan mesafe ayarlarini somunlar: agip kapatarak ve sablonu silindirler arasin-
dan, eni boyunca saga, sola hareket ettirilerek ayarlayiniz.

Silindirleri makine sasisine sabitleyen somunlari sikiniz.

Yapilan ayarlar, istenen sonuglari vermezse ayarlarda degisiklik yapiniz.




2. Ogrenme Birimi

Kamgarn Tarak Makinesinde Ekartman Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Makine katalogundan ekartman ayar ol¢iilerine bakar.
5. Silindirleri makine sasisine sabitleyen somunlari gevsetir.

Silindirlerin birbirine olan mesafe ayarlarini somunlar: agip kapatir ve gab-

6.

lonu silindirler arasindan, eni boyunca saga, sola hareket ettirerek ayarlar.
7. Silindirleri makine sasisine sabitleyen somunlar sikar.
8. Yapilan ayarlar, istenen sonuglar1 vermezse ayarlarda degisiklik yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug¢
Ekartman ayar1 neye gore yapilir, nelere dikkat edilir? Agiklayiniz.




Kamgarn Tarak Makinesi

%‘@ KAMGARN TARAK MAKINESINDE
& TAMBUR, ACICI VE ALICI AYARLARINI Siire
2.5. UYGULAMA YAPMA @ 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde tambur, alic1 ve agici ayarlarini yapmaktir. Uygulama-

da alici, agic1 ve tambur silindirlerinin ¢evresel hizlarini ve ekartman mesafelerini kontrol etmeniz, normal

degilse yeniden ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore deger-

lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidir. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidir. 1 takim
Ayar sablonu (Layner, sentil) Yay ¢eliginden olmalidir. 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Alicy, agic1 ve tambur silindirlerinin birim alanda garnitiir teli ug sayisini belir-
leyiniz.

5. Alicy, agic1 ve tambur silindirlerinin ¢evresel hizlarini kontrol ederek gerekiyorsa
yeniden ayarlayiniz.

6. Alici, agic1 ve tambur silindirlerinin arasindaki ekartman mesafesini kontrol
ederek gerekiyorsa yeniden ayarlayiniz.

Kamgarn Tarak Makinesinde Tambur, A¢ic1 Ve Alic1 Ayarlarini Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Alicy, agic1 ve tambur silindirlerinin birim alanda garnitiir teli ug sayisini
belirler.

Alicy, agic1 ve tambur silindirlerinin gevresel hizlarini kontrol ederek gereki-
yorsa yeniden ayarlar.

Alicy, agic1 ve tambur silindirlerinin arasindaki ekartman mesafesini kontrol
ederek gerekiyorsa yeniden ayarlar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Tambur, agic1 ve alici ayar1 neye gore yapilir? Nelere dikkat edilir? Aciklayiniz.
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2. Ogrenme Birimi

lg?:{} MAKINENIN AYAR ISLEMLERI ICIN Siire
GEREKLI ALETLERI KULLANMA
2.6. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde ayar malzemelerini taniyip kullanmaktir. Uygulamada
acik ug anahtar takimi, y1ldiz anahtar takimi, lokma anahtar takimyi, allen anahtar takimi, tornavida ve layner
ol¢t sablonu aletlerini taniyarak, bu aletlerin nerelerde kullanilacagini tespit edip kullanmaniz beklenmekte-
dir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, y1ldiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidir. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidur. 1 takim
Ayar sablonu (Layner, sentil) Yay geliginden olmalidur. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makine tizerinde uygun olan agik ug anahtar takimimi kullaniniz.
Makine tizerinde uygun olan yildiz takimini kullaniniz.
Makine tizerinde uygun olan lokma takimini kullaniniz.
Makine tizerinde uygun olan allen takimini kullaniniz.

Makine tizerinde uygun olan tornavida takimini kullanimiz.
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Ekartman ayar1 i¢in uygun olan layner 6l¢ii sablonunu kullaniniz.




Makinenin Ayar Islemleri i¢in Gerekli Aletleri Kullanma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Makine tizerinde uygun olan agik ug anahtar takimini kullanur.
5. Makine iizerinde uygun olan yildiz anahtar takimini kullanir.
6. Makine tizerinde uygun olan lokma takimini kullanir.
7. Makine tizerinde uygun olan allen takimni kullanir.
8. Makine tizerinde uygun olan tornavida takimini kullanir.
9. Ekartman ayar1 i¢in uygun olan layner ol¢ii sablonunu kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ayar malzemeleri kullanilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.




2. Ogrenme Birimi

& . .
{_’{;‘}}:@:ﬁ KAMGARN TARAK MAKINESINDE Siire
MEKANIK AYARLARI YAPMA
2.7. UYGULAMA O 3 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde mekanik ayar yapmaktir.Uygulamada makineye bes-
lenen ve makineden ¢ikan elyaf miktar: ayarini yapmaniz, hizar taragi ayarini, makine ekartman ayarlarini ve
garnitiir telleri mesafe ayarlarini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere
gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet

Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim

Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidur. 1 takim

Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidur. 1 takim

Disliler I\/IIal.dne imalatgisinin verdigi  Serit nu.m.aralarlna uygun olmali-
disliler olmalidir. dir. Cesitli numaralarda olmalidir.

Ayar sablonu (layner, sentil) Esnek yay celiginden olmalidir. ~ Ayar noktalar él¢iisiinde olmalidir.

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makineye beslenecek elyaf miktarini ayarlayiniz.
Makineye beslenecek elyaf miktarmin degistirilmesini diizenleyen motorun devrini ayarlayiniz.
Makineden ¢ikan elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen disliyi (AW) ayarlayiniz.

Penyorden elyafin (tiilbendin) alinmasini saglayan hizar taragini ayarlayiniz.

® N o R WD

Penyo6rden alinip bant formuna gelmis elyafin (tiilbendin) alinmasini ve tops hélinde veya kovalara
alinmasini saglayan kisimlari ayarlayiniz.

9. Makine ekartman ayarlarini yapiniz.

10. Makine, garnitiir telleriyle ilgili ayarlar1 yapiniz.




Kamgarn Tarak Makinesinde Mekanik Ayarlar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapar.

4. Makineye beslenecek elyaf miktarini ayarlar.

5 Makineye beslenecek elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen motorun
" | devrini ayarlar.

6 Makineden ¢ikan elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen disliyi (AW)
) ayarlar.

7. Penyo6rden elyafin (tiilbendin) alinmasini saglayan hizar taragini ayarlar.

8 Peny6rden alinip bant formuna gelmis elyafin(tiilbendin) alinmasini ve tops
) hélinde veya kovalara alinmasini saglayan kisimlari ayarlar.

9. Makine ekartman ayarlarini yapar.

10. Makine, garnitiir telleriyle ilgili ayarlar1 yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Tarak makinesinde mekanik ayar yaparken nelere dikkat edilmelidir? Aciklayiniz.




2. Ogrenme Birimi

&3 . .
@{}}:%} KAMGARN TARAK MAKINESINDE Siire
ELEKTRONIK AYARLARI YAPMA
2.8. UYGULAMA ®© 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde elektronik ayar yapmaktir. Uygulamada makineye

beslenecek elyaf miktarini ayarlamaniz. Besleme motorunun, ¢ikis silindirinin ve tiilbent alic silindirlerin

devirlerini ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendi-

rilecektir.
Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1

Kamgarn tarak makinesi

Agik, yildiz ve lokma anahtar
takimi

Allen anahtar takimi

Diiz ve yildiz uglu tornavidalar
Digsliler

Ayar sablonu (layner, sentil)

Elektronik ayarli makinelerde
islemci anahtar1

islem Basamaklar1

Ozelligi
Standart

Sert metalden olmalidur.

Sert metalden olmalidir.
Sert metalden olmalidir.

Makine imalatgisinin verdigi disliler
olmalidir.

Esnek yay celiginden olmalidir.

Islemcinin kendi anahtar1 olmalidur.

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
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Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Makineye beslenecek elyaf miktarini ayarlayiniz.

Cikis silindirinin devrini ayarlayiniz.

alinmasini saglayan kisimlari ayarlayiniz.

9. Makine ekartman ayarlarini yapiniz.

10. Makine garnitiir telleriyle ilgili ayarlar1 yapiniz.

Miktar1
1 adet

Birer takim

1 takim
1 takim

Serit numaralarina uygun,
¢cesitli numaralarda olmalidir.

Ayar noktalar1 él¢tistinde
olmalidir.

1 adet

Makinede tretilecek serit numarasina (Nm) gore besleme motorunun devrini ayarlayiniz.

Penyorden elyafin(tiilbendin) alinmasini saglayan tiilbent alic1 silindirlerin devrini ayarlayiniz.

Penyorden alinip bant formuna gelmis elyafin (tiilbendin) alinmasini ve tops hélinde veya kovalara




Kamgarn Tarak Makinesinde Elektronik Ayarlar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Makineye beslenecek elyaf miktarini ayarlar.

5 Makineye beslenecek elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen motorun
" | devrini ayarlar.

6. Cikas silindirinin devrini ayarlar.

” Peny6rden elyafin(tiilbendin) alinmasini saglayan tiilbent alici silindirlerin
’ devrini ayarlar.

8 Peny6rden alinip bant formuna gelmis elyafin (tiilbendin) alinmasini ve tops
) hélinde veya kovalara alinmasini saglayan kisimlari ayarlar.

9. Makine ekartman ayarlarini yapar.

10. Makine garnitiir telleriyle ilgili ayarlar1 yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Makinede elektronik ayar yaparken nelere dikkat edilmelidir?




2. Ogrenme Birimi

@ .. .
{@4} KAMGARN TARAK MAKINESINDE GERI
SIYIRICI AYARI YAPMA ure
2.9. UYGULAMA O® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amact kamgarn tarak makinesinde geri siyirici silindiri ayarlamaktir. Uygulamada Igneli
hasir ile geri siyirict silindir arasindaki mesafeyi ayarlamaniz ve ayar somunlarini sikarak sabitlemeniz bek-
lenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet

Aqik, yildiz ve lokma anahtar takimi1  Sert metalden olmalidir. Birer takim

Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidur. 1 takim

Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidir. 1 takim

Disliler Makine imalat¢isinin verdigi dis-  Serit numaralarina uygun,

liler olmalidur. gesitli numaralarda olmalidir.

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadasglarinizla is birligi yapiniz.
Geri styiric sabitleme somunlarini gevsetiniz.
Geri siyiricr silindir ayar somunlarini gevsetiniz.
Igneli hasir ile geri siyirict arast mesafeyi ayarlayiniz.

Ayar somunlarini sikarak sabitleyiniz.
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Yapilan ayari kontrol ediniz.

Civili hasir

— Civili hasir . e
¢ —* Geri siyrici silindir

~* Geri siyirict
silindir

Geri styricr silindir
ayar kolu

Geri siyirici silin-
dirin makineye
tutturulan civata-
" larin gevsetilmesi

Ayar kolu civatasinin
gevsetilmesi

Civili hasir

_,Givili hasir
™ Geri siyiric silindir

—Geri styirict silindir
—+Geri siy1rici ayar kolu
——== Geri siymria1 ile ¢ivili
hasirin mesafesinin
ayarlanmasi

Geri styiricr silindir

ayar kolu

Civili hasir ile geri siyiric1
mesafe ayar1 yapildiktan
sonra gevsetilen civatala-
rin stkilmasi




Kamgarn Tarak Makinesinde Geri Styiric1 Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Geri siyirici sabitleme somunlarin: gevsetir.

5. Geri styiricr silindir ayar somunlarini gevsetir.
6. [gneli hasir ile geri styirict arast mesafeyi ayarlar.
7. Ayar somunlarini sikarak sabitler.

8. Yapilan ayar1 kontrol eder.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Geri styirict silindir ayarini yaparken nelere dikkat etmek gerekir? A¢iklayiniz.




2. Ogrenme Birimi

Ly . . .
@{}:Qz{} KAMGA"RN TARAK_ MA}(INI}SINDE TERAZI Siire
YUREK DISLISINI DEGISTIRME
2.10. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde terazi yiirek mekanizmasi ayarini yapmaktir. Uygula-
mada yiirek mekanizmasinin devrini degistiren disliyi belirleyip degisimini yapmaniz beklenmektedir. Uygu-
lama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi1  Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takim1 Sert metalden olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidur. 1 takim

Makine imalatgisinin verdigi digliler ~ Serit numaralarina uygun,
olmalidir. cesitli numaralarda olmalidir.

Disliler
Islem Basamaklar1
1. Issaglig ve giivenligi kurallar: ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Beslenecek elyaf miktarini belirleyiniz.

Yiirek mekanizmasinin hizin degistiren disliyi belirleyiniz.
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Digsli degisimini yapiniz.

Kamgarn Tarak Makinesinde Terazi Yiirek Dislisini Degistirme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Beslenecek elyaf miktarini belirler.

5. Yiirek mekanizmasinin hizini degistiren disliyi belirler.
6. Disli degisimini yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Kamgarn tarak makinesinde terazi yiirek mekanizmasinin ayari nasil yapilir? Aciklayimiz.




Kamgarn Tarak Makinesi

@ .. 3
g% KAMGARN TARAK MAKINESINDE ASAGI Siir
SIYIRICI AYARI YAPMA ure
2.11. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde agagi siyirici ayarini yapmaktir. Uygulamada agagi siy1-
ric1y1 makineye tutturan somunu gevsetmeniz, asagi styirici ayar kolunu asagi yukari hareket ettirerek istenen
ayara geldiginde somunlar: sikarak sabitlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan
kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, y1ldiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi1 Sert metalden olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidir. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile i ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Asagi styiriciyr makineye tutturan viday: gevsetiniz.
Ayar kolunu tutan somunu gevsetiniz.

Asag siyrici ayar kolunu asagi ve yukari hareket ettiriniz.

SN T

Istenen ayara gelindiginde somunlari sikarak sabitleyiniz.

Kamgarn Tarak Makinesinde Asag1 Siyirici Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Asagi siyiriciyr makineye tutturan viday: gevsetir.
5. Ayar kolunu tutan somunu gevsetir.
6. Asag siyirici ayar kolunu asagi ve yukari hareket ettirir.
7. Istenen ayara gelindiginde somunlari sikarak sabitler.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug¢

Kamgarn tarak makinesinde agag1 siyiric ayar1 nasil yapilir? Agiklayiniz.
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2. Ogrenme Birimi

& . N
{{5@:4} KAMGARN TARAK MAKINESINDE PENYOR
VE HIZAR TARAGI AYARI YAPMA ure
2.12. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde liflerin tiilbent seklinde alinmasini saglayan penyor si-
lindiri ve hizar taragi mesafe ayarini yapmaktir. Uygulamada hizar sabitleme somununu gevsetmeniz, penyor
ile hizar arasindaki mesafeyi sablonla kontrol ederek sabitleme somununu stkmaniz beklenmektedir. Uygula-
ma, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Agik, y1ldiz ve lokma anahtar takimi Sert metalden olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert metalden olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmalidir. 1 takim
Ayar sablonu (layner, sentil) Esnek yay ¢eliginden olmalidir. 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issaglhg ve giivenligi kurallari ile is ahlak1 ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Hizar sabitleme somununu gevsetiniz.

Hizari ayarlayan sonsuz vidayi ¢eviriniz.

Hizarin penyorle arasindaki mesafeyi sablonla kontrol ediniz.

Hizar sabitleme somununu sikiniz.

o N o uE WD

Yapilan ayarlar istenen sonuglar1 vermezse ayarlarda degisiklik yapiniz.
Kamgarn Tarak Makinesinde Peny6r Ve Hizar Tarag1 Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saghg1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

Hizar sabitleme somununu gevsetir.

Hizari ayarlayan sonsuz vidayi gevirir.

Hizarin penyorle arasindaki mesafeyi sablonla kontrol eder.

Hizar sabitleme somununu sikarak sabitler.

ol I BN N ol ol o

Yapilan ayarlar istenen sonuglar1 vermezse ayarlarda degisiklik yapar.

“Hay1r” olarak isaretlenen olctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Kamgarn tarak makinesinde penyor ile hizar taragi ayar: nasil yapilir? A¢iklayiniz.
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Kamgarn Tarak Makinesi

2.3. KAMGARN TARAK MAKINESINDE URETIM

Kamagarn tarak makinesinde iiretim yapabilmek i¢cin makinenin tiretime hazirlanmasi gerekir. Arka
besleme boliimiinde yiin sevki baslatilmali, 6n tarafa bos kova yerlestirilmeli, elektrik salteri agilmalidir.
Makinenin etrafi gozden gegirilerek emniyet tedbirleri alinmalidir.

2.3.1. Kamgarn Tarak Makinesine Elyaf Besleme Yontemi ve Makineye Besleme Yapma

Kamgarn yiin tarak makinesinde istenen bant numarasinin elde edilmesi, agma ve temizleme fonksi-
yonunun artmasi yliniin diizgiin ve topaklar halinde beslenmesi ile gerceklesir. Bunun i¢in de tarak makine-
lerinde besleme kismina terazi konulmustur (Gorsel 2.43).

Yiin elyafinin
terazi sistemine
gelisi

Yiin elyafinin terazi Terazi sisteminin
sisteminden baski kapaklarinin
silindirlerine gelisi kapatilmas:

Yiin elyafinin terazi
sistemine gelisi

Gorsel 2.43: Terazili besleme kismi

Besleme yapmaya baslamadan 6nce su islemler yapilir:

o Caligma alani kontrol edilerek iiretimde gerekli olmayacak her sey uzaklastirilir, makinenin kapak-
lar1 kapatilarak tiim emniyet tedbirleri alinir.

Uretime baglamadan 6nce makinenin temizligi yapilir.

«  Makineye bos tarak kovasi yerlestirilir.

o Terazili besleme sistemi, elde edilecek bant numarasina gére belirlenen zamanda, belirlenen miktar-
da yiinii makineye besleyecek sekilde kapaginin agilip besleme yapabilmesi i¢in ayarlanir.

o  Yin liflerine yumugaklik kazandirmak, statik elektriklenmeyi, lif kirtlmalarini ve uguntuyu énlemek
i¢in harman sirasinda yaglanir.

o  Terazi besleme sistemine, hazneye hazirlanmis olan harmandan uygun kesme yapilarak besleme
yapilir.




2. Ogrenme Birimi

2.3.2. Kamgarn Tarak Makinesinde Uretim Yapma
Tarak makinesinde tiretim yapacak olan makineyi ¢aligtirmak i¢in sirasiyla su islemler yapilir:
o Ana elektrik salteri acilir.

o Kontrol paneli ayar konumuna getirilir (Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Kontrol paneli

o Gerekli iiretim degerleri girilir.

»  Kontrol paneli {iretim konumuna getirilir.

o Pitrak bicaklari caligtirilir.

o Besleme bolumii caligtirilir.

o  Tum silindirler ¢alistirilir ve silindirlerin devrini almasi beklenir.
Silindirler devrini aldiginda besleme yapilir.

o Makinenin ¢ikigindaki silindirler, elde edilen tiilbentten bant yapip koyler tertibatina baglama ya-
pabilmek i¢in durdurulur.

o  Silidirler durdurulduktan sonra ¢ikan tiilbent elle bant formuna getirilip ucu inceltilerek huniden ve
silindirler arasindan gegirilip kovaya dolmasi saglanir (Gorsel 2.45).

C A

a) Uyar1 ve ikaz lambalar1
b) Basku silindirleri
¢) Bant yonlendirme hunisi

¢) Kovaya istifleme kismi

Gorsel 2.45: Kova istifleme kismi
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Kamgarn Tarak Makinesi

o Makinede kopus oldugunda uygun sekilde kopuslar: giderilir.

o  Elde edilen banttan numune alinip agirlig: tartilir.

o Besleme agirlig ile bant agirlig: karsilastirilir.

o Hata var ise terazi ayar1 kontrol edilir.

o Makine tekrar ¢alistirilir ve tiretime devam edilir.

+  Uretim bittikten sonra silindirler ve besleme kismi durdurularak ana salter kapatilir.

o Makine durduktan sonra makinenin genel temizligi yapilir.

2.3.3. Kamgarn Tarak Makinesinde Olusabilecek Hatalar

o Numara diizgiinsiizliikleri

o Nope hatalar1

o Bant diizgiinsiizliikleri

o  Bant tizerinde kalan nebati artiklar (¢eper, pitrak)
o Renkli elyaflar

o  Farkl tiirde lifler

o  Kirli bant

2.3.4. Tarak Bant1 Kopugu Baglama Islemi

Tarak makinesinde kopus oldugunda oncelikle arka besleme boliimii kapatilarak makine bosaltilir.
Silindirlere sarik olmussa silindirlerin temizligi yapilir. Makine yavas devirde ¢alistirilarak penyérlerden
tilbendin gelmesi beklenir. Her iki peny6rden alinan tiilbent huniden gegirilerek bant olusturulur. Olusan
bant fener tertibatina verilerek kovalara dolum iglemi gerceklestirilir.

2.3.5. ikaz Lambalar1

Makinede, operatoriin makineye seri bir sekilde miidahale etmesini saglayan ikaz lambalari bulunur.
Ikaz lambalar; serit kopusu, kova dolumu, ariza gibi bilgiler verir (Gorsel 2.46).

~

Kirmizi lamba (6): Tarak makinesinde gerit kopusunun olmasi
Sar1lamba (5): Tarak kova serit metrajinin dolmasi

Beyaz lamba (4): Makinenin alarm lambasi

Mavi lamba (3): Koyler tertibatinda kopusun olmas:

Yesil lamba (2): Makinenin sorunsuz ¢aligtigin gostermesi

Beyaz lamba (1): Makineyi ¢alistirma (stop durumunda)

/

Gorsel 2.46: Tkaz 1g1klar
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2. Ogrenme Birimi

XcH . . .. .
{6{}}:®:ﬁ KAMGARN TARAK MAKINESINDE URETIM .
' YAPMAK Sire
2.13. UYGULAMA @ 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde tiretim yapmaktir. Uy-
gulamada bos tarak kovasini makineye yerlestirmeniz, kontrol panelinden tire-

tim bilgilerini girmeniz, besleme kismina elyafi beslemeniz ve ¢ikan seridin ko-
vaya istiflenmesini saglamaniz beklenmektedir. Uygulama, galismanin sonunda
yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

L all|
Kullanilacak Ara¢ Gereg ‘
Ad1 Ozelligi Miktar1
Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet
Yiin harmanm Homojen karisiml olmahdir. 50 kg
Tarak kovasi Silindirik ve tekerlekli olmalidir. 2 adet
Temizlik malzemeleri Standart 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Bos tarak kovasini koyler tertibatina yerlestiriniz.
Ana salteri aginiz, dokintii temizleme fanini ¢alistiriniz.
Kontrol panelini ayar konumuna getirip iiretim bilgilerini panodan giriniz.
Serit numarasina gore terazi ayarlarini yapiniz.

Besleme kismini, bigaklar: ve silindirleri ¢alistirip besleme kismina elyafi besleyiniz.

2o N ey Bl I

Taranmus seridin kovaya istiflenmesini saglayiniz.

—_
=

Elde ettiginiz tarak bandinin numara, nope ve diizgiinsiizliik kontrollerini yapiniz, dokiintii mik-
tarin1 kontrol ediniz.

Kamgarn tarak makinesi




Kamgarn Tarak Makinesinde Uretim Yapma fslemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Bos tarak kovasini koyler tertibatina yerlestirir.

5. Ana salteri agar, dokiintii temizleme fanini ¢alistirir.

6. Kontrol panelini ayar konumuna getirir, {iretim bilgilerini panodan girer.
7. Serit numarasina gore terazi ayarlarini yapar.

Besleme kismini, bigaklar: ve silindirleri ¢aligtirir; besleme kismina elyafi
besler.

9. Taranmis seridin kovaya istiflenmesini saglar.

Elde ettigi tarak bandinin numara, nope ve diizgiinsiizliik kontrollerini

10.
yapar, dokiintii miktarini kontrol eder.

“Hayir” olarak isaretlenen lgiitler iin ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug
Uretilen tarak seridinin kalitesi hakkinda agiklama yapiniz. Farkli numara ve kalitede bant iiretilecegi
zaman neler yapilir? Agiklayimiz.




2. Ogrenme Birimi

0y . .
@{}:j@:{} KAMGARN TARAK MAKINESINDE KOPAN

BANTLARI BAGLAMA

2.14. UYYGULAMA

Yonerge

Siire

O 1 Ders Saati

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde tarak bandi kopugunu baglamaktir. Uygulamada hi-
zar tarafindan alinan tiilbendi elinizle bant formuna getirip huniden, kalender silindirlerinden ve koylerden
gecirerek istiflenmesini saglamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliyjmanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi

Kamgarn tarak makinesi Standart

Yiin harmani Homojen karisimli olmalidir.
Tarak kovasi Silindirik ve tekerlekli olmalidir.
Temizlik malzemeleri Standart

Islem Basamaklar1

1.

2
3
4.
5

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Hizar tarafindan alinan tiilbendi elinizle bant formuna getiriniz.
Bandi1 huniden gegiriniz.

Kalender silindirinden gegen bandi koyler tertibatindan gegiriniz.

Miktar1
1 adet
250 kg
2 adet
1 adet




Kamgarn Tarak Makinesi

Kamgarn Tarak Makinesinde Kopan Bantlar1 Baglama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Hizar tarafindan alinan tiilbendi eliyle bant formuna getirir.

4. Bandi huniden gegirir.

5. Kalender silindirinden gegen bandi koyler tertibatindan gegirir.

“Hayir” olarak isaretlenen olgttler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Tarak serit kopuslar1 giderilirken nelere dikkat etmek gerekir? Aciklayiniz.

cH . . .
g:%{} KAMGARN TARAK MAKINESINDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
2.15. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kamgarn tarak makinesinde ikaz lambalarina gore uygun sekilde mitidahale etmek-
tir. Uygulamada kirmizi ikaz lambasi, sar1 ikaz lambasi, beyaz ikaz lambasi, mavi ikaz lambasi ve yesil ikaz
lambasi yandiginda islem basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda makineye miidahale etmeniz beklen-
mektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Kamgarn tarak makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Kirmizi ikaz lambasi yandiginda serit kopusunu gideriniz.
Sar1 ikaz lambasi yandiginda dolu kovay: bosu ile degistiriniz.
Beyaz ikaz lambasi yandiginda makineye miidahale ediniz.

Mavi ikaz lambasi yandiginda koyler tertibatindaki kopusu gideriniz.

SN

Yesil lamba yandiginda makinenin sorunsuz ¢alistigini gozlemleyiniz.
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2. Ogrenme Birimi

Kamgarn Tarak Makinesinde Tkaz Lambalarina Gore Miidahale Etme fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Kirmizi ikaz lambasi yandiginda serit kopusunu giderir.
4. Sar1 ikaz lambasi yandiginda dolu kovay: bosu ile degistirir.
5. Beyaz ikaz lambasi yandiginda makineye miidahale eder.

6. Mavi ikaz lambas1 yandiginda koyler tertibatindaki kopusu giderir.

7. Yesil lamba yandiginda makinenin sorunsuz ¢alistigini gézlemler.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ikaz lambalarina gore makineye miidahale edilirken nelere dikkat edilir ?




OGBENME
BiRiMi

ﬁ 3.1. CEKME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA
S 3.2. CEKME MAKINESINDE AYAR

Z. 3.3. CEKME MAKINESINDE URETIM

o

4

o + Yiin gekme makinesinin gérevlerini

+ Yiin ¢ekme makinesini tiretime hazirlamay1
ar1za tespiti
ayar

bakim

o Herhangi bir ariza durumunda nasil giderilmesi gerektigini bant besleme

+  Yiin gekme makinesinde iiretim yapmay1

o  Uretilen ¢ekme bandinin kalitesini kontrol etmeyi

«  Makinenin; iiretilen bant numarasina gére ayarlarini yapmayi bant hatalar
¢ekim
dublaj
kalite

-

NELER OGRENECEKSINiZ

o Nasil kaliteli ylin ¢ekme bandi tiretilebilecegini

kova degistirme
makinede temizlik

sarf malzemesi



3. Ogrenme Birimi

Cekme igleminin amaci, esas olarak elyafi alip taramaya hazirlamak iizere banttaki elyafi diizeltmektir.
Bantta iki hatadan sz edilebilir. Birincisi, seritlerin kalinlig1 her yerde ayn1 degildir. inceli kalinli kisimlar
mevcuttur, dublaj ve ¢ekim sayesinde bu diizeltilir. ikincisi, lif uglarindaki kivrimlardir. Bu durum ¢ekim
sistemindeki silindir baskilar1 ve ¢ekim sayesinde diizeltilir ve homojen bir serit elde edilir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Cekme makinesi

3.1. CEKME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA

Cekme makinesini iretime hazir hale getirebilmek igin bir 6n hazirlik islemi yapilmalidir. Uretilecek
serit numarasina gore ayarlamalar yapilmali, makinenin elektrik salteri agilmali, hava vanasi agilmali, maki-
neye elyaf beslenmeli, ¢ikis kismina bos kova yerlestirilmeli, gerekli emniyet tedbirleri alinmalidir.

Cekme makinesinin iiretime hazirlanmas ile ilgili is ve islemler agagidaki boliimlerde ayrintili sekilde
anlatilmistur.

3.1.1. Cekme Makinesinin Gorevleri

Cekme makineleri, tarak makinesinden sonra finisér makinesinden 6nce kullanilmaktadir (Gorsel 3.2).
Gorevleri gunlardir:

o  1Iki veya daha fazla seridi bir arada besleyerek tesadiifi olarak inceli kalinli yerlerinin bir araya gel-
mesi suretiyle diizgiinstizliigii en aza indirerek numara sapmalarini azaltmak.

«  Dublaj sayesinde bir araya gelen karisimin homojen bir hale gelmesini saglamak.
o Farkli tiir ve renkteki elyaf bantlarini, katlama yardimiyla bir araya getirerek karisim saglamak.
o Cekim sayesinde liflerin birbirine paralel hile gelmesini saglamak.

o Cekim iglemi ile elyafi diizgiinlestirmek, ¢cengellerini (kivrimli uglarr) diizeltmek.

N

Bant yonlendirici
mil
Arka baski
silindiri
Besleme silindiri
1. ara silindir
3 g | : On silindir
Yivli A b Cikis hunisi
silindir gaq1, A £

Pnomofil fan
motoru

topu Pnomofil

Bant Dot Baret
kilavuzu Aynalt besleme tarama
masasl Kismi
Cekme band1 <€—
kovasi

Gorsel 3.2: Cekme makinesi teknolojik sema
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Cekme Makinesi

3.1.2. Calisma Prensibi

Cekme makinelerinde, yiin lifi uzun stapelli bir lif
olmasindan dolayi, makinenin ¢ekim bolgesi uzundur.
Uzayan ¢ekim bolgesinde lif kontroliinii saglamak i¢in
gesitli elemanlar kullanilmistir. Bu elemanlar, zincirli
baretler ya da silindirler seklindedir (Gorsel 3.3).

Makinenin esas yapisi, iki helezon ve bunlarin
hareket ettirdigi biri Gistte digeri altta bulunan tek si-
rali igneli taraklardir. Bu taraklarin igneleri islenecek
banda tistten alta, alttan iiste dogru batar ve ileri dogru
hareket ederken daha derine dalar. Verim silindirinden
once bandi terk ederek daha biiyiik adimli bir baska
helis tarafindan baslangi¢ noktasina siiratle gétiriiliirler. Bu surette ileri dogru hareket eden taraklar, elyafi
verim silindirine erisinceye kadar tagir ve elyaf 6n silindirler tarafindan igneler arasindan tarak hizinin 5-12
kat1 bir hizla ¢ekilir (Gorsel 3.4).

Cekme makinelerinin ¢aligmasi ti¢ kisimda incelenir.

Gaorsel 3.3: Tops ve kova cikisli yiin ¢ekme makinesi

a) Besleme kismi
Besleme kismi1 Tarama ve gekim  Kovaya

b) Tarama ve ¢ekim kismi = kismi istifleme
-.f . - FM kismi1

¢) Kovaya istifleme kism1

Gorsel 3.4: Cekme makinesi ve kisimlari

3.1.2.1. Besleme Kism1

Cekme makinelerinde bantlar cagliklar vasitasiyla bandin kalinligina gore kovalarla veya tops seklinde
6-10 aras1 bant dublaj yapilarak iki boliimden makineye besleme yapilir (Gorsel 3.5).

7 A\

Besleme Besleme Besleme Besleme

Arka baski
silindirleri

Besleme
Tops masasi
- bandi
ops agma
Arka baski Bant : silindiri

silindirleri

yonlendirme Y
silindiri /

Gorsel 3.5: Cekme makinesi besleme kismi

Baski
silindiri

Bantlar, kova veya topslardan sevk edilerek
bant kilavuzlarindan gegirilir (Gorsel 3.6).

Metalik
yivli
silindir
Bant
yonlendirme

kilavuzu

Gorsel 3.6: Cekme makinesi besleme kilavuzlari
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3. Ogrenme Birimi

Bantlarin uglar1 dublaj (katlama) ile birlestirilip ayni hizaya getirilerek besleme masasina getirilir (Gor-
sel 3.7).

Bantlar regiilatdrden gegirilerek arka ¢ekim silindirlerinden, tek olarak veya ikiye ayrilarak ¢ekme tini-
tesine verilir (Gorsel 3.8).

|

Gaorsel 3.7: Cekme makinesi besleme masasi Gorsel 3.8: Regiilator

3.1.2.2. Cekim Kism1
Kamgarn iplikgiliginde elyafi kontrollii

Arka baski silindiri

bir bigimde sevk edecek ilave sistemlere ihtiyag
vardir. Bu amagla gesitli sistemler gelistirilmis-
tir. Giinimtuizde en ¢ok kullanilan sistemler 6n-
celeri ¢ift tarakli cekmeler de denilen helezon )

. .. e . . Cekim kismi1
tahrikli veya zincir tahrikli igneli baretli gekme  pnématik hava

. 1. emis kanali
sistemleridir. ¥ Baret tarama

Igneli baretli gekme makinesinde lif iireti-
mi ¢ekim sahasinda yer alan baretlerle saglanir.
igneli cift sira baretlerle elyaf kontrolii saglana- Tansiyon ayar
dislileri

rak ¢ekim silindirleri ile de ¢ekim islemi gercek- :
Gorsel 3.9: igneli baret ve igneli silindirli gekim bolgesi

lestirilir. Cekim tinitesinde besleme silindiri ile
¢ikus silindirleri arasindaki hiz farki sonucunda
cekim islemi gerceklesir. igneli baretler cekim sahasi iginde besleme silindirinden ¢ikis silindirine dogru
daha hizli hareket eder. Bu sayede ¢ekim sahasinda elyaf ¢ikis silindirine en yakin noktaya kadar ignelerle
tasinmis olur.

Bantlar, arka ¢ekim ve 6n ¢ekim silindirleri arasinda elyafi taramak, tasimak ve ¢ekime yardimci olmak
lizere igneli baretlere (taraklar veya silindirler) beslenir (Goérsel 3.9).

Baretler, besleme silindirlerine gore daha hizli hareket ederler ve arka ucu besleme silindirleri tarafin-
dan tutulan elyafin 6n ucunu gekerek liflerin ucundaki kancalar: diizeltir (Gorsel 3.10).

Elyaf, ¢ikis ¢ekim silindirlerine besle-

Ust baret\

tarama

nir. Ciks silindirlerinin hiz, giris silindir-
leri ve baretlerden daha hizli olmasindan
dolayz lifleri alir. Bu sefer 6n ucu diizelti-
lip birbirine paralel héle gelmis olan lifler,
cikis silindirleri tarafindan hizla gekilerek
arka uglar1 daha yavas bir ¢izgisel hiza sa-

Yiin lifinin
taranmasi
by, 000t @ lif u¢larinin
acilmasi
hip igneli baretler tarafindan taranarak lif-

ler paralellesir, bant diizgiinligli saglanir
ve ¢ekim islemi gergeklesir.

Alt baret

tarama J

Géorsel 3.10: Igneli baret sistemi lif kancalarinin agilmasi
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Cekme Makinesi

—
Bant, cekim makinesine gore bir veya
iki bant halinde ¢ekim bolgesinden ¢ikar.
Bant bu noktadan ¢ikinca daha kontrolli
bir sekilde 6n kisma dogru beslenebilmesi
ve diizgiin bir bicimde devam etmesi ama-
ciyla ayni sekilde bir silindir ¢iftinden daha
gecirilir (Gorsel 3.11).
Bant ¢ekim silindirleri ile ¢ikig silin-
dirleri arasinda kalan mesafede de belli bir
gerginlikte olmasi saglandiktan sonra hu-
niden gegirilerek sarim kismina gelir (Gor- Gorsel 3.11: Bandin ¢iks silindirinden ¢ikarilmas:
sel 3.12).
Baretli veya silindirli sistemde de dislerin tizerinde toz ve yabanci maddeleri temizleyen firgalar bulu-
nur (Gorsel 3.13).
Baret temizleme \
e g firgas
‘ ; Ust igneli
ey g
S baret
Alt igneli
baret
[y 5
. i -
Gorsel 3.12: Bantlarin ¢ikis silindirinden Gorsel 3.13: Baretler ve baret temizleme fircasi
sonra huniden gegmesi
Cekme makinesinden bandin iki tane ¢ikmasina ikileme denir. Bandin ikileme olarak ¢ikarilmasinin
amacy, liflerin daha fazla karisimlariin saglanmasi, makineye beslenecek kova sayisinin sinirli olmasi du-
rumunda, yerden kazanmaktir. (Gorsel 3.14).
Bant .
/ istilelgme Bant yaglama \
mekanizmasi tabancas
dondiirme
mekanizmasi
Gorsel 3.14: Cekme makinesinde cift bant ¢ikis1 ve sarimi
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3. Ogrenme Birimi

Cekme islemi, genel anlamda bandin birim uzunluk basina agirliginin azaltilmasi islemidir. Bu islem-
de once seritler dublaj yapilarak homojen bir yap1 olusturulur ve sonra ¢ekilerek inceltilir. Liflerin ¢ok iyi
paralellesip diizeltilmesi, taramalarda dokiintii elyaf oranini azaltir.

3.1.2.3. Sarim Kismi

Cekilmis ve grami ayarlanmis olan elyaf, deveboy-
nu denilen yonlendiriciye gelmeden laboratuvarda uy-
gulanan test sonucu yag verilmesi gerekiyorsa bantlar
kovalara veya topsa sarilmadan 6nce piiskiirtme yonte-
mi ile antistatik yag verilir (Gorsel 3.15).

Kovalara doldurma: Cekim islemi bittikten sonra
elyaf tiilbendi huniden gecerek bant haline gelir. Huni-
nin ¢ap1 diizgiinliik saglamak agisindan istenen bant nu-
marasina gore segilir.

Makineden ¢ikan bantlar silindirik bir kovaya koy-
ler (fener) tertibat ile yerlestirilir. Koyler ya da helezon
istifleyici, cekme kovalarini uygun hizda dondiiren, tab-
la ve bagl bulundugu mekanizmadir. Makine sasesine
bagli, hareket alan bir doner tabla ve kovanin altinda
kova tablas1 vardir. Bant, kovanin igerisine yandan bi-
rakilir (Gorsel 3.16).

Gorsel 3.16: Bantlarin kovaya istiflenmesini saglayan sistem

Déner tablanin hizi, kova tablasindan daha fazla olup ayni yonde donmektedir. Béylece bandin hal-
kalar halinde kovaya sarimi gerceklestirilir. Bant, kovanin igerisine yandan birakilarak helezonik sekilde
doldurulur (Goérsel 3.17).

~

Gorsel 3.17: Cekme makinesinde bantlarin kovaya istiflenme sekli
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Cekme Makinesi

Kovalarin i¢inde tizerine kova tablasi yerlestirilmis olan yaylar vardir. Kovanin icinde yay bulunmasi-
nin nedeni bandin kalender silindirinden ¢ikis noktasi ile kovaya doldurulus noktas: arasindaki mesafenin
tim yerlestirme islemi boyunca sabit kalmasini saglamaktir. Béylece bandin kendi agirlig1 ile uzamasi 6n-
lendiginden bandin diizgiinliigii korunur (Gorsel 3.18).

\

Gorsel 3.18: Kova, yay ve tablasi

Dolan kovalarin ¢ikarilmasinda, ¢ekimi zor
olan seritlerde (6rnegin yiin ile polyester karigim-
lar1) kova degistirme isleminin sorunsuz gergek-
lesmesini saglamak i¢in elyafin koparilmasini sag-
layan sistemler gelistirilmistir (Gorsel 3.19).

Cekme makinesi, kopmalarin veya sarmala-
rin yaganmasi, bant bitmesi ile kovanin dolmasi
durumunda kendiliginden duracaktir. Hangi hata
olusmussa o hataya bagh degisik renkte 151k yana-
caktir (Gorsel 3.20).

Kovanin dolmasi halinde otomatik kova de-
gistirme sistemi makinede mevcut ise kova ken-
diliginden degisecek ve tekrar makine iiretime Gorsel 3.19: Otomatik bant koparma sistemi
devam edecektir (Gorsel 3.21).

Kirmizi lamba: Makine durmus, kopuk var.
Yesil lamba: Kova ¢ikiyor.

Mavi lamba: Ariza var. Ekrani kontrol et.
Beyaz lamba: Serit kopusu var.

1. Yesil 151g1n yanmasi
(Cekme bant metrajinin dolmas)

\ \

Gorsel 3.20: Cekme makinesi lamba ikaz sistemi Gorsel 3.21: Otomatik kova degistirme sistemi
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3. Ogrenme Birimi

Manuel (elle isletilen) kova degisimi yapilan makinelerde, kova doldugunda, kova alinip yerine bos
kova konur. Sayag sifirlanir boylece kovanin doldugunu gosteren 11k soner (Gorsel 3.22).

/

1. Yesil 15181 yanmasi (Cekme
bant metrajinin dolmast)

2. Cekme makinesi operatorii
tarafindan kova ¢ikarma
diigmesine basilmasi

3. Hidrolik piston, dolu kovay1
dolum haznesinden disar1
¢ikarmast

4. Cekme makinesi
operatdriiniin dolu kovay1
makine digina alip bos
kovay1 yerlestirmesi

5. Cekme makinesi
operatoriiniin yesil
calistirma diigmesine
basarak makineyi
caligtirmasi

\

Gorsel 3.22: Manuel kova degisimi

Tops halinde sarma: Cekim silindirlerinden ¢ikan bant, huniden sonra 6n kisimda bulunan boru gek-
lindeki uzunca bir bant ¢ikis hunisinden gegirilir, yumak sarma silindiri tizerine sarilir (Gorsel 3.23). Tops
sarimi ile stoklama kolaylig1 saglanir.

™

Bant sarim
Bant <{11_<1$ hunisi
hunisi

Yumak sarma
silindiri

Gorsel 3.23: Tops sarim sistemi
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Cekme Makinesi

Kilavuz boru, saga sola dogru hareket eder. Kilavuzun ucundaki yarim daire geklinde kivrimli parca ise
kilavuzun gidis yoniine gore dairesel olarak hareket eder. Bu sistem ve parcalarin doniis hareketleri sonucu
bant, bir miktar yalanci biikiim kazanir ve istenen formda yivli bir silindire tops olarak sarilir (Gorsel 3.24).

-~

1. Yesil 15181n yanmast (Bant metraji-
nin dolmast)

2. Yumak sarma silindirinin ok yo-
niinde ilerlemesi

3. Hareketli kol, ok yoniinde ilerleye-
rek yumag tops haznesine birak-
mast

4. Tops yumag: haznesi

-

Ayarlanan sarim metraj1 kadar bant sarildiginda makine otomatik olarak durur, topsun sarildig: yivli
silindir digar1 dogru ¢ikar ve yandaki aparat hareket ederek topsu silindirden ¢ikarip yan tarafa iter, Topslar
isci tarafindan alinarak pogetlenip stok bélgesine konur. Topsun sertligi, sarildig1 yivli silindir altinda topsa
baski yapan ve donme hizini ayarlayan basku silindirleri tarafindan verilir.

Gorsel 3.24: Sarilmis topsun otomatik cikarilma sistemi

Bandin tops olarak sariminda az da olsa yalanci
biikiim verilmesi, bandin belli bir sikilikta sarilmasin
saglamak ve dagilmasini 6nlemek i¢indir (Gorsel 3.25).

Tops olarak sarilan elyaf, bu asamadan sonra eger
iplik tiretimi sonradan devam edecekse stoklanir ya da
istege gore dogrudan hazirlama asamasindaki ¢ekme
makinelerinde islem goriir.

Sarilan topslarda istenen en onemli deger, istenen
gramajda olmasidir. Topslarda aranan gramaj degeri 25
g/mdir. Bu deger standarttir ve ham maddenin ytizde
yiz yiin ya da yiin/ pes karisimi olmasit bu gramaj de- N
gerini etkilemez. Gorsel 3.25: Saf11m1§ tops

3.1.3. Uretimde Kullanilan Arag Gereg

o Dolu tarak kovalar: . Temigik bezi

e Pudra

o Basingli hava

o Bos ¢ekme kovalar
o Meydan fircasi

o Temizlik fir¢as . Antistatik yag
3.1.4. Makinenin Caligmast ile Tlgili Is ve islemler

Makineyi ¢alistirmadan énce genel bir temizlik yapilmasi gerekir. Bunun igin 6ncelikle makineye ba-
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3. Ogrenme Birimi

singlt hava tutulur. Bu islemi yaparken u¢untuyu 6nlemek igin yerler islatilir. Diger makinelere zarar ver-
memek i¢in araya perde ¢ekilir. Yerler meydan firgasi ile temizlenir. Makinenin arka besleme béliimiine
refakat kartinda belirtildigi gibi besleme yapilir. Makinenin genel bir kontrolii yapilir, baretler kontrol edilir.
Uygun numarada huni takilir. Cekim ve baski silindirlerine sarmalar1 6nlemek i¢in pudra siiriiliir. Koyler
tertibatina bos kova yerlestirilir. Elektrik salteri ve hava vanasi agilir. Kontrol panelinden gerekli ayarlar
yapilir (Gorsel 3.26).

K Arka baski silindiri \

basing diigmesi

2. Orta baski silindiri
basing diigmesi

3. On basku silindiri basing
digmesi
Makinenin ¢aligtirilmasi
Kiirek tertibati kontrol

diigmesi

6. Baret sistemi kontrol
diigmesi

7. Makinenin fasilali
caligtirilmast

. Solkovanin ¢ikarilmasi
Q Sag kovanin ¢ikarilmasi

Gaorsel 3.26: Kontrol paneli

Makine yavas devirde calistirilarak ¢ekim bélgesinden tiilbent ¢ikisi saglanir, bant huniden gegirilip
fener tertibatindan kovaya sarim islemi baglatilir ve makine normal ¢alisma hizinda ¢alistirilir.

3.1.5. Cekme Makinesinde Dublaj

Dublaj, ¢ekim yapilacak bantlar1 (6 veya 8 adet) bir araya getirmek ve birlestirmektir. Dublaj yapilan
bantlar, ¢ekimle inceltilerek tekrar serit haline getirilir. Bant boyunca ince ve kalin yerler vardir. Bantla-
rin diizeltilmesi birka¢ bandin dublaj yapilmasiyla miimkiindiir. Bantlardaki ince ve kalin yerler muhtelif
yerlerde bulunur. Ayni siray takip etmezler. Birkag bandi yan yana getirecek olursak bir bandin kalin yeri,
diger bandin ince yerine tesadiifi olarak yan yana gelir ve birbirini tamamlar. Boylece ¢ikista elde edilen
bant numarasi diizgtinlestirilmis olur ve homojenlik artar. Dublaj ile kalinlagan bant, ¢ekim islemi ile eski
formuna kavusur (Gorsel 3.27).

/ Baret tarama Dublaj

kismi yapilan bant

Cekim iglemi
yapilan bant

yapilan bant

%ekim

silindiri

\_

Gorsel 3.27: Cekme makinesinde dublaj iglemi
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Cekme Makinesi

3.1.6. Cekme Makinesine Yiin Bant Sevki

Cekme makinesini ¢aligmaya hazir hale getirmek i¢in besleme kismina tarak seridi beslemek gerekir.
Besleme kismu iki gekilde olabilir. Tops veya kovalarla serit beslenebilir.

Tops halinde besleme yapiliyor ise topslar besleme silindirine yerlestirilir, serit uglarinin her biri kilavuz-
lardan ve besleme toplarindan gegirilerek besleme masasi tizerinden ¢ekim sistemine sevk edilir (Gorsel 3.28).

\

Besleme  Besleme
A B
- Arka baski
silindirleri
Tops o Besleme
Berndh masasl
Tops agma
Bant silindiri
yonlendirme

silindiri

o 4

Gorsel 3.28: Cekme makinesine yiin bant sevki

Kova halinde besleme gerceklestiriliyorsa ayni sekilde kovalardan alinan serit uglar kilavuzlardan ve
besleme toplarindan gegirilerek besleme masasi tizerinden ¢ekim sistemine sevk edilir (Gorsel 3.29).
- — =2 T

Gorsel 3.29: Yiinlin besleme masasindan sevk edilmesi

3.1.7. Bos Kovay1 Cekme Makinesinin Cikis Kismina Yerlestirme

Oncelikle ¢alisilan harman tipine uygun kova kusak rengi belirlenir. Kovalarin temizlik ve bakimi ya-
pilir. Kova yaylar: kontrol edilir, kova tekerlerinin temizligi yapilir. Kovalarin saglam olup olmadig: kontrol
edilir, hasarli kovalar kullanilmaz. Makine, manuel kova degistirme sistemli ise fener (koyler) tertibatina
kova yerlestirilir. Otomatik kova degistirme sistemli ise yedek kismina kova yerlestirilerek makinenin kova-
y1 almasi saglanir (Gorsel 3.30). ~

-

Gorsel 3.30: Bos kovay yerlestirme
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3. Ogrenme Birimi

é).}}:@:{} CEKME MAKINESINI URETIME .
. Siire
HAZIRLAMA
3.1. UYGULAMA ® 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesini tiretime hazir héle getirmek. Uygulamada manson shore se¢imi
yapmaniz, on ve arka huni se¢imi yapmaniz, yiin tipine uygun baretleri takmaniz, bos kovayi ¢ikis kismina
yerlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmal. 50 kg
Kova Silindirik ve tekerlekli olmali. 3 adet
Cekme bareti Cesitli numaralarda olmali. 1 takim
Cekim silindirleri Cesitli shore (sor) degerlerinde 1 takim
On ve arka huni gesitleri Cesitli numaralarda 3 takim

islem Basamaklari
1. Issaghg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makineye tarak kovalari ile gelen seritleri besleyiniz.
Bos kovay1 cer makinesinin ¢ikis kismina yerlestiriniz.
Calisilan yiin tipine uygun ¢ekme baretlerini takiniz.

Caligilan life uygun manson shore (sertlik) se¢imini yapiniz.

2N & o WO

Seridin numarasina gore 6n ve arka huniyi se¢iniz.
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Cekme Makinesini Uretime Hazirlama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makineye tarak kovalari ile gelen seritleri besler.

5. Bos kovayi ¢ikis kismina yerlestirir.

6. Calisilan yiin tipine uygun ¢ekme baretlerini takar.

7. Calisilan life uygun manson shore (sertlik) se¢imini yapar.
8. Seridin numarasina gére 6n ve arka huniyi seger.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Cekme makinesini tiretime hazirlarken nelere dikkat edilmelidir? Ac¢iklayiniz.
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3. Ogrenme Birimi

Ly . . .
g:@z{} CEKME MAKINESINE TOPS HALINDE si
- . iire
3.2. UYGULAMA SERIT BESLEME © 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesine tops hélinde serit besleme islemini yapmak. Uygulamada tarak
makinesinden topslar1 yerlestirmeniz, ¢aglik kismi elemanlarindan gegirmeniz ve gerekli kontrolleri yapma-
niz beklenmektedir. Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi (tops halinde) Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg

Islem Basamaklar1

1. I sagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disip-

linine uyunuz Besleme Besleme

Arka baski
silindirleri

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Tops besleme silindirlerini kontrol ediniz.
Besleme

4. Tops halinde gelen tarak seritlerini makineye bes-
masasi

leyiniz.

Oops agma
5. Serit uglarini kilavuz, besleme silindir ve toplarin- ey
silindiri

dan gecirerek besleme masasina yerlestiriniz. Yén.ll‘?ng.irme
suindirl

Cekme Makinesine Tops Halinde Serit Besleme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Tops besleme silindirlerini kontrol eder.

4. Tops halinde gelen tarak seritlerini makineye besler.

Serit u¢larini kilavuz, besleme silindir ve toplarindan gegirerek besleme
masasina yerlestirir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢titler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Cekme makinesine tops halinde besleme yaparken nelere dikkat edilmelidir?
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Cekme Makinesi

S . . ..
g:@z{} CEKME MAKINESINE KOVA HALINDE si
- . iire
3.3. UYGULAMA SERIT BESLEME ® 1 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci ¢gekme makinesine kova hélinde serit besleme islemini yapmak. Uygulamada tarak

makinesinden gelen seritleri yerlestirmeniz, ¢aglik kismi elemanlarindan gegirmeniz ve gerekli kontrolleri
yapmaniz beklenmektedir. Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi (kova halinde) Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg

islem Basamaklar1

1. Is sagligt ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine
uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Besleme silindirleri ve bask: toplarini kontrol ediniz.

Kova halinde gelen tarak seritlerini makineye besleyiniz.

@ g

Serit uclarini kilavuz, besleme silindir ve toplarindan gegire-

rek besleme masasina yerlestiriniz.

Cekme Makinesine Kova Halinde Serit Besleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is ahlak1 ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Besleme silindirleri ve bask: toplarini kontrol eder.
4. Kova halinde gelen tarak seritlerini makineye besler.

Serit uglarini kilavuz, besleme silindir ve toplarindan gegirerek besleme
masasina yerlestirir.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Cekme makinesine tarak kovalari ile besleme yaparken nelere dikkat edilmelidir?
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3. Ogrenme Birimi

3.2. CEKME MAKINESINDE AYAR

Cekme makinesinde yapilan ayarlar sunlardar:

3.2.1. Ekartman Ayar1

Ekartman ayarinda elyaf boyu olarak banttaki en uzun elyaf boyu alinir. Cekim alani igerisinde bes-
leme silindirinin tutma noktasi ile ¢ekim silindirinin tutma noktasindaki mesafeye ekartman denir. Ayri-
ca besleme silindiri ile taraklar arasindaki mesafeye arka ekartman, ¢ekim silindiriyle taraklar arasindaki
mesafeye de 6n ekartman denir. Esasen ¢ekim silindirinin tutma noktast ile hareket eden son tarak (baret)
arasindaki minimum mesafedir. Normal makine imalatinda bu mesafe 38 mmdir. Yiin ve yiin/sentetik ka-
rigtmlarinin alisilagelmis ¢alisiimasinda kullanilan minimum ayar 42 mmdir. Bu mesafe, ¢ok kisa yiinlerle
calisildiginda (6zellikle bazi Avustralya ve Giiney Afrika yiinleri igin) 32 mm'ye diisiiriilebilir (Gorsel 3.31).

/ ]

N

Gorsel 3.31: Ekartman ayar1

On ekartman ayarinin kisa elyaf {izerinde maksimum kontrol saglamasi i¢in miimkiin oldugu kadar
minimum ayarlarla ¢aligilmalidir. Ayar, yeteri kadar kiiclik yapilmamigsa seridin fizerinde tarak izleri go-
rilir. Bunun sebebi kisa liflerin yeterli derecede kontrol edilemeyip grup halinde toplanmasidir. Cok yakin
ayarlarda 6n silindir tarafindan lifler tizerine biiyiik yiik bineceginden elyaf kopmalar: olacaktir.

3.2.2. Basing Ayar1

Besleme ve 6n silindirin tizerindeki en iyi basing ayary, iyi bir ¢ekim i¢in gerekli olan minimum basing-
tir. Gereginden fazla basing, elyaf kirilmasina ve baski silindirlerinin ¢abuk yipranmasina neden olacaktir.
Az basingta ise elyaf kaymalarina neden olacagindan diizgiin olmayan serit elde edilir. Basing ayari, ¢alisilan
life bagli olarak ayarlanmalidir. Genel olarak kabarik liflerde basing yiiksektir. Bu ayar, basing civatasi ile
ayarlanir ve gostergesinden kontrol edilebilir. 280 ile 300 kg bar arasinda ayarlanir (Gorsel 3.32).

Gaorsel 3.32: Basing ayar1
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3.2.3. Cekme Baretleri

Cekim sahasinin hemen hemen tamamu baretlerle kaplidir. Lif sevki bu baretlerle saglanir. Sonsuz
disli olanlarda baretler, sonsuz vida ve sonsuz disli ile hareket ettirilir. Hareketleri dikdortgen bir sekilde-
dir. Baretler giris silindirlerinin 6niinde banda girip ayn1 hizda banda dikey hareket eder, ¢ikis silindirle-
rinden biraz 6nde tekrar dikey yonde bantlardan kurtulup ¢ikis noktasina geri doner.

Kamgarn iplik tiretiminde kullanilan bu ¢ekim makinesinde elyafin hareketi kismen hareket hélin-
deki igneli cubuklar (baretler) tarafindan kontrol edilir. igneli gubuklar, cekim silindirleri arasinda elyafin
kontrol edilmesinde kullanilan diiz, igneli madensel gubuklardir. igneli cubuklar, elyaf seridi kesitinde-
ki elyaf sayisinin kontrollii azaltilmasini saglar. igneli baretli gekme makinelerinde igne gruplari vardur.
[gne numaralari, istenen materyalin inceligine bagl olup numara biiytidiikge igne incelir (Gérsel 3.33a).
Ignede bozukluk varsa ¢ikan iplikte nope olusturur. Baretlerde hep ayn tip igne bulunur. Baretler gekim
bolgesinde bandin iyi yakalanmasi i¢in 6zel olarak egimlendirilmis sekildedir. Baretlerin sonsuz hareketi
zincir vasitasiyla saglanir (Gorsel 3.33b).

Cekme makineleri tek baretli ve ¢ift baretli olmak tizere iki gesittir.

Gaorsel 3.33: a) Cekme makinesi baret gesitleri Gorsel 3.33: b) Cekme makinesinde kullanilan baret zinciri

3.2.4. Tansiyon Ayar1

Makinenin yan tarafinda yedi adet disli vardir. Bu digliler hareketlidir, karsisindaki digliye gére pozis-
yonu ayarlanabilir. Diglilerin 7den 1'e dogru karsisindaki dili ile pozisyonu degistirildikge makineden ¢ikan
malzemenin yogunlugu artmaktadir (Gorsel 3.34).

Bu diglilerin altinda bulunan diger disli ile besleme masasindan sevk edilen bantlarin tansiyonu ayar-
lanir (Gorsel 3.35).

Gorsel 3.34: Cekme makinesi baret Gorsel 3.35: Besleme boliimil tansiyon ayar1
tansiyon ayar1
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3. Ogrenme Birimi

3.2.5. Cekim Ayar1

Cekim iki gekilde degistirilebilir. Cikis hiz1 sabit ise besleme ve tarak hizi degistirilir, besleme ve tarak
hizi sabit ise ¢ikas silindirlerinin hiz1 degistirilerek istenen ¢ekim ayarlanabilir.

Cekim ayari, tiretilecek gerit numarasina uygun olarak makinenin giris ve ¢ikis hizlari ayarlanarak
yapilabilir. Makinenin kinematik semasina bagh olarak ¢ekim dislisi sayesinde ayarlanabilir. Cekim ayar
kutusunun tizerinde iki adet kol mevcuttur. Verilecek ¢ekime bagli olarak ilgili kollar uygun konuma getiri-
lerek ayar yapilir (Gorsel 3.36).

~

H 8
G 7
F B8
E( 4 5 )5
D 4
C 3
B 2
A 1

1. Zincir agirlik gergi kilidi

2. Zinciri bosa alma kolu (Hareket veren)

3. Zinciri bosa alma kolu (Hareket alan)

4.  Hareketi veren disli kolu

K 5. Hareketi alan disli kolu /

Gorsel 3.36: Cekim ayar1

3.2.6. Manson (Baski Silindiri)

Baski silindirleri metal ¢ubuk tizerine plastik esnek malzeme kaplanmast ile imal edilir. Baski silindir-
lerinin hepsi ayni sertlikte degildir. Caligilan yiin elyafina uygun esneklikte olmasi gerekir. Baski silindirle-
rinin esnekligi imalat¢ilari tarafindan “shore derecesi” ile ifade edilir. Bunlar renk kodlari ile birbirinden ay-
rilmaktadir. 63 °A - 85 °A shore arasinda tiretilirler. 63 °A shore esnekligi daha yiiksektir, rakam biiytidiikce
esneklik azalir. Ince hassas yiinlerde esnek baski silindirleri segilmelidir (Gorsel 3.37).

Gorsel 3.37: Mangon (Basku silindiri)
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Cekme Makinesi

3.2.7. Huni Se¢imi

Cekim silindirlerinden tiilbent halinde ¢ikan se-
ritlerin tekrar serit haline gelmesi gerekir, bunun i¢in
kalender silindirlerine verilmeden 6nce huniden ge-
cirilmesi gerekir. Hunilerin borulari gesitli biiytiklik-
tedir. Caligilan serit numarasina uygun segilmelidir.
Serit kalin ise bitylik huni, ince ise kiigiik huni segil-
melidir (Gorsel 3.38).

3.2.8. Nakil ve Hareket ileticiler

Cekme makinelerinde serit sevk sistemi, ¢ekim
bolgesi ve kova sarim kisimlari bir ana motor tarafin-
dan tahrik (harekete gecirmek) edilmektedir. Ana mo-
tordan hareket; disli, kasnak, kayis, zincirler sayesin-
de iletilmektedir. Dislilerin ayarlar1 kontrol edilmeli,
birbirine siki veya gevsek sekilde ayarlanmamali, ara-
larinda 1 mm bosluk olacak sekilde ayarlanmalidir.
Kayis ve zincir de aym sekilde ¢ok siki veya gevsek
olmamalidir. Siki olursa kasnak ve dislilerin yataklar1-
nin bozulmasina, gevsek olursa hareket kaybina, kayis
ve zincirlerin deforme olmasina neden olur. Bu ayar-
larin tiimii makine bakimecilar: tarafindan yapilmaly,
operator tarafindan giinlik kontrolleri yapilmali, bir
aksaklik durumunda amirine haber verilmelidir.

Seritlerin sevki sirasinda yigilma veya istenme-

yen ¢ekimler olmamali, diizgiin bir sekilde sevk edil-
melidir (Gorsel 3.39).

3.2.9. Kayis Bant Gerginlik Ayar1

Operatér ise baslamadan 6nce makineyi, kayis
ve bantlarin gerginligini kontrol etmeli; bantlar gev-
sek veya siki ise amirine haber vererek bantlar1 diizelt-
tirmelidir (Gorsel 3.40).

3.2.10. Emis Agizlarinin Ayari

Cekme makinesinde ¢alisma esnasinda toz ve
ucuntular olugur. Bunu 6nlemek i¢in ¢ekim bolgesi-
ne emis agizlar1 yerlestirilmistir. Bunlar ¢ekim, baski
silindirleri ve baretlerin yanindadir. Calisma noktala-
rina temas etmeyecek sekilde, miimkiin oldugu kadar
yakin ayarlanmasi gerekir (Gorsel 3.41).

Emme agizlar1 alt ve @ist olmak tizere iki kisim-
dan olusur. Alt emme sisteminde, besleme silindirle-
rinden kalender silindirlerine kadar uzanan genis bir
emis haznesi vardir.

Bu haznenin 6n tarafi firgalara ve siyiric firgala- " A
ra ulagabilmeyi saglamak icin asag1 dogru indirilebilir Gorsel 3.41: Emis agizlari
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3. Ogrenme Birimi

ozelliktedir. Ust emme sistemi, makine iist kapaginin icerisine yerlestirilmistir. Makine, {ist kapaginin iize-
rinde bulunabilir kapak vasitasiyla emis kanallar1 ve emme agizlarina ulagilabilir. Ust emme sistemi, emme
agizlar1 arasindaki dengenin iyi bir sekilde ayarlanmasini saglayan simetrik iki kanal vasitasiyla ana emis
kanalina baglanir. Bir ayar klapesi ile tist ve alt kisimlar arasindaki hava akiminin yani emisin degistirilmesi
saglanmaktadir (Gorsel 3.42).

4 N

Cekim bolgesinde uguntularin
vakumlama sistemi

s

=P Elyaf cikis yonii

N %

Gorsel 3.42: Cekim bolgesinde uguntularin vakumlama sistemi

3.2.11. Regiile Ayar1

Besleme girisinde bulunan ve beslenen bandin icinden gegen iki réle bulunur. Rélenin biri sabit olup
ikincisi hareketli 6l¢me rolesidir. Hareketli olan role bir yay yardimiyla kuvvetlendirilmistir. Bant tizerinde
bulunan ince ve kalin yerler algilandiginda hareketli r6le hareket eder. Bu durumda hareketli roleye bagl kol
hareketli rolenin bant tizerindeki diizgiinsiizliik orani da gidip gelmesine gore kola bagli baglama ¢cubuguna
hareketi iletir. Baglama ¢ubugu ucunda ¢entikli somunun ayar vidasiyla sabitlestirilen bir manivela hare-
ketini etkiler. Manivelanin hareketiyle hafizadaki ayar vidasina baglanmistir. Hafizadaki ¢ubuklara gelen

hareket cubuklarin hareketine gore ve bandin ince
ya da kalin olmasina gére konik kasnaklarin kayis
siirme gatalinin {izerinde bulunan kol ile baglan-
til1 olan ¢ubugu hareketlendirir. Bu iletisim ile ¢a-
talin siirtiigmesi saglanir. Catal bu hareketle kayist
stirer. Konik kasnaklarin hareketi motordan gelen
bir zincir ile alinir. Alt konik kasnaga gelen hare-
ket bir kayzs ile siirtilmesiyle taraklarin ve besleme
silindirinin devri degisir. Elde edilen bandin nu-
marasinda bir diizensizlik var ise kontrol panelin-
de regiile ayar1 degistirilir (Gorsel 3.43).

Yeni modern makinelerde bant kalinlig
elektronik bir sensor ile kontrol edilmekte, bandin
kalin veya ince olmasi durumunda besleme silin-
dirinin devri elektronik bir islemci ile degistirile-
rek ayarlanmaktadir.
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Cekme Makinesi

Cekme makinelerinde yapilmasi gereken ayarlar sunlardir:
1.  Calisilacak elyaf uzunluguna gore ekartman ayar: (Tablo 3.1).

2. Cekim ayari (elyafin g/m gore)

Tablo 3.1: Ornek Cekme Makinelerindeki Ayarlar ve Degerleri

Cekme Hizlar | Ekartman . . | Igne Sikliklar1 | Beslenen =~ Cikan
Makineleri m/dk. Mesafesi Dublaj | Gekim (tel/cm) g/m g/m
Yiin: 50
1. Kece Agma | 130-140 YT: 60 Max 9 6-9 3 26 26
Yiin: 45
2. Cekme M. 130-140 YT 50 8 6-9 4 26 26
Yiin: 40
3. Cekme M. 130-140 YT 40 8 6-9 4 26 26
Arka: 60 On
Melanjor M. 250 Yiin: 40-45 8 6-9 4 35 35
YT: 50-65
Tarama Oncesi Yiin: 45
Cekme M. 130-140 YT- 50 4 6-9 5 22 13x2
Tarama Sonrasi Yiin: 40
Cekme M. 130-140 YT: 50 8 6-9 6 22 22
Regiileli Yiin: 40
140 8 6-9 6 22 22
Cekme M. YT: 50
Hazirlama Yiin: 40-45
1. Cekme M. 200 YT: 40-45 8 6-9 > 2 26
Hazirlama Yiin: 40-45
2. Cekme M. 200 YT: 40-45 4 6-9 6 26 13
Hazirlama Yiin: 40-45 Yiin: 6
3. Cekme M. 200 YT: 40-45 3 6-9 7 13 YT: 13
Hazirlama
4. Cekme M. Yiin: 40-45
(Apronlu Dikey 250-300 1y, 40-45 4 6-9 i 6 4
Cekme M.)

3.2.12. Hava Basing Ayar1

Cekme makinesinde ¢esitli kisimlarda
basingli hava kullanilmaktadir. Bunlar kova
degistirme, 6n mangson, arka mangon, 6n
mangonda tfleme, alt kisimda fir¢a kapagi,
¢ekim sistemi muhafaza kapagidir. Basingh
hava borular vasitasiyla makineye gelir, ma-
kinede bulunan sartlandirici (barometre) ile
ayarlanir. Buradan calisilan materyale gore
hava basinci ayarlanir. Genel olarak 4 - 4,5 - 5
bar olarak ayarlanir. Barometrenin gosterge-
sinde bu ayar kontrol edilir (Gorsel 3.44).

Gorsel 3.44: Barometre hava basing ayar1
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3. Ogrenme Birimi

X . . N
@{}}:QZ{} CEKME MAKINESINDE BARET DEGISIMI .
' YAPMA Sure
3.4. UYGULAMA © 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesinde ¢alisilan yiine gore baret se¢cimini yapmaktir. Uygulamada baret
degisimi islemini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlen-
dirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktari
Cekme makinesi Standart 1 adet
Cekme baretleri Cesitli numaralarda olmali. Birer takim
Anahtar takimi Iyi kalite gelik olmal. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. I saglhg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplini-

ne uyunuz. / a. b. \

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz. ﬁ
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz. E—
4. Calisilan yiin elyafinin inceligini belirleyiniz. ....__..a:':’//)
5. Yeni takilacak baretleri belirleyiniz. a) Cekme makinesinde kullanilan baret
6. Makine iizerindeki baretleri ¢ikariniz. Gesitlen

Al .. . e b) Cekme makinesinde kullanilan baret
7. Takim halinde alt ve iist baretlerin degisimini yapiniz. K Zinciri

Cekme Makinesinde Baret Degisimi Yapma islemi Kontrol Listesi
Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saghg1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Calisilan yiin elyafinin inceligini belirler.

5. Yeni takilacak baretleri belirler.

6. Makine tizerindeki baretleri ¢ikarir.

7. Takim halinde alt ve iist baretlerin degisimini yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Baret secimi ve degisiminde nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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Cekme Makinesi

& R e
@{}:@:{} CEKME MAKINESINDE DISLI VE KAYI$ Siire
GERGINLIK AYARI YAPMA "
3.5. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci makinede nakil ve hareket ileticilerin ayarini yapmak. Uygulamada kayis ve bantlar
kontrol etmeniz ve gerginlik ayarlarini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama ¢aliymanin sonunda yer alan
kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi fyi kalite gelik olmal. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. s saglig ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine
uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makinenin dislilerinin bulundugu kapag: aginiz.

Disli yaglama sistemini kontrol ediniz.

Digslilerin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa ayar yapiniz.

Kayislarin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa ayar yapiniz.

2N & o W

Makineyi bir stire ¢alistirp gozlemleyiniz.

Cekme Makinesinde Disli Ve Kayis Gerginlik Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
Makinenin diglilerinin bulundugu kapag: agar.
Disli yaglama sistemini kontrol eder.
Dislilerin kontroliinii yapar, gerekiyorsa ayar yapar.

Kayislarin kontroliinii yapar, gerekiyorsa ayar yapar.

RIN | S|SB

Makineyi bir siire ¢aligtirip gozlemler.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Nakil ve hareket ileticilerin ayar1 yapilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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3.6. UYGULAMA

Yonerge

CEKME MAKINESINDE YAGLAMA YAPMA  Siire

@ 2 Ders Saati

Uygulamanin amaci yiin elyafini yaglama islemi yapmak. Uygulamada yaglama 6ncesi hazirliklar: yap-

maniz, makineyi ¢alistirmaniz ve yag miktarini kontrol etmeniz beklenmektedir. Uygulama galigmanin so-
nunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Beher (ml gostergeli) Cam olmalu. 1 adet
Yaglama memesi Cesitli numaralarda olmali. 6 adet
Antistatik yag Yanmaz, kolay yikanabilir olmali.. 10 kg

Islem Basamaklar1

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

G N oy Ui R D

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Calisilan elyafin tiiriine gore yag memesini takiniz.
Verilecek yag miktarina gore gosterge panosundan yag basincini ayarlayiniz. |
Yag memesinin altina beher koyunuz ve makineyi bir dakika ¢alistiriniz.
Beherdeki yag miktarini kontrol ediniz.

Yag miktar: istenen miktarda degil ise basing vanasindan azaltip arttiriniz.

Cekme Makinesinde Yaglama Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Calisilan elyafin tiiriine gore yag memesini takar.

5. Verilecek yag miktarina gore gosterge panosundan yag basincini ayarlar.

6. Yag memesinin altina beher koyar ve makineyi bir dakika ¢aligtirir.

7. Beherdeki yag miktarini kontrol eder.

8. Yag miktar istenen miktarda degilse basing vanasindan azaltip arttirir.
“Hayir” olarak isaretlenen dlgtitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Yaglama islemi yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.




Cekme Makinesi

& . .
@{}}:®:ﬁ CEKME MAKINESINDE EKARTMAN AYARI .
| YAPMA Sire
3.7.UYGULAMA @® 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci yiin elyafinin ortalama uzunluguna gore silindirler aras1 mesafe ayar1 yapmak. Uy-
gulamada elyaf uzunlugunu belirlemeniz ve ¢ekim silindirlerinin mesafesini ayarlamaniz beklenmektedir. Uy-
gulama calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Ise uygun olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaglhg ve giivenligi kurallari ile is ahlak1 ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

2
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Calisilan elyafin uzunlugunu belirleyiniz.

5

Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetiniz, gosterge-
den ayari yaparak tekrar sikiniz.

6. Basku silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetiniz, gostergeden
ayar1 yaparak tekrar sikiniz.

Cekme Makinesinde Ekartman Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Calisilan elyafin uzunlugunu belirler.
Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetir, gostergeden ayari
yaparak tekrar sikar.

Baski silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetir, gostergeden ayari

6 yaparak tekrar sikar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Ekartman ayari yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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& . .
@{};QZ{} CEKME MAKINESINDE BASKI AYARI Siire
YAPMA
3.8. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢alisilan yiin elyafina gore silindirler tizerine uygulanacak basing miktarini ayarla-
mak. Uygulamada ¢alisilan elyafa gore basing miktarini belirlemeniz ve ayarlamaniz beklenmektedir. Uygula-
ma, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite sert celik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Calisilan elyafa gore basku silindiri basing miktarini belirleyiniz.

Ayar noktasi sabitleme civatasini gevsetiniz.

O

Basing miktarini ayarlayarak gostergeden kontrol ediniz, sabitleme
cvatasini sikiniz.

Cekme Makinesinde Baski Ayar1 Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Caligilan elyafa gore baski silindiri basing miktarini belirler.

5. Ayar noktasi sabitleme civatasini gevsetir.

Basing miktarini ayarlayarak gostergeden kontrol eder, sabitleme civa-

6.
tasini sikar.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Basing ayar yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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Cekme Makinesi

sy . . .
@{}3:@:{} CEKME MAKINESINDE TANSIYON AYARI .
| YAPMA Sure
3.9. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢alisilan yiin bantlarinin sevk ve yigilma durumuna gore tansiyon ayarini yapmak.
Uygulamada tansiyon ayari i¢in uygun numaradaki disliyi belirlemeniz ve disli degisimini yapmaniz beklen-
mektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite sert celik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla i birligi yapiniz.
Cekme makinesinde, yiin bantlarinin sevk edilmesini gézlemleyiniz.
Tansiyon ayart i¢in digliyi belirleyiniz.

Belirlediginiz disliyi, karsisindaki disliye gore uygun pozisyona ayarlayiniz.

N e o

Arka besleme boliimii tansiyon ayarini yapiniz.

Cekme Makinesinde Tansiyon Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Cekme makinesinde, yiin bantlarinin sevk edilmesini gézlemler.
Tansiyon ayar1 igin disliyi belirler.

Belirledigi disliyi karsisindaki digliye gére uygun pozisyona ayarlar.

N[ |D |k (W=

Arka besleme boliimii tansiyon ayarini yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Tansiyon ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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3. Ogrenme Birimi

@ L L
%:4} CEKME MAKINESINDE EMI$ AGZI i
@ AYARI YAPMA Sire
3.10. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ekartman ayar degisikligine gore emis agizlarinin ayar noktalarini dogru bir sekilde
belirlemek. Uygulamada silindirlerin ekartman ayarlar1 kontrolii ve emis agz1 ayarini yapmaniz beklenmekte-
dir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Tyi kalite sert gelik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. I sagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine
uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
4. Cekim ve baski silindirlerinin ekartman ayarini kontrol
ediniz.

Cekim silindirleri emis agizlarini ayarlayiniz.

6. Bask silindirleri emis agizlarini ayarlayiniz.

Cekme Makinesinde Emis Agz1 Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

2
3
4. Cekim ve baski silindirlerinin ekartman ayarini kontrol eder.
5 Cekim silindirleri emis agizlarini ayarlar.

6

Baska silindirleri emis agizlarini ayarlar.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Emis agizlar1 ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir? Agiklayiniz.
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Cekme Makinesi

O o ..
g}:@:{} CEKME MAKINESINDE REGULE AYARI .
| YAPMA Sire
3.11. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ikis bandinin diizgiin numarada ¢ikmasini saglamaktir. Uygulamada bantlar: kila-
vuzlardan gegirerek besleme sehpasina beslemeniz. Bantlar1 regiilator silindirleri arasindan gecirmeniz, ¢ikis
silindirlerine besleyerek makineyi ¢alistirmaniz, regiile gosterge saatini sifirlamaniz ve ¢ikan bandin diizgtin-
litk kontroliinii yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlen-
dirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Anahtar takimi Iyi kalite sert gelik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
Bantlari kilavuzlardan gegirerek besleme sehpasina ¢ekiniz.

Besleme masast tizerindeki band uglarini birlestirerek regiilator silindirleri arasindan gegiriniz.

CE N

Bantlar1 besleme silindirlerinden gegirerek baretlere, oradan da ¢iks silindirlerine besleyiniz ve ma-
kineyi ¢aligtiriniz.

ol

Kontrol panosundaki regiilator ayarlarindan oran: girip onaylayiniz.
Regiilator silindirlerinin yanindaki sablondan degere bakiniz.

Makinenin yaninda bulunan regiile boliimiiniin kapagini aginiz ve tistteki 6l¢ii sablonundaki degeri
alttaki sablona uygulayiniz.

10. Regiile gosterge saatini sifirlayimiz.

11. Cikan bandn diizgiinliik kontrolinii laboratuvara yaptiriniz.
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3. Ogrenme Birimi

Cekme Makinesinde Regiile Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Bantlar: kilavuzlardan gegirerek besleme sehpasina geker.
5 Besleme masast tizerindeki band uglarini birlestirerek regiilator silindirleri
' arasindan gegirir.
6 Bantlar1 besleme silindirlerinden gegirerek baretlere, oradan da ¢ikis
) silindirlerine besleyip makineyi galistirir.
7. Kontrol panosundaki regiilator ayarlarindan orani girip onaylar.
8. Regiilator silindirlerinin yanindaki sablondan degere bakar.
9 Makinenin yaninda bulunan regiile béliimiiniin kapagin1 agar ve iistteki

ol¢t sablonundaki degeri alttaki sablona uygular.

10. = Regiile gosterge saatini sifirlar.
11. | Cikan bandn diizgiinliik kontroliinii laboratuvara yaptirir.
“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug¢
Regtile ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir?

S . . .
@{}}:QZ{} CEKME MAKINESINDE CEKIM AYARI .
' YAPMA Sure
3.12. UYGULAMA @ 3 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢aligtlan bant numarasina gore verilecek ¢ekimi belirlemektir. Uygulamada verile-
cek gekime gore ¢ekim tablosundan disli numarasini bulmaniz ve ¢ekim ayarini yapmaniz beklenmektedir.
Uygulama ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak geridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Hassas terazi Binde 1 hassasiyetli olmal. 1 adet
Hesap makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite sert gelik olmali. 1 takim
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Islem Basamaklar1

1. Issaglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Makinede verilecek ¢ekimi hesaplayiniz.
5

Makinenin ¢ekim tablosunun oldugu kapagi aginiz ve ayarlanacak ce-
kimi ¢ekim tablosundan bulunuz.

(22

Cekim degerini panodan elle ayarlayimniz.

Cekim kontrol panosundan ayarlanacaksa ¢ekimi giriniz ve onaylayip
meniden ¢ikiniz.

8. Makineyi ¢alistiriniz ve ¢ikan bandin numarasini kontrol ediniz.

1. Zincir agirhk gerg'h
kilidi

2. Zinciri bosa alma
kolu (Hareket veren)

Zinciri bosa alma
kolu (Hareket alan)

4. Hareketi veren disli
kolu

5. Hareketi alan disli

kolu /

>
9)]
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Cekme Makinesinde Cekim Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makinede verilecek ¢ekimi hesaplar.

5, Makinenin ¢ekim tablosunun oldugu kapagi agar ve ayarlanacak ¢ekimi
¢ekim tablosundan bulur.

6. Cekim degerini panodan elle ayarlar.

" Cekim kontrol panosundan ayarlanacaksa ¢ekimi girer ve onaylayip
meniiden ¢ikarir.

8. Makineyi ¢alistirir ve ¢ikan bandin numarasini kontrol eder.

“Hayir” olarak isaretlenen olctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Cekim ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir? Agiklayiniz.
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3. Ogrenme Birimi

O o
g}:q):{} CEKME MAKINESINDE HAVA BASINC .
. Siire
AYARI YAPMA
3.13. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢alisilan yiin tipine uygun hava basing degerini belirlemek. Uygulamada hava ba-
sing degerini belirlemeniz ve yeni degere gore barometre tizerinden ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama,
¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Ise uygun olmali. 1 takim

islem Basamaklar1
1. I saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disipli-
nine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarimazla is birligi yapiniz.
4. Caligilan yiin tipine gore hava basing degerini belirle-
yiniz.
Barometrenin gostergesinden degeri kontrol ediniz.

6. Yeni degeri barometrenin ayar kismindan ayarlayiniz.

Cekme Makinesinde Hava Basing Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

1

2

3

4. Calisilan yiin tipine gore hava basing degerini belirler.
5 Barometrenin gostergesinden degeri kontrol eder.

6 Yeni degeri barometrenin ayar kismindan ayarlar.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Hava basing ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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Cekme Makinesi

I—
3.3. CEKME MAKINESINDE URETIM

Cekme makinesinde tiretim yapabilmek i¢cin makinenin tiretim i¢in hazirlanmasi gerekir. Arka besle-
me boliimiinde bant beslenmeli, koyler tertibatina bos kova yerlestirilmeli, elektrik salteri agilmalidir. Ma-
kinenin etrafi gézden gegirilerek emniyet tedbirleri alinmalidir.

3.3.1. Makineye Serit Besleme Islemi

Harman regetesine gore dublaj sayis1 kadar tops
veya kovalardan alinan yiin bantlar1 makinenin besle-
me (caglik) kismina yerlestirilir (Gorsel 3.45).

Dublaj sayilar1 yaklasik dort ile on alt1 arasinda
degisebilir.

Makinenin arka besleme boliimiine kova veya
topslar yerlestirilir. Serit uglar: tutularak besleme ma-
sas1, kilavuzlardan ve regiile sisteminden gegirilerek
besleme silindirine verilir. Baski silindirleri sabitle-
nir. Besleme yapildiktan sonra iiretim agamasinda bir
topsun bitmesi veya seridin kopmas1 durumunda ise
serit ucu direkt besleme yapilir. Makine iiretime hazir
héle gelmis olur.

3.3.2. Uretim Yapma

Bilgisayarli kontrol tinitesi tizerindeki ekrana ¢a-
lisma degerleri girilir. Kovalardan alinan geritler bes- |
leme masast tizerine getirilir. Bantlar regiile (Gorsel
3.46) ve baretlerden (Gorsel 3.47) gegirilir.

Gorsel 3.46: Regiileye besleme

1. Dublaj yapilan bant

2. Baret tarama kismu

3. Cekim silindirleri

4. Cekim islemi yapi-
lan tiilbent

5. Tarama iglemi yapi-
lan tiilbent

Gaorsel 3.47: Bandin taraklardan gegisi

Besleme islemi sonrasi makinenin ¢esitli kisimlarina yerlestirilmis ¢alistirma butonlari ile makine ¢a-
listirilabilir.

Makineyi ¢alistirmadan 6nce makinenin etrafi kontrol edilir, calisma giivenligini tehlikeye atabilecek
unsurlar ortadan kaldirilir. Operatériin yetkisini asan durumlarda amire haber verilir. Herhangi olumsuz
bir durum yoksa ¢aligtirma talimati dogrultusunda once kesikli besleme (siyah) sonra seri tiretim (yesil)
diigmelerine basilarak tiretim yapilir.
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3. Ogrenme Birimi
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a) Bandin kovaya istiflenmesi

Cekim igleminin bitiminden sonra makineden ¢i1-
kan bantlar, koyler sistemiyle helezonik sekilde silindi-
rik bir kovaya yerlestirilir. Koyler tertibati, bandi kovaya
aktarir ve kovalar1 uygun hizda déndiiriir (Gorsel 3.48).

Elyaf tiilbendi huniden gegerek bant héline gelir.

Huninin ¢ap1 diizgiinliik saglamak acisindan istenen
bant numarasina gore segilir. Gorsel 3.48: Bandin kovaya istiflenmesi

Kovalarin i¢inde, tizerine kova tablas1 yerlestirilmis olan yaylar vardir. Kovanin i¢inde yay bulunmasi-
nin nedeni, bandin kalender silindirinden ¢ikis noktasi ile kovaya doldurulus noktas: arasindaki mesafenin
tiim yerlestirme islemi boyunca sabit kalmasini saglamaktir. Béylece bandin kendi agirlig1 ile uzamasi 6n-
lendiginden bandin diizgiinligii korunur.

b) Uretimde makine operatériiniin gorevleri

« Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uygun olarak galismak, dolan ve bosalan kovalar1 zamaninda
degistirerek makineye yol vermek.

«  Kovada malzeme basic1 diizeninin ¢alisip ¢aligmadigini gézlemek.

o Makinede normalin disinda ses, koku, kivilcim veya normalin diginda seyreden olaylara duyarl
olmak.

«  Makine emniyeti icin kontrol sistemlerinin ¢alisip caligmadigini kontrol etmek.
o Cekim bolgesindeki baski ve ¢ekim silindirlerini temiz tutmak.

o Cikista veya beslemede yerlestirilen yaglama aparatinin antistatik veya yumusatic1 maddeleri bant
tizerine piskiirttiigiini gézlemek.

o Caligma talimatina uyarak iiretim akisini yavaglatmamak.
»  Kopan bantlar1 kuralina uygun bir sekilde baglamak.

«  Kova (veya tops) ¢ikis, kova rezervli otomatik ¢ikisi ve arabaya aktarmada siirekli band: kontrol
etmek.

o Makineler ¢alisirken tiim koruyucu emniyet kapaklarinin kapali olmasina dikkat etmek.
o Makinenin tam durdugundan emin olmadan koruyucu kapaklar: agmamak.
o Makinenin eksik veya fazla seritle calistirilmamasina dikkat etmek.

o Makineden ¢ikacak farkli cinsteki telefleri ve bantlar: belirlenmis kovalara aktarmaya dikkat etmek.

3.3.3. Kopan Seritlerin Birlestirilmesi

Cekme makinesinde besleme kisminda serit kopuslar: giderilirken kovadan alinan serit ucu, besleme
toplarindan gegirilir. Iki bant birlegtirilirken bant numarasini etkilemeyecek (ince veya kalin olmayacak)
sekilde birlestirmek i¢in bantlarin uglar1 besleme masasinda ug uca getirilir. Besleme masasinda diger serit-
lerin altina birakilarak birlestirme yapilir (Gorsel 3.49).

Gaorsel 3.49: Kopan seritlerin birlestirilmesi




Cekme Makinesi

© .
% CEKME MAKINESINDE KOPAN i
@ BANDI BAGLAMA Sire
3.14. UYGULAMA ® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci gekme makinesi iiretim siiresince kopan bant kontroliinii ve baglama islemini yap-
mak. Uygulamada kopan bant ucunu bulup baglamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer
alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet

islem Basamaklari

1. s saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disipli-
nine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Tarak kovasindan kopan bant ucunu bulunuz.

Band: kilavuzdan ve sevk silindirinden gegiriniz.

AN R S

Bandi, besleme masasinda kopan bandin ucuna gele-
cek sekilde diger bantlarin altina birakiniz.

Cekme Makinesinde Kopan Bantlar1 Baglama islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2 Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3 Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. Tarak kovasindan kopan bant ucunu bulur.
5

Band: kilavuzdan ve sevk silindirinden gegirir.

Bandi, besleme masasinda kopan bandin ucuna gelecek sekilde diger

6. bantlarin altina birakr.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Kopan bantlar birlestirilirken nelere dikkat edilmelidir?
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3. Ogrenme Birimi

3.3.4. Silindirlerdeki Tiilbent Sariklarinin Temizlenmesi

Cekim ve baski silindirlerine tiilbent sardiginda makine durur ve kirmizi ikaz 15181 yanar. Operator
¢ekim kisminin kapagini kaldirir. Cekim silindiri tizerindeki baskiy1 kaldirir. Sarik gergeklesen baski silin-
dirini yerinden ¢ikararak tizerindeki sariklari kesici alet kullanmadan elle temizler. Tekrar silindiri yerine
takarak makineyi yavas devirde ¢alistirarak kopusu giderir ve normal tiretime devam edilir (Gorsel 3.50).

Gorsel 3.50: Tulbent sariklarinin temizlenmesi

3.3.5. Dolan Kovalarin Yedek Kovalarla Degistirilmesi

Cekme makinelerinde kova degistirme iki sekilde olmaktadir. Eski makinelerde kova degisimi manuel
olarak operatdr tarafindan yapilir. Dolu serit kovasi ¢ikarilarak uygun kusak rengindeki kova ile degistirilir.
Yeni makinelerde kova degisimi otomatik olarak yapilmakta, burada operator sadece yedek kova kismina
kovay1 yerlestirmektedir (Gorsel 3.51).

~

Ka) Bant metraji doldugunda 1
nolu pistonu ok yoniinde
kapatarak bagh oldugu kol,
kovayr makinenin digina it-
tirir.

b) Dolu kova itildikten sonra 2.
pistonu ok yoniinde agarak
kolu tekrar eski konumuna
getirir.

c) Kol,yedek kovayr dolum
haznesine ok yoniinde ittire-
K rek hazneye yerlestirir.

)

Gorsel 3.51: Kova degisimi

3.3.6. Ikaz Lambalar1 /
. Kirmizi lamba: Makine durmus, kopuk var.
Ikaz lambalarinin anlamlar1 Gorsel 3.52de Yesil lamba: Kova ¢ikiyor.
Mavi lamba: Ariza var. Ekrani kontrol et.
Verilmi§tir_ Beyaz lamba: Serit kopusu var.

\_ /

Gorsel 3.52: [kaz lambalar1 anlamlar1
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Cekme Makinesi

ey . .
é‘f@:{} CEKME MAKINESINDE OLUSAN SARIKLARI ..
TEMIiZLEME
3.15. UYGULAMA O© 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci gekme makinesi tiretim siiresince silindir sariklarinin kontroliinii ve temizleme isle-
mini yapmak. Uygulamada ¢ekim bélgesindeki sariklari tespit etmeniz, el ile temizlemeniz ve tiilbendi tekrar
baglamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet
Baska silindiri Calisan yline uygun sertlikte olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Cekim bolgesi kapagini kaldiriniz.

Silindir hava basincini kesiniz.

Sariklar1 baski silindirinde herhangi bir kesici alet kullanmadan elle temizleyiniz.
Basku silindirlerini yerine takarak basinci aginiz.

Makineyi yavas devirde ¢alistirarak tiilbent ¢ikigini baglatiniz.

L - R

Tiilbendi huniden gegiriniz.

10. Huniden ¢ikan bandi koyler tertibatina veriniz.
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3. Ogrenme Birimi

Cekme Makinesinde Olusan Sariklar1 Temizleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Cekim bolgesi kapagini kaldirir.
5. Silindir hava basincini keser.
6. Sariklar1 baski silindirinde herhangi bir kesici alet kullanmadan elle

temizler.
7. Baski silindirlerini yerine takarak basinci agar.

8. Makineyi yavas devirde ¢alistirarak tiilbent ¢ikisini baslatir.
9. Tiillbendi huniden gegirir.

10. | Huniden ¢ikan bandi koyler tertibatina verir.
“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Silindir tiilbent sariklar temizlenirken ve kopan tiilbent baglanirken nelere dikkat edilmelidir?

CEKME MAKINESINDE URETIM YAPMA Siire
3.16. UYGULAMA ®© 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesinde iiretim yapmaktir. Uygulamada ta-
rak bantlarini caglik kismina yerlestirmeniz, tiretim siirecini gézlemlemeniz ve
ikaz 1s1klar1 dogrultusunda makineye gerekli miidahaleyi yapmaniz beklenmek-
tedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

— —
Adi Ozelligi Miktar1 ‘

Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet
On ve arka huni Cesitli numaralarda olmali. 3 takim
Cekme bareti 1 takim
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Cekme Makinesi

fslem Basamaklar1

1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Tarak kovasini gekme makinesine yerlestiriniz.

Her bir band1 kilavuzlardan gegirip besleme sehpasina yerlestiriniz.
Band: ¢ekim bolgesine besleyiniz.

Kopan bandi baglayiniz.

Makinenin salterini agarak enerji veriniz.

@ N ey Blops S

Cekim kutusundan ¢ekim ayarlarini yapiniz.

10. Kontrol panosuna dublaj ayarlarini giriniz.

11. Makineyi ¢alistirarak tiretim yapiniz.

Bant yonlendirici
mil

Arka baska silindiri

Besleme silindiri

n Yivli
motoru silindir
Baski |

Pnomofil

borusu
kllavuzuAynall besleme

masast

\ kovast

Cekme Makinesinde Uretim Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet | Hayir  Puan

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlak1 ve disiplinine uyar. 10
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir. 5

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar. 5

4. Tarak kovasini ¢ekme makinesine yerlestirir. 10
5. Her bir band1 kilavuzlardan gecirip besleme sehpasina yerlestirir. 10
6. Bandi ¢ekim bolgesine besler. 10
7. Kopan bandi baglar. 10
8. Makinenin salterini acarak enerji verir. 10
9. Cekim kutusundan gekim ayarlarini yapar. 10
10. | Kontrol panosuna dublaj ayarlarini girer. 10
11. | Makineyi ¢alistirarak iiretim yapar. 10

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Cekme makinesinde tiretim yaparken nelere dikkat edilir? Anlatiniz.
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3. Ogrenme Birimi

O . .
{%‘_?Q:ﬁ CEKME MAKINESINDE DOLAN KOVALARI Siire
YEDEK KOVALARLA DEGISME
3.17.UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesinde dolan kovalari, yedek kovalarla degistirmek. Uygulamada bos
kovanin yedek kova boliimiine yerlestirmeniz ve dolan kovalar: bir sonraki islem i¢in tagimaniz beklenmek-
tedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet

islem Bas amaklar1
1. I saglg ve glivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla i birligi yapiniz.

Kova doldugunda makinenin dolu kovay: ¢ikarmasini gozlemleyiniz.

2

3

4. Kova yedek boliimiine bos kovay yerlestiriniz.

5

6. Makinenin bos kovay1 yerine yerlestirmesini gozlemleyiniz.
7

Dolu kovalari bir sonraki islem i¢in sevk ediniz.

a) Bant metraji doldugunda 1 no.lu pistonu ok yoniinde kapatarak bagli oldugu kol, kovay: ma-
kinenin digina ittirir.

b) Dolu kova itildikten sonra 2. pistonu ok yoniinde agarak kolu tekrar eski konumuna getirir.

K ¢) Kol, yedek kovay1 dolum haznesine ok yoniinde ittirerek hazneye yerlestirir. /
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Cekme Makinesi

Gekme Makinesinde Dolan Kovalar1 Yedek Kovalarla Degisme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. GereKkli ara¢ gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Kova yedek boliimiine bos kovay: yerlestirir.
5. Kova doldugunda makinenin dolu kovay: ¢ikarmasini gozlemler.
6. Makinenin bos kovay1 yerine yerlestirmesini gozlemler.
7. Dolu kovalari bir sonraki islem i¢in sevk eder.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Dolan kovalar yedek kovalarla degistirilirken nelere dikkat edilir?

ey . . .
gj@:{} CEKME MAKINESINDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
3.18. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci iiretim siiresince ikaz lambalarinin kontroliinii yapmak. Uygulamada yanan ikaz
lambasinin rengine gore makinedeki ilgili boliime miidahale etmeniz beklenmektedir. Uygulama, calismanin
sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Kirmizi ikaz lambasi yandiginda tiilbent kopusunu gideriniz.

Yesil ikaz lambasi yandiginda dolu kova ile bos kova degistirilmesini takip ediniz.

Mavi ikaz lambasi yandiginda makinede ariza var demektir. Ekrani kontrol ederek miidahale ediniz.

SN Gl RS R

Beyaz ikaz lambas1 yandiginda serit kopusu olmustur. Serit kopusunu gideriniz.
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3. Ogrenme Birimi

Kirmizi lamba: Makine durmus, kopuk var.

Yesil lamba: Kova ¢ikiyor.
Mavi lamba: Ariza var. Ekrani kontrol et.
Beyaz lamba: Serit kopusu var.

Cekme Makinesinde [kaz Lambalarina Gore Miidahale Etme Islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Kirmizi ikaz lambasi yandiginda tiilbent kopusunu giderir.
4 Yesil ikaz lambasi yandiginda dolu kova ile bos kova degistirilmesini takip

’ eder.
5 Mavi ikaz lambas1 yandiginda makinede ariza var demektir. Ekrani kontrol

’ ederek miidahale eder.
6. Beyaz ikaz lambasi yandiginda serit kopusu olmustur. Serit kopusunu giderir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ikaz lambalarina gre makineye miidahale edilirken nelere dikkat edilir?
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KONULAR

MELANJOR CEKME

MAKINESI

4.1. MELANJOR CEKME MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA
4.2. MELANJOR CEKME MAKINESINDE AYAR
4.3. MELANJOR CEKME MAKINESINDE URETIM

-

NELER OGRENECEKSINiZ?

+ Yiin gekme melanjér makinesinin gérevlerini
 Yiin ¢ekme melanjor makinesini iiretime hazirlamay1
« Yiin ¢ekme melanjér makinesinde tiretim yapmay1

o Uretilen cekme melanjér bandinin kalitesini kontrol
etmeyi

« Herhangi bir ariza durumunda nasil giderilmesi gerekti-
gini

» Makinenin; iiretilen bant numarasina gore ayarlarini
yapmay!1

 Nasil kaliteli ylin ¢ekme melanjor bandu iiretilebilecegini

OGRENME
BIRIMi

antiststik yag

ariza tespiti

bant hatalar1

baret

¢ekim

kalite

kova degistirme
makinede temizlik
melanj

melanj bant besleme
sarf malzemesi
tansiyon



4. Ogrenme Birimi

Melanjor ¢ekme makinesi ¢ekme makinesine ¢ok benzemektedir. Ana ¢ekim ve sarim kisimlar: bire
bir ayn1 imal edilmistir. Farkli olan tarafi ise renk karigimlarini yapabilmek i¢in giris kistmlarindadir. Cesitli
renklerdeki bantlar iki farkli besleme boliimiinden makineye sevk edilmekte ve her bir bant grubu ayr ge-
kim bolgelerinde ¢ekime tabi tutulduktan sonra birlestirilerek ana ¢ekim bolgesine sevk edilmektedir. Daha
sonra sarim kismui vasitasiyla kovalara istiflenmektedir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Melanjor (¢ekme) makinesi

4.1. MELANJOR CEKME MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA

Melanjor ¢ekme makinesini tiretime hazir héle getirebilmek icin bir 6n hazirlik iglemi yapilmalidir.
Uretilecek serit numarasina gore ayarlamalar yapilmali, makinenin elektrik salteri agilmali, hava vanasi agil-
mali, makineye elyaf beslenmeli, ¢ikis kismina bos kova yerlestirilmeli, gerekli emniyet tedbirleri alinmali-
dir.

4.1.1. Melanjor Cekme Makinesinin Gorevleri
Melanjor cekme makinesinin tiretime hazirlanmast ile ilgili is ve islemler ayrintili sekilde anlatilmistir.
o Cesitli renkteki elyafin homojen olarak karigmasini saglamak.
o  Farkli tiirdeki elyafin homojen olarak karigmasini saglamak.
« Banda, ¢ekim vererek istenen numaraya getirmek.
«  Elyafi, taraklar sayesinde paralel hale getirerek diizgiinlestirmek.
«  Elyafin statik elektriklenmesini 6nlemek ve rahat egrilmesini saglamak icin elyafa yaglama yapmak.

Kamgarn ve yar1 kamgarn iplik tireten isletmelerde farkls tiirdeki (yiin/sentetik, yiin/polyester, yiin/po-
liamid vb.) ve renkteki (beyaz/renkli) elyafin karisimi ve yaglanmasi Melanjor ¢ekme makinesinde yapilir.
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Melanjor Cekme Makinesi

4.1.2. Melanjor Cekme Makinesinin Calisma Prensibi

Calisma prensibi olarak ¢ekme, melanjor ¢ekme ve rebreykir makinesi birbirine ¢ok benzemektedir.
Genel olarak ¢ekim ve sarim kisimlar1 ayni, besleme kisimlari farklilik gostermektedir. Melanjér gekme
makinesi su kisimlardan olugur (Gorsel 4.3).

o AveBbolimlerinden olusan besleme sehpast
o Iki giris tarama ve ¢ekim sahast

o Vatka birlestirme ve yaglama kism1

o Cikis tarama ve ¢ekim sahasi

o  Kova istifleme kismi

[ 4 - atom )

a) Besleme sehpasi kisim A-B

b) Iki giris tarama ve ¢ekim sahasi kissm A-B
c) Vatka birlestirme ve yaglama kismi

¢)  Cikus tarama ve ¢ekim sahasi

K d) Kova istifleme kismi1 J

Gorsel 4.2: Melanjor gekme makinesi kisimlari
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4. Ogrenme Birimi
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4.1.2.1. Besleme Sehpasi

A ve B kism1 olmak tizere iki boliimden olusur.

Yapilacak ipligin ozelliklerine gére hazirlanmis olan makine, refakat kartindaki renk ve karisim ora-
nina bagl olarak topslar, kovalar veya preslenmis tops halinde getirilen bantlar makinenin A-B besleme

initesine yerlestirilir (Gorsel 4.3).

~

a) Birinci kat besleme masasi

b) Ikinci kat besleme masasi

c¢) Basku silindiri

¢)  Metalik yivli silindir

d) Bant yonlendirme kilavuzu

e) Kova bant yonlendirme silindiri
f)  Tops beslemeli bant

g) Tops band1 yoénlendirme silindiri
¢) Tops bandi agma silindiri

h) Kova beslemeli bant

1)  Bant birlestirme basku silindir ¢ifti
i) Iki renkli dublaj yapilmis bant

Melanjor ¢ekme makinesine otuz iki banda ka-
dar besleme yapilabilir. Kova veya topslardan alinan
bantlar, oncelikle girise en yakin bant kilavuzlarin-
dan (halkalardan) gegirilir. Sevk silindirleri ve baski
toplarindan gegirilir (Gorsel 4.4).

Bantlarin uglar1 dublajla (katlama) birlestirilip
ayni hizaya getirilerek besleme sehpasinda toplanir
(Gorsel 4.5).

)
)

Baski
silindiri

Metalik
yivli
silindir

Bant
yonlendirme
kilavuzu

Gorsel 4.4: Melanjor cekme makinesi besleme
kilavuzlari (halkalar)

a)  Arka basku silindir ¢ifti

(a kismi)

b)  Arka basku silindir ¢ifti
(b kismi)

c) Arka bant dublaj sehpasi
(a kismi)

¢)  Arka bant dublaj sehpasi
(b kismi)

d) Besleme silindir cifti
(a kismi)

e) Besleme silindir cifti
(b kismi)

%

Gorsel 4.5: Melanjor cekme makinesi besleme sehpasi




Melanjor Cekme Makinesi

4.1.2.2. iki Giris Tarama ve Cekim Sahas1

iki gruba ayrilarak beslenen bantlar, tarama ve gekme sistemlerinin bulundugu kisma beslenir.

Bu iinitelerde beslenen bantlar, 6ncelikle ¢cekim ve tarama kismina gelir. Her tarama bolgesinde altta ve
ustte olmak Gizere iki baret bulunur (Gorsel 4.6).

~

Besleme silindiri (kistm A)
Besleme silindiri (kisim B)
Baret tarama kismi (kisim A)
Baret tarama kismi (kisim B)
1. ara silindir (kistm A)

1. ara silindir (kisim B)

On silindir (kistm A)

On silindir (kisim B)

%

Géorsel 4.6: Iki giris tarama ve gekim kismi

Kamgarn ve yar1 kamgarn iplik tiretim sistemlerinde liflerin uzun olmasi nedeniyle makinenin ¢ekim
bolgesi uzundur. Uzayan ¢ekim bolgesinde lif kontroliiniin zor olmasi nedeniyle ¢cekim silindirleri arasinda
igneli taraklar (baretler) kullanilmaktadir.

Melanjér ¢ekme makinesinde lif iletimi, ¢ekim sahasinda yer alan igneli taraklarla (baretlerle) saglanir.
Igneli cift sira baretler ile kesitteki elyaf sayisinin kontrollii azaltilmas: saglanarak ¢ekim silindirleri ile de
cekim islemi gerceklestirilmektedir (Gorsel 4.7).

a) Besleme silindiri \

b) Lif uguntusu emme
kanali (arka)

c) Baret temizleme
fircas: (tist)

¢) Baret temizleme
fircas (alt)

d) Ust baret
e) Altbaret
f)  1.arasilindir

g) Lifuguntusu emme
kanali (6n)

g)  Onsilindir J

Gorsel 4.7: Melanjor ¢ekme makinesi ¢ekim bolgesi

Cekim tnitesinde giris silindiri ile ¢ikus silindiri arasindaki hiz farki sonucunda ¢ekim islemi gercek-
legir. Igneli baretler, cekim sahasi icinde giris silindirinden ¢ikis silindirine dogru giris silindirinden biraz
daha hizli hareket eder. Bu sayede ¢ekim sahasinda elyaf ¢ikis silindirine en yakin noktaya kadar ignelerle
tasinmis olur.
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4. Ogrenme Birimi

Baretlerin besleme silindirlerinden daha hizli hareket etmesi nedeniyle arka ucu besleme silindirleri tara-
findan tutulan elyafin 6n ucunu gekerek liflerin ucundaki kancalarin agilmasini saglamis olurlar (Gorsel 4.8).

Ust baret\

tarama

Elyaf, ¢iks silindirlerine iletilir. Cikis
silindirlerinin hizi, giris silindirleri ve ba-
retlerden daha hizli oldugu igin lifleri alir.
Bu sefer 6n ucu diizeltilip birbirine para-
lel hale gelmis olan lifler, ¢ikis silindirleri £ . Yiin lifinin
tarafindan hizla ¢ekilerek arka uclar1 daha saaa bt taranmasi
yavas bir ¢izgisel hiza sahip igneli baret- tif uilarmm
ler tarafindan taranarak lifler paralellesir, j:lltzl::elt
bant diizglinligii saglanir ve ¢ekim islemi

tarama /

Gorsel 4.8: Cekim bo gesmde elyaf kancalarinin agilmasi

gerceklesir.

Cekmenin genel prensibi, ¢ekim ele-
manlari arast hiz farkina dayanir. Bu nedenle ¢ekim elemanlarinin hizlar séyledir: Giris silindiri yavas,
baretler biraz daha hizly, ¢ikis silindiri ise hepsinden daha hizli dénmektedir.

Bu kisimlarda bantlar ¢ekime ugrar, taraklar sayesinde lifler paralellesir ve bant diizgiinliigii saglanir.

Makinede ¢alisilan yiine gore tarak sikligi degismektedir. Tarak numarasi dis/cm olarak ifade edilir.
Eger 1 cmde 7 dis varsa T. no.7dir. Tarak numaralar1 biyiidiik¢e igne incelir. Genel olarak melanjorden
hazirlamanin son makinesine dogru tarak numarasi biiyiir (igneler incelir).

Ignelerde bozukluk (kirilma, egilme ve eksilme) varsa ¢ikan iplikte nope olusur. Baretlerde hep ayn1
tip igne bulunur. Baretler, bandin iyi yakalanmast icin 6zel olarak egimlendirilmis sekilde ¢cekim bolgesine
yerlestirilmektedir (Gorsel 4.9).

/ b) Tarak (Baret) zinciri \

a) Tarak (Baret) ==
¢) Tarak (Baret)
yan kapaklar1

e Baret ignelerini
_ﬁt :

emizleme fircast

Ve

e . —

Makinenin ¢alismasi sirasinda tarak
disleri arasinda biriken toz ve uguntu-
lar, taraklarin alt ve tist kisminda bulu-
nan plastik fircalar yardimiyla temizlenir
(Gorsel 4.10).

Fir¢alarin haftada bir kez bakimi ya-
pilir, fircanin belirli bir uzunlugu vardir
(yaklagik yirmi bes mm) ve fircanin altin-
da firgay1 temizleyen bir 1zgara bulunur.

Baret tarama
kismi

Gaorsel 4.10: Melanjor gekme makinesi baret ve temizleme firgalar
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Melanjor Cekme Makinesi

-

Cekme makinelerinde ayrica hava emisi ile makinede uguntu ve tozlarin temizligi yapilir (Gorsel 4.11).

-

I Cekim bolgesinde uguntularin

1: vakumlama sistemi

™ Elyaf cikis yonii

-
t

N /

Gorsel 4.11: Cekim bolgesinde uguntular temizleme sistemi

4.1.2.3. Vatka Birlestirme Kism1

Makinenin birinci besleme tinitesinden ¢ikan bantlar, ikinci tiniteden ¢ikan bantlarla ayn1 renkler st
iste gelmeyecek sekilde vatka birlestirme ve yaglama kismindan gegtikten sonra ¢ikistaki ¢ekim ve tarama
bolgesine beslenir (Gorsel 4.12).

a) Bantbirlestirme sehpaD
(kistm A)

b) Bant yaglama tabancasi

c) Bantbirlestirme sehpasi
(kisim B)

¢) Besleme silindiri
d) Baret tarama

1. ara silindir
On silindir

g) Bant ¢ikis hunisi /

Gorsel 4.12: Cikis ¢ekim ve tarama bolimi
4.1.2.4. Yaglama Kismu

Makinenin ilk iki tinitesinde (kisminda) dublaji yapilip birinci ve ikinci tinitelerde gekim islemine tutu-
lup taranmus olan elyaf kiitleleri esas gekim ve tarama {initesine girmeden antistatik yag ile yaglanir.

Bu iinitede verilen yag, malzemenin her iki koldan gelenine degil de sadece bir koldan (birinci iinitesi)
gelenine, ayarlanan miktarda atomize piiskiirtme yontemi ile verilir (Gorsel 4.13a ve 4.13b).

a)  Tiilbent birlestirme sehpasi \
sa D) Tiilbent birlestirme sehpasi
Yaglama tabancasi

Gorsel 4.13: a) Elyafin yaglanmasi Gorsel 4.13: b) Elyafin yaglanmasi

147

s NI NI SESESS




4. Ogrenme Birimi

Antistatik yagin kullanim amaglar1 sunlardir:
+  Uretim agamalari sirasinda statik elektriklenmeyi en aza indirmek.
o Yinin icermesi gereken dogal nemi kazandirmak ve elyaf kirilmasini azaltmak.

o Tim siiregte en az dokiintii ve uguntu (taramada kemling ve tiim siirecteki hava yolugu) ile tiretim
yapmak.

o  Elyaf metal siirtiinmesini azaltmak.

o  Taramada dislere sarilmasini 6nlemek.

o Silindirlere sarilmasini 6nlemek.

«  Iplik egirme agamasinda ipligin biikiim alma kolayligin1 arttirmak.

o  Liflerin birbirine tutunmasini artirip iplikteki diizgiin lif dagilimini saglamak.

Melanjor makinesinde yag verme hizlar1 ham maddeye gore degisir (Tablo 4.1).

Tablo 4.1: Melanjér Makinesi Yag Verme Hizlar

Ham Madde Sevk Hiz1 m/dk.
%100 Yin 280+20
Yiin/Pes 200+20

Elyafa verilecek yag oraninin az olmasi uguntuyu ve kopuslar1 arttirir, statik elektriklenmeye neden
olan elyafin rahat islenmesini engeller.

Melanjor ¢ekme makinesinde verilecek yag miktari, pliskiirtme memesinin degistirilmesi ve piiskiirt-
me basmcinin degistirilmesi ile ayarlanir. Melanjor ¢ekme makinesinde elyafa verilecek yag orani fazla olur-
sa sonraki agamalarda elyafin taraklara ve baskilara sarmasina neden olur. Bu da fazla fireye ve tretim
kaybina neden olur (Goérsel 4.14).

Kullanilan yag (antistatik yag, yag
inceltici ve kayganlik verici) ii¢ ayr1 mad-
denin karistirilmast ile yapilir. Bu ti¢ mad-
deden belli oranlarda alinarak karisim ka-
zanina konur ve karigim yapilir.

Eger 100 ml'lik bir karisim yapilacak
ise su sekilde olmalidir:

e %75su
» %15 antistatik yag

o %5 yag inceltici

Gorsel 4.14: Yag piiskiirtme basincinin ayarlanmasi

o %5 kayganlik verici
Maddeler kullanilarak yag karisim1 hazirlanir. Melanjérde malzemeye verilen yag miktarlar soyledir:
o 1-100kgarast  %l5ilave

o 100-250 kg arast %12 ilave

o 250-500 kg aras1 %10 ilave

o 500den fazlasi %7 ilave

Bu yag degerleri her giin bir kez beherle kontrol edilir.
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Melanjor Cekme Makinesi

4.1.2.5. Cikis Tarama ve Cekim Sahasi

Makinenin vatka birlestirme ve yaglama kisminda yaglanmis ve es zamanli olarak birlestirilmis olan
bantlar, makinenin 6ndeki son ¢ikis tarama ve ¢ekim iinitesinde ¢ekilir ve taranir. Burada elyafa arka kisim-
daki iki ¢ekim tinitelerindeki ayni tarama ve ¢ekme iglemleri yapilir (Gorsel 4.15).

4 N

a) Besleme silindiri

b) Baret tarama

c¢) 1.arasilindir

¢) Elyaf toplama hu-
nisi

d) Onsilindir

e) Cekim kismindan
¢ikan bant

f) Bant yonlendirme
hunisi

/

Elyaf taranip gekildikten sonra ¢ekim silindirleri ile ¢ikis silindirleri arasinda kalan mesafe belli bir ger-
ginlikte olmasi saglandiktan sonra ¢ikis silindirinden ¢ikararak kova istifleme kismina verilir (Gorsel 4.16).

Gorsel 4.15: Cekim kism1

a) l.ara ¢ekim silindir

b) Elyaf toplama hunisi

¢) Onsilindir

¢) Cekim kismindan ¢ikan bant
K d) Bandi sarim kismina yonlendiren huni j

Gorsel 4.16: Bandin ¢ikis silindirinden sarim tertibatina verilmesi
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4.1.2.6. Kova Istifleme Kism1

Makinenin ¢ikis tarama ve ¢ekim finitesi ¢ikis silindirinden ¢ikan tiilbent seklindeki elyaf, huni vasi-
tasiyla yalanci bir bitkiime ugrayarak bant formatina getirildikten sonra kovaya yerlestirilir. Huninin ¢ap1
diizgiinliik saglamak agisindan istenen bant numarasina gore segilir (Gorsel 4.17).

a) Bant ¢ikis hunisi
ucu

b) Bant yonlendir-
me hunisi

¢) Bant kova sarma
kismi (Kalender
silindir cifti)

\J %

Gorsel 4.17: Bandin kova istifleme tertibatina verilmesi

Melanjor ¢ekme makinesi ¢ikis kismi tek kovalidir. Bantlarin kovaya yerlestirilmesi, bant istifleme
(koyler, helezon istifleyici) sistemi ile gerceklestirilir (Gorsel 4.18).

/

a)  Yedek bant kovasini istifleme kismina tagiyan mekanizma

K b)  Yedek melanjor ¢ekme bant kovasi /

Gorsel 4.18: Kova istifleme sistemi
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Koyler ya da helezon istifleyici, ¢ekme kovalarini uygun hizda déndiiren tabla ve baghi bulundugu me-
kanizmadir. Koyler veya helezon istifleyici, makine sasesinden hareket alan bir doner tabladan ve kovanin
altinda bulunan kova tablasindan olugur. Bant, kovanin icerisine yandan birakilir (Gorsel 4.19).

a) Bant yonlendirme hunisi
b) Kalender silindir cifti

Gorsel 4.19: Bantlarin kovaya yandan istiflenmesi

Doner tablanin hizi, kova tablasindan
daha fazla olup ayni yonde dénmektedir.
Béylece bandin halkalar hélinde kovaya
sarimi gergeklestirilir. Bant kovanin igeri-
sine yandan birakilarak helezonik sekilde
doldurulur.

Kovalarin i¢inde tizerlerine kova ta-
bagi yerlestirilmis olan yaylar vardir. Kova-
nin i¢inde yay bulunmasinin nedeni ban-
din kalender silindirinden ¢ikis noktasi ile
kovaya doldurulus noktas: arasindaki me-
safenin tiim yerlestirme islemi boyunca sa-
bit kalmasini saglamaktir. Boylece bandin

kendi agirlig1 ile uzamas: 6nlendiginden
bandin diizgnliigii korunur (Gorsel 4.20). Gorsel 4.20: Kova ve tablas

4.1.3. Uretimde Kullanilan Arag Gereg

o Dolu melanj ¢ekme kovalari veya tops e Pudra

¢ Bos cekme kovalari o Basingli hava

o Meydan fir¢as: « Antistatik yag
o Temizlik firgas

o Temizlik bezi
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4.1.4. Makinenin Calismas ile Ilgili Is ve Islemler

Makineyi ¢aligtirmadan 6nce genel bir temizlik yapilmas: gerekir. Bunun i¢in dncelikle makineye ba-
singli hava tutulur. Bu islemi yaparken uguntuyu 6nlemek icin yerler islatilir ve meydan firgast ile temizlenir.
Diger makinelere zarar vermemek i¢in araya perde ¢ekilir. Makinenin arka besleme boliimiine, refakat kar-
tinda belirtildigi gibi renk raporuna gére besleme yapilir. Makinenin genel bir kontrolii yapilir ve baretler
kontrol edilir. Uygun numarada huni takilir. Cekim ve baski silindirlerine sarmalar1 6nlemek i¢in pudra
striiliir. Koyler tertibatina bos kova yerlestirilir. Elektrik salteri ve hava vanasi agilir. Kontrol panelinden
gerekli ayarlamalar yapilir. Makine fasilali (kesikli) calistirma diigmesine (5) basilarak yavas devirde ¢ekim
bolgesinden tiilbent ¢ikisi saglanir, huniden gecirilip fener tertibatindan kovaya sarim islemi baslatilir ve
makine normal ¢alisma (3) hizinda ¢alistirilir (Gorsel 4.21).

. Led ekran

. Lcd ekranina veri giris anahtar kilidi

. Makineyi ¢alistirma (start)

. Makineyi durdurma (stop)

. Fasilal ¢aligtirma

. Ust kapak agma diigmesi

. Kova ¢ikarma diigmesi

. Arka ¢ekim silindirlerini kumanda diigmesi

O 0 N N U1 A W N

. Kiiregi kontrol etme
10. Orta ve 6n gekim silindirlerini kontrol diigmesi

11. Hava ile temizleme diigmesi

Gaorsel 4.21: Kontrol paneli

4.1.5. Dublaj ve Cekim Islemi

Dublaj, ¢ekim yapilacak bantlar1 (32 banda kadar) bir araya getirmek ve birlestirmektir. Dublaji ya-
pilan bantlar, ¢ekimle inceltilerek tekrar serit haline getirilir. Melanjor ¢ekme makinesinde dublajin ama-
c1, bantlardaki hatali kisimlar: ortadan kaldirmak degil renk harmani yapmaktir. Burada dublaj yapmanin
amaci cesitli renkte bantlar: karigtirarak yeni bir renk karisimi elde etmektir. Makineye beslenecek kovalar:
yerlestirirken renk karisimimin homojen olacak sekilde yerlestirilmesine dikkat etmek gerekir. Dublaj ile
kalinlagan bant, ¢ekim iglemi ile eski formuna kavusur (Gorsel 4.22).

/ Baski  Besleme Lam  On \
silindini  silindin silindir  silindir

Baret
larama

1. siyah bant
1. kimmaz bant Melanjér
2. siyah bant bant
2. kunmizy bant
3. siyah bant Humi

3. kannza bant

K Dublaj islemi Cekim igleni J

Gorsel 4.22: Dublaj islemi

4.1.6. Bant Renk Raporu

Istenen melanj, renge gore melanjér gekme makinesine kag tane bant hangi renkte beslenecek ise refa-
kat kartinda belirtilir. Ornegin makineye 24 bant beslendigini varsayalim, iki besleme béliimii bulunmakta
yani bir boliimden 12 bant beslenecektir. Ornek olarak 3 bant mavi, 5 bant kirmizi, 4 bant gri olsun. Bunla-
rin hangi sira ile makineye beslenecegi refakat kartinda belirtilmistir, o sira ile makineye beslemek gerekir.
Diger besleme béliimiinde de ayni siralama ile besleme islemi gergeklestirilmelidir. Aksi durumda tiretilen
seritte abraj (iplik, kumas tizerinde bulunan lekeli ve bozuk goriintii olusturan hatali kisimlar) olusacaktir.
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4.1.7. Dublaj Katlama Hesab1

Melanjor gekme makinesinde dujlaj hesabi aslinda bir nevi harmanlama hesabidir. ilerde elde edilecek
karisim rengi icin hangi renk banttan ne kadar karistirilacak, 6nceden belirlenmesi ve ona gore besleme

yapilmasi gerekir. Bunu bir 6rnekle agiklayabiliriz.

1. ORNEK

Renk raporuna gore makineye 12 + 12 = 24 bant beslenecektir. Hangi renkten kag bant karistirilmali-

dir?
Renk raporu
Beyaz renk = %33
Mavirenk =%17
Sartrenk  =%8

Kirmizi renk = %42

1.cOzUM

Melanjor ¢cekme makinesine toplam olarak 24 bant beslenecegine gore %100t 24 banttir.

%100 1 24 bant ise

%1 X

Beyaz renk igin = 0,24 x 33 = 7,92 bant
Mavi renk igin = 0,24 x 17 = 4,08 bant
Sartrenkigin = =0,24x8 =1,92bant
Kirmizi renk i¢in = 0,24 x 42 = 10,08 bant

1x24
100

x = 0,24 bant

Toplam = Beyaz + Mavi + Sar1 + Kirmizi
=792 + 4,08 + 1,92 + 10,08

= 24 bant

4.1.8. Bos Kovayr Makinenin Cikis

Kismina Yerlestirme

Oncelikle ¢aligilan harman tipine uygun kova
kusak rengi belirlenir. Kovalarin temizlik ve bakimi
yapilir. Kova yaylar1 kontrol edilir, kova tekerlerinin
temizligi yapilir. Kovalarin saglam olup olmadig:
kontrol edilir, hasarl1 kovalar kullanilmaz. Makine
manuel kova degistirme sistemli ise fener tertibatina
kova yerlestirilir. Otomatik kova degistirme sistemli
ise yedek kismina kova yerlestirilerek makinenin ko-
vay1 almasi saglanir (Gorsel 4.23).

Sar1 151810 yanmasi : Kova igine istiflenen serit
(bant) metrajinin tamamlanmasi

Dolu kova istifleme kismindan ¢ikarilmasi
Yedek kovanin istifleme kismina taginmasi j

Gaorsel 4.23: Bos kova yerlestirme

Melanjor Cekme Makinesi
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O . s
gjq):{} MELANJOR CEKME MAKINESINE RENK Siire
RAPORUNA GORE BANT BESLEME
4.1. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci gekme makinesine renk raporuna goére bant beslemesi yapmaktir. Uygulamada renk
raporuna gore tarak veya ¢ekme bantlarini makinenin caglik kismina yerlestirip, kilavuzlardan gegirerek maki-
neye beslemeniz beklenmektedir. Uygulama, galismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi (Tops veya kova halinde) Taranmus renkli elyaf seridi olmali. 300 kg

fslem Basamaklari

1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Bant besleme silindirlerini kontrol ediniz.
4

Renk raporuna gore tarak veya ¢ekme bantlarini makine-
nin besleme boliimiine yerlestiriniz.

5. A bolimiinden beslenen bantlari, besleme toplari ve kila-

vuzlardan gegirerek besleme masasindan sevk ediniz. :
6. B boliimiinden beslenen bantlari, besleme toplar: ve kilavuzlardan geglrerek besleme
masasindan sevk ediniz.

Cekme Makinesine Renk Raporuna Gore Bant Besleme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Bant besleme silindirlerini kontrol eder.

Renk raporuna gore tarak veya ¢ekme bantlarini makinenin besleme

4 bolimiine yerlestirir.

5 A béliimiinden beslenen bantlari, besleme toplar: ve kilavuzlardan
) gecirerek besleme masasindan sevk eder.

6 B boliimiinden beslenen bantlari, besleme toplar1 ve kilavuzlardan

gegirerek besleme masasindan sevk eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler i¢in ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢

Melanjor cekme makinesine bant beslerken nelere dikkat edilmelidir?




Melanjor Cekme Makinesi

S v . e .
@{}:@:{} MELANJOR CEKME MAKINESINI URETIME Siire
HAZIRLAMA
4.2. UYGULAMA O 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ¢ekme makinesini iiretime hazirlamak igin gerekli 6n hazirliklar1 yapmaktir. Uy-
gulamada islem basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda makineyi tiretime hazirlamaniz beklenmektedir.
Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Melenjor gekme makinesi Standart 1 adet
Melanj tarak ve ¢ekme seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 50 kg
Kova Silindirik ve tekerlekli olmali. 3 adet
Cekme bareti Cesitli numaralarda olmali. 1 takim
Cekim silindirleri Cesitli sor degerlerinde olmali. 1 takim
On ve arka huni cesitleri Cesitli numaralarda olmali. 3 takim

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Makineye tarak kovalari ile gelen melanj seritlerini besleyiniz.

Bos kovayi ¢ikis kismina yerlestiriniz.

Calisilan yiin tipine uygun ¢ekme baretlerini takiniz.
Caligilan life uygun manson sor (sertlik) se¢imini yapiniz.

Seridin numarasina gore 6n ve arka huniyi se¢iniz.

\9".\19\5“%9’!\’!—‘

a) Yedek bant kovasini istifleme kismina tagi- a) Besleme silindiri d) On silindir
yan mekanizma b) Baret tarama e) Cekim kismindan ¢ikan bant
b) Yedek melanjor ¢ekme bant kovasi ¢) 1. ara silindir f) Bant yonlendirme hunisi

K J QElyaf toplama hunisi J
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Cekme Makinesini Uretime Hazirlama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3 Uygulama esnasinda arkadaslarryla is birligi yapar.
4. Makineye tarak kovalari ile gelen melanj seritleri besler.

5. Bos kovayi ¢ikis kismina yerlestirir.

6. Calisilan yiin tipine uygun ¢ekme baretlerini takar.

7. Calisilan life uygun mangon sor (sertlik) se¢imini yapar.
8. Seridin numarasina gore 6n ve arka huniyi seger.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlciitler i¢in ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug
Melanjor ¢ekme makinesinde besleme yaparken nelere dikkat edilmelidir?

S .. . .
@{}:Qz{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE DUBLAJ Siir
HESABI YAPMA e
4.3. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci verilen regetedeki renk harmanina gore makineye hangi renklerden kagar adet bant
beslenmesi gerektiginin hesabini yapmaktir. Uygulamada makineye beslenecek toplam bant sayisina ve verilen
yiizdelik renk degerlerine gore dublaj hesabini yapmaniz ve renk harmanindaki kova sayilarina gére bantlarin
makineye beslenmesi islemini gerceklestirmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kri-
terlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme melanjor makinesi Standart 1 adet
Melanj tarak ve ¢ekme seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 300 kg
Hesap makinesi Standart 1 adet
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Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

2
3
4. %30 sar1 renk, %45 yesil, %25 gri renk karistiriniz.
5

Her renkten kag bant beslenecegini hesaplayiniz.

a) Arka bask: silindir ifti
(kisim A)
b) Arka bask silindir ¢ifti
(kisim B)
c) Arkabant dublaj sehpasi
(kisim A)
¢)  Arkabant dublaj sehpasi
(kistm B)
d) Besleme silindir cifti
(kistm A)
e) Besleme silindir cifti
(kisim B)
Cekme Makinesinde Dublaj Hesab1 Yapma flemi Kontrol Hesab1
Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. %30 sar1 renk, %45 yesil, %25 gri renk karistirir.

5. Her renkten kag bant beslenecegini hesaplar.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Farkli sayida renk ve bant besleme yapildiginda ne yapilmalidir? A¢iklayiniz.
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4.2. MELANJOR CEKME MAKINESINDE AYAR

Melanjor ¢ekme makinesinde diizgiin bir iiretim, makinelerin bakiminin zamaninda ve ayarlarinin
diizglin yapilmasiyla saglanabilir. Makinedeki ayarlar bakim ustas: tarafindan yapilir. Makine operatori,
ayarlari stirekli gozlemler.

Melanjor ¢ekme makinelerinde yapilmasi gereken ayarlar

Kaliteli bir bant elde etme i¢in melanjor ¢ekme makinesinde su ayarlar yapilmalidir.

o Ekartman ayan o Nakil ve hareket ileticilerin ayar1
o Basku silindirlerinin basing ayar1 o Tansiyon ayar1
o Tarakayar1 (¢ekme baretleri) o Kova sarim ve metraj ayar1
o Cekim ayar1 o  Elyafa verilecek yag miktari ve basing ayari
e Manson se¢imi o Firgaayan
e Huniayan o Bogaz kilavuzlarinin ayar:
o Hava basing ayar1 o Hava emisinin ayar1
4.2.1. Ekartman Ayari

Makinedeki ¢ekim silindirleri aras1 mesafenin ayarlanmasidir. Besleme silindiri ile ¢ikis silindirleri
arasindaki mesafe, ekartman mesafesidir (Tablo 4.2).

Tablo 4.2: Makinenin Ekartman Ayar Tablosu

Cekme Hizlar | Ekartman . . Igne Sikliklar1 | Beslenen =~ Cikan
Makineleri m/dk. Mesafesi Dublaj | Cekim (tel/cm) g/m g/m
Yiin: 50
1. Kece Agma | 130-140 YT 60 Max 9 6-9 3 26 26
Yiin: 45
2. Cekme 130-140 YT: 50 8 6-9 4 26 26
Yiin: 40
3. Cekme 130-140 YT 40 8 6-9 4 26 26
Arka: 60 On
Melanjor 250 Yiin: 40-45 8 6-9 4 35 35
YT: 50-65
Tarama Oncesi Yiin: 45
Cekme 130-140 YT: 50 4 6-9 5 22 13x2
Tarama Sonrasi Yiin: 40
Cekme 130-140 YT: 50 8 6-9 6 22 22
Regiileli Yiin: 40
Cekme 140 YT- 50 8 6-9 6 22 22
Hazirlama Yiin: 40-45
1. Gekme 2001 YT 40-45 8 6-9 > 22 26
Hazirlama Yiin: 40-45
2. Cekme 200 YT: 40-45 4 6-9 6 26 13
Hazirlama Yiin: 40-45 Yiin: 6
3. Cekme 200 YT: 40-45 3 6-9 7 13 YT: 13
Hazirlama 4. ..
Gekme (Apronlu | 250300 | S 07 | 4 6-9 6 4
Dikey Cekme ) )
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Cekim alani igerisinde besleme silindirinin tutma noktasi ile ¢ekim silindirinin tutma noktasindaki
mesafeye toplam ekartman denir (Gorsel 4.24).

Fir¢a

1. Ara On
silindir silindir

Besleme
silindiri

Taraklar

Bant yonlendirme
hunisi

Kalender|
= silindir
cifti

Firca

<«——Tarama sahasi —

————Tarama ve ¢ekim $ahas] m—

Gorsel 4.24: Makinenin ¢ekim kismi ekartman mesafeleri

Besleme silindiri ile taraklar arasindaki mesafeye arka ekartman, ¢ekim silindiriyle taraklar arasindaki
mesafeye de 6n ekartman denir.

Cekme makinelerinde, besleme ve ¢ikis silindirleri aras1 ekartman ayar1 yapilirken mesafenin en uzun
liften bir miktar daha fazla olmasina dikkat edilmelidir ¢iinkii bu, kisa ekartman liflerin kopmasina neden
olup elyafin kalitesini diistiren bir durumdur.

Cekim silindirinin tutma noktasi ile hareket eden son tarak (baret) arasindaki minimum mesafedir.
Normal makine imalatinda bu mesafe 38 mmdir. Ciinkii ylin ve yiin/sentetik karisimlarinin alisilagelmis
¢aligmasinda kullanilan minimum ayar 42 mmdir. Bu mesafe ¢ok kisa yiinler ¢alisildiginda 32 mm’ye diisii-
rilebilir (6zellikle baz1 Avustralya ve Gliney Afrika yiinleri igin).

On ekartman ayari, kisa elyaf tizerinde maksimum kontrol saglamasi i¢in miimkiin oldugu kadar mini-
mum ayarlarla ¢aligilmalidir. Ayar yeteri kadar kiigiik ayarlanmamigsa seridin {izerinde tarak izleri goriiliir.
Bunun sebebi kisa liflerin yeteri derecede kontrol edilemeyip grup toplanmasidir. Cok yakin ayarlarda 6n
silindir tarafindan lifler tizerine biiyiik yiik bineceginden elyaf kopmalar: olacaktir.

Cekim sahasi i¢indeki elyafin en uygun hareketi bu sekilde saglanir.

Elyaf uzunlugu ekartman mesafesine esit ise beslemeden kurtulur kurtulmaz ¢iks silindiri ile yakala-
nir. Bu durum ideal olmasa bile normal bir durumdur.

Cekim sahasina giren elyafta lif uzunlugu ekartman mesafesinden biiyiik ise lifler kopar. Elyaf uzun-
lugu ekartman mesafesinden kii¢iik ise yiizen elyaf meydana gelir. Bunlarin olmasi istenmez. Banttaki kisa
elyaf yiizdesi cok 6nemlidir ve bunlar uzun liflerin hareketini bozarlar.

Ekartman ayarinda dogal liflerde ortalama lif boyuna gore yapay kesikli liflerde ise en uzun elyaf boyu-
na gore ekartman ayar1 yapilir.
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4.2.2. Basku Silindirlerinin Basing Ayari

Baski silindirlerinin bant diizgiinliigii izerinde ¢ok buytik etkisi vardir. Besleme ve 6n silindirin tize-
rindeki en iyi basing ayari, iyi bir ¢ekim igin gerekli olan minimum basingtir. Gereginden fazla basing,
elyaf kirilmasina ve silindirlerin ¢abuk yipranmasina neden olacaktir. Az basing ise elyaf kaymalarina neden
olacagindan diizgiin olmayan serit elde edilmesine sebebiyet verecektir. Kabarik liflerde genel olarak basing
yiiksektir.

Baska silindirleri iizerine uygulanan basing 240-250 kg olmaly, hicbir sekilde 250 kilogramin iizerine
¢ikarilmamalidir. Aksi takdirde bir faydas: olmayacag: gibi baski silindir mangonlar: kisa zamanda kullani-
lamaz hale gelecektir. Basing ayari, ¢aligilan life bagh olarak ayarlanmalidir. Bu ayar, bir civata ile ayarlanir
ve gostergesinden kontrol edilebilir (Gorsel 4.25).

Gaorsel 4.25: Bask silindiri basing ayar1

4.2.3. Tarak Ayar1 (Cekme Baretleri)

Melanjor ¢ekme makinesinde ¢alisilan yiiniin fiziksel 6zelliklerine uygun olarak baretleri belirlemek
gerekir. Ince yiinler ile ¢aligilirken ignelerin caplari kiigiik ve sik olan baretler kullanilmalidir. Kalin yiinler-
de ise ignelerin caplar1 biiyiik ve seyrek olmalidir. Igneli baretli melanjor cekme makinesinde, baretlerdeki
dislerin eksik, kirik ya da zarar gérmiis olmasi, cekme isleminde elyafin kirilmasina, nope olusmasina ve
tarak dislerine sarmasina neden olur.

Melanjor cekme makinelerinde pasajlar ilerledikge igneler incelir ve siklagir. Buna bagli olarak da bant-
larin g/m’sinde incelme ve ekartman ayarlarinda kapanma goriiliir.
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4.2.4. Cekim Ayar1

Cekimin degistirilmesi, besleme ve tarak hizi sabitse ¢ikis silindirlerinin hizi degistirilerek yapilir. Cikis
hizi sabitse besleme ve tarak hiz1 degistirilir. Cekim, beslenen materyalin numarasi géz 6ntinde bulunduru-
larak belirlenir (Tablo 4.3, 4.4 ve 4.5).

Tablo 4.3: Isletmede Melanjérden Ringe Kadar Makinelere Beslenecek Bant Miktar: ve Oranlar1 Tablosu

Makine Giris Grami (g/m) Dublaj Cekim | Cikis Grami ( g/m)
Melanjor 25 22 17,1 32
Ikileme 32 8 16 16
2. Tarama 16 22 13,5 26
Birleme 26 6 5,5 28
Tops Cekme 28 7 7,8 25
1. Pasaj 25 7 8,7 20
2. Pasaj 20 6 8 15
3. Pasaj 15 6 11,2 8
4. Pasaj 8 12 34,2 2,8

Tablo 4.4: Melanjér Cekme Makinesi On Cekim Tablosu

1 2 3 4 5 6 7 8
A 6,8 59 52 4,5 4,0 3,5 3,0 2,7
B 6,7 58 5,1 4,4 3,9 34 3,0 2,6
C 6,6 5,7 5,0 4,3 3,9 3,3 2,9 2,6
C 6,5 5,6 4,9 4,2 3,8 33 2,8 2,5
D 6,4 55 4,8 4,2 3,7 32 2,8 2,5
E 6,3 5,4 4,7 4,1 3,7 32 2,7 2,4
F 6,1 53 4,6 4,0 3,6 3,1 2,7 2,4
G 6,0 52 4,5 39 3,5 3,0 2,6 2,3

Tablo 4.5: Melanjor Cekme Makinesi Arka Cekim Tablosu

1 2 3 4 5 6 7 8
A 3,0 35 4,0 4,6 53 6,0 6,8 7,7
B 3,1 35 4,1 4,7 5,4 6,1 6,9 7,8
C 3,1 3,6 4,2 4,8 55 6,2 7,1 8,0
C 32 3,7 4,2 4,9 5,6 6,3 7,2 8,1
D 3,3 3,7 4,3 5,0 57 6,4 7,4 83
E 33 3,8 4,4 5,1 58 6,5 7,5 8,4
F 34 39 4,4 51 59 6,6 7,6 8,6
G 3,5 4,0 4,5 52 6,0 6,7 7,8 8,8
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4. Ogrenme Birimi

Makinede ¢ekim, girilecek toplam bant numarasina ve ¢ikacak bant numarasina gore gramaj agirlik
ayarlamasi yapilir. Bu iglemin yapilmasi, makinenin yan tarafinda bulunan ¢ekim ayarlama tertibati ile olur.
Bu tertibat bes parcadan olusur (Gorsel 4.26).

1. Zincir agirhk gergi\

I & kilidi

G 7 2. Zinciri bosa alma

F 8 kolu (Hareket veren)

E( 4 5 5 3. Zinciri bosa alma

5 1 kolu (Hareket alan)
4. Hareketi veren disli

C 3 kolu

B 2 5. Hareketi alan disli

P 1 kolu

%

Gorsel 4.26: Cekim ayar mekanizmasi

4.2.5. Manson (Baski Silindiri)

Baski silindirleri, metal ¢ubuk itizerine plastik esnek
malzeme kaplanmasi ile imal edilir. Baski silindirlerinin
hepsi ayni sertlikte degildir. Caligtlan yiin elyafina uygun
esneklikte olmasi gerekir. Baski silindirlerinin esnekligi
imalat¢ilar1 tarafinda shore derecesi ile ifade edilir. Bun-
lar renk kodlari ile birbirinden ayrilmaktadir. 63°A - 85°A
shore (sor) arasinda tretilirler. 63°A shore esnekligi daha
yiiksektir, rakam biiyiiditkge esneklik de azalir. Ince hassas
yiinlerde esnek basku silindirleri segilmelidir (Gorsel 4.27).

4.2.6. Huni Se¢imi

Cekim silindirlerinden tiilbent halinde ¢ikan elyafin
tekrar serit haline gelmesi i¢in kalender silindirlerine veril-
meden once huniden gegirilmesi gerekir. Hunilerin borular
gesitli biytikliiktedir. Caligilan serit numarasina uygun se-
¢ilmelidir. Serit kalin ise biiylik huni, ince ise kiigiikk huni
secilmelidir (Gorsel 4.28).

4.2.7. Hava Basing Ayar1

Melanj6r ¢ekme makinesinde ¢esitli kisimlarda basing-
11 hava kullanilmaktadir. Bunlar kova degistirme, ilk ¢ekim
bolgesi, 6n manson, arka manson, 6n mangonda iifleme,
alt kisimda fir¢a kapagi, cekim sistemi muhafaza kapagidir.
Basingli hava, makineye borular vasitasiyla gelir, makinede
bulunan gartlandirici (barometre) ile ayarlanir. Buradan ¢a-
listlan materyale gore hava basinci ayarlanir. Genel olarak
4-4,5-5 bar olarak ayarlanir. Barometrenin gostergesinde bu
ayar kontrol edilir (Gorsel 4.29).

Gorsel 4.29: Barometre hava basing ayari
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Melanjor Cekme Makinesi

-

4.2.8. Nakil ve Hareket fleticiler

Cekme makinelerinde serit sevk sistemi, ¢ekim bolgesi ve kova sarim kisimlari bir ana motor tarafin-
dan tahrik edilmektedir. Ana motordan hareket; disli, kasnak, kayis ve zincirler sayesinde iletilmektedir.

Digslilerin ayarlar1 kontrol edilmeli, birbirine siki veya gevsek ol-
mamaly, aralarinda 1 mm bosluk olacak sekilde ayarlanmalidir.
Kayzs ve zincir de ayni gekilde ¢ok siki veya gevsek olmamalidir.
Siki olursa kasnak ve dislilerin yataklarinin bozulmasina, gevsek
olursa hareket kaybina, kayis ve zincirlerin deforme olmasina
neden olur. Bu ayarlarin timiinii makine bakimcilar1 yapmali,
operator glinlitk kontrollerini yapmali ve bir aksaklik durumun-
da amirine haber vermelidir.

Seritlerin sevki sirasinda, yigilma veya istenmeyen ¢ekim-
ler olmamaly, seritler diizgiin bir sekilde sevk edilmelidir (Gorsel
4.30).

4.2.9. Kayis Bant Gerginlik Ayar1

Operatér ise baslamadan 6nce makineyi kontrol etmeli,
kayis ve bantlarin gerginligini kontrol etmeli, gevsek veya siki
ise amirine haber verip diizelttirmelidir. Kayislar1 gerdirmek i¢in
gerdirme rulmanlarinin civatalar: gevsetilir ve kayis istenildigi
gibi gerdirildikten sonra tekrar civatalar sikilir (Gorsel 4.31).

4.2.10. Tansiyon Ayar1

Makinenin yan tarafinda disli kutusunda 7 adet disli vardur.
Bu dislilerin pozisyonu karsisindaki disliye gore ayarlanir. Dis-
lilerin pozisyonu 7den 1 dogru degistirildik¢e makineden ¢1-
kan malzemenin yogunlugu artmaktadir. Bu ayar ile baretlerden
sevk edilen bantlarin tansiyonu ayarlanir (Gorsel 4.32).

4.2.11. Kova Sarim ve Metraj Ayar1

Makinenin monitoriinden (1), kovaya doldurulacak bandin
metraji ayarlanir. Makineden bir dakikada ne kadar (m/dk.) bant
¢itkacaginin monitorden ayarlanmasidir (Gorsel 4.33).

Gorsel 4.32: Baretlerin tansiyon ayar1

. Lcd ekran

. Lcd ekranina veri giris anahtar kilidi

. Makineyi galistirma (start)

. Makineyi durdurma (stop)

. Fasilali aligtirma

. Ust kapak agma diigmesi

. Kova gikarma diigmesi

. Arka ¢ekim silindirlerini kumanda diigmesi

O 0 N N U e W N~

. Kiiregi kontrol eden diigme

10. Orta ve 6n ¢ekim silindirlerini kontrol diigmesi

11. Hava ile temizleme diigmesi

Gorsel 4.33: Melanjor cekme makinesi kontrol paneli
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4. Ogrenme Birimi

4.2.12. Elyafa Verilecek Yag Miktar1 Ayar1

Elyafa verilecek yag miktari, basing ve yag puskiirt-
me aparatinin degistirilmesi ile yapilir. Oncelikle ¢aligilan
yin tipine gore yag puskiirtme memesi segilir. Basing ayar
vanasl ile ayar yapilir. Piiskiirtiilen yag kontrol edilerek az
veya ¢ok olmast durumunda vanadan ayarlanir ve goster-
ge panosundan konrtrol edilir (Gorsel 4.34).

4.2.13. Fir¢a Ayar1

Ust ve alt baretlerin arka kisminda iki tane firca ~ GOrsel 4.34: Elyafa verilecek yag miktarinin
bulunur. Baretlerin tizerindeki uguntu ve kalintilar: te- ayarlanmasi
mizlerler. Fir¢anin altinda bir tane 1zgara bulunur, gérevi
fircay1 temizlemektir. Firgalar sabittir ve herhangi bir ayar1
yoktur. Fir¢anin 1zgara ile arasindaki mesafe ayarlanir. Fir-
¢a tellerinin uzunlugu 2,5 cmdir. Kisaldig1 zaman yenisi ile
degistirilir (Gorsel 4.35).

4.2.14. Bogaz Kilavuzlarinin Ayarim1 Yapma

Elyafin 6n ¢ekim silindirlerine girdigi yerde malze-
menin toplu sekilde makineye beslenmesini saglar. Ma-
kineye beslenen bant sayis1 degiskenlik gosterdigi icin
bandin makineye giris yogunlugu bu kilavuzlar sayesinde
ayarlanir. Bir mil tizerinde, hareketli bir kilavuz sayesinde
giris yogunlugu ayarlanir. Giris bogaz kilavuzlar: 140 mm
ayarlanir, ¢ikis kilavuzlar: seyyardir. 180 mm olan takilir
(Gorsel 4.36).

4.2.15. Hava Emisini Ayarlama

Cekim bolgesinde elyaf uguntularini temizleyen hava
emis sistemi bulunur. Emilen uguntular emis haznesinde
birikir. Burada emis kanallarinin silindirler ile temas nok-
tasinin ayarlanmasi gerekir. Hava emis miktar1 besleme
masasinin altinda bulunan bir klape sayesinde ayarlanir
(Gorsel 4.37).

Gorsel 4.36: Bogaz kilavuzlari

Gorsel 4.37: Hava emis ayar1
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Melanjor Cekme Makinesi

O N .
{g?:{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE Siire
GEREKLI MEKANIK AYARLARI YAPMA
4.4. UYGULAMA ® 4 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amacr iretilecek olan elyafin 6zelligine gore makinedeki ekartman, ¢ekim, tansiyon ve
hava basing ayarlarini yapmaktir. Uygulamada silindirlerin ekartman ayarini, ¢ekim ayarini, basing ayarini
ve bant tansiyon ayarlarini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Cekme melanj6r makinesi Standart 1 adet

gclilll:;l?lldlz »allen, lokma anahtar Sert ¢elikten olmall. Birer takim

Programlama anahtar1 Programlamaya uygun olmali. 1 adet

Ayar sablonu (layner) Esnek yay ¢eliginden olmali. Ayar noktalari dl¢tisiinde olmali.
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert gelikten olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallar ile is ahlak1 ve disiplinine uyunuz. |

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Besleme ve ¢ikis silindirleri arasini (ekartman) ayarlayimiz.

Elinizdeki tiretim raporuna gore gekimi ayarlayiniz.

Bogaz kilavuzlarinin ayarini yapiniz.

Caligma esnasinda besleme ve 6n ¢ikis bant gerginligini ayarlayiniz.

Taraklarin ayarinl yapiniz.

© P N U s w N

Baska silindirlerinin basing ayarlarini yapiniz.

—_
(=]

. Bant tansiyon ayarini yapiniz.

Baret ignelerini
temizleme fircasi

sy
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4. Ogrenme Birimi

l.ara  (p cekim

‘Besleme okim n ceki
silindiri - Taraklar  SECM - silindir

Bant yonlendirme
unisi

Cekme Makinesinde Gerekli Mekanik Ayarlar1 Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Besleme ve ¢ikis silindirleri arasini (ekartman) ayarlar.

5. Elindeki iiretim raporuna gore ¢ekimi ayarlar.

6. Bogaz kilavuzlarinin ayarini yapar.

7. Caligma esnasinda besleme ve 6n ¢ikis bant gerginligini ayarlar.
8. Taraklarin ayarini yapar.

9. Baski silindirlerinin basing ayarlarini yapar.

10. | Bandin tansiyon ayarini yapar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Melanjor gekme makinesinde ayar yaparken nelere dikkat edilmelidir?
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Melanjor Cekme Makinesi

%j}'} MELANJOR CEKME MAKINESINDE URETIM
& DEGERLERINI KONTROL PANOSUNA Siire
4.5. UYGULAMA GIRME O® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢ekme makinesi kontrol panosuna iiretim bilgilerine gore gerekli bilgile-
rin dogru bir sekilde girilmesidir. Uygulamada panoya makinenin devrini ve kovaya istiflenecek bant metraj
degerini girmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecek-
tir.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktar:
Cekme melanjor makinesi Standart 1 adet
Programlama anahtar1 Programlamaya uygun olmali. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makinenin salterini aginiz.
Beslenen serit sayisina gore ¢ikan bant numarasini (¢ekim) ayarlayiniz.
Makinenin devrini giriniz.
Uretim hizini (miktarini) ayarlayiniz.

Kova sarim ayarin1 yapiniz.

@ = ey s B

Emniyet sensorlerinin ayarini yapiniz.

—_
=

. Kovaya istiflenecek bant metrajin: giriniz.

—_
—_

. Elyafa verilecek yag1 ayarlayiniz ve kontroliinii yapiniz.

. Lcd ekran \

. Lcd ekranina veri giris anahtar kilidi

. Makineyi ¢alistirma (start)

. Makineyi durdurma (stop)

. Fasilal ¢aligtirma

. Ust kapak agma diigmesi

. Kova gikarma diigmesi

. Arka ¢ekim silindirlerini kumanda digmesi

. Kiiregi kontrol eden diigme

10. Orta ve 6n ¢ekim silindirlerini kontrol diigmesi
11. Hava ile temizleme diigmesi /

1. Siyah diigme: Makinenin ¢alistirilmasi (Start)
2. Kirmiz1 diigme: Makineyi durdurma (Stop)
3. Yesil diigme: Makinenin fasilali ¢calistirma

O P T U R W N~

%
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4. Ogrenme Birimi

Cekme Makinesinde Uretim Degerlerini Kontrol Panosuna Girme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makinenin salterini agar.

5. Beslenen serit sayisina gore ¢ikan bant numarasini (¢ekim) ayarlar.
6. Makinenin devrini girer.

7. Uretim hizin1 (miktarini) ayarlar.

8. Kova sarim ayarini yapar.

9. Emniyet sensorlerinin ayarini yapar.

10. = Kovaya istiflenecek bant metrajini girer.

11. | Elyafa verilecek yag: ayarlar ve kontroliinii yapar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Calisma bilgileri girilirken nelere dikkat edilmelidir?

) .. . .
{g%{} MELA.N]OR (;EKME MAKINESINDE BANDA Siire
VERILECEK YAG MIKTARINI AYARLAMA
4.6. UYGULAMA O 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢ekme makinesinde uygun piiskiirtme memesini segerek yag piiskiirtme
basicini dogru bir sekilde ayarlamaktir. Uygulamada elyafa verilecek yag miktarina uygun yag memesini tak-
maniz ve yag basincini ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama, galismanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.
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Melanjor Cekme Makinesi

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Cekme melanjor makinesi ~ Standart 1 adet
NPT Yanmaz, yapigmaz, siirtiinmeyi ve statik
Antistatik yag elektriklenmeyi 6nlemeli, iyi kalite olmali. Skg
Beher (ml gostergeli) 1 adet
Yag memesi Elyaf tiirtine uygun olmali. Cesitli numaralarda

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Elyafa verilecek yag miktarina gore uygun yag memesini takiniz.

Yag basincini verilecek yag miktarina gore gosterge panosundan ayarlayiniz.
Yag memesinin altina 6l¢ii kab1 koyunuz ve makineyi bir dakika ¢alistiriniz.

Olgii kabindaki yag miktarini kontrol ediniz.

o N o U1 kL=

Yag miktar: istenen miktarda degilse basing vanasindan azaltip artiriniz.

Cekme Makinesinde Banda Verilecek Yagi Miktarin1 Ayarlama islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
Elyafa verilecek yag miktarina gére uygun yag memesini takar.
Yag basincini verilecek yag miktarina gore gosterge panosundan ayarlar.
Yag memesinin altina 6l¢ii kab: koyar ve makineyi bir dakika ¢aligtirir.

Olgii kabindaki yag miktarini kontrol eder.

I R R A

Yag miktari istenen miktarda degilse basing vanasindan azaltip artirir.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlgtitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Yag miktar1 ayarlanirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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© o . .
@@} CEKME(MELANJOR) MAKINESINDE HAVA Siire
EMISI AYARI YAPMA
4.7. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢ekme makinesinde dokiintti ve uguntularin gerektigi gibi emilmesi i¢in
hava emisini dogru bir sekilde ayarlamaktir. Uygulamada hava emis miktarini kontrol etmeniz, yeterli degilse
klapeden ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme melanjor makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Ise uygun dl¢iilerde olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve
disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarimizla is birligi
yapiniz.

4. Hava emis miktarini kontrol ediniz.

Hava emisi yeterli degilse klapeden hava basin-
cini ayarlayiniz.

Cekme(Melanjor) Makinesinde Hava Emisi Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2 Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3 Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Hava emis miktarini kontrol eder.
5

Hava emisi yeterli degilse klapeden hava basincini ayarlar.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug
Hava emisi yapilirken nelere dikkat edilmelidir?
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& N R
g‘:@:{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE BARET Siire
DEGISIMI YAPMA
4.8. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor gekme makinesinde ¢alisacak yiin elyafinin inceligine gére uygun nu-
maradaki baretleri makineye takmaktir. Uygulamada yiin elyafinin inceligine gore takilacak yeni baretleri,
eski baretler ¢ikarilarak takim hélinde takmaniz ve tansiyon ayar1 yapmaniz beklenmektedir. Uygulama,
calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Melanjoér gekme makinesi Standart 1 adet
Cekme baretleri Cesitli numaralarda olmali. Birer takim
Anahtar takimi Iyi kalite gelik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disip-
linine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

&9

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi ya-
piniz.

Calisilan yiin elyafinin inceligini belirleyiniz.
Yeni takilacak baretleri belirleyiniz.

Makine tizerindeki baretleri ¢ikariniz.

Sy B

Alt ve tist baretleri takim hélinde degisimini yapi-
niz.

8. Baretlerin tansiyon ayarini yapiniz.

a) Baret taraklar1

c) Baret yan
kapaklar1
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4. Ogrenme Birimi

Cekme(Melanjor) Makinesinde Baret Degisimi Yapma Islemi Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Calisilan yiin elyafinin inceligini belirler.

Yeni takilacak baretleri belirler.

Makine tizerindeki baretleri ¢ikarir.

Alt ve st baretleri takim halinde degistirir.

ol e B AT L B ol I

Baretlerin tansiyon ayarini yapar.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlgiitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Baret secimi ve degisiminde nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.

g:%} MELANJOR CEKME MAKINESINDE DISLI VE Siire
KAYIS GERGINLIK AYARI YAPMA v
4.9. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amact melanjor ¢ekme makinesinde nakil ve hareket ileticilerini diizgtin ve dikkatli bir
sekilde ayarlamaktir. Uygulamada disli ve kasnaklarin kontroliinii yapmaniz, gerektiginde degisim ve ayarlama
yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Melanjor ¢ekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite celik olmali. 1 takim
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Islem Basamaklar1

1. s saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makinenin dislilerinin bulundugu kapag: aginiz.
Disli yaglama sistemini kontrol ediniz.
Dislilerin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa disli degisimini yapiniz.

Kayislarin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa kayislara tansiyon ayar1 yapiniz.

® N v e W

Makineyi bir siire alistirip gozlemleyiniz.

Cekme Makinesinde Disli Ve Kayis Gerginlik Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslarryla is birligi yapar.

Makinenin dislilerinin bulundugu kapag: agar.

Disli yaglama sistemini kontrol eder.

Dislilerin kontroliinii yapar, gerekiyorsa disli degisimini yapar.

Kayzslarin kontroliinii yapar, gerekiyorsa kayislara tansiyon ayari yapar.

RN ||

Makineyi bir siire ¢alistirip gozlemler.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Nakil ve hareket ileticilerin ayar1 yapilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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4. Ogrenme Birimi

(3 .. . .
@{}}:%} MELANJOR CEKME MAKINESINDE BASKI Siire
SIDDETI AYARI YAPMA
4.10. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ¢aligilan yiin elyafina gore silindirler tizerine uygulanacak basing miktarini dogru
bir sekilde ayarlamaktir. Uygulamada ¢alisilan yiine gore basku silindiri basing miktarini ayarlamaniz beklen-
mektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite sert gelik olmali. 1 takim

islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Calisilan elyafa gore baski silindiri basing miktarini belirleyiniz.

Ayar noktasi sabitleme civatasini gevsetiniz.

N

Basing miktarini ayarlayarak gostergeden kontrol ediniz, sabitle-
me civatasini stkiniz.

Cekme Makinesinde Baski Siddeti Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. Calisilan elyafa gore bask silindiri basing miktarini belirler.
5. Ayar noktasi sabitleme civatasini gevsetir.
6. Basing miktarini ayarlayarak gostergeden kontrol eder, sabitleme

civatasini sikar.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug¢
Baski siddeti ayari yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklaymiz.
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cH .. . .
g@?:{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE HAVA .
BASINC AYARI YAPMA "
4.11. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢ekme makinesinde ¢alisilan yiin tipine gore uygun hava basing ayarini
yapmaktir. Uygulamada makinedeki yiin tipine gore uygun hava basing degerini ayarlamaniz beklenmekte-
dir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Melanjér gekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Ise uygun olmal. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli ara¢ gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Calisilan yiin tipine gore hava basing degerini belirleyiniz.

Barometrenin gostergesinden degeri kontrol ediniz.

S

Yeni degeri barometrenin ayar kismindan ayarlayiniz.

Cekme Makinesinde Hava Basing Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapar.

3

4. Caligilan yiin tipine gore hava basing degerini belirler.
5 Barometrenin gostergesinden degeri kontrol eder.

6 Yeni degeri barometrenin ayar kismindan ayarlar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Hava basing ayar1 yapilirken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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4. Ogrenme Birimi

4.3. MELANJOR CEKME MAKINESINDE URETIM

Melanjor ¢ekme makinesinde tiretim yapabilmek i¢in makinenin tiretim i¢in hazirlanmas: gerekir.
Arka besleme béliimiine bant beslenmeli, koyler tertibatina bos kova yerlestirilmeli, elektrik salteri ve hava
vanasi agilmalidir. Makinenin etrafi gézden gegirilerek emniyet tedbirleri alinmalidir.

4.3.1. Makineye Besleme Yapma

Uretilecek ipligin elyaf tiirleri ve renklerinin ilk karigimi ve harmanlanmasi, elyafin isletmeye bant
hélinde gelmesi durumunda melanjor ¢ekme makinesinde yapilir. Melanjor ¢ekme makinesine 32 banda
kadar bant beslemesi yapilabilir.

Melanjorde islem yapilacak yiin band: (balyalardan, kovalardan ya da topslardan) kilavuz ve baski to-
pundan gegirilerek besleme sehpasinda toplanir. Buradan da besleme silindirlerine yonlendirilir (Gorsel 4.38).

Gorsel 4.38: Besleme bolimi

4.3.2. Uretim Yapma

Melanjor ¢ekme makinesinde iki ayr1 kafaya besleme yapilip iki ayr1 ¢ekim ve tarama kafasinda ayr
ayr1 dublaji, gekimi ve taramasi yapildiktan sonra iki kisimdan ¢ikan elyafin sadece bir tanesinin tizerine yag
puskirtiliir. Bu iki elyaf kiimesi birlestirilir. Cikistaki cekim ve tarama kafasinda dublaji, ¢ekimi ve taramasi
yapildiktan sonra ¢ikis silindirinden ¢ikan tiilbent formundaki elyaf kiitlesi, huni vasitasiyla yalanci bir bii-
kiime ugrayarak bant formunda kovalara aktarilir.

Melanjor ¢ekme makinesinde tarama sebebiyle elyaf paralellestirilip, ¢ekim silindirlerinde istenen gra-
maja gore ¢ekim yapilarak elyaf inceltilir, dublaj vasitasiyla karigimi gerceklesen elyafa esneklik saglanmasi
ve statik elektrigin dnlenmesi i¢in yag verilmis olur.

Melanjor ¢cekme makinesi operatorii su islemleri dogru sekilde yapmalidir.
o Gelen is emrinde belirtilen bant sayisin1 makineye beslemek.
o Ham maddeyi islemeye hazir hale getirmek tizere ilk islemleri yapmak.

o Her bir parti i¢in makinede yapilan isin niteligini belirten, imalat durum levhasini yazmak ve
makineye asmak.

o Makinenin regete dogrultusunda iriin 6zelliklerin ¢alisilip ¢alisilmadigina iligkin giinliik kontro-
lint yapmak.

o Makinelerin igne kontroliinii yapmak.
o Ham maddeyi ihtiya¢ oldugunda depodan almak.

o Melanjor makinesinin ¢aligmasi esnasinda iiriiniin gramini, tansiyonunu ve {iriine verilen yag:
kontrol etmek.

o Melanjor makinesinden ¢ikan iirtiniin bulundugu kovalar1 bir sonraki islem i¢in ikileme makine-
sinin bulundugu yere gotiirmek ve kovalari ikileme makinesine yerlestirmek.
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o Makineleri siirekli kontrol ederek toplamayi, kopmayi ve sarmayi tespit etmek ve hizla miiddahale
etmek. Toplamaya engel olmak, kopugu dikkatlice baglamak ve sariklar1 kesmek.

o Cikan telefleri (yoluk, hava yolugu) bosaltmak, posetlemek ve niteliklerini belirterek belirlenen

yere koymak.

o Makineleri siirekli temiz tutmak; vardiya bitiminde giinliik ve her parti iirtin tiretimi, ardindan
ok detayli ince tarak, firga, silindir, mil temizligini yapmak, tozlar1 almak, makine etrafini temiz
tutmak ve stiptirmek.

o Makine hava yolluklarinin giinliik temizligini yapmak.

o Makinelerin igleyisi esnasinda makinede ve tiriinde ortaya ¢ikabilecek sorunlari, arizalari amirine
bildirmek.

o Vardiya baglangicinda ve bitiminde bir énceki vardiyadan {iriin ve makine ile ilgili bilgi almak; bir
sonraki vardiyaya tirtin, makine ile ilgili bilgi vermek.

4.3.3. Kopan Seritlerin Birlestirilmesi

Cekme makinesinde besleme kisminda serit kopuslar1 giderilirken kovadan alinan serit ucu besleme
toplarindan gegirilir. Iki bant birlestirilirken bant numarasini etkilemeyecek (ince veya kalin olmayacak)
sekilde birlestirmek i¢in bantlarin uglar1 besleme masasinda ug uca getirilir. Besleme masasinda diger serit-
lerin altina birakilarak birlestirme yapilir (Gorsel 4.39).

Gaorsel 4.39: Kopan seritlerin birlestirilmesi

4.3.4. Silindirlerdeki Tiilbent Sariklarinin Temizlenmesi

Cekim silindirlerine tiilbent sardiginda makine durur ve kirmizi ikaz 15181 yanar. Operator, ¢ekim kis-
minin kapagini kaldirir. Cekim silindiri tizerindeki baskiy: kaldirir. Sarik olan silindiri yerinden ¢ikararak
tizerindeki sariklari temizler, silindiri yerine takar ve makineyi ¢alistirir (Gorsel 4.40).

Tekstil hatalar

Gorsel 4.40: Tilbent sariklarinin temizlenmesi
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4. Ogrenme Birimi

4.3.5. Dolan Kovalarin Yedek Kovalarla Degistirilmesi

Cekme makinelerinde kova degistirme islemi iki sekilde yapilmaktadir. Eski makinelerde kova degi-
simi manuel olarak operatdr tarafindan yapilir. Dolu serit kovasi ¢ikarilarak uygun kusak rengindeki kova
ile degistirilir. Yeni makinelerde kova degisimi otomatik olarak yapilir ve burada oparatér tarafindan yedek
kova kismina kova yerlestirilir (Gorsel 4.41).

1. Sariisigin yanmast ile kova igine istiflenen serit (bant) metrajinin tamamlanmasi
2. Serit (bant) koparma taraginin seridi koparmasi

3. Dolu kovay: dolum haznesinden ¢ikaran mekanizma

4

Istiflenen serit metraji tamamlanmis kova

Q Bos kovay1 dolum haznesine gotiiren mekanizma /

Gorsel 4.41: Kova degisimi
4.3.6. Ikaz Lambalar

ikaz lambalarinin anlamlari Gérsel 4.42'de verilmistir.

\

1. Sari lamba: Kova iceri-
sine istiflenen bant met-
raji tamamlandi.

2.  Kirmizi lamba: Besleme
masasinda kopuk var.

3. Sar1 lamba: Baretlerde
sarik var.

4. Kirmizi lamba: Silindir-
lerde sarik var.

5. Sar1 lamba: Makinenin

kapag acik.

Gorsel 4.42: Tkaz lambalar1
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& v . .
@@} MELANJOR GEKME MAKINESINDE Siire
URETIM YAPMA "
4.12. UYGULAMA O 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor gekme makinesinde tiretim yapmaktir. Uy-
gulamada islem basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda makineyi tiretime

hazirlayip tiretim yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer
alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

= —
Ad1 Ozelligi Miktar1 ﬂ

Melanjor gekme makinesi ~ Standart 1 adet
Elyaf band1 Balyalar halinde, tops veya kovada olmali. 50 kg
Bos bant kovast Makineye uygun olmal. 3 adet
Tops tasima kafesleri Tekerlekli olmali. 1 adet

islem Basamaklar1

1. Issaglhg ve giivenligi kurallar: ile is ahlaki ve disiplinine
uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Uretim refakat kartina gore makinenin besleme kismina
bant besleyiniz.

Makinenin elektrik salterini aginiz.

6. Makinenin ayarlarin tiretim kartia gore yapiniz.

7. 1ki besleme boliimiindeki bantlar1 dublaj yaparak giris
silindirine kadar besleyiniz.

8. Makineyi yavas devirde ¢alistirarak bandin baretlerden

ve 6n gekim silindirinden ¢ekime ugrayarak ¢ikmasini
saglayiniz.

9. Cikan band1 90° gevirerek yonlendirici silindirlerin altin-
dan geciriniz.

. Lcd ekran

. Lcd ekranina veri giris anahtar kilidi
. Makineyi ¢alistirma (start)

. Makineyi durdurma (stop)

. Fasilal ¢alistirma

. Ust kapak agma diigmesi

. Kova ¢gikarma diigmesi

. Arka ¢ekim silindirleri kumanda diig-
mesl

. Kiiregi kontrol eder.

10. Orta ve 6n ¢ekim silindirlerini kontrol
digmesi

; 11. Hava ile temizleme diigmesi
15. Uretim sirasinda aksaklik oldugunda uygun sekilde ma-

kineye miidahale ediniz. K /

10. Ayni islemi diger taraftaki bant i¢in de yapiniz.

11. Bandin ana ¢ekim bolgesine girmeden makineyi yavas
devirde ¢alistirarak bandin st tiste gelmesini saglayiniz.

12. Makineyi yavas devirde ¢alistirarak bandin ana gekim
bolgesine girmesini saglayiniz.

0NNV W N

13. Cekim sisteminden ¢ikan bandi huniden gegirerek kova- 9
ya sarilmasini saglayiniz.

14. Calistirma butonuna basarak tiretimi baglatiniz.
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4. Ogrenme Birimi

a) l.ara ¢ekim silindiri

b) Elyaf toplama hunisi

¢) On silindir

¢) Cekim kismindan ¢ikan bant

d) Bandi sarim kismina yénlendiren huni

)

Melanjor Cekme Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. Uretim refakat kartina gére makinenin besleme kismina bant besler.
5. Makinenin elektrik salterini acar.
6. Makinenin ayarlarini tiretim kartina gore yapar.
” iki besleme béliimiindeki bantlar1 dublaj yaparak giris silindirine kadar
© | besler.
3 Makineyi yavas devirde ¢alistirarak bandin baretlerden ve 6n ¢ekim
) silindirinden ¢ekime ugrayarak ¢ikmasini saglar.
9 Cikan band1 90° cevirerek yonlendirici silindirlerin altindan

gegirir.
10. | Ayniislemi diger taraftaki bant i¢in de yapar.

Bandin ana ¢ekim bolgesine girmeden makineyi yavas devirde ¢alistirarak

1. bandin st iiste gelmesini saglar.

12. Makineyi yavas devirde ¢alistirarak bandin ana ¢ekim bolgesine girme-
sini saglar.

13. Cekim sisteminden ¢ikan bandi huniden gegirerek kovaya sarilmasini

saglar.
14.  Calistirma butonuna basarak tiretimi baglatir.

Uretim sirasinda aksaklik oldugunda uygun sekilde makineye miidahale

15.
eder.

“Hayir” olarak isaretlenen dlgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Melanor gekme makinesinde tiretim yaparken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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ey e . .
g@} MELANJOR CEKME MAKINESINDE KOPAN
BANTLARI BAGLAMA ure
4.13. UYGULAMA @® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amact numara diizgiinsiizliigiine sebep olmadan makinede kopan bantlar1 baglamaktir.
Uygulamada kopan bantlarin uglarin: iist Giste getirmeniz, bantlarin uglarini agarak i¢ ice gecirip hafifce ova-
layarak birlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Cekme melanjor makinesi Standart 1 adet

Elyaf band: Balyalar hélinde, tops veya kovada 300 kg
olmal.

Tops tasima kafesleri Tekerlekli olmali. 1 adet

Kova Cesitli renk bantla dolu olmali. 24 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

2
3
4. Kopan uglari st tiste getiriniz.
5

Uglari agarak i¢ ice geciriniz.
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4. Ogrenme Birimi

Cekme Makinesinde Kopan Bantlar1 Baglama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2 Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3 Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Kopan uglar tist {iste getirir.
5 Uglari agarak i¢ ige gegirir.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug¢

Melanjor gekme makinesinde kopan bandi baglarken nelere dikkat edilir? Aciklayiniz.

& . . .
@{}:Qz{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE Siire
OLUSAN SARIKLARI TEMIZLEME
4.14. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢ekme makinesinde silindirlere zarar vermeden sarik temizleme islemini
yapmaktir. Uygulamada sariklar silindirlere zarar vermeden temizlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alis-
manin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Melanjor gekme makinesi Standart 1 adet
Tarak, cekme seridi Taranmus elyaf seridi olmal. 50 kg
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet
Basku silindiri Caligilan yiine uygun sertlikte olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Cekim bolgesi kapagini kaldirmiz.
5

Silindir hava basincini kesiniz.
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6. Sariklar1 bask silindirinden temizlerken kesici alet kullaniyorsaniz baski silindirlerine
zarar vermeyiniz.

7. Basku silindirlerini yerine takarak basinci aginiz.
Makineyi yavas devirde ¢alistirarak tiilbent ¢ikisini baglatiniz.

9. Tiilbendi huniden gegiriniz.

10. Huniden ¢ikan bandi koyler tertibatina veriniz.

Tekstil hatalar!

Cekme Makinesinde Olusan Sariklar1 Temizleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Cekim bolgesi kapagini kaldirir.
5. Silindir hava basincini keser.
6. Sariklar: baski silindirinden temizlerken kesici alet kullaniyorsa baski

silindirlerine zarar vermez.
7. Baska silindirlerini yerine takarak basinci agar.

8. Makineyi yavas devirde ¢alistirarak tiilbent ¢ikisini baglatir.
9. Tiilbendi huniden gegirir.
10. | Huniden ¢ikan bandi koyler tertibatina verir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Silindir tiilbent sariklar1 temizlenirken ve kopan tiilbent baglanirken nelere dikkat edilmelidir?
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4. Ogrenme Birimi

iy N L
g@:{} MELANJOR CEKME MAKINESINDE DOLAN Siire
KOVALARI YEDEK KOVALARLA DEGISME
4.15. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanj6r ¢ekme makinesinde dolan kovalar1 yedek kovalarla ¢alisilan kova kugak
rengine dikkat ederek degistirmektir. Uygulamada yedek kova boliimiine bos kovalari yerlestirmeniz ve kova
doldugunda makinenin otomatik kova degisimini gozlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin so-
nunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Melanjor gekme makinesi Standart 1 adet
Kova Silindirik tekerlekli olmalu. 3 adet

Islem Basamaklar1

1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Kova yedek béliimiine bos kovay: yerlestiriniz.

Kova doldugunda makinenin dolu kovay1 ¢ikarmasini gozlemleyiniz.

Bos kovay1 yerine yerlestirmesini gozlemleyiniz.

SN

Dolu kovalari bir sonraki islem i¢in sevk ediniz.

/

Sar1 151810 yanmast ile kova igine istiflenen serit (bant) metrajinin tamamlanmasi
Serit (bant) koparma taraginin seridi koparmasi

Dolu kovay1 dolum haznesinden ¢ikaran mekanizma

[stiflenen serit metraji tamamlanmis kova

@ops =

Bos kovay1 dolum haznesine gotiiren mekanizma /
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Melanjor Cekme Makinesi

Cekme Makinesinde Dolan Kovalar1 Yedek Kovalarla Degisme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
Kova yedek boliimiine bos kovay: yerlestirir.
Kova doldugunda makinenin dolu kovayi ¢ikarmasini gézlemler.

Bos kovay1 yerine yerlestirmesini gozlemler.

N | | » D

Dolu kovalar1 bir sonraki iglem i¢in sevk eder.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Dolan kovalar yedek kovalarla degistirilirken nelere dikkat edilir?

iy N . . .
é}:@zﬁ MELANJOR CEKME MAKINESINDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
4.16. UYGULAMA © 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci melanjor ¢cekme makinesinde yanan ikaz lambalarina gére makineye miidahale
etmektir. Uygulamada yanan ikaz lambasi renklerine gore islem basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda
makineye miidahale etmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Melanjor gekme makinesi Standart 1 adet
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4. Ogrenme Birimi

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

1. sar1 ikaz lambasi yandiginda dolu kova bos kova ile degistirilir, takip ediniz.

2. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme masasinda kopus var demektir, kopusu gideriniz.
3. sar1 ikaz lambasi yandiginda baretlerde sarik var demektir, sarig1 temizleyiniz.

4. kirmuzi ikaz lambasi yandiginda silindirlerde sarik var demektir, sarig1 temizleyiniz.

S O

5. sar1 ikaz lambas1 yandiginda makine kapaklar1 agik demektir, kapaklar: kapatiniz.

Cekme Makinesinde ikaz Lambalarina Gore Miidahale Etme Islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet | Hayir

1. | Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. | GereKkli arag gereci hazir héle getirir.

1. sar1 ikaz lambas1 yandiginda dolu kova bos kova ile degistirilir, bunu
takip eder.

2. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme masasinda kopus var demektir,
kopusu giderir.

5. | 3.sar1ikaz lambasi yandiginda baretlerde sarik var demektir, sarig1 temizler.

4. kairmuzi ikaz lambasi yandiginda silindirlerde sarik var demektir, sarig1
temizler.

5. sar1 ikaz lambasi yandiginda makine kapaklar1 acik demektir, kapaklar:
kapatir.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ikaz lambalarina gore makineye miidahale edilirken nelere dikkat edilir?
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OGRENME
BIRIMi

TARAMA (PENYOZ)
MAKINESI

ﬁ 5.1. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA
5 5.2. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE AYAR
Z. 5.3. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE URETIM
o
4
o Tarama (Peny6z) makinesinin gorevlerini
[\
o Tarama (Peny6z) makinesinin ¢esitlerini aktarict hortum
o Tarama (Peny6z) makinesini iiretime hazirlamay: alt cene, Gist gene
. (Penyéz) makinesinde fireti bant besleme
o Tarama (Peny6z) makinesinde {iretim yapmay1 .
i Y yapmay dublaj
o Uretilen tarama (peny6z) bandinin kalitesini kontrol etmeyi diiz tarak

«  Herhangi bir ariza durumunda nasil giderilmesi gerektigini ekartman

firca silindiri
huni

kemling

nope

sarf malzemesi
yuvarlak tarak

-

NELER OGRENECEKSINiZ

o Makinenin; iiretilen bant numarasina gore ayarlarini yapmay1

o Nasil kaliteli tarama (peny6z) band iiretilebilecegini




5. Ogrenme Birimi

Tarama (peny6z) makinesi ile yiin lifleri kisa lif, yabanci madde ve nopelerden temizlenerek kaliteli bir
iplik tiretimine hazir héle getirilir. Bu makine, kamgarn ipligi olmaya uygun olmayan kisa lifleri tarayarak
ayrilmasini saglar. Ortalama lif uzunlugu belli bir standarda kavusturulur. Tarama makinesinde diger ma-
kinelerden daha fazla dokiintii olusur. Bu nedenle kamgarn yiin ipligi, diger yiin ipliklerinden daha kaliteli
ve pahalidir.

Tarama (peny6z) makinesinde uzun elyaf muhafaza edilir ve taranmig banda verilir. Kisa elyaf ise ticari
olarak dokiintii diye adlandirilan elyaf kiitlesi halinde alinip kemling haznesinde toplanir ve strayhgarn ham
maddesi olarak kullanilir.

Taranmamus ipligin piirtizli, tiyld, kabarik ve ¢apca muntazam olmayan goriiniisiine karsilik, taran-
mus iplige diizgiin, temiz ve ¢ap¢a muntazam goriiniisiinii veren tarama iglemidir (Gorsel 5.1).

. X

......

\__‘_\ __, — 3
Gorsel 5.1: Tarama (peny6z) makinesi

5.1. TARAMA (PENYOZ) MAKINESIiNi URETIME HAZIRLAMA

Tarama (peny6z) makinesini tiretime hazir héle getirebilmek i¢in bir 6n hazirlik islemi yapilmalidir.
Uretilecek serit numarasina gore ayarlamalar yapilmali, makinenin elektrik salteri agilmali, hava vanasi agil-
mali, makineye elyaf beslenmeli, ¢ikis kismina bos kova yerlestirilmeli, gerekli emniyet tedbirleri alinmalidur.

Tarama (penydz) makinesinin {iretime hazirlanmasi ile ilgili is ve islemler sunlardir:

5.1.1. Penyoz (Tarama) Makinesinin Gorevleri

Kamgarn yiin iplik¢iginde taranmis ince kaliteli iplik elde edilmek istendiginde elyaf tarama islemine
tabi tutulur.

Peny6z (tarama) makinesinin gérevleri sunlardir:

«  Onceden tespit edilmis uzunluktan daha kisa olan elyafi ayirmak ve uzaklagtirmak.
o Kalan uzun elyafi diizeltmek ve miimkiin oldugu kadar paralel hale getirmek.

o Nope, pitrak ve cepeli uzaklagtirmak.

o Birden fazla bandi besleyerek (8-32, bant Nm. sine gore) harmanlamay arttirmak.

5.1.1.1. Tarama fslemi

Bant héline gelmis elyaf grubunun bir tarafindan tutulup serbest ucunun taranarak tutulamayan kisa lif,
nope ve diger yabanci maddelerin temizlenmesiyle birlikte liflerin paralel hale getirilmesi islemine tarama
denir (Gorsel 5.2).

N

Gorsel 5.2: Tarama prensibi
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Tarama (Peny6z) Makinesi

Tarama islemini gerceklestirmek i¢in kullanilan makineye tarama makinesi denir (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Tarama makinesi
Kamgarn ipligin ince, diizgiin, piiriizsiiz bir yiizeye ve istenen mukavemete olabilmesi i¢in elyaf iceri-
sindeki kisa lif ve nopeler ayrilarak temizlenir. Cekme makinelerinde, yeterli diizgiin yapiya ulagan bandin
elyaf uzunlugunun homojenlestirilmesi ve paralelligi de taramayla gerceklestirilir.

Tarama makinesi 6ncesinde ve tarama isleminden sonra bantlar cekme makinesine beslenir.

5.1.1.2. Tarama Isleminin Amaglar

Cekme makinelerinde, elyaf sadece gekilip inceltilmektedir. Herhangi bir temizleme isleminden ge¢-
memektedir. Kaliteli iplik tiretimi agisindan yapilan tarama igleminin 6nemi biiytiktiir.

Tarama iglemi, kaliteli bir iplik tiretimi icin elyaf toplulugunun olusturdugu bandin kisa liflerden, nope,
yabanci maddelerden temizlenmesini saglayan en 6nemli agamadir.

Melanjor ¢ekme isleminden sonra elyaf bant formunda, kovalarla veya tops formunda tarama makine-
sine beslenir (Gorsel 5.4).

—

Gorsel 5.4: Kova ve tops beslemeli tarama makinesi
5.1.1.3. Yiin Tarama Makineleri

Tops tiretiminde elyaf cinsi ve istenen sonuca gore 3 tip tarama makinesi kullanilir.

Dairesel (Noble) Tarama Makinesi

Dairesel tarama makineleri, ilk mekanik tarama makineleridir. Zamani gegmis bu makineler genellikle
uzun yiinlerin taranmasinda kullanilirdi. Daha ¢ok Ingilterede kullanildig: i¢in Bradford sistemi olarak da
adlandirilirdi. Giinimiizde artik kullanim alani pek kalmamustir.

Dairesel (noble) tarama makineleri kontinental taramalarda daha fazla kemling dokebilmeleri nede-
niyle daha diizgiin ve ince iplik yapabilmek istendiginde kullanilir. Calisma sekilleri nedeniyle kontinental
taragin ayirdig: kisa liflerden daha uzun lifleri kemlinge ayirir. Ayrica iyi ¢alisabilmeleri icin bantlarin en az
%1,5 yag icermesi ve taraklarin buhar ile 1sitilmasi saglanmalidur.

189

L BEREEE




5. Ogrenme Birimi

Bununla birlikte fazla enerji harcamasi ve ¢ok yer kaplamasi nedeniyle artik yerlerini neredeyse tama-
men kontinental tarama makinelerine birakmislardir.

Diiz (Kontinental, Heilman) Tarama Makinesi

Diiz tarama prensibi, elyafin bir ucunun bir ¢ift ¢ene tarafindan tutularak bosta olan elyaf ucunun
(sakalinin) taranmasi esasina dayanir.

Bu makinelerin kisimlar1 ve ¢aligma prensipleri pamuk tarama makinesi ile aynidir. Yiin tarama maki-
nelerinin farki, beslemenin vatka halinde degil bantlar halinde yapilmasi (8-32 bant), bir tek kafali olmasi,
silindir ¢aplarinin ve ekartman mesafesinin daha uzun olmasidir.

Lister (Diiz Dairesel) Tarama Makinesi

Lister tarag: 6zellikle cok uzun elyaflar: taramak i¢in yapilmis bir makinedir. Dairesel tarama makine-
lerine gore ¢ok daha uzun lifleri kemlinge ayirir. Ayrica iiretim de gok distiktiir. Listerler tarama maliyeti
¢ok yiiksek oldugundan bu makine ancak ¢ok 6zel ve pahali iplik yapilacak liflerin taranmasinda kullanilir.

5.1.2. Tarama (Peny6z) Makinesi Calisma Prensibi

Tarama (peny6z) makinesinin ¢alisma prensibi, kova veya tops olarak beslenen elyafin gobek ve dik ta-
raklar tarafindan siirekli taranamasi ve taranan kismin 6nceki taranan elyafa eklenmesiyle olusan tiilbendin
serit formunda bir sonraki islem i¢in kovalara doldurulmasi prensibine dayanir. Tarama (peny6z) makinesi
ti¢ kisimdan olusur. Bu kisimlar besleme kismi, tarama ve ¢ekim kismi ve kovaya istifleme kismidir (Gorsel
5.5).

Besleme kisnu

Kovaya istifleme
kisnu

- - Tarama ve ¢ekim kismi

_1.-::,.'_'.'i_,36-.-v_-..;-.a-

e o P e ol ol R G B

Gorsel 5.5: Tarama makinesi kisimlar:

Makinenin ¢alisma prensibinin daha iyi anlasilmasi i¢in makineyi olusturan elemanlarin bilinmesi
ayrica her birinin gorevlerinin, yaptig1 is ve islemlerin kavranmasi gereklidir.

5.1.2.1. Makine Elemanlar1
Tarama (peny6z) makinesinin (Gorsel 5.6) makine elemanlar: sunlardir:
o Besleme sehpasi
«  Besleme tarag1
o  Ust tarak (sabit tarak)
o Cene tarag: (alt ve iist ceneler)
o  Gobek (orta) tarak

e Alma silindirleri
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Tarama (Peny6z) Makinesi

o Oluklu silindir

o Penydz hortumu
o  Firgassilindiri

o Penyor

o Huni

o Kemling kutusu

a) Besleme silindiri

b) Yiin elyafi

¢) Cene taragi

¢) Besleme tarag:

d) Izgara

e) Oluklu ¢ekim silindiri
f) 1. ara ¢ekim silindiri
g) Ust tabla

¢) Elyaf aktarici hortum
h) Orta tarak

1) Firga silindiri

i) Penyor

k) On gekim silindiri

1) Cikis hunisi

Gaorsel 5.6: Tarama makinesi elemanlar:

5.1.2.2. Besleme

Makinenin yapis1 ve bant agirligina bagl olarak 12-32 bant beslenebilir. Peny6z tarama makinesine
bantlar, kovalarla veya tops halinde beslenir. Besleme masasindan gelen bantlar besleme taraklarina bir ¢ift
oluklu besleme silindirinin arasindan beslenir. Besleme silindirleri bir eksantrikten hareket alan bir tirnak
vasitast ile ¢aligir. Beslenen miktar farkl tirnak dislisi kullanarak degistirilebilir. Besleme silindirlerinin ha-
reketi bantlarin besleme taragina dogru ilerlemesini saglar. Bantlar sehpa ile besleme silindirleri arasinda
belirli bir gerginligi saglayacak sekilde beslenir (Gorsel 5.7).

a) Ust serit birlestirici bask silindiri

b) Metalik yivli silindir S !

Gorsel 5.7: Tarama makinesi bant besleme
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5. Ogrenme Birimi

Kesik kesik doénen besleme silindirleri,
beslenen bant grubunu her tarama isleminin
baslangicinda gerektigi kadar ileri siirer (Gorsel
5.8).

Besleme tarag kisminda ii¢ plaka bulunur.

a) Besleme silindir ¢i

Altta oluklu bir plaka vardir. Bunun istiinde fti
alttakinin oluklarina uygun yariklara sahip bir b) Serit (bant) tasima tablas
orta plaka konmustur. En tistte ise ortadakinin Gorsel 5.8: Besleme silindir cifti ve bant tagima tablasi

yariklarina serbestce gecip alttakinin yariklari-
na oturan igneleri icine alan bir t¢lincii plaka
yerlestirilmistir. Cekmelerde oldugu gibi besle-
me silindirinin 6niinde bulunan ve 3 par¢adan A
olusan besleme taragi hareketlerini 2. bir ek- i
santrikten alir ve tizerinde 8 sira igne bulunur.

Besleme taraginin hareketleri arasindan besle- a) Besleme taragi

me silindirleri tarafindan verilen miktarda bant b) Izgara

grubunu ileri dogru besler (Gorsel 5.9). Gorsel 5.9: Besleme tarag

Bu ti¢ plaka dort ayr1 hareket yapar. Birinci hareket sonunda, iist plaka igneleri ile birlikte agag1 inerek
orta ve alt plaka arasindaki bantlara iyice batar. Ikinci hareket sonunda, elyafi alt ve iist plakalar arasinda
tutan ignelerle ileri dogru hareket ederken besleme silindirleri donerek elyaf sakalini agik bulunan ¢enelerin
arasindan ileri siiriip taramaya hazirlar. Ugiincii hareket sonunda, ¢eneler kapandiktan sonra besleme tabla-
sinin iist plakasi yukari kalkar ve igneler bandi serbest birakir. Dérdiincii hareket sonunda, igneli iist plaka
yukar1 kalktiktan sonra besleme tablasinin biitiin elemanlar1 hep beraber besleme silindirine dogru hareket
ederek besleme boyu kadar geri ¢ekilir.

5.1.2.3. Bandin On Ucunun Taranmasi

Besleme taraginin ikinci hareketi tamamlanir tamamlanmaz ileri stiriilen elyaf sakalini kistirmak tizere
ceneler kapanir. Gobek taraginin gevresiyle belli ag1 yapan igneler, gobegin dénmesi ile ¢enelerden sarkan
elyaf sakalini tarar (Gorsel 5.10).

1. Ust ¢enenin kapanmasi

2. Serit (bant) tist gene ile alt cene

arasinda serit sikistirilir.

Ust cene

(Gene tarag1) " . .
Besleme 3. Ust cene ile oluklu ¢ekim
taragi? silindiri arasinda elyaf sakalinin
; olugturulmasi
Alt cene iy ~ . 9 4. Olusturulan elyaf sakalinin orta

tarak tarafindan taranmasi
5. Taranan elyaf oluklu ¢ekim

silindiri tarafindan alinip gekim

kismina iletilmesi

Gorsel 5.10: Bandin 6n ucunun taranmasi
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Tarama (Peny6z) Makinesi

Gobek tarak; kisa elyaf, balik, nebati maddeleri alip elyafi paralel hile getirir. Gobek taragin tarayip
aldig1 kisa elyaf, balik, nebati maddeden meydana gelen dokiintii bir fir¢a yardimiyla tarak garnitiirii kap-
lanmis bir silindire iletilir. Bu silindirden alinarak kemling kutusuna atilir. Bu islemler gerceklestirilirken
dik tarak, arka kemling bigag1 sayesinde temizlenir (Gorsel 5.11).

1. Orta tarak tarafindan seridin
taranmasi

2. Orta tarak tizerindeki kisa lif ve
pitraklarin firca silidiri tarafindan

—

Fir¢a silind

temizlenmesi

Giirl 5.11: Kemlingin alinmasi
Kemlingler dokiintii haznesinde, havada ugusan ¢ok kisa lif uguntulari ve toz, hava emme agz1 vasita-
styla emilerek filtre kutusunda depolanir.
Iplik isletmelerinde tarama sonu kabul edilebilir kemling oranlar1 séyledir:
Merinos yiinlerinde kemling miktar1 ~ P= %8-18
Krosbread yiinlerinde kemling miktar1 P= %5-8
Uzun yiinlerde kemling miktar1 P=%2-3

5.1.2.4. Bandin Arka Ucunun Taranmasi

Gobek tarak, elyaf sakalini tarayip gectikten sonra geneler agilir ve bu esnada iist tarak agag: iner. Bu
arada ¢ekim silindirleri de elyaf sakalini yakalamak iizere ileri dogru hareket eder ve onlar1 {ist tarak ile bes-
leme tablasinin igneleri arasindan ¢ekip alir. Boylece elyafin arka ucu da taranmis olur (Gorsel 5.12, 5.13).

'. ..scm_e_o

taragt
1. Orta tarak tarafindan seridin taranmasi

‘.H-* .1 .. . . .
2. Firgassilindiri orta tarak tizerindeki kisa

Alt cene

liflerin ve pitraklarin temizlenmesi

Gorsel 5.13: Bandin arka ucunun taranmasi
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5. Ogrenme Birimi

Cekilip alinan elyaf sakali, bir 6ncekinin tizerine konurken iist tarak kalkar, ¢ekim silindirleri ve onlar:
tagiyan grup, taramanin baslangicindaki konumuna déner ve bdylece tarama periyodu tamamlanmis olur.

5.1.2.5. Taranmis Tiilbendin Alinmasi

Taranmus tiilbent oluklu ¢ekim silindiri tarafindan alinarak ¢ekim silindiri ve tasima hortumuna veri-
lir, burada istenen bant numarasinda inceltilir (Gorsel 5.14).

-
Oluklu gekim
silindiri - | 1. Oluklu ¢ekim silindirinden

2 gegen tiilbent (serit) gekim
silindirine gelir.

2. Tilbent (serit) ¢ekim silindiri,
st tabla ve hortum arasinda
gekim islemi gergeklestirilir.

3. Tilbent (serit) 6n ¢ekim mille-

Serit aktaric rine gonderilir.

hortum

Gaorsel 5.14: Taranmus tillbendin alinmasi

Taranip alinarak birlestirilmis elyaf tiilii celikten bir ¢ift baski silindiri tarafindan bir huniden gegirilip
¢ekilerek yuvarlak bant halinde alinir. Buradan deve boynu tertibatina yonlendirilir (Gorsel 5.15).

Lk

Gorsel 5.15: Taranmus tiilbendin bant halinde alinmasi Gorsel 5.16: Bandin kovaya istiflenmesi

Olusturulan bant koyler sayesinde kovaya istiflenir (Gorsel 5.16).

On gekim

silindir cifti

1. On gekim silindiri tarafindan tiilbent (serit) ¢ikis hunisine génderilir.

2. Cikis hunisi seridi deve boynu tertibatina gonderir.

Bantta nope miktarinin bulunmasi

Nope, toplu igne bag1 biiytikligiinde veya daha kiigiik olan lif digiimlenmesidir (Gorsel 5.17).

Gorsel 5.17: Taranmig bantta nope kontroli
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Tarama (Peny6z) Makinesi

Nopenin olusmasina neden olan faktérler

o Ham madde
o Makine ayarlar1 ve prosesler
o Ortam sartlar

o  Tarak diglerinin diizgiinliigii ve durumu

Tarama makinesinde, elyaf temizlenip diizgiin bir yap:1 kazandirilmak istendigi i¢in ¢ikan bantta olusan
nope orani ¢ok 6nemlidir. Yapilan kontrolle makineden ¢ikan banttaki tarama sonrasi kalan nope orani
belirlenir. Bu kontrol 151kl1 masa yiizeyinde yapilir ve diizgiin bir iplik elde etmek i¢in bu asamada yapilan
nope kontrolii bityiik 6nem tasur.

Taranmus elyafin temizlik kontrolii daha hortum tizerindeyken yapilir.

iplik isletmelerinde tarama sonu kabul edilebilir nope temizleme standardi

Bir metre bantta birinci taramada 3 biiyiik nope, 4- 5 orta nope, 7-8 kiigitk nope bulunur. Ikinci tara-
mada 3 orta 4 kii¢lik nope kabul edilebilir.

Bu degerler maksimum olup nope degerinin 0-2 arasinda olmast istenir. Her makine ve islem, nope
olusumuna neden olabilir. Taramadan sonra hazirlamada, fitilde ve diger makinelerde nope sayisi artabilir.
Yiin ile polyester (PES) lifi karistirildiginda, PES daha sert oldugu i¢in nope egilimi daha fazla olmakta ve
yiine gore daha zor agilmaktadur.

5.1.3. Tarama Makinesi Uretiminde Kullanilan Arag¢ Gereg

Tarama makinesi tiretiminde dolu ¢ekme kovalar1 veya tops, bos tarama kovalari, meydan firgasi, te-
mizlik fir¢asi, temizlik bezi, pudra ve basingl hava arag gere¢ olarak kullanilir.

5.1.4. Makinenin Caligmast ile Tlgili Is ve Islemler

Makineyi ¢calistirmadan 6nce genel bir temizlik yapilir. Bunun i¢in dncelikle basingli hava ile makineye
hava tutulur. Bu islemi yaparken yerler, uguntuyu énlemek icin 1slatilir. Diger makinelere zarar vermemek
i¢in araya perde ¢ekilir. Yerler meydan fircas ile temizlenir. Makinenin arka besleme boliimiine refakat kar-
tinda belirtildigi gibi dolu ¢ekme kovalari ile serit beslenir. Kemling haznesi kontrol edilir. Makinenin genel
bir kontrolii yapilip tarama, fir¢a, koparma, ¢ekim silindirleri kontrol edilir. Cekim ve bask silindirlerine
elyaf sarmalarini 6nlemek i¢in pudra siiriiliir. Koyler tertibatina bos kova yerlestirilir. Elektrik salteri ve hava
vanast agilir. Makine yavas devirde ¢alistirilarak tarama islemi baglatilir, taranmug tiilbent huniden gegirilip
fener tertibatindan kovaya sarim islemi baglatilir ve makine normal ¢alisma hizinda ¢aligtirilir.

5.1.5. Makinede Cekim ve Dublaj Islemi

Tarama makinesine 8 -32 bant beslenebilir. Dolayist ile bir dublaj islemi yapilmaktadir. Dublaj yapilan
bantlar tarama igleminden sonra ¢ekimle inceltilerek tekrar bant héline getirilir. Burada dublaj yapmanin
amacl, taranacak olan liflerin miimkiin oldugu kadar iyi bir sekilde harmanlanmasi ve liflerin homojen bir
sekilde dagilmasini saglamaktir. Boylece tarama sonrasi diizgiin bir bant elde edilebilir. Iyi bir karisim olma-
dig1 takdirde kisa ve uzun lifler kendi aralarinda bir araya gelir, tarama sonrasi diizgiin olmayan bant elde
edilir. Cikis kisminda tiilbent seklinde elde edilen yiin lifleri bant formu verilerek kovaya istiflenir. Makine-
de iki ¢ift ¢ekim silindiri bulunur, ¢ekim silindirleri sayesinde istenen numarada bant elde edilebilir. Penyoz
makinesinde verilecek ¢ekim ayarlanirken dékintiiyti de goz 6ntinde bulundurmak gerekir.
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5.1.6. Makineye Serit Sevk Islemi

Peny6z makinesini ¢alismaya hazir hale getirmek i¢in besleme kismina ¢ekme seridi beslemek gerekir.
Besleme iki sekilde olur. Tops veya kova ile serit besleme yapilabilir.

Tops hélinde besleme yapiliyorsa topslar besleme silindirine yerlestirilir, serit u¢larinin her biri kila-
vuzlardan ve besleme toplarindan gegirilerek besleme masasi {izerinden tarama bolgesine sevk edilir (Gor-
sel 5.18).

a) Besleme masasi

b) Baski topu

¢) Serit yonlendirme kilavuzu

¢) Serit yonlendiricisi

d) Serit yumagini acan silindir

e) Serit yumagini yonlendiren mil
f) Serit yumag:

g) Pnomofil haznesi

&) Serit birlestirici baska silindir ¢ifti

Gorsel 5.18: Makineye tops halinde serit sevk edilmesi

Kova halinde besleme gerceklestiriliyorsa ayni sekilde kovalardan alinan serit uglar: kilavuzlardan ve
besleme toplarindan gegirilerek besleme masasi tizerinden tarama bolgesine sevk edilir (Gorsel 5.19).

Gorsel 5.19: Makineye kova halinde serit sevk edilmesi

5.1.7. Bos Kovay1 Cikis Kismina Yerlestirme

Oncelikle ¢alisilan harman tipine uygun kova kugak rengi belirlenir. Kovalarin temizlik ve bakimi ya-
pilir. Kova yaylar: kontrol edilir, kova tekerlerinin temizligi yapilir. Kovalarin saglam olup olmadig: kontrol
edilir ve hasarli kovalar kullanilmaz. Bos kova, fener (koyler) tertibatina yerlestirilir (Gorsel 5.20).

| @ .-

Gaorsel 5.20: Bos kovayi ¢ikis kismina yerlestirme
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{0 . .
é}:@:{} TARAMA MAKINESINE BANT SEVK Siire
EDEREK BESLEME YAPMA
5.1. UYGULAMA O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesine taranmak tizere bant sevk etmek suretiyle besleme yapmaktur.
Uygulamada tarak veya ¢ekme bantlar1 makinenin caglik kismina yerlestirmeniz, besleme toplar1 ve kila-
vuzlardan gegirerek besleme masasindan besleme islemini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin
sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Tarak seridi (tops halinde) Taranmus elyaf seridi olmali. 300 kg

Islem Basamaklar1

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Bant besleme silindirlerini kontrol ediniz.
4

Tarak veya gekme bantlarini makinenin besleme béliimiine yer-
lestiriniz.

5. Besleme kismindan beslenen bantlari, besleme toplari ve kilavuz-
lardan gegirerek besleme masasindan sevk ediniz.

Tarama Makinesine Bant Sevk Ederek Besleme Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saghg1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Bant besleme silindirlerini kontrol eder.
4. Tarak veya ¢ekme bantlarini makinenin besleme boliimiine yerlestirir.

Besleme kismindan beslenen bantlari, besleme toplar: ve kilavuzlardan

5.
gegirerek besleme masasindan sevk eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Tarama (peny6z) makinesine bant beslerken nelere dikkat edilmelidir?
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{6@} TARAMA MAKINESINI URETIME Siir
HAZIRLAMA e
5.2. UYGULAMA @© 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde tiretim yapabilmek i¢in 6n hazirlik islemlerini yapmaktir.
Uygulamada makinenin genel temizliginin yapilmasi, bos kovalarin ¢ikis kismina, dolu kovalarin cagliga
beslenmesi ve ¢ekimin ayarlanmasi beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Cekme seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 300 kg
Kova Silindirik ve tekerlekli olmali. 3 adet

islem Basamaklar1

1. Issaghve giivenligi kurallari ile ig ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Uretimde kullanilan arag gereci hazirlayiniz.
Makinenin genel temizligini yapiniz.
Dublaj sayisina gore serit besleyiniz.

Makinede verilecek ¢ekimi ayarlayiniz.

N & s W

Bos kovay1 makinenin ¢ikis kismina yerlestiriniz.

Lcd ekran kilidi

Fasilali ¢alistirma diigmesi

Makineyi durdurma (stop) diigmesi
Makineyi ¢alistirma (start) digmesi
Besleme silindirini kontrol eden diigme
On ¢ekim millerini kontrol eden diigme
Ust kapagin agilmasini saglayan diigme

® NS w

Kova igine sarilan serit metrajinin doldugunu
gosteren diigme

9.  Metraj sifirlama diigmesi
10. Orta firga kontrol diigmesi

11. Silindirlerin hava basing diigmesi
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Tarama Makinesini Uretime Hazirlama islemi Kontrol Listesi

Tarama (Peny6z) Makinesi

Hayir

Siire

Puan
10
10
10
15
10
20
10
15

Performans Olgiitleri Evet
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Uretimde kullanilan arag gereci hazirlar.
5. Makinenin genel temizligini yapar.
6. Dublaj sayisina gore serit besler.
7. Makinede verilecek ¢ekimi ayarlar.
8. Bos kovay1 makinenin ¢ikis kismina yerlestirir.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug
Makineyi tiretime hazirlarken nelere dikkat edilmelidir ?
%j TARAMA MAKINESINDE KEMLING
o). .
5.3 UYGULAMA KONTROLU YAPMA

Yonerge

® 1 Ders Saati

Uygulamanin amaci tarama makinesinde kemling olarak ayrilan elyaf miktarinin tespitini yapmaktir.
Uygulamada makineye beslenen bantlar ve ayrilan kemling hassas terazide tartilarak ve hesaplama yapilarak
% kemlingi bulmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirile-

cektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Cekme seridi Taranmus elyaf seridi olmali. 300 kg
Kova Silindirik ve tekerlekli olmali. 3 adet
Makas Keskin olmali. 1 adet
Hassas terazi Binde bir hassasiyette olmali. 1 adet
Poset Biiyiik boy olmali. 5 adet
Firga Temizlik firgasi olmali. 1 adet
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islem Basamaklar1

1. Issaghgi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Kemling dokiintistiniin biriktigi hazneleri temizleyiniz.

Kovaya dolmak tizere huniden beslenen bant ucunu kopartiniz.
Belli bir siire sonra bandi tekrar kopartiniz.

Haznede biriken dokiintiiyii aliniz.

Alinan dokintiileri ve bandi hassas terazide ayri ayr1 tartiniz.

2 L N oy o

Yapilan tartimin sonucunda ¢ikan degerleri kullanarak kemling yiizdesini hesaplayiniz.

10. Sonucu kaydediniz, sonug istenen degerlerde ise iiretime devam ediniz.

Tarama Makinesinde Kemling Kontrolii Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarryla is birligi yapar.

4. Kemling dokiinttsiiniin biriktigi hazneleri temizler.

5. Kovaya dolmak tizere huniden beslenen bant ucunu kopartir.

6. Belli bir stire sonra bandi tekrar kopartir.

7. Haznede biriken dokiintiiyii alir.

8. Alman dokiintiileri ve band1 hassas terazide ayri ayri tartar.

9, Yapilan tartimin sonucunda ¢ikan degerleri kullanarak kemling ytizdesini

hesaplar.

10. | Sonucu kaydeder, sonug istenen degerlerde ise iiretime devam eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Kemling kontrolii yapilirken nelere dikkat edilir?




Tarama (Peny6z) Makinesi

5.2. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE AYAR

Tarama makinesinde iyi bir tarama kalitesi elde edebilmek i¢cin makine ayarlarinin ¢ok iyi yapilmasi
gerekir. Iyi yapilmamus bir ayar kaliteli bir iplik tiretimini imkénsiz héle getirir. Tarama (peny6z) makinesi
ayar noktalar1 tabloda gosterilmistir (Tablo 5.1).

Tablo 5.1: Ornek Penydz Ayar Noktalari

Makine Elemanlari Ayar Pozisyonu

Bindirme Kam Pozisyonu 2
Bindirme Kolu 3-4
On Cene Ayari 0,60
Arka Cene Ayari 0,80
Tirnak Diglisi 17
Sehpa Dislisi Yumakl 61- Kovali 66
Bindirme Digslisi 30
Alt Emici Apron Arasi Mesafe 4
Kapak Apron Aras1 Mesafe On 10 mm -Orta 5 mm
Cene Firca Arasi1 Mesafe 1,5 mm
Ot Firca Ayar1 2 mm
Ust Tarak Oluklu Silindir Aras1 Mesafe 1 mm
Baski Kolu Yay Uzunlugu 83-85 mm
Baski Kolu Ayari (Ekartmana Gore) Ekartman + 10 mm
Itici Bigak - Ust Tarak Arasi Mesafe 2 mm
Darbedeki Besleme Uzunlugu 5,8 mm
Peny6r Hizar Arasi Mesafe 0,2 mm
Besleme Tarag: Ayar1 0,5 mm
Ciks Silindir Aras1 Mesafe 1,5 mm
Metraj Ayar1 Parti kg ve Cinsine Gore
Arka Sehpa Diglileri Parti kg ve Cinsine Gore
Besleme Sayist 20
Cikis Gramaji 22
m/dk. (Kasnak) PB 28=11 - PB 29=13 m/ dk.
Oluklu Silindir Sivi¢ Ayar1 5 mm

5.2.1. Ekartman Ayar1

Peny6z makinesinde ekartman ayari alt, iist gene ve oluklu ¢ekim silindiri arasindaki ayardir. Burada
yapilan ayar, tarama islemi sirasinda makineden ¢ikan kemling miktarini da belirlemektedir. Uzun ayarlan-
mast kemling miktarini artirir, kisa ayarlanmast ise azaltir. Caligilan ylintin kemling miktarina gére uygun
sekilde ayarlanmasi gerekir. Cekim silindirleri arasinda ekartman ayari, ¢alisilan yiin lifinin boyuna gore
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ayarlanir. Sabitleme civatalar1 gevsetilir. 1'den 50’ye kadar
ayarlanabilir numarator skaladan yapilan ayar gozlemlene-
bilir. Ayarlama islemi bittikten sonra sabitleme civatalar:
tekrar sikilir. Cekim silindirleri arasinda elyaf, peny6z hor-
tumu sayesinde sevk edilmektedir (Gorsel 5.21 ve 5.22).

Gorsel 5.21: Ekartman ayari

Cene tarag1

—sEkartman mesafesi
A

& 1. ara gekim
V4 silindiri

Besleme taragi
Oluklu ¢ekim
Alt gene silindiri

Orta tarak

Gorsel 5.22: Ekartman mesafesi

5.2.2. Ust ve Alt Cene Ayarlar1

Ust ve alt genenin her tarama periyodunda hizlanmasi ve yavaglamasi gerekmektedir. Cene diizenegi
taranacak olan elyaf kiitlesini sikica tutar. Buradaki kistirma hareketi iist cenenin saginda ve solunda bulu-
nan iki yay sayesinde ger¢eklesir. Ceneler elyaf boyuna gore ayarlanir. Ceneler elyaf sakalini sikica tutmak
tizere tasarlanmigtir, dolayisiyla tarama sirasinda lifler yuvarlak taraktan kagamaz (Gorsel 5.23).

Ust gene
/ (Cene taragi)

1. ara gekim

Besleme tarag1 silindiri Ust gene ve

alt cene ayari

Oluklu ¢ekim

Alt gene silindiri

Orta tarak

Gorsel 5.23: Ust ve alt cene

5.2.3. Gobek Taragin Altindaki Fir¢anin Ayari

Firca silindiri her tarama periyodunda yuvarlak tarak tizerindeki dokiintiileri temizlemekle gorevlidir.
Dokiintiiler (kisa lif, yabanci madde, nope) yuvarlak taragin garnitiirleri arasina sikica yerlesmistir. Firca-

nin goérevi bu dokiintiileri, garnitiir tellerinin arasindan kabart-
maktir. Yuvarlak tarak ve fir¢a arasindaki mesafenin diizgiin
sekilde ayarlanmasi gerekir. Gobek tarak sentil ile ayarlanir.
Cenelere yakinligi, calisilan lif boyuna gore ayarlanir. Ayar ya-
pilirken gobek tarak sabit, firca hareketlidir. Fir¢a, gobek taraga
hafif temas eder noktada ayarlanir. Fir¢a silindiri tarama silin-
dirinden ti¢ kat daha hizli donmektedir (Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Gobek tarak fir¢a ayar1
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5.2.4. Arka Besleme Ayar1

Besleme silindirleri koparma silindirleri ile koordineli hareket etmektedir. Besleme mekanizmas sa-
yesinde taranmis elyaf koparma silindirleri ile alinirken taranacak olan seritler agik ¢ceneler arasindan ileri
dogru hareket ederler. Her bir tarama periyodunda yeni taranan lifler koparma silindirleri tarafindan alinir-
ken silindirler 6nceden taranan lifleri yeni taranan liflerle birlestirmek icin 6nce bir miktar geri hareket eder,
taranan lif kiitlesini aldiktan sonra tekrar ileri dogru hareket eder. Bu ileri hareket sirasinda besleme silindiri
tarafindan yeni taranacak elyaf kiitlesi, ceneler arasindan ileri dogru sevk edilir. Besleme silindirinin bir geri
bir ileri hareketi s6z konusudur. Besleme silindirinin besleme hiz, ¢alisilan yiin elyafina bagl olarak ayarla-
nir. Besleme ayari, kontrol panosundan yapilir (Gérsel 5.25).

Lcd ekran kilidi

Fasilali ¢alistirma diigmesi

Makineyi durdurma (stop) diigmesi
Makineyi ¢alistirma (start) diigmesi
Besleme silindirini kontrol eden diigme
On ¢ekim millerini kontrol eden diigme
Ust kapagin agilmasini saglayan diigme

® NS »h

Kova igine sarilan serit metrajinin doldugunu
gosteren diigme

9. Metraj sifirlama diigmesi
10. Orta fira kontrol diigmesi

11. Silindirlerin hava basing diigmesi

Gorsel 5.25: Kontrol panosu

5.2.5. Cekim Ayar1

Peny6z makinesinde iki ¢ift ¢ekim silindiri bulunur, ¢ekim silindirleri arasinda peny6z hortumu bu-
lunur. Koparma silindirlerinin éniinde ilk ¢ekim silindirleri, hortumun 6niinde ikinci ¢ekim silindirleri
bulunur. Bu iki silindir ¢ifti arasinda istenen bant numarasina gore taranmus tiillbende ¢ekim verilir. Arka ve
6n ¢ekim silindirlerinin hiz farki ile gekim olusur. Cekim dislisi degistirilerek istenen ¢ekim ayarlanir. Yeni
makinelerde bu ayar kontrol panosundan yapilir.

5.2.6. Diiz Tarak Ayar1

Diiz tarak, {ist ve alt ¢enenin hemen 6ntinde konumlandirilmistir. Cenelerin kistirdig: elyaf sakaly,
tarama silindiri tarafindan taranirken iist pozisyonda olmasi gerekir. Ceneler agildiginda taranmus elyaf,
koparma silindirleri tarafindan alinirken asagiya inerek genelerin arka tarafinda kalan arka ucu taramakla
gorevlidir. Operator diiz taragin ¢calismasini gozlemleyerek dogru pozisyonda calisip ¢alismadigini kontrol
etmeli, herhangi bir olumsuzlukta amirine haber vermeli ve dogru sekilde ayarlanmasini saglamalidir. Diiz
tarak tureticiler tarafindan cesitli tel sikliklarinda tireti-
lirler ve cm tel sayisina gére numaralandirilirlar. Ince
yunlerde 1 cimde tel sayisi fazla olan taraklar kullanilir.
Kalin yiinlerde, 1 cmde tel sayis1 daha az olan taraklar
kullanilir.

Diiz taragin yan tarafindaki ayar cetveli 0-10 deger
araligindadir. 3 tane sabitleme civatasi gevsetilir, tepe
noktasinda iki adet ayar civatasi ile ayarlanir. Koparma
ve neps oranina gore ayar yapilir. Neps oldugunda silin-
dire gore asag1 indirilerek daraltilir (Gérsel 5.26).

Gorsel 5.26: Diiz tarak ayari
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5.2.7. Peny6z Hortumunun Kontrolii ve Gerginlik Ayar1

Peny6z hortumu, ¢ekim silindirleri arasinda taranmis olan yiiniin sevk edilmesini ve ¢ekim sirasinda
kontroliini saglar. Peny6z hortumunun kontrolii gozle yapilir. Yiizeyinin ¢atlak veya piiriizlii olmamasi ge-
rekir, tizerinde hasar varsa yenisi ile degistirilmelidir. Gerginligi operator tarafindan zaman zaman kontrol
edilmeli, gevseme varsa amire haber verilerek tekrar ayarlanmasi saglanmalidir. Hortumlarin gerginlik ayar1
sakal tizerinden 0-20 mm kadar yapilabilir. Hortum ayarlanirken boslugu alindiktan sonra 2 cm kadar ger-
dirilerek ayarlanir (Gorsel 5.27).

a) Hava hortumu

b) Tiilbent aktarici hortum

Gorsel 5.27: Peny6z hortumu gerginlik ayar:

Tarama (peny6z) makinesinde ham madde ve makine elemanlarindan kaynaklanan hatalar olusa-
bilmektedir. Bu hata kaynaklarinin tespiti ve diizeltilmesi makinedeki tiretimin verimli olmasi agisindan
olduk¢a 6nemlidir. Bu hatalar ve diizeltme sekilleri sunlardir:

Kotii taramanin sebepleri ve diizeltme (ayar) sekilleri

Cekim silindirleri ile ¢ene arasindaki mesafenin ¢ok kapali olmasi, nopeler elyafin bas kisminda
ise ekartmani agmak gerekir.

Gobek ya da diiz tarak ignelerinin kirik ya da kivrik olmasi, hatali ¢italarin degistirilmesi gerekir.
Diiz tarak fazla yiiksekte ise diiz taragin elyafa iyice girmesi gerekir.
Diiz taragin igne sikligy, elyaf sonunda nopeler varsa diiz taragin igne siklig1 degistirilmesi gerekir.

Cene fir¢asinin iyi ayarlanmamis olmasi, ¢ene fircasinin gébek tellerine agirrya kagmadan degmesi
gerekir. Aksi halde kemling artar.

Cene alt kilavuz levhasinin diiz taraktan ¢ok uzak olmasi, gene alt elyaf kilavuz levhasinin diiz
taraga 1 mm kadar yanagmas gerekir.

Cok fazla besleme olmasi, ¢ok fazla besleme, elyaf icerisindeki nopelerin temizlenmesini engeller.
Uygun olany, fazla bant baglayarak besleme yapmaktur.

Giris gramajinin ¢ok fazla olmasi, beslenen bant sayisi azaltilir ya da gramaji daha az olan bantlar
beslemeye baglanur.

Déner gobek fircasinin eskimis veya ayarsiz olmasi, doner firganin gébek taragina fazla bastirma-
mast gerekir. Eger firca eskimis ise degistirilmelidir.

Ust genenin gébek taragindan ¢ok uzak olmas, sifir pozisyonunda iken gobek igneleri ile iist gene
arasindaki mesafenin, %> mm olmasi gerekir.




Tarama (Peny6z) Makinesi

Elyaf ¢ignemesinin sebepleri ve diizeltme (ayar) sekilleri

o Dairedeki biitiin makinelerde ¢igneme varsa dairenin ve elyafin rutubeti gézden gecirilmelidir.

o Hortumun kalitesiz ya da normalden kalin olmasi, hortumun kalinlig1 maksimum 4 mm olmali-
dir.

o  Hortumun kotii durumda ya da ¢ok gergin olmasi, hortum makine tizerindeki yerine yerlestiri-
lirken hortum iizerindeki ok isaretinin tiilbent ¢ikis yoniinde olmasina dikkat edilmelidir. Cok
gergin olarak takilan bir hortum, gelen elyafi tam anlamu ile yakalayamaz.

o  Hortumda diizensiz yariklarin olmasi, hortum kontrol edilmeli ve degistirilmelidir.

o Cekime baslama fazinin yanlis ayarlanmis olmasi, yiin partisi degistiginde, islenen yiin elyafinin
ortalama boyu da degiseceginden ¢ekime baglama fazinin, parti degisimlerinde yeniden ayarlan-
masi gerekir. Kisa elyaf i¢in ¢ekime baslama fazinin daha erkene alinmasi gerekirken uzun elyaf
i¢in ayar 6,5 mm, orta uzunluktaki elyaf i¢in ise ayar 4,5 mm civarinda tutulmalidir.

o Diiz taragin fazla agagida olmasy, diiz tarak igne uglarinin, ¢ene altinda bulunan elyaf kilavuz lev-
hasinin alt yiizeyini 1-1,5 mm asmis olmasina dikkat edilmelidir.

o Diiz taragin igne sikliginin fazla olmasi, diiz taragin igne sikligy, taranacak yliniin inceligine gore
secilir. Ince yiinlerde sik igne kullanilirken kalin yiinlerde daha seyrek igne kullanilmalidir.

o Cignemeye kesin bir ¢are bulmak i¢in baskilar fazla sitkilmamali ve hortum fazla gerilmemelidir.

Uzun, fazla kemlingin (kisa lif) sebepleri ve diizeltme (ayar) sekilleri

o  Ekartman gereginden fazla acik, ekartman ayars, istenen lif boyuna uygun olarak kapatilmali.

o Hortumun ilerleme hiz1 az, gene kapanmaya basladiginda sakali olusturan taranacak elyafin hari-
cinde uzun elyaf bulunuyorsa hortumun ilerleme hizi arttirilmali.

o Cene firasi ayarsiz, diiz fir¢a gobek ignelerini styirmali. Firca gobek taragina fazla basiyorsa kem-
ling miktarinda artma meydana gelir.

o  Diiz tarak ¢ok asagida, diiz taragin igne uglari ¢ene alt kilavuz levhasinin alt yiizeyini 1-1,5 mm
asmis olmal.

«  Beslemede bantlar gevsek, besleme sehpasindan gegen bantlarin gerginlikleri kilavuz silindirleri-
nin hizi ile ayarlanmali.

»  Cene tam kapanmiyor, alt genenin gobek ignelerine olan mesafesi 0,9 mm olarak ayarlanmalidir.

Aspiratorde uzun elyafin sebepleri ve diizeltme (ayar) sekilleri

o Cekim az, eksantrik kolu ile hortumun hizi arttirilmali.

o  Taranmuis elyaf demeti gereginden fazla tist iiste, taranmus elyafi daha az @ist iiste bindirmek gerekir.
o Baskilar ¢cok gerilmis, baski ayarlari tekrar gozden gegirilmeli.

o Cene iifleme sistemi ¢ok tfliiyor ya da hig ¢calismiyor, tifleme devamli ve gerektigi kadar olmali.

«  Ufleme borular1 hortuma ¢ok yakin, kapali fazda iken iifleme borularinin ucu hortuma 4 mm
kadar mesafede olmali.
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5. Ogrenme Birimi

K . .
g:q?:{} TARAMA MAKINESINDE EKARTMAN ..
. Siire
AYARI YAPMA
5.4. UYGULAMA @© 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde lif uzunluguna gore ekartman ayar1 yapmaktir. Uygulamada
¢ekim silindirlerinin arasindaki mesafeyi lif uzunluguna gore sabitleme civatalarinin 6nce gevsetilmesi ve
ayardan sonra sikilmasi ile yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Agik, y1ldiz ve lokma anahtar takimi Sert gelikten olmalidur. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert gelikten olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert ¢elikten olmalidur. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetiniz.

Calisilan lif boyuna gore gostergeden 1'den 5e kadar istenen ayar1 yapiniz.

A S )

Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini tekrar sikiniz.
Tarama Makinesinde Ekartman Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini gevsetir.
5. | Qalisilan lif boyuna gore gostergeden 1'den 5e kadar istenen ayari yapar.
6. | Cekim silindirlerinin sabitleme civatalarini tekrar sikar.
“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Ekartman ayari yapilirken nelere dikkat edilir? Aciklayiniz.
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cH . .
{E{}}:®=ﬁ TARAMA MAKINESINDE FIRCA AYARI ..
| YAPMA Stre
5.5. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci fir¢anin gobek tarak ile olan mesafesini temas durumuna dikkat ederek ayarla-
maktir. Uygulamada sablon kullanarak firca ile tarak arasindaki mesafenin 6l¢iilmesini ve ayardan sonra
gostergeden ayarin kontrol edilmesini yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan
kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Agik, y1ldiz ve lokma anahtar takimi Sert gelikten olmalidur. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert ¢elikten olmalidir. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert ¢elikten olmalidir. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Fir¢a silindiri ayar mesafesini belirleyiniz.

Mekanizmay1 dondiirerek ayarlamayi yapiniz.

Yapilan ayar1 gostergeden kontrol ediniz.

Ny BUops e

Ayarin dogrulugundan emin olmak igin sentil ile kontrol ediniz.

Tarama Makinesinde Fir¢a Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Firga silindiri ayar mesafesini belirler.
5. Mekanizmay1 dondiirerek ayarlamay yapar.
6. | Yapilan ayar1 gostergeden kontrol eder.
7. Ayarmn dogrulugundan emin olmak igin sentil ile kontrol eder.
“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Fir¢a ayari yaparken pif noktas: nedir? A¢iklayiniz.
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5. Ogrenme Birimi

) . .
ég@:{} TARAMA MAKINESINDE HORTUM ..
- Siire
AYARI YAPMA
5.6. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde hortum gerginlik ayarini1 yapmaktir. Uygulamada hortumun
gerginliginin el ve goz ile kontrol edilmesini ve civatalarin gevsetilip ayardan sonra siklastirilmasiyla ayar-
lamay1 tamamlamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendi-
rilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert ¢elikten olmahdir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert celikten olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert gelikten olmalidir. 1 takim

Islem Basamaklar1

1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Hortumun gerginligini el ve goz ile kontrol ediniz.

Sabitleme civatasini gevsetiniz.

Anabhtar ile ayar civatasini dondiirerek ayarlamay1 yapiniz.

S

Gostergeden (0-20) yapilan ayari kontrol ediniz.

Tarama Makinesinde Hortum Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. | Hortumun gerginligini el ve goz ile kontrol eder.
5. Sabitleme civatasini gevsetir.
6. Anahtar ile ayar civatasini dondiirerek ayarlamayi yapar.

7. Gostergeden (0-20) yapilan ayar1 kontrol eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Hortum ayar1 yapilirken nelere dikkat edilir?
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) . . ..
{g@:{} TARAMA MAKINESINDE DUZ TARAK .
: Siire
AYARI YAPMA
5.7. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amact tarama makinesinde diiz tarak ayarini tiilbentte nope durumuna dikkat ederek
yapmaktir. Uygulamada tiilbentteki nope durumuna gore diiz taragin sabitleme civatalarinin gevsetilmesi
ayar cvatalarmin dondiriilmesi ile ayarlamay1 yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda

yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi
Tarama (peny6z) makinesi Standart
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert gelikten olmalidur.
Allen anahtar takimi1 Sert gelikten olmalidur.

Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert gelikten olmahdir.

Islem Basamaklar1

1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Koparma ve tiilbentte nope kontrolii yapiniz.

Diiz taragin 3 adet sabitleme civatasini gevsetiniz.

S O

Ust kisimda bulunan 2 ayar civatasini déndiirerek ayarlamay yapiniz.

Tarama Makinesinde Diiz Tarak Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. GereKkli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Koparma ve tiilbentte nope kontrolii yapar.

5. Diiz tarak 3 adet sabitleme civatasini gevsetir.

6. | Ust kisimda bulunan 2 ayar civatasini déndiirerek ayarlamay: yapar.
“Hayir” olarak isaretlenen olgtitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Diiz tarak ayar1 neye gore yapilir?

Miktar1
1 adet
Birer takim

1 takim

1 takim

Evet Hayir
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5. Ogrenme Birimi

sy . . .
{E%.:@:ﬁ TARAMA MAKINESINDE CEKIM AYARI .
' YAPMA Sure
5.8. UYGULAMA O 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde serit numarasi ve kemling miktarma dikkat ederek gekim
ayar1 yapmaktir. Uygulamada besleme ve ¢ikis kismindaki silindirlerin ¢evresel hizlarinin degistirilmesi i¢in
makinenin ayar panosundan gerekli bilgileri girmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer
alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Agik, yildiz ve lokma anahtar takimi Sert gelikten olmalidir. Birer takim
Allen anahtar takimi Sert gelikten olmalidur. 1 takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert gelikten olmalidir. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
Ekartman ayarini yapiniz.

Arka besleme ayarini yapiniz.

Cekim ayarini yapiniz.

Diiz taragin ayarini yapiniz.

Ust ¢ene ve alt cene ayarlarini yapiniz.

S N o R . )

Gobek tarak temizleme firgasinin ayarini yapiniz.

—
o

. Arka besleme ayarini1 yapiniz.

—_
—_

. Peny6z hortumunun kontroliinii ve gerginlik ayarini yapiniz.

—
[\

. Ust taragin yukarida veya agagida olup olmadiginin kontroliinii ve ayarini yapiniz.

13. Metraj ayarini yapiniz.
Tarama Makinesinde Cekim Ayar1 Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. | Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Ekartman ayarini yapar.

5. Arka besleme ayarini yapar.
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Tarama (Peny6z) Makinesi

6. Cekim ayarini yapar.

7. Diiz taragin ayarini yapar.

8. Ust gene ve alt ¢ene ayarlarini yapar.

9. Gobek tarak temizleme firgasinin ayarini yapar.
10. | Arka besleme ayarini yapar.

11. | Peny6z hortumunun kontroliinii ve gerginlik ayarini yapar.

Ust taragin yukarida veya asagida olup olmadiginin kontroliinii ve ayarini
yapar.
13. | Metraj ayarini yapar.

12.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug¢
Tarama (peny6z) makinesinde ayar yaparken nelere dikkat edilir?

5.3. TARAMA (PENYOZ) MAKINESINDE URETIM

Tarama makinesinde {iretim yapabilmek i¢in makinenin tiretim i¢in hazirlanmasi gerekir. Arka besle-
me bolimiine bant beslenmeli, koyler tertibatina bogs kova yerlestirilmeli, elektrik salteri agilmalidir. Maki-
nenin etrafi gozden gegirilerek emniyet tedbirleri alinmalidir.

5.3.1. Makineye Besleme Yapma

Peny6z (tarama) makinesine iki sekilde besleme yapilabilir. Kovalar i¢inde serit halinde gelen yiinler
besleme toplar1 arasindan besleme masast iizerine sevk edilir. Buradan besleme silindirleri vasitasiyla tara-
ma bolgesine sevk edilir. Seritler tops hélinde ise tops besleme silindirleri sayesinde makineye sevk edilir.
Bantlar besleme masasi iizerinde besleme silindirine en yakin kovadan baslanarak bant kilavuzlarindan ge-
¢irilir, biitiin bantlar yerlestirildikten sonra arka bask silindirinin altindan verilir. On ¢ene tarag1 ve besleme
taragindan sevk edilen seritler, besleme 1zgarasina verilir (Gorsel 5.28).

Gorsel 5.28: Tarama (penydz) makinesi tops ve kova besleme
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5. Ogrenme Birimi

5.3.2. Makinede Uretim Yapma

Tarama makinesine besleme yapildiktan sonra yavas calistirma diigmesine basilarak bant uglarinin
on ¢ekim millerinden ge¢mesi saglanir. Seritler besleme tarag: ve 1zgaradan bir kilavuz sayesinde gegirilir
ve genelere gelir. Yavas calisma diigmesi ile gobek tarak dondiiriilerek seritler ignelere dogru sevk edilir.
Gobek tarak kasnagi ileri geri hareket ettirilerek bant uglarinin kesim mili vasitasiyla koparilmasi ve yavas
galisma diigmesi ile bandin hortum {izerinden tiilbent haline gelmesi saglanir. Tiilbent ¢ekim silindirlerinin
arasindan gectikten sonra avug ii ile biikiim verilerek huni vasitasiyla tasiyici bant kayisina verilir. Kalender
tertibat1 vasitasiyla da kova tertibatina verilir (Gorsel 5.29).

Gorsel 5.29: Tarama (peny6z) makinesinde {iretim

5.3.3. Kopan Taranmuis Tiilbendin Birlestirilmesi

Tarama bolgesinde tiilbent koptugunda o6ncelikle temizlik islemi yapilir. Arka besleme bélimiinden
sevk edilen gerit uglar1 diizeltilerek besleme silindirinden gegirilir. Daha sonra bant verme aparati vasitasiy-
la besleme tarag: ve 1zgaradan gegirilerek ¢cenelerden gobek taragina verilir. Yavas ¢alistirma ile tiilbendin
¢ekim silindirleri ve tasima hortumundan ge¢mesi saglanir. Cikan tiilbent ucu el ile kivrilarak inceltilir,
huniden gegirilir. Buradan deve boynundan gecisi saglanarak koyler tertibatindan kovalara istiflenir (Gorsel
5.30).

Gorsel 5.30: Kopan tiilbendin baglanmasi
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Tarama (Peny6z) Makinesi

5.3.4. Silindirlerdeki Tiilbent Sariklar1

Tarama makinesinde besleme ve ¢ekim silin-
dirleri metalden yapilmistir. Makinenin ¢alismasi
sirasinda cesitli sebeplerle tiilbent bu silindirlere sa-
rabilmektedir. Silindir sariklarinda makine otomatik
olarak durmaktadir. Operatér tarama bolgesi kapa-
g1 kaldirarak oncelikle silindir tizerindeki sariklar:
silindirlere zarar vermeden uygun sekilde temizler.
Daha sonra tiilbent kopuslarini gidererek makineyi
calistirir (Gorsel 5.31).

Peny6z makinelerinde kova degisimi manuel
olarak operator tarafindan yapilir. Dolu serit kovasi
¢ikarilarak uygun kusak rengindeki kova ile degisti-
rilir (Gorsel 5.32).

Gorsel 5.32: Dolan kovalarin yedek kovalarla
degistirilmesi

5.3.6. Ikaz Lambalar1
ikaz lambalar1 ve anlamlari su sekilde agiklanmugtir (Gérsel 5.33 ve 5.34).

1. Sart lamba: Takimin giktigini gosterir.

2. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu
oldugunu gosterir.

3. Kirmizi lamba: Bandin silindirlere sarik oldugunu
gosterir.

4. Sar1lamba: Makinenin kapaklarinin agik oldugunu
gosterir.

5. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu
oldugunu (sol) gosterir.

6. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu

oldugunu (sag) gosterir.

1. Kirmiz1 lamba: Kemling haznesinin doldugunu
gosterir.

2. Sar1lamba: Makinenin durdugunu gosterir.

"

Gorsel 5.34: Cikis kismu ikaz lambalar:
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5. Ogrenme Birimi

H . .
{g__@:{} TARAMA MAKINES!NDE OLUSAN Siire
SARIKLARI TEMIZLEME
5.9. UYGULAMA ® 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde olugan silindir sariklarin1 baski silindirlerine zarar verecek
kesici alet kullanmadan temizlemektir. Uygulamada ¢ekim kismindaki sarig1 temizlemek i¢in sarigin oldugu
baski silindirini ¢ikarmaniz ve elle temizledikten sonra yerine takip makineyi ¢alistirmaniz beklenmektedir.
Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Cekme seridi Harmanlanmus elyaf seridi olmali. 300 kg
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet

Islem Basamaklar1
1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Cekim bolgesi kapagini kaldiriniz.
Silindir hava basincini kesiniz.
Sariklari silindirlerden elle temizleyiniz.

Silindirleri yerine takarak basinci aginiz.

Ol NI

Makineyi elle hareket ettirerek tiilbendi besleme taraklarindan ve ¢enelerden gecirerek koparma silin-
dirine veriniz.

9. Tiilbendi huniden gegiriniz.

10. Huniden ¢ikan band: deve boynundan koyler tertibatina veriniz.

B
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Tarama (Peny6z) Makinesi

Tarama Makinesinde Olusan Sariklar1 Temizleme fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. | Issaghg ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. | Cekim bolgesi kapagini kaldirir.
5. Silindir hava basincini keser.
6. Sariklar silindirlerden elle temizler.

7. Silindirleri yerine takarak basinci agar.

Makineyi elle hareket ettirerek tiilbendi besleme taraklarindan ve genelerden
gecirerek koparma silindirine verir.

9. Tiilbendi huniden gegirir.
10. = Huniden ¢ikan band: deve boynundan koyler tertibatina verir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Silindir tiilbent sariklar1 temizlenirken ve kopan tiilbent baglanirken nelere dikkat edilmelidir?

%@
Poyal) TARAMA MAKINESINDE URETIiM YAPMA Siire
5.10. UYGULAMA @© 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde tiretim yapmaktir.Uygula-
mada islem basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda tiretim yapmaniz
beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Cekme seritleri kovalar1 Harmanlanmis olmali. 24 adet
Bos kova Silindirik olmal. 3 adet

215

L BEREEE




5. Ogrenme Birimi
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fslem Basamaklar1

1
2
58
4
5

10.
11.
12,
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.
23.
24.
23

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Makinenin ¢ikisina (kova ¢ikis tertibati), bos kovayi yerlestiriniz.

Refakat kartina gore bant uglarini besleme silindirlerine en yakin banttan baslamak kaydiyla bant ki-
lavuzlarindan gegirerek toplarin altindan besleme masas: tistiine ¢ekiniz ve biitiin bantlari ayni hizaya
getiriniz.

Biitiin bantlar1 arka baski silindirinin altindan veriniz.

Makinenin iist kapagini kaldiriniz. On gene taragini ve besleme taragini kaldiriniz ve yandaki mandalla
sabitleyiniz.

Makineyi yan koldan ¢evirerek bos pozisyona aliniz.

Sevk silindirlerinden gegen uglari ikiye ayirarak bant verme aparat ile tek tek besleme 1zgarasina veriniz.
Besleme taragini mandaldan kurtararak indiriniz.

Makineyi yandaki kol vasitastyla elle ¢evirerek bant uglarini ¢ekim milinin almasini saglayiniz.
Makinenin kisa ¢alisma diigmesine basarak bant uclariin 6n ¢ekim millerinden gegmesini saglayiniz.
On ¢ekim millerinden gikan bant uglarini 6n ¢ekim merdanelerine veriniz.

Gobek kasnagi el ile gevrilerek gobek ignelerinin arkaya gelmesini saglayiniz.

Kasnak ileri geri hareket ettirilerek bant u¢larinin kesim mili vasitasiyla koparilmasini saglayiniz.
Aralikli ¢alistirma diigmesine basarak bandin hortum tizerinden tiilbent haline gelmesini saglayiniz.
Tiilbendi, ¢ekim silindirlerinin arasindan gegirdikten sonra tiilbende avug igiyle bitkkiim veriniz.

Biikiim verdiginiz band1 huni vasitasiyla tastyic1 bant kayisina ulastiriniz. Daha sonra kalender silindirle-
ri vasitastyla kova tertibatina veriniz.

Diiz taragi indiriniz. Ilk ¢ikan band1 kopartarak makinenin {iretim yapmasini saglayiniz.
Bir siire galistiktan sonra g/m ve gerginlik ayarlarini, kontrol ediniz.

Makine ¢aligirken arka bantlarda olusan kopuklar: baglayimiz.

Makine sarik yaptig1 zaman sarig1 kanca ile aliniz ve makineyi ¢alistiriniz.

Kova doldugunda kovayi ¢ikartip yerine bos kovayr koyunuz ve metraji sifirlayiniz.

Her kova doldugunda alt dolapta biriken kemlingleri aliniz.

Gobek igneleri arasinda biriken toz veya elyafi belirli araliklarla temizleyiniz.




Tarama (Peny6z) Makinesi

Tarama Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. | Issaglig ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makinenin cikisina (kova ¢ikis tertibati), bos kovay: yerlestirir.

Refakat kartina gore bant uglarini besleme silindirlerine en yakin banttan
5. baglamak kaydiyla bant kilavuzlarindan gegirerek toplarin altindan besleme
masasi listiine ¢eker ve biitiin bantlar1 ayni1 hizaya getirir.

6. Butin bantlar1 arka baski silindirinin altindan verir.

Makinenin iist kapagini kaldirir. On ¢ene taragini ve besleme taragini kaldi-
rir ve yandaki mandalla sabitler.

8. Makineyi yan koldan gevirerek (elle) bos pozisyona alir.

Sevk silindirlerinden gegen uglar1 ikiye ayirarak bant verme aparati ile tek
tek besleme 1zgarasina verir.

10.  Besleme taragini mandaldan kurtararak indirir.

Makineyi yandaki kol vasitasiyla elle ¢cevirerek bant uglarini ¢ekim milinin

11. .
almasini saglar.

12 Makinenin kisa ¢aligma diigmesine basarak bant uglarinin 6n ¢ekim mille-
" rinden ge¢mesini saglar.

13. | On cekim millerinden ¢ikan bant uglarini 6n cekim merdanelerine verir.
14.  Gobek kasnagi el ile ¢evrilerek gobek ignelerinin arkaya gelmesini saglar.

Kasnak ileri geri hareket ettirilerek bant uglarinin kesim mili vasitasiyla

1> koparilmasini saglar.

16. Calistirma digmesine aralikli basarak bandin hortum tizerinden tilbent
héline gelmesini saglar.

17, Tiilbendi, ¢ekim silindirlerinin arasindan gegirdikten sonra tiilbende avug
i¢iyle bitkiim verir.

18, Biikiim verdigi band1 huni vasitasiyla tagiyici bant kayisina ulastirir. Daha
sonra kalender silindirleri vasitasiyla kova tertibatina verir.

19. Diiz tarag indirir. ik ¢ikan bandi kopartarak makinenin iiretim yapmasini

saglar.
20. | Bir siire ¢alistiktan sonra “g/m” ve gerginlik ayarlarini, kontrol eder.

21. | Makine ¢alisirken arka bantlarda olusan kopuklar1 baglar.
22. | Makine sarik yaptig1 zaman sarig1 kanca ile alir ve makineyi ¢alistirir.

23. | Kova doldugunda kovay ¢ikartip yerine bos kovay1 koyar ve metraj: sifirlar.

24.  Her kova doldugunda alt dolapta biriken kemlingleri alir.

25. | Gobek igneleri arasinda biriken toz veya elyafi belirli araliklarla temizler.

Sonug¢

Uretim yaparken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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5. Ogrenme Birimi

Y . .
g:%{} TARAMA MAKINESINDE DOLAN KOVALARI Siire
YEDEK KOVALARLA DEGISTIRME
5.11. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde dolan kovalar1 yedek kovalarla ¢alisilan kova kusak rengine
dikkat ederek degistirmektir. Uygulamada yedek kova boliimiine bos kovalar: yerlestirmeniz ve kova doldu-
gunda makinenin otomatik kova degisimini gozlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliyjmanin sonunda
yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet
Kova Silindirik tekerlekli olmali. 3 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz. ¢
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Dolan kovayr makineden ¢ikariniz.

Bos kovayi yerine yerlestiriniz.

A S )

Dolu kovalari bir sonraki islem i¢in sevk ediniz.

Tarama Makinesinde Dolan Kovalar1 Yedek Kovalarla Degistirme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. | Issagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Lol I G

Dolan kovay1 makineden ¢ikarir.

5. | Bos kovay1 yerine yerlestirir.

6. | Dolu kovalar1 bir sonraki islem i¢in sevk eder.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Dolu kovalar yedek kovalarla degistirilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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Tarama (Peny6z) Makinesi

ey . . .
gz?:{} TARAMA MA.KINES.I.NDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
5.12. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tarama makinesinde yanan ikaz lambalarina gore makineye miidahale etmektir. Uy-
gulamada makinedeki besleme ve ¢ikis kismindaki sari ile kirmizi ikaz lambalarinin yanmasi sonucu, islem
basamaklarindaki talimatlar dogrultusunda makineye miidahale etmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alis-
manin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Tarama (peny6z) makinesi Standart 1 adet

fslem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
1. sar1 ikaz lambasi yandiginda kovanin doldugunu gosterir, bos kova ile degistiriniz.

2. kirmuzi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasindaki kopusu gideriniz.

1

2

3

4

5. 3. kirmizi ikaz lambasi yandiginda silindirde sarik oldugu anlamina gelir. Sar181 gideriniz

6. 4. sar1ikaz lambasi yandiginda makine kapaklarinin agik oldugunu gésterir, kapaklar: kapatiniz.
7. 5. kirmuzi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasinin sol kismindaki kopan seridi baglayiniz.
8. 6. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasinin sag kismindaki kopan seridi baglayiniz.
9. 1. kirmiz1 ikaz lambasi yandiginda kemling haznesinin doldugunu gosterir, temizleyiniz.

10. 2. sar1ikaz lambasi yandiginda makinenin durdugunu gosterir, miidahale ediniz.

1. Sar1 lamba: Takimin ¢iktigini gosterir.

2. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu oldugunu
gosterir.

3. Kirmizi lamba: Bandin silindirlere sarik oldugunu gosterir.
4. Sar1 lamba: Makinenin kapaklarinin agik oldugunu gosterir.

5. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu oldugunu
(sol) gosterir.

6. Kirmizi lamba: Besleme sehpasinda bant kopugu oldugunu

(sag) gosterir.

1. Kirmizi lamba: Kemling haznesinin doldugunu gosterir.

2. Sar1 lamba: Makinenin durdugunu gosterir.
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5. Ogrenme Birimi

Tarama Makinesinde ikaz Lambalarina Gore Miidahale Etme Islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. | Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. | L. sar1 ikaz lambasi yandiginda kova dolmus, bos kova ile degistirir.

4. 2. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasinda kopusu giderir.

3. Kirmizi ikaz lambasi yandiginda silindirde sarik oldugu anlamina gelir.
Sarig1 giderir.

4. sar1 ikaz lambasi yandiginda makine kapaklarinin agik oldugunu gosterir,
kapaklar1 kapatir.

5. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasinin sol kismindaki kopan
seridi baglar.

6. kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme sehpasinin sag kismindaki kopan
seridi baglar.

9. | 1. kirmizi ikaz lambasi yandiginda kemling haznesini temizler.

10 2. sar1 ikaz lambasi yandiginda makinenin durdugunu gosterir, miidahale
" eder.

“Hayir” olarak isaretlenen dl¢titler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Ikaz lambalarina gre makineye miidahale edilirken nelere dikkat edilir?
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KONULAR

?

-

NELER OGRENECEKSINIZ

OGRENME
BIRIMi

FITIL (FINISOR)
MAKINESI

6.1. FITiL (FINiSOR) MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA
6.2. FITIL (FINISOR) MAKINESINDE AYAR
6.3. FITIL (FINISOR) MAKINESINDE URETIM

o  Fitil finisér makinesinin gorevlerini, ¢aligma prensibini
o  Fitil finis6r makinesinin kisimlarini tanimay1

o Cekme dairesinden gelen kovalarin finisér fitil makinesi besle-

bant kilavuzu
me kismina sevk isleminin yapilmasini bedleme
« Fitil finis6r makinesine besleme ve bant baglama islemlerinin, (;ekjm
ovalama miktar1 hesabinin yapilmasini ¢ekme bandi

fitil (finisor)
hava basinci
kontrol paneli
makara
ovalama

« Uretim 6ncesi ve iiretim sirasinda meydana gelen sariklarin ovalama miktar

o Makinenin kontrol panelindeki ekran {izerinden iiretim ayar1-
nin yapilmasini
o  Fitil finisér makinesinde iiretim yapmasini, ovalama miktar1

ayarinin ve kopan bant ve fitilin baglama isleminin yapilmasin

temizlenmesini, tiretim siirecinin sonunda makine kapatma sarim
igleminin yapilmasini takim degistirme



6. Ogrenme Birimi

Kamgarn veya yar1 kamgarn iplik {iretim asamasinda ¢ekmelerden sonra 6n iplik veya fitil iiretimi
Fransiz sistemi olarak bilinen ovalamali fitil makinelerinde gerceklestirilir. Strayhgarn iplik tiretim agama-
sinda 6zel bir fitil islemi yoktur. Tarak makinesi ¢ikisinda 6nliik tertibatinda fitil formu (ovalama) kazandi-
rilarak direkt iplik makinesine beslenir.

Hazirlama dairesinin en son makinesi olan fitil makinelerinden elde edilen fitil, iplik makinesinde kul-
lanima hazir hale gelmis olur. Fitil makineleri, islenen elyafin cins ve 6zelliklerinin farkli yapisindan dolay:
teknolojik bakimdan temel olarak ikiye ayrilir.

o  Flayer fitil makinesi

o  Finisor fitil makinesi

Bu makinelerin en temel farklilig, flayer makinesinde fitile mukavemet gergek biikiim islemi ile ka-
zandirilir, finisér makinesinde ise mukavemet ovalama teknigi ve yalanci biikiim verilerek kazandirilir.

6.1. FITIL (FINiSOR) MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA

Cekme makinelerinden, bant olarak iplik makinesine besleme yapilamadig: i¢in bantlarin bir miktar
daha incelmesi gerekir (Gorsel 6.1a). Bantlarin ¢ekilerek inceltilmesi sonucunda olusan yeni elyaf formuna
fitil ad1 verilir. Fitil islemini gerceklestiren ve iplik makinesine beslenecek formda sarim islemini yapan
makineye de fitil makinesi ad1 verilir. Fitil gekme bandinin inceltilmis, yalanci bikiim verilmis 6n iplik hali
ayrica iplik egirmeden 6nceki son asamadir (Gorsel 6.1b).

e

GFSrsel 6.1: a) Cekme bandklr Gﬁrhsel 6.1: B) Finisor fitil
makinesinde olusturulan fitil formu
Cekme makinelerinden alinan bantlarn fitil seridi héline getirilmesinin iki bityiik vazgecilmez nedeni
vardir.

o Cekmelerden alinan bantlar, iplik makinesinde islem yapmaya uygun incelige sahip degildir. Bun-
larin gekimle inceltilmesi gerekmektedir. Cekme isleminden sonra kesitteki lif sayis1 azalir ve mu-
kavemetsiz bir yap1 olusturur. Ayrica elyafin biikiimsiiz seklinden dolay: da tiyliiliik ve uguntu
olusmaktadir. Bu nedenle elyafa biikiim verilmelidir.

« Bantlarin ¢ekme kovalaryla iplik makinesine beslenmesi, uygun olmayan bir tasima yontemidir
(Gorsel 6.2a). Bundan dolay: ¢ekmelerden ¢ikan bantlarin fitil makinelerinde, fitil seritleri halinde
bobinlere sarilmas: gerekmektedir (Gorsel 6.2b).

Cekme bandi

a) Fitil

bobinleri

ve kovasi

Gorsel 6.2: a) Iplik makinesi igin Gorsel 6.2: b) Iplik makinesi igin
uygun olmayan form uygun form
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Fitil Finisor Makinesi

6.1.1. Fitil (Finisor) Makinesinin Gorevleri

Kamgarn iplik tiretiminde, son ¢ekme makinesinden kovalar hélinde ¢ikan ¢ekme bantlari, finisor
makinesine beslenir. Beslenen bant formundaki elyaf, finisér makinesinin su gorevlerini yerine getirmesi
ile fitil seridi elde edilir.

o Cekmelerden gelen bantlary, istenen fitil numarasina gore ¢ekerek inceltmek.

o Istenen incelige getirilmis fitil seridine, ovalama mangonlarinda ovalama teknigi ile liflerin birbi-
rine tutunma yiizeyini arttirmak.

o Sarim kismindaki spiral sarim kilavuzu ile istenen fitil numarasina gore fitile yalanci biikiim vere-
rek mukavemet kazandirmak.

o  Elde edilen fitili, masura tizerine sararak iplik makinesinde kullanilacak bobinler haline getirmek.

Finisor fitil makineleri, iki farkli yapida olup isletmelerde kullanilmaktadir. Bu makineler ayn1 amaca
ve ¢aligma prensibine sahip olmakla beraber, bu makinelerin 6zelligi birbirinden farklidir.

a) Yatay ¢ekim ve sarim kisimli finisor fitil makinesi

Yatay finisor makinesinde bant, makinedeki olagan
seyrini yatay bir sekilde siirdiiriir ve besleme kismi maki-
nenin arkasindadir. Cekim sistemleri, ovalama apronlari ve
sarim sistemleri makine tabanina gore paraleldir. Ovalama
hizi, 1.200 ovalama/dk. ve 220 m/dk. ¢ikis hizina sahiptir
(Gorsel 6.3a).

b) Dikey ¢ekim ve sarim kisimli finisor fitil makinesi

Dikey finisor makinesinde bant, olagan seyrini dikey
bir gekilde strdiiriir. Besleme kismi makinenin 6n kismin-
dadir. Cekim sistemleri, ovalama apronlar1 ve sarim sistem-
leri makine tabanina gore diktir. Yatay finisérlere gore bir-
takim avantajlar1 vardir. Ovalama hizi, 1.500 ovalama/dk.
ve 275 m/dk. kadar ¢ikis hizina sahiptir. Dikey finisor fitil
makinesi daha yiiksek iiretim hizina sahip oldugu i¢in gii-
nimiizde daha ¢ok tercih edilmektedir (Gorsel 6.3b).

Gorsel 6.3: b) Dikey finisér makinesi

6.1.2. Dikey Finisor Fitil Makinesi Calisma Prensibi

Cekme makinesinden gelen kovalar, finisor fitil makinesi caglik kismina alinir. Kovalardan alinan ift
bant uglarinin her biri kilavuzlarin arasindan, tasima silindirleri tistiinden ve gezdirici ¢ubuklarin altindan
gegirilerek caglik alaninin sonunda, baski silindirlerine kadar taginir. Boylece bantlar, uygun gerginlikte ve
dagilmadan, diizgiin bir sekilde ¢ekim bolgesine iletilir. Bant uglarmin her biri uygun numaradaki huniler-
den gegirilir ve ¢ekim silindirlerine yonlendirilir.

Cekim bolgesi 3/3 ¢ekim sisteminden olusmaktadir. Bu sistemin iki ayr1 ¢ekim sahasi bulunur. Arkada
yivli madeni {ist ve alt ¢gekim silindirleri arasinda da tasiyici apron, iistte ise banda hava basinci (pnomatik)
ile baski uygulayan baski toplar1 ve biberonlar mevcuttur. Beslenen bant st (giris) ve alt (gikis) silindirleri
arasindaki iki ayr1 ¢ekim sahasinda 6nce 6n ¢ekim ile az miktarda ¢ekilir. Daha sonra esas ¢ekim ile istenen
incelige kadar ¢ekilerek inceltilir ve paralel hale getirilir. Cekim islemi, ¢ekim kismindaki silindirlerin hiz-
larinin giristen ¢ikisa dogru artmasi sonucu olusur. Inceltilen bantlar ovalama apronlarina gelir. Ovalama
apronlarinin ayni anda yaptig1 iki hareket sonucu bant hem ovalanir hem de sarim bélgesine taginir. Cekim
bolgesinde incelen bant, yap: olarak daha zayif ve lifler arasi tutunma kabiliyeti azaldigindan ovalama ile
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6. Ogrenme Birimi

liflerin birbirine tutunma kuvvetinin artmasi saglanir. Sarim bolgesinde fitil kilavuzlarindan gecen fitile
yalanci biikiim ile mukavemet kazandirilirken ayni zamanda fitil kilavuzlarinin saga sola hareketi ile bobin
tizerine gapraz sarim islemi gergeklesir. Fitil kilavuzlarinin her birinden iki fitil ucu geger. Béylece bir bobin
tizerine cift fitil seklinde sarim yapilir. Sarim islemi tamamlandiginda otomatik olarak tiim bobinler maki-
nenin arkasina taginirken bos makaralar sarim pozisyonu igin yerini alir.

Makinede 6n ve arka emis kanallari ile ¢ekim ve ovalama kisminda olusan toz ve uguntularin temiz-
lenmesi saglanir. On ve arka emis kanallarinin durumunu kontrol etmek igin makine arkasinda kontrol
pencereleri bulunur. Hava ile emilen tozlar, filtre haznesinde toplanir. Makinede iiretim 6ncesi ve parti
degisimlerinde emis kanallarinin ve filtre haznesinin temizliginin yapilmasi gerekir (Gorsel 6.4).

/

~

Cekme band1

Ust basku silindir ifti

1. Fitil yumagmin sarilmasi-
‘ nin bitmesi

2. Cergevenin fitil yumagini

1 :l Huni tablaya indirmesi

Besleme silindiri 3. Cergevenin fitil yumagini
birakip bos makaray: almasi

Elyaf uguntusu
emis ana kanali

4. Tablanm fitil yumagin alt
hazneye gotiirmesi

5. Fitil yumaginin alt hazne-

Alt baski ¢elik silindir d.en b.ant nakil sistemine

Alt baski topu gitmesi

6. Fitil yumaginin bant nakil
sistemine gelisi

Arka hava
emis kapaklari

pl > Ovalamasilindirive 7 i) vumaginin nakil siste-

ansont minden masura sevki ban-
dina gitmesi
— > Elyaf ucuntusu 8. Fitil yumaginin sevk bandi-
emis kanallar1 na gelmesi
_ /Fitil kontrol kilavuzu
i Fitil yumag:

doldurucu sistem

Tabla

Qtil yumag sevk bandi J

Gorsel 6.4: Finisor fitil makinesi
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Fitil Finisor Makinesi

6.1.2.1. Fitil (Finisor) Makinesi Kisimlar1

Finisor fitil makinesinin ¢alisma prensibi genel olarak anlatildiktan sonra kisimlar: detaylar: ile agik-
lanabilir.

Finisor fitil makinesi dort kisimda incelenir.
a) Besleme kismi

b) Cekim kismi

¢) Ovalama ve sarim kismi

¢) Cikis kismui

a) Besleme kismi

Fitil makinesinde besleme, makinenin 6n kismina yerlestirilmis iist caglik sisteminden olugmaktadir.
Kova caplarina bagli olarak dort farkli 6l¢tide caglik vardir. Bunlar sunlardir:

o 800 mm capli kovalar i¢in caglik

e 700 mm ¢apli kovalar i¢in caglik

o 500-600 mm ¢apl kovalar i¢in caglik

o 400 mm capl kovalar i¢in caglik

Caglik mesafesi kova ¢aplaria gore degismektedir. Kova ¢aplar1 tercihi, isletme sartlarinin miisait
olma durumuna gore segilir. Caglik kisminin temel elemanlars; bant kilavuzlari, tasima silindirleri ve gez-
dirme ¢ubuklaridir. Caglik kisminda uzun mesafe yol alacak olan bandin tasimnmasi sirasinda dagilmamasi
i¢in belli noktalara yerlestirilmis gezdirme ¢ubuklari, banda hafif bir gerginlik vererek bant seklini diizeltme
islevini yerine getirir (Gorsel 6.5).

(TR

i

=<

a) Bant kilavuzlar: a) Kilavuz
b) Tagima silindirleri b) Tagima silindirleri
\ c) Caghk kismi J c)  Ust baski silindir cifti
\ Makinenin 6n kisminda bulunan caglik sistemi Seritlerin kilavuzdan gegirilmesi J

Gorsel 6.5: Dikey finisor makinesi besleme kismi
b) Cekim kismu

Caglik kismindaki son tasima silindiri ve kilavuzlardan ¢ikan bant, baski silindir ¢ifti ve huni iginden
gegerek gekim bolgesine yonlendirilir. Huniden gelen bant, yivli ¢ekim (giris) silindiri ile kauguk kapli tist
baski topu arasindan geger. Ust baski topu, birlikte caligtigi cekim silindirine, dolayistyla elyaf bandina baski
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6. Ogrenme Birimi

uygulayarak sikismasina ve bandin ¢ekilmesine yardime olur (Gorsel 6.6). Diiz apron (160 mm eni) ve
tizerinde galisan tiglii biberon bolgesine gelen bant (Gorsel 6.7) daha genis bir ylizey temasi sagladig icin
kontrol imkénr arttigindan daha diizgiin ¢ekim islemi saglanir. Bu kisimdan ¢ikan bant, alt ¢ekim kismina
gelir. Arkada yivli madeni ¢ekim (¢ikis) silindir gifti, hemen tistiinde kauguk kapli alt baski topu (Gorsel 6.8)
arasindan gegen ¢ekilmis bant, incelmis olarak ovalama kismina girer. Cekim bolgesinde ortalama 7,2-20,7
kat ¢ekim verilebilir.

a)  Ust ¢ekim silindiri a) Diiz apron a)  Alt bask: topu ve ¢ekim
b)  Ust baski topu b) Baski biberonlar: silindiri
Gorsel 6.6: Ust cekim silindiri Gaorsel 6.7: Cekim kism1 apron Gaorsel 6.8: Alt gekim silindiri
bolgesi

¢) Ovalama ve sarim kismi

Cekim bolgesinde incelen bant ovalama mansonlarinin ileri hareketiyle sarim kismina dogru yol alir-
ken ayni zamanda sag sol hareketi ile ovalama islemi goren bant, sarim kismindaki fitil kilavuzlarinda bii-
kiim alir. Ayni1 zamanda sarim silindirinin yardimiyla da fitil kilavuzlarinin ileri geri hareketiyle masura
izerine ¢apraz sarim islemi gerceklestirilir. Boylece ¢cekim bolgesine bant formunda giren elyaf, sarim kis-
mindan fitil olarak ¢ikar. Cekim islemi ile kesitteki lif say1sinin azalmasi, bandin mukavemetinin diismesine
sebep olur. Ovalama ve yalanci biikiim islemi ile liflerin birbirine tutunma kabiliyetinin ve kaybettigi muka-
vemetin geri kazanilmasi saglanir (Gorsel 6.9a ve 6.9b).

Gorsel 6.9: a) Finisor fitil makinesi Gorsel 6.9: b) Finisor fitil makinesi
ovalama sarim

¢) Cikis kismi
Tim bobinlerde istenen sarim metraji tamamlandiginda makine durur ve otomatik takim ¢ikartma

sistemi devreye girer. Makine; dolu bobinlerin sevki, bos fitil masuralarinin alinmasi, sarim pozisyonuna
getirilmesi ve makinenin tekrar ¢alisarak sarim islemine baglamasi islemlerinin tamamini, otomatik olarak

yapar.
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6.1.3. Uretimde Kullanilan Arag Gereg

Fitil (finis6r) makinesinde tiretim yapabilmek i¢in belli bash iiretim malzemeleri ve arag gerecine ge-
reksinim vardir. Bu tiretim malzemeleri ile ilgili ara¢ gere¢ sunlardir:

o Makinelerin pano ve kapak anahtarlar1

o Hesap makinesi

o Cekme band: dolu kovalar

o Bos fitil kalemleri

o  Fitil tasima kafesleri

o Kisisel koruyucu donanimlar (toz maskesi, kulak tikaci, saglar1 6rtmek i¢in bone)
o Temizlik bigagy, sarik ve yolluklarin temizlenmesinde kullanilir.

o  Hava tabancasi, makinenin iizerine ve ¢alisma organlarina ¢alisma ortamindan gelen elyaf ugun-
tular1 ve tozlarin temizlenmesinde hava kompresorii ile birlikte kullanilir.

o Basingli hava (vakumlu) temizlik makinesi, makinenin {izerine ve ¢alisma organlarina ¢alisma or-
tamindan gelen elyaf ucuntular1 ve tozlarin temizlenmesinde hava tabancasi ile birlikte kullanilir.

o Temizlik tabancasi (firfir), makine ¢alisirken makine pargalar1 tizerindeki ufak lif parcalar1 ve toz-
larin alinmasini saglayan alettir.

o  Ustiibii, makine {izerindeki pisliklerin temizlenmesinde kullanilir.

o  Tel fira, makinenin tizerine yapismus, silme yoluyla giderilemeyen atiklarin kazinarak ¢ikarilma-
sinda kullanilir.

6.1.4. Fitil (Finisor) Makinesinde Cekim islemi

Cekim isleminin oldugu makinelerdeki temel prensip, bandin besleme kismindan ¢ikig kismina dogru
yon alirken giris silindirleri ile ¢ikis silindirleri arasindaki ¢evresel hiz farkindan dolay: ¢ekim islemi ger-
geklesir. Cekim isleminin meydana gelmesi, gereken hiz farkinin ¢ekim sistemindeki silindirlerin ¢evresel
hizlarinin giristen ¢ikisa dogru artmasi prensibine dayanur.

6.1.4.1. Fitil (Finisor) Makinesinde Kullanilan Cekim Sistemleri
Fitil (finis6r) makinesinde {i¢ farkli yapida ¢ekim ¢ekim sistemi kullanilmaktadir. Bunlar;
Ug biberonlu ¢ekim sistemi: Ust cekim/alt cekim silindir aras1 mesafe 205-240 mm aras1
iki biberonlu gekim sistemi: Ust ¢ekim/alt ¢ekim silindir aras1 mesafe 130-240 mm arast

Cift apronlu ¢ekim sistemi: Ust ¢ekim/alt ¢ekim silindir aras1 mesafe 145-240 mm arast

6.1.4.2. Fitil (Finis6r) Makinesinde Cekim Prensibi
Ust ¢ekim silindir ¢ifti ile alt ¢ekim silindiri (gikig) arasindaki mesafe,

V1
¢ekim alanidir. Bu mesafe arasinda orta kisimda apron sistemi mevcuttur. Ce- On ¢ekim
kim alaninda giristen ¢ikisa dogru silindir hizlar1 arttigindan dolay: iki ayr
cekim noktast olusmaktadir. Ust gekim silindiri ile apron arasindaki mesafe
on ¢ekim sahasi (V1), apron ile alt ¢ekim silindiri arasindaki mesafe ise esas
cekim sahasi (V2) olarak adlandirilir. On gekim sahasinda az miktarda ¢ekim Esas\Zkim

alan bant, esas ¢ekim bolgesine gelir. Burada daha yiiksek gekim uygulanarak
istenen fitil numarasini kargilayacak incelige getirilen bant, ovalama islemi

i¢in hazir duruma gelir (Gorsel 6.10). Gorsel il
orsel 6.10: Finisor fiti

makinesinde ¢ekim prensibi
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6. Ogrenme Birimi

6.1.5. Makinede Ovalama ve Sarim Islemi

Ovalama kisminda arka ve 6nde birlikte ¢alisan iki adet birbirine ¢ok yakin oluklu yapiya sahip apron-
lar (ovalama hortumlari) vardir. Oncelikle ovalama kelimesinin ifade ettigi anlama bakacak olursak “Ovala-
ma ellerin bir seye veya iki elin birbirine ileri geri hareketiyle siirtiinmesidir” Ovalama apronlarinin da tam
olarak yaptig1 hareket aslinda budur. Calisma aninda apronlarin ovalama ve fitil sevki igin iki farkli hareketi
gozlemlenir.

Birinci hareket (Ovalama): On ve arka apron ayr1 ayr1 diisiindiigiimiizde ikisi de saga sola (ileri geri)
hareket yapar. Tek fark ikisi de ayn1 anda saga veya sola hareket etmezler. Clinkii bu bir ovalama hareketi
degildir. Caligma aninda 6n apron saga (=) giderken ayni anda arka apron ise ters istikamette sola («) dog-
ru gider. Hareketlerini tamamlayan mansonlar aldiklar1 yolu tekrar donerken bu sefer 6n apron sola, arka
apron saga dogru hareket eder. Boylece aralarindan gegen bandi ovalar.

Ikinci hareket (Fitil sevki): Apronlar ovalama hareketini yaparken bir yandan {izerine kaplandiklari
silindirler sayesinde, bandin giris noktasindan ¢ikis noktasina dogru sonsuz (1) hareket yapar. Boylece
bandi ovalarken ayni zamanda olusan fitilin ileri dogru sevkini de saglar (Gorsel 6.11).

Ovalama apronlarinin oluklu yapisi, ovalama sirasinda liflerin birbirine tutunma kuvvetini artira-
cagindan daha iyi ovalama sonuglar1 elde edilmektedir. Temel olarak fitile verilen biikiim sifirdir. Ancak
fitildeki elyaf cinsine gore verilmesi gerekli ovalama miktar1 vardir ve bu, istenen fitil numarasina gore
degisiklik gosterir. Genelde metrede 5-8 adet arasindadir. Isletmelerde ortalama 6-7 adet ovalama miktar1
kullanilmaktadir. Ovalama iglemi ile ince bant formundaki elyafa, istenen ovalama miktar: verildikten sonra
fitil kilavuzlarina yonlendirilir.

/

1. On ovalama kism

a)  On ovalama kismu iist silindir (Ok yéniinde hareketli ilk hareket 1 yéniinde)
b) On ovalama kismi orta silindir (Sabit)
c) On ovalama kismi alt silindir (Ok yéniinde hareketli ilk hareket 1 yéniinde)

¢)  On ovalama mangonu (Ok yéniinde hareketli)

2. Arka ovalama kismi
d) Arka ovalama kismu iist silindir (Ok yoniinde hareketli ilk hareket 1 yoniinde)
e) Arka ovalama kismu alt silindir (Ok yoniinde hareketli ilk hareket 1 yoniinde)
K f)  Arka ovalama mangonu (Ok yoniinde hareketli) /

Gorsel 6.11: Finisor fitil makinesi ovalama kismi
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6.1.5.1. Sarim Islemi (Fitil Sarim Kilavuzu)

Ovalama kismindan gelen fitiller iki ug hélinde, yan yana bulunan iki ayri spiral sarim kilavuzundan
gecer ve tek masura tizerine cift fitil seklinde sarilir. Kilavuzlar tizerindeki spiral donmeler sayesinde, fitile
yalanci bitkiim verirken ayni zamanda masura, eni boyunca saga sola hareket ederek fitilin ¢apraz bir sekilde
belli bir agida sarilmasini saglar. Diizgiin bir bobin olusumu ovalama ile sarim kismi arasinda verilen ger-
ginlik ayari ile sarim kilavuzu iizerindeki tansiyon ayarina baglidir. Cok diisiik tansiyon ayar1 kétii bir bobin
olusumuna, ¢ok yiiksek tansiyon ise fitil diizgiinliigiinde sapmalara yol agar. Bu da egirme performansini
digtiriir. Fitil ¢ikis kanali izerinde her fitil bandi i¢in yer alan kontrol cihaz: (fotosel) mevcuttur, burada
fitilin akis kontrolii saglanir, kopus veya sarik aninda tizerindeki 11k, kirmizi olarak yanar ve bu kirmizi 151k

makinenin durmasini saglar (Gorsel 6.12a ve 6.12b).

>

Fitil Finisor Makinesi

-

K a) Sarim kilavuzu biikiim noktas1 / K

Gorsel 6.12: a) Spiral sarim kilavuzu

Sarim kilavuzlar ile fitile istenen biitkiim verilir. Fitil biikiim degeri, kilavuz numarasina baglidir. Farkli
numaralarda fitil kilavuzu bulunmaktadir, kilavuz numaras: kiigiildiikge yalanci biikiim degeri artar ve ¢ok
yiiksek biikiim problemlerine neden olabilir. Bu nedenle iyi bir bobin olusturmak i¢in miisait en uygun

a) Fotosel

numaradaki kilavuz tercih edilmelidir (Tablo 6.1).

Gorsel 6.12: b) Fitil kontrol cihaz1 (fotosel)

Tablo 6.1: Fitil Numarasina Gore Kullanilan Fitil Kilavuz Numaralar1

Fitil Numarasi

Rehber (Fitil Kilavuzu)

400-222 tex Nm 2,5-4,5 ve yukarisi No. 8

555-400 tex Nm 1,5-2,5 No. 10
833-555 tex Nm 1,2-1,8 No. 12
1.250-833 tex Nm 0,8-1,2 No. 15
1.515-1.250 tex Nm 0,66-0,8 No. 18
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Tabloda verilen fitil numara araligina uygun olan kilavuz segilerek makinedeki mevcut kilavuz ile de-
gistirilir (Gorsel 6.13). Bu degisim yapilirken sarim mili ile kilavuz arasinda 2 mnr’lik bir bosluk birakilma-
sina dikkat edilmelidir

a) Kalin numara kilavuz b) Orta numara kilavuz ¢) ince numara kilavuz

Gaorsel 6.13: Fitil kilavuz tipleri (Kalin numaradan ince numaraya dogru)

6.1.5.2. Takim Degistirme Islemi

Tiim bobinlerde sarim islemi tamamlandiginda bobinlerin tamaminin ayni anda alinmasi ve bos ma-
suralarin takilmasini, uglarin eklenmesini ve makinenin tekrar ¢alistirilmasini makine otomatik olarak ya-
par. Takim degistirme islem sirasi sunlardir:

1. Tim bobinlerde metraj ayn1 anda tamamlanir ve makine durur.

2. Fitil kilavuzu sol tarafta pozisyon alir.

3. Bobin tasiyici kollar agag1 iner, bu esnada fitil uglar1 kesme tarag tarafindan kesilir.

4. Kollar, bobini birakmak i¢in agilir.

5. Bobinlerin bulundugu tabla, yukar: kalkar ve tizerindeki bobinleri alt hazneye diisiiriir.
6. Kollar, bos masuralari alir ve kapanir.

7. Tabla, asag iner ve yedek makaralar yerini alir.

8. Kollarin yukar: hareketi ile sarim konumuna gelir.

9. Emme klapesi a¢ilir, u¢ verme kepgesi kalkar.

10. Kepgenin tuttugu fitil ucu, iifleme ile emilir.

11. Makine, dnce yavas ¢caligmaya baslar.

12. Ug verme kepgesi asag1 iner.

13. Makine, yitksek hizda ¢aligmasina baslar.

14. Alt hazneye gelen dolu bobinler tasima band: ile makinenin arka kisminda bulunan sevk bandina

gonderilir.

Masura dagitim motoru devreye girer, bosalan masura yuvalarini doldurmak i¢in yedek masura hazne-
sinden aldig1 masuralari, makine boyunca tastyan nakil bant sistemi ile tiim bos masura yuvalarint doldu-
rur. Her tiniteye iki masura verecek sekilde sistem sag taraftan baglayarak masura yuvalarini birbiri ardinca
doldurur. Makinenin diger ucuna geldiginde en son masurayi da yerlestirdikten sonra fotosel devreye girer
ve dagitim motoru ¢alismasini durdurur.

Verilen islem basamaklarinin tamamini1 makine otomatik olarak yapar, buna takim degistirme islemi
denir. Makineden ¢ikan bobin sayis1 farklilik gosterebilir. 12, 16, 20, 24 adet ¢ikis bobinine sahip makineler
mevcuttur.
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6.1.6. Makara Cesitleri

Finis6r makinesinde farkli renklerde fitil makaralari kullanilmaktadir. Bunun amaci, tiretimde farkli
lot numaralarina sahip ama ayni1 renk veya birbirine benzeyen renklerde fitil ¢alisildiginda partilerde olu-
sabilecek karisikligin 6niine ge¢mektir. Bundan dolay: lot numarasina gore farkli renklerde makara se¢imi
yapilir.

6.1.7. Makineye Cekme Bandi Sevk islemi

Cekme dairesi son pasajinda ¢ekme kismindan ¢ikan bant sarim kisminda iki ug tek kovaya dolacak
sekilde ayarlanir. Béylece fitil makinesinde kova besleme alanindan tasarruf saglarken ayni zamanda bes-
lenen bant sayisinda herhangi bir azalma olmaz. Kovalar, parti numarasina gére makinenin 6n kismindaki
caglik alanina sirastyla alinir.

6.1.8. Uretilen Fitil Numarasina Gore Makara Secimi

Finisor fitil makinesinde kullanilan makara ve se¢imi 6.1.6da agiklanmigtir.

6.1.9. Bos Fitil Makara Yerlestirme Islemi

Finisor fitil makinesinde bos makaralarin sarim kismina yerlestirilmesi, takim degistirme islemini ma-
kine otomatik olarak yapmaktadir. Iplik dairesinden gelen bog makaralar finisér makinesinin yan tarafinda
bulunan yedek makara haznesine, ilgili operator tarafindan elle besleme yapilir. Besleme islemi yapilirken
iretime girecek ham maddenin rengi ve lot numarasina gore uygun renkte makaralarin secilmesine dikkat
edilmelidir. Farkli renk fitil iiretiminde herhangi bir karisikliga neden olmayacagindan makara renklerinin
¢ok fazla 6nemi yoktur.

6.1.10. Fitil Uglarinin Kilavuzlardan Gegirilerek Makaraya Baglamasi Islemi

Caglik kismindan gelen bant, baski silindir ¢iftleri arasindan gecer. Cekim bolgesi giris kisminda bu-
lunan huniden, tist baski topundan, serit diizeltici kilavuz bir ve ikiden daha sonra alt bask: topu ve ¢ekim
silindirleri arasindan geger. Bu islemler, sirasiyla yapildiktan sonra biberon kapag: kapatilir.

Ovalama kismindaki bant, yonlendirici aparat agilarak bant ucu ovalama mangonlar: arasina verilir.
Sarmm kismindaki ig, kumanda panosundaki yesil butona basarak makine agir ¢ekimde ¢alistirarak bandin
ovalama mangonlar: altindan ¢ikmasi saglanir. Daha sonra fitil kontrol kilavuzundaki spiral donmelerin
i¢inden gegirilen fitil bog makara {izerine bir tur, el ile sarilir. I kumanda panosundaki start butonuna ba-
silarak makine otomatik olarak sarim islemine baslatilir (Gorsel 6.14).

\

Makineyi ¢alistirma (start)
Makineyi durdurma (stop)
Makineyi fasilali ¢aligtirma

Ll

Hava kesme

/

Gaorsel 6.14: Sarim kismi ig kumanda panosu
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6.1.10.1. Bant ve Fitil Yonlendirici Kilavuzlar

Finisor, fitil makinesinde makine boyunca muhtelif bazi noktalara konumlandirilmis bant veya fitilin
dagilmadan diizgtin bir gekilde akist ve kontroliinii saglayan yardimci elemanlardir (Gorsel 6.15).

NATE

Gaorsel: 6.15: Besleme ve aprondan 6nce kullanilan farkl: kalinliktaki aparatlar

/

Farkli boyutlarda veya renklerde olan bu kilavuzlarin bulundugu noktalar sunlardir:
e  Besleme silindirinden 6nce (huni)

o Cekim bolgesinde aprondan 6nce

o Son ¢ekim silindirlerinden 6nce

o Ovalama mangonlarindan 6nce

Bu aparatlar fitil veya bant kalinligina gore farkli boyutlarda iiretilmistir. Uretilecek materyal kalinligi-
na gore hangisinin kullanilacagi 6nceden secilerek makinedeki ilgili kisimlara takilir (Gorsel 6.16).

~

Besleme silindirinden 6nce (huni)

Aprondan 6nce

Son ¢ekim silindirinden once

Ovalamadan 6nce /

Gaorsel 6.16: Bant ve fitil yonlendirici kilavuzlar

232

e




Fitil Finisor Makinesi

S e e . .
g:@z{} FINISOR MAKINESINE (;EKME BANDI Si
. ure
6.1. UYGULAMA SEVK ETME O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci gekme makinesinden gelen kovalar1 makineye sevk etmek ve dolu kovalar1 boslar1y-
la degistirmek. Uygulamada ¢ekme makinesinden gelen kovalarin lot numaralarin takip etmeniz, parti takip
numarasina gore finisor makinesine getirmeniz ve caglik alanina yerlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama,
calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme bant Kovalar1 600 mm ¢apli olmal1. 24 adet kova
Yedek kova 600 mm ¢apli olmali. 24 adet kova
islem Basamaklar1
7.

1. Issaglhg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Finisor fitil makinesi parti takip formu tizerindeki bil-
gilere gore gekme dairesinden ¢ikan kovalari finisor da-
iresine getiriniz. a)  Gekme makinesi

b) Cekme makinesinden ¢ikan dolu
kovanin finisor makinesine taginmasi

Makinenin 6n kisminda bulunan caglik alanina, gekme- Q ety el e

den gelen bant kovalarini uygun sekilde yerlestiriniz.

4. Dolu kovalari finisor makinesi tiretim alanina aliniz.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
Finisér Makinesine Cekme Band1 Sevk Etme fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3 Finisor fitil makinesi parti takip formu tizerindeki bilgilere gore ¢ekme daire-
' sinden ¢ikan kovalari finisor dairesine getirir.

4. Dolu kovalari finisér makinesi tiretim alanina alir.

5 Makinenin 6n kisminda bulunan caglik alanina bant kovalarini uygun sekilde
) yerlestirir.

6. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olgtitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Finisor fitil makinesine bant sevk islemi yaparken dikkat edilmesi gereken nokta nedir?
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' C
gjq):{} FITIL NUMARASINA UYGUN MAKARA Siire
SECEREK HAZNESINE YERLESTIRME
6.2. UYGULAMA ©30dk.
Yonerge

Uygulamanin amac tiretilen fitil numara ve rengine gore uygun makara se¢imini yapmak. Uygulamada
bos makara arabasini iplik dairesinden almaniz, makine tipine uygun makara se¢gmeniz ve makara haznesine
yerlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alisjmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Bos makara tasima arabasi Silindirik, tekerlekli olmali. 1 adet

Makine tipine uygun makara Farkli renklerde 70-50 mm’lik ve Yedek masura haznesini dol-
cesitleri 300-330 mmr’lik makara olmal. duracak miktarda.

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallara uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Bos fitil makara arabasini iplik dairesinden aliniz.
Makine tipine uygun olan ¢ap ve uzunluktaki makaralarin se¢imini yapiniz.

Uretim lot numarast igin belirlenen renklerdeki makaralarin ayrimini yapiniz.

oy P o= B

Sectiginiz masuralari makinenin yan tarafinda bulunan makara haznesine yer-
lestiriniz.

7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Fitil Numarasina Uygun Makara Segerek Haznesine Yerlestirme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Bos fitil makara arabasini iplik dairesinden alir.
4. Makine tipine uygun olan ¢ap ve uzunluktaki makaralarin se¢imini yapar.
5. Uretim lot numarasi i¢in belirlenen renklerdeki makaralarin ayrimini yapar.
6. Secilen masuralart makinenin yan tarafinda bulunan makara haznesine

yerlestirir.
7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.
“Hay1r” olarak isaretlenen dlciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.
Sonug¢

Hangi durumlarda farkli renk makara kullanimu tercih edilmelidir?
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Fitil Finisor Makinesi

FINISOR MAKINESINE BESLEME YAPMA Siire
6.3. UYGULAMA O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci caghga yerlestirilen kovalardan alinan bant uglarini diizgiin sekilde makineye
beslemek. Uygulamada gekilen bant ve fitil numarasina uygun kilavuzlar1 segmeniz, makinedeki yerlerine
takmaniz, bant ucunu makine elemanlarindan gegirmeniz ve bos fitil makarasina el ile sarmaniz beklenmek-
tedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Cekme bandi Cekilmis elyaf band1 olmali. 24 adet
Huni, bant yonlendirici aparat Bant numarasina uygun olmal1. 1 takim

Fitil kilavuzu Fitil numarasina uygun olmali. 1 takim

Islem Basamaklari
1. I saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
3. Kilavuzlari segerek makinedeki yerlerine takiniz.
4

Her kovadan alman iki bant ucunu oncelikle ayr1 ayr1 kilavuzlarin arasindan, sirasiyla tagima
silindirlerinin tistiinden ve gezdirme ¢ubuklarinin altindan gegiriniz.

e

Cekim bolgesi giris kisminda bulunan huniden, iist bask: topundan gegiriniz.
6. Bant yonlendirici bir ve ikiden sonra alt baski topu ve ¢ekim silindirleri arasindan gegiriniz.

Ovalama kismindaki bant yonlendirici aparati agarak bant ucunu ovalama mansonlari arasina
veriniz.

8. Sarmm kismindaki ig kumanda panosundaki yesil butona basarak, agir cekimde ¢alistirarak ban-
din ovalama mangonlar1 altindan ¢ikmasini bekleyiniz.

9. Fitili kontrol kilavuzundan gegiriniz.
10. Elile bos makara tizerine bir tur sarim yapiniz.

11. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Caglik kisminin en sonundaki kilavuzdan
gelen bandin bask: silindir ¢iftleri arasindan
gecmesi

Bandin huniden ve ust baski topundan
gecmesi

Bir ve ikinci bant yo6nlendirici, alt bask
topu ve ¢ekim silindirleri arasindan gegmesi

Biberon kapagimin kapanmasi

Ovalama kismindaki bant yonlendirici
aparatin agilmasi

Bant ucunun ovalama mangonlar: arasina
verilmesi ve bant yonlendiricinin kapatilmasi

Ig kumanda panosundaki yesil butona ba-
sarak agir gekimde calistirma ve bandin ovala-
ma mangonlari altindan ¢ikmasi

Fitil kontrol kilavuzundan gegmesi

Fitilin bos makara tizerine bir tur sarilmasi




Finisor Makinesine Besleme Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Kilavuzlari seger ve makinedeki yerlerine takar.
4 Her kovadan alinan iki bant ucunu 6ncelikle ayr1 ayr1 kilavuzlardan, sirastyla
’ tagima silindirlerinin tistiinden ve gezdirme gubuklarinin altindan gegirir.
5. Cekim bolgesi giris kisminda bulunan huniden, iist bask: topundan gegirir.
6 Bant yonlendirici bir ve ikiden sonra alt baski topu ve ¢ekim silindirleri
) arasindan gegirir.
” Ovalama kismindaki bant yonlendirici aparati agarak bant ucunu, ovalama
’ mangonlar1 arasina verir.
3 Sarim kismindaki ig kumanda panosunda bulunan yesil butona basarak, agir
) ¢ekimde calistirarak bandin ovalama mansonlari altindan ¢ikmasini saglar.
9. Fitili kontrol kilavuzundan gegirir.

10. | Elile bos makara tizerine bir tur sarim yapar.

11. | Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanur.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Kullanilacak olan bant yonlendirici aparat ve fitil kilavuzu se¢imi nasil yapilir?
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6.1.11. Finisor Makinesinde Ovalama Miktar1 Hesab1

Ovalama mangonlarinin gidip gelme hareketi, fitile verilen ovalama degerini belirler. Fitildeki elyaf
cinsine gore verilmesi gereken ovalama miktar1 degisir. Dakikadaki ovalama sayisinin apron ¢ikig hizina
orani birim uzunluktaki ovalama sayisin1 verir. Ovalama sayisini hesaplamak igin finisor fitil makinesi ki-
nematik semasindan faydalanilir (Gorsel 6.17).
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Gorsel 6.17: Finisor fitil makinesi kinematik semasi
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Tablo 6.2: Ovalama Degerlerine Gore Kasnak Se¢imi Tablo 6.3: Tansiyon Dislileri

Ovalama Tahrik Kasnag (R 10) Cekim ile Ovalama Aras1 Tansiyon Ayar
Tipleri Disli (R 3) Tipleri
158 mm ¢ap 5 ovalama/m 55 %6,3 +
185 mm ¢ap 5,8 ovalama/m 56 %4,4 +
223 mm gap 7 ovalama/m 57 %2,6 +
253 mm ¢ap 8 ovalama/m 58 90,8 +

N = dakikadaki ovalama sayis1 (ovalama/dk.)
L = ovalama apronu ¢ikis hiz1 (m/dk.)

Formiil

N (dk. ovalama sayis1)

1 1 metredeki ovalama sayis1 =
L (ovalama apronu ¢ikis hizi)

Oncelikle finisér makinesi kinematik sema iizerinden apronlarin dakikadaki ovalama sayis ve ovala-
ma apronlarinin devri hesaplanir (Gorsel 6.17).

180 x 185 (R10)
N =2.880 x————— = 1.370 ovalama/dk. (Tablo 6.2)
200 x 350

180 x 23 x 29 x 20
Ovalama apron devri(n) = 2.880 x =1.143,42 = 1.143 devir/dk. (Tablo 6.3)
200 x 27 x 56(R3) x 20

nxdxm
2 Ovalama apron ¢evresel hiz =——  — m/dk.
1.000

1.143 x 68 x 3,14
Ovalama apron gevresel hiz = 000 = 244,05 = 244 m/dk.

N (dk. ovalama sayisi)

1 metredeki ovalama sayisi =
L (ovalama mangonu ¢ikis hiz1)

1 metredeki ovalama sayis1 = =5,61 = 6 ovalama sayis1

— SIRA SiZDE
Tablo 6.4: Ovalama Miktar1 Tablo 6.4’te verilen yeni degerleri kullanarak kinematik sema tize-
Hesabi I¢in Verilen Degerler  rinden ovalama miktarini hesaplayiniz.
B @190
A @190
R10 0223
R3 @58
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6. Ogrenme Birimi

g@:{} FINISOR MAKINESINDE OVALAMA i
MIiKTARINI HESAPLAMA ure
6.4. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci kinematik sema tizerinden ovalama miktarini hesaplamak. Uygulamada ovalama
mangonunun metredeki ovalama miktarini bulmaniz i¢in gerekli hesaplamalar1 yapmaniz beklenmektedir.
Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi kinematik = Makine {iretici firmanin hazirla- | adet
sema mus oldugu sema olmali.

Hesap makinesi Masa tipi olmali. 1 adet

islem Basamaklar1
1. Fitil (finisér) makinesi kinematik semas1 hesaplar1 i¢in gerekli olan arag gereci hazirlayiniz.

2. Fitil (finisér) makinesi kinematik sema tizerinden tabloda verilen degerleri kullanarak islemleri ya-

piniz.
3. Ovalama mangonun dakikadaki ovalama miktarini bulunuz.
4. Ovalama mangonunun devrini bulunuz Wil SHLLY
’ ’ devri devir/dk.
5. Ovalama mansonunun gevresel hizini hesaplayiniz. B 7
6. Metredeki ovalama sayisini hesaplayiniz.
7. Yaptiginiz islemleri kontrol ediniz. A @ 200
8. Calisma ortaminizi temizleyiniz. R10 @ 158
9. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz. R3 ? 55

Finisor Makinesinde Ovalama Miktarin1 Hesaplama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Fitil (finisor) makinesi kinematik semasi hesaplari icin gerekli olan arag
gereci hazirlar.

Fitil (finis6r) makinesi kinematik sema tizerinden tabloda verilen degerleri
kullanarak islemleri yapar.

Ovalama mangonun dakikadaki ovalama miktarini hesaplar.
Ovalama mansonunun devrini hesaplar.

Ovalama mangonunun gevresel hizini hesaplar.

Metredeki ovalama sayisini hesaplar.

Yapilan islemleri kontrol eder.

Caligma ortamini temizler.

ol (N o k@

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.
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Fitil Finisor Makinesi

Sonug¢

Isletmelerde uygulanan ortalama ovalama miktart sizce ne olmalidir?

6.2. FITIL (FINiSOR) MAKINESINDE AYAR

Finisor fitil makinesinde tiretime ge¢ilmeden once islenecek elyafin yapisi ve istenen fitil numarasina
gore sirasiyla bazi ayarlarin yapilmasi gerekir. Bunlar:

o Kumanda iinitesinden yapilan ayarlar
o Baskussilindirlerinin baski siddeti ayar1
o Cekim numara ayar1

o Cekim kismi ekartman ayar1

o Hava basing ayar1

o Ovalama hiz ayar

o Sarim gerginlik (tansiyon) ayar1
6.2.1. Fitil (Finisor) Makinesinde Calisma Sirasinda Kumanda Unitesinden Yapilan

Ayarlar
Makinenin kontrol paneli meniisiinde dijital ekran tizerinden gozlemlenen bilgiler sunlardir:
o Makine genel hiz1
«  On segim sayaci gegerli degeri
o Calisilan vardiyay1 gosteren harf (A - F)

o [M/C SPEED] tusu ile makinede 6l¢iilen ¢esitli, hizlar1 gosterir.

Ovalama (ovalama/dk.)

Cikis hiz1 (m/dk.)

Ovalama miktar1 (ovalama/m)

o [PROD. COUNTER] tusu iiretim sayim meniisiine erisim saglar.
o [RESET COUNTER] tusu 6n se¢im sayacint sifirla-
may1 saglar.

Ana meni tizerinden [PROD.COUNTER] tusu ile yanda-
ki resimde gosterilen tiretim bilgilerine ulagilir (Gorsel 6.18).

«  On se¢im sayacinin 6nceden secilmis degeri (m)
o On se¢im sayacinin gegerli degeri (m)

o Caligilan vardiya tiretim toplami (m)

o Genel tiretim toplami (m)

o Toplam zaman (h)

Gorsel 6.18: (PROD. COUNTER) ekrani

o Calisilan vardiyay1 belirten harf (A-F)
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6.2.2. Baski Silindirleri (Baski Siddeti) Ayar1

Makinede besleme ve ¢ekim silindirleri tizerine monte edilmis kauguk madde kapl: baski silindirleri
bulunmaktadir. Bu bask silindirlerinin sertlik dereceleri, sirasiyla 70-75 shore ve 80-85 shore degerlerine
sahiptir. Besleme silindirinin baskisi iki yay vasitasiyla saglanir. 65 mm ¢apl baska silindirleri igin teorik
olarak 40 kgs'ye ayarlanmistir ve ayar1 degistirilemez. Cekim silindirleri baskisi ise 63 mmlik pnématik
pistonlarla saglanmaktadir. Calisan her kafa, bir mini valf ile kumanda edilen kendi baski silindirine ve pis-
tonuna sahiptir. Boylece her piston mini valfler vasitasiyla bagimsiz olarak serbest birakilabilir.

Pistonlar pnomatik kutu igerisindeki bir elektrovalf {izerinden beslenir. Béylece ana salter kapandigin-
da, biitiin silindirler serbest kalir.

Her silindire uygulanan baski, pistonlar: besleyen basingli hava basincina baglidir. Hava basinci pR3
regiilatorii tizerinden ayarlanabilmektedir. Genel kural olarak devre 4 bar’lik basin¢la beslenmelidir. Bu da
silindir basina yaklasik 80 kgs'ye denk gelir. Basing miktar1 3-4 bar arasinda ayarlanmalidir. Cok yiiksek ba-
sing miktarlarinda silindirler daha fazla i1sinir ve zorlanir. Ayrica bant tizerinde kesiklerin olusmasina neden
olur. Basing 3 bar’in altina da diismemelidir. Diisen basing miktari ile bant tizerindeki etkisinin, dolayisiyla
¢ekim isleminin olumsuz etkilenmesine neden olur.

Bilgi Notu

“kgs” kilogram saniye (saniyede uygulanan agirlik miktar1), “1 bar” basing birimi (1 kg/cm?),
“shore” ise yumusaklik ve sertlik derecesini ifade eder.

Cekim bolgesinde ayrica ¢ekim numara ve ekartman ayarlari da
yapilir.

6.2.2.1. Cekim Numara Ayar1

Finisor fitil makinesinde ¢ekim kismindaki toplam ¢ekim miktari
%2’lik artislarla en diigiik 7,2'den, en yiiksek 20,7 arasinda, istenen de-
gerlerde ayarlanabilir. Makine iireticisi tarafindan verilen ¢ekim deger
tablosundan faydalanarak ¢ekim ayar:1 yapilir. Cekim degeri se¢imini
yaparken ¢ekim bolgesine giren bandin kesitteki elyaf sayisi, elyafin
inceligi ve istenen fitil numaras: dikkate alinarak Tablo 6.5’ten ¢ekim
degeri secilir. Secilen ¢ekim miktaria gore ¢ekim silindirlerinin hizla-

Gorsel 6.19: Finisor fitil makinesi

r1 degistirilerek istenen ayar saglanir (Gorsel 6.19). sanziman cekim disli sistemi
Tablo 6.5: Finisor Fitil Makinesi Cekim Deger Tablosu
e 8 1 2 3 4 5 6 7 8
A 7,2 7,3 7,4 7,6 7,7 7,9 8,0 8,2
B 8,2 8,4 8,6 8,7 8,9 91 9,2 9,4
C 9,5 9,7 9,9 10,1 10,2 10,4 10,6 10,8
C 10,9 11,1 11,3 11,6 11,8 12,0 12,2 12,4
D 12,5 12,7 13,0 13,2 13,5 13,7 14,0 14,2
E 14,1 14,4 14,6 14,9 15,2 15,5 15,8 16,0
F 16,2 16,5 16,8 17,1 17,4 17,8 18,1 18,4
G 18,2 18,5 18,9 19,3 19,6 20,0 20,4 20,7




Fitil Finisor Makinesi

6.2.2.2. Cekim Bolgesi Ekartman Ayar1

Ug biberonlu ¢ekim sistemi, yivli madeni giris ile ¢ikis silindiri arasinda 160 mm eninde genis bir apron
ve bunun tizerinde ¢alisan ti¢ adet biberondan olusur. Cekim apronunun igerisinde apronun hareketini sag-
layan bir adet iist silindir ve iki adet alt silindiri mevcuttur. Mangon igerisindeki {ist ve alt silindirler sabittir.
Bu iki silindir arasindaki mesafede bulunan orta silindir, ¢aligilan elyafin ortalama uzunluguna goére dort
ayr1 pozisyonda ayarlanir. Ust silindire iki farkli kademede yaklastirma pozisyonu, tam orta pozisyon ve alt
silindire bir kademe yaklastirma pozisyonu olmak tizere dort farkli ayar yapilabilir. Apron iizerindeki bant
kontrold, ti¢ adet kauguk kapli biberon tarafindan yapilir. Giris biberonu sabit, orta biberon ise diiz apronun
altindaki orta silindir (role) tizerine denk gelecek sekilde yerlestirilir. Cikis biberonu da iki farkli posizyonda
ayarlanabilir. Cekim apronu ve biberonlarin mesafe ayar1 bu sekilde yapilarak giris ve ¢ikis ¢ekim silindirleri
arasinda elyafin kontrollii tasinmas saglanir (Gorsel 6.20).

Gorsel 6.20: Finisor makinesi ¢ekim bolgesi

Giris ¢ekim silindiri ile ¢ikis cekim silindirleri arasindaki mesafede de ekartman ayari yapilir. Cikas-
taki ¢ekim silindiri sabit fakat giristeki ¢ekim silindiri anahtar vasitasiyla yukar ¢ikarttirilarak veya asag:
indirilerek ¢ekim mesafesi (130-260 mm) ayari yapilir (Gorsel 6.21). Ekartman ayar se¢imi yapilirken bant
icerisindeki lif uzunlugu diyagramina gore silindirler arasindaki mesafe ayari yapilir. Amag, ¢ekim alaninda
ytizen elyaf miktarini en aza indirmek ve en iyi ¢ekim sonuglarina ulagmaktir.

Gorsel 6.21: Cekim bolgesi ekartman ayar cetveli
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gg?:{} FINISOR MAKINESINDE MEKANIK CEKIM Siire
AYARI YAPMA
6.5. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢alisilan fitil numarasina gore verilecek gekimi belirlemektir. Uygulamada verilecek
¢ekime gore ¢ekim tablosundan disgli numarasini bulmaniz ve ¢ekim ayarini yapmaniz beklenmektedir. Uy-
gulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

. Makine fretici firmanin hazirla-
Geldm ayar tablosu mis oldugu tablo olmal. Ladet

Islem Basamaklar1

1. [ssaglg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Cekim dislilerinin bulundugu sanziman disli kapagini aginiz.
Ayarlanacak ¢ekimin tablodaki (1-8/A-H) karsiligini bulunuz.

Cekim disli sanziman kollarini agarak ¢ekim dislilerinin serbest kalmasini saglayiniz.

oy @1 B

Tablodan segilen ¢ekim degerine karsilik gelen numaray1 (1-8) sol taraftaki kolu kaydirarak ayarlayi-
niz.

>

Tablodan segilen ¢ekim degerine karsilik gelen harfi (A-H) sag taraftaki kolu kaydirarak ayarlayiniz.
Cekim disli sanziman kollarini kapatarak ¢ekim dislilerinin sabit kalmasini saglayiniz.

Cekim bolgesi kapagini kapatiniz.

10. Makineyi ¢alistiriniz.

11. Numara kontrolii yapilabilecek kadar makaralara fitil sarimin1 saglayiniz.

12. Makinenin ¢alismasini durdurunuz.

13. En az dort bobinden numune alarak numara kontroli i¢in laboratuvara gonderiniz.

14. Sonug istenen degerlerde ise tiretime devam ediniz veya istenen numara degerinde sapmalar varsa
ayarlari tekrar kontrol ediniz.

15. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Finis6r Makinesinde Mekanik Cekim Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Cekim diglilerinin bulundugu sanziman disli kapagini acar.

4. Ayarlanacak ¢ekimin tablodaki (1-8/A-H) karsiligini bulur.

Cekim disli sanziman kollarini agarak ¢ekim diglilerinin serbest kalmasini

5. o
saglar.
6 Tablodan segilen ¢ekim degerine karsilik gelen numarayi (1-8) sol taraftaki
) kolu kaydirarak ayarlar.
” Tablodan segilen gekim degerine karsilik gelen harfi (A-H) sag taraftaki kolu
’ kaydirarak ayarlar.
8 Cekim disli sanziman kollarini kapatarak ¢ekim diglilerinin sabit kalmasini

saglar.
9. Cekim bolgesi kapagini kapatir.
10. | Makineyi ¢alistirir.
11. | Numara kontrolii yapilabilecek kadar makaralara fitil sarimini saglar.

12. | Makinenin ¢alismasini durdurur.

En az dort bobinden numune alarak numara kontrolii i¢in laboratuvara

13.
gonderir.

14 Sonug istenen degerlerde ise liretime devam eder veya istenen numara dege-
" | rinde sapmalar varsa ayarlari tekrar kontrol eder.

15. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.
“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.
Sonug

Banda verilecek ¢ekim miktar1 nasil belirlenir?
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6. Ogrenme Birimi

g% FINiSOR MAKINESINDE CEKiM BOLGESI Siire
EKARTMAN AYARI YAPMA "
6.6. UYGULAMA ®©30dk.
Yonerge

Uygulamanin amaci yiin elyafinin ortalama uzunluguna gore ¢ekim kismindaki silindirler arasi mesafe
ayar1 yapmak. Uygulamada ekartman mesafesi degerini belirlemeniz ve ¢ekim ayar anahtarini kullanarak
yeni ayar1 yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gére degerlendirile-
cektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Ekartman ayar anahtari Makineye uygun olmali. 1 adet

islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uretime giren bant icerisindeki ortalama elyaf uzunluguna gore ekartman mesafe degerini belirleyi-
niz.

4. Cekim ayar anahtarini takiniz.

Anahtar1 (+) yonde cevirerek ekartman mesafesini aginiz, (-) yonde ¢evirerek ekartman mesafesini
daraltiniz.

6. Anahtari (+) yone dogru gevirerek ekartman mesafesini 210 mmden 220 mm’ye ¢ikartiniz.
Anabhtari ¢evirirken ayni zamanda cetvel tizerinde hareket eden kolun 220 mmde oldugunu kontrol
ediniz.

8. Anahtari ¢ikariniz.

9. Cekim bolgesini gozlemleyiniz.

10. Sonug, istenen degerde ise tiretime devam ediniz.

11. Yapilan ekartman ayari, istenen sonucu vermiyorsa ayarlari tekrar yapiniz.

12. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Finis6r Makinesinde Cekim Bdlgesi Ekartman Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Uretime giren bant, igerisindeki ortalama elyaf uzunluguna gére ekartman
mesafe degerini belirler.

4. Cekim ayar anahtarini takar.

Anahtari (+) yonde gevirir ekartman mesafesini acar, (-) yonde gevirir, ekart-

> man mesafesini daraltir.
6 Anahtari (+) yone dogru gevirerek ekartman mesafesini 210 mmden 220
) mm'ye gikartir.
” Anahtari gevirirken ayni zamanda cetvel tizerinde hareket eden kolun 220

mmde oldugunu kontrol eder.

8. Anahtari ¢ikarir.

9. Cekim bolgesini gozlemler.

10. | Sonug, istenen degerde ise tiretime devam eder.

11. | Yapilan ekartman ayari, istenen sonucu vermiyorsa ayarlari tekrar yapar.

12. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Ekartman mesafesi degeri hangi kistas dikkate alinarak yapilmalidir?
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6. Ogrenme Birimi

6.2.3. Hava Basing (Pnomatik)Ayari

Finisor fitil makinesinde bazi kisimlar hava basincinin etkisiyle hareket ettirilir. Cekim bolgesinde bas-
ki silindirlerinin ¢ekim silindirlerine yapmis oldugu bask: hareketi ve takim degistirme sistemindeki maki-
ne elemanlarinin hareketi hava basincinin (pndmatik) etkisiyle hareket eder.

6.2.3.1. Takim Degistirici Hava Basing Ayar1

Sarim kisminda masuralar tizerindeki metraj tamamlandiginda makine durur ve takim degistirme sis-
temi devreye girer, dolu bobinleri birakir ve bog makaralar1 alma islemini yapar.

Bu siireg icerisinde verilen iglem basamaklarinin tiimii hava basinci (pnématik) yardimiyla gergeklesir:
o  Kollarin 6ne hareketi

o Kollarin agilmast

«  On teknenin kalkmasi

o Bos masuralarin alinmasi ve kollarin kapanmasi

«  On teknenin alcalmasi

o Kollarin yukar: hareketi ve emme klapesinin agilmasi

o Ug verme kepgesinin kalkmasi

o  Fitilin emilmesi

o Makinenin dusiik devirde ¢aligmasi

o Ug verme kepgesinin algalmasi, emme klapesinin kapanmasi
o Makinenin yiiksek devirde tekrar ¢aligmasi

Bu sistemin ¢aligmast i¢in 6ncelikle, makineye 6 bar basincinda hava girisi saglanir. Takim degistirme
sistemi i¢in ayr1 bir vanadan gegen hava, mini valfler (hava komut sistemi) ve bunlara bagl ayr1 ayr1 hava
hortumlariyla makinedeki sarim tinitelerine (goz) basingli hava taginir. Takim degistirme sirasinda motor
devreye girer, mini valfler tarafindan taginan hava pistonlarini harekete gecirir. Béylece pistonlarda basinglt
havanin etkisiyle makine elemanlarinin hareketini saglar. Takim degistirme sistemi i¢in vanadan gegen hava
basing hizi, vananin tizerinde bulunan butonun ¢evrilmesiyle arttirilip azaltilabilir.

6.2.3.2. Bobin Basing Ayar1

Bobin tutucu kollar, zincir ve yay vasitasiyla tahrik miline baghdir. Yayin
amaci bobin sarilirken bobin agirligini dengeleyerek sarim silindiri iizerinde
uygun bir basing olusturmaktir. Bobin cap: bytidiik¢e yay daha ¢ok sikisir
(Gorsel 6.22). Istenen bobin agirligina uygun basing olusturulmasini sagla-
mak i¢in vida ve somun tertibati ile sarim silindiri tizerindeki bobin basin-
cinin ayarlanmast saglanir. Kullanilan ham madde ¢esidine gére maksimum
bobin agirliklar: degismektedir. Dogal elyaf (yiin ve karisimlari) i¢in en uygun
bobin agirlig1 ortalama 3-3,5 kg, yapay elyaf (akrilik) icin ise maksimum bo-
bin agirlig1 5-6 kgdir. Yiin ve karisim elyaf i¢in bobin basincinin 4 daN olacak
sekilde ayarlanmalidir (1daN= 10N).

Gérsel 6.22: Bobin basinc;
6.2.3.3. Bobinlerin Frenlenmesi Ayar1 ayar1 yay sistemi
Materyalin cinsine, numarasina ve bobinlerin ¢apina gore bobin tutucu kollar, bobin sarim islemi ta-
mamlandiktan sonra sarim silindiri tizerinden alirken bobinler az veya gok olmak tizere sokiilmeye meyil-
lidir. Bobinler iizerindeki bu salma, fitillerin dagilmasina neden olur. Bu problemin ortadan kaldirilmas:
i¢in kollarin birinin igine monte edilmis piston sayesinde bobin tutucu kollarin asag1 hareketi yani a¢ilmasi
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anina kadar basingli hava sayesinde bobin formunun korunmasini saglar. Makinedeki bu yapiya bobinlerin

Fitil Finisor Makinesi

e ——

frenlenmesi denir.

6.2.4. Ovalama Ayar1

Ovalama iglemi, bir ¢ift apron ile gerceklestirilir. On ve arka apronlarin igerisinde ovalama hareketini
saglayan iki adet mil vardir. On ve arka ovalama milleri arasindaki mesafe 70 mmdir. On apron igerisinde iki
ovalama milinin tam ortasinda bir ara silindir mevcuttur. Ovalama tertibatinin dénme hareketi yedirmeli
disliler ile saglanir (Gorsel 6.24). Ara silindirinin donme hareketi ise apron tarafindan saglanir. Apronlar

arasinda kalan bosluk, iistten ve alttan 2 mm olacak sekilde ayarlanmistir.

Ovalama sayisi tahrik kasnagimin degistirilmesiyle ayarlanir. Maksimum ovalama hiz1 1.500 strok (gi-

dip gelme) ile sinirlandirilmistir. Dort farkl tahrik kasnagr mevcuttur. Her kasnagin ¢apia bagli olarak

metrede, verilen ovalama miktar1 degismektedir. Genel olarak 5-8 ovalama/mdir (Gorsel 6.23).

a)

\_

K"

a) Ovalama mansonlari- a) Ovalama millerine
na sag sol hareketini donme hareketi veren

/ & veren mekanizma yedirmeli disliler /

Ovalama tahrik kasnag:

Gorsel 6.23: Ovalama tahrik kasnagi Gaorsel 6.24: Finisor fitil makinesi ovalama kismi hareket

mekanizmasi

6.2.5. Kumanda Panosunda Yapilmasi Gereken Ayarlar

Makine kontrol panelindeki ekran tizerinden ayar yapmak igin 6ncelikle ekranin hemen sol alt kis-
minda bulunan kilit butonuna anahtar takilarak “locked” pozisyonundan “unlocked” pozisyonuna getirilir.
Istenen degerlere gore ayarlanabilen veriler sunlardir:

a)
b)

On se¢im degeri (bobin metraj degeri)

Makine ¢ikis hiz1 ayar1

a) Kumanda panosu iizerinden yeni metraj degeri ayarini1 yapma

Ana ekran {izerinden 6n se¢im degerini ayarlamak i¢in su islemler sirasiyla yapilir:

1.

Ekran tizerinde loked pozisyonunda, biitiin tuslar yesil renk oldugunda tiim fonksiyonlara erigim
saglanir.

Makine ¢aligtirilmadan 6nce sayag sifirlanir.

Ana ekran meniisii tizerinden “PROD. COUNTER” tusuna basilarak iiretim sayim meniisiine giris
yapilir.

Ekrana gelen klavye iizerinden, yeni metraj degeri girilir.
Girilen deger, klavye tizerindeki pencereden kontrol edilir.

Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basilarak yeni deger tekrar girilir.
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6. Ogrenme Birimi

o  Girilen degeri onaylamak i¢cin “ENTER” tusuna basilarak onay verilir.
o Klavyeyi kaldirmak i¢in “END” tusuna basilir.
o Ana ekrana donmek i¢in “MENU” tusuna basilir.

b) Kumanda panosu iizerinden yeni hiz degeri ayarini yapma
Ana ekran tizerinden hiz ayarini yapmak i¢in su islemler sirasiyla yapilir.

1.  Unlocked modunda tuslarin mavi renkten yesil renge doniismesi ile aktif héle gelmesi gereken
stireg izlenir.

2. Ana ekran meniisii tizerinden “M/C SPEED” tusuna basarak makinede 6l¢iilen hizlarin gosteril-
digi ekrana giris yapilir.
Acilan ekranin sol tist kogesinde bulunan “SPEED ADJUST” tusuna basilir.

4. Yeni a¢ilan ekran iizerinde makinedeki ovalama hizi (strok/dk.), ¢ikis hiz1 (m/dk.), fitil ovalama
sayist (ovalama/m) ve ¢ikig hizinin ayar degerleri izlenir.

5. Yeni hiz degerini girmek i¢in ekranin sol alt kosesindeki “ADJUST” tusuna basilarak agilan klavye
tizerinden istenen hiz degeri girilir veya sag alt kosede bulunan asag1 yukari tuslariyla hiz artirip
azaltilir.

6. Girilen deger, klavye iizerindeki pencereden kontrol edilir.

7. Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basilarak yeni deger tekrar girilir.
8. Girilen degeri onaylamak i¢in “ENTER” tusuna basarak onay verilir.

9. Klavyeyi kaldirmak i¢cin “END” tusuna basilir.

10. Ana ekrana donmek i¢in “MENU” tusuna basilir.

Metraj ve hiz degeri ayary, tiretim baslangicinda veya parti degisimlerinde stirekli olarak yapilir. Bun-
larin diginda ana ekran tizerinde; tiretim degerlerinin takibi, vardiya se¢imi ve toplam vardiya degerlerine
ulagilir.

Bilgi Notu

Finisor fitil makinesi ana ekran iizerinden yapilan ayarlar tiim makineler i¢in aynidir fakat ma-
kinenin model ve iretim yilina gore ana ekran iizerindeki tuslarda ve komutlarda degisiklik olabilir.

6.2.6. Baski Silindirlerinin Bask: Siddeti Ayarini Yapma

Pnomatik sistemin calisabilmesi i¢in ba-

~

singlt hava girisi, makinenin ana vanasindan 6
bar olacak sekilde ayarlanir. Isletme sartlarina
ve beslenen bandin incelik durumuna gore bas-
ki silindirlerine giden basing regiilatorii tizerin-
de bulunan kontrol topuzunu agmak i¢in dnce
yukari gekilir daha sonra topuz cevrilerek ge-

Bask: silindirleri basing
regiilatérii ve ayar topuzu
Pistonlara hava besleyen
mini valfler (hava komut

rekli basing ayar1 yapilir. Ayarlama isleminden sistemi)

sonra topuz tekrar asag: itilerek basing regiila-

tori kilitlenir. Cekim boélgesine giren bant ve
igerigindeki elyaf kalinsa bask: siddeti arttirilir j
veya bant ile igerigindeki elyaf ince ise baski  Gérsel 6.25: Finisér fitil makinesi bask silindirlerinin bask
siddeti dastrtlir. Ortalama 4 bar’lik basingh ayarimn yapilmas

hava girisi tercih edilir (Gorsel 6.25).
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& .. . .
{{5?:{} KUMANDA PANOSU UZERINDE YENI Siire
METRA]J AYARI YAPMA
6.7.UYGULAMA ©30dk.
Yonerge

Uygulamanin amact makinenin ana ekrani tizerinden yeni metraj degerini ayarlamak. Uygulamada
ana ekran tizerindeki kilidi kaldirarak tiim fonksiyonlara erisim saglamaniz, sayaci sifirlamaniz, yeni metraj
degerini yazmaniz ve onaylamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Ekartman ayar anahtar1 Makineye uygun olmal1. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Ekran tizerinde locked pozisyonunda, biitiin tuslar yesil renk oldugu zaman, tiim fonksiyonlara eri-
sim saglayabilirsiniz.

4. Makineyi ¢alistirmadan 6nce sayaci sifirlayiniz.

i

Ana ekran meniisii tizerinden “PROD. COUNTER” tusuna basarak tiretim sayim meniisiine giris
yapiniz.

6. Ekrana gelen klavye {izerinden yeni metraj degerini giriniz.

7. Girilen degeri klavye tizerindeki pencereden kontrol ediniz.

8. Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basarak yeni degeri tekrar giriniz
9. Girilen degeri onaylamak igin “ENTER” tusuna basarak onaylayiniz.

10. Klavyeyi kaldirmak i¢cin “END” tusuna basiniz.

11. Ana ekrana donmek i¢cin “MENU” tusuna basiniz.

12. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

(retim sayac

menml She). |Knﬂﬁ|;L=i:;:4:-_»
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Kumanda Panosu Uzerinde Yeni Metraj Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Ekran tizerinde locked pozisyonunda, biitiin tuslar yesil renk oldugu zaman

3 tiim fonksiyonlara erisim saglar.

4. Makine ¢alistirilmadan 6nce sayaci sifirlar.

5, Ana ekran menusu ﬁzerinden “PROD. COUNTER” tusuna basarak tiretim
sayim mendisiine giris yapar.

6. Ekrana gelen klavye tizerinden yeni metraj degerini girer.

7. Girilen degeri, klavye tizerindeki pencereden kontrol eder.

8. Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basarak yeni degeri tekrar girer.
9. Girilen degeri onaylamak igin “ENTER” tusuna basar.

10. | Klavyeyi kaldirmak i¢in “END” tusuna basar.

11. | Ana ekrana donmek i¢cin “MENU” tusuna basar.

12. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Metraj degeri ayarini yapmak i¢in makineyi ¢alistirmadan hangi islemin 6ncelikli olarak yapilmas: gere-
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& .. . .
g:%{} KUMANDA PANOSU UZERINDE YENI HIZ Siire
AYARI YAPMA
6.8. UYGULAMA ®30dk.

Yonerge

Uygulamanin amaci makinin ana ekrani {izerinden yeni hiz ayarin1 yapmak. Uygulamada ana ekran
tizerindeki kilidi kaldirarak tiim fonksiyonlara erisim saglamaniz, yeni acilan ekran tizerinden hiz degerle-
rini izlemeniz , yeni hiz degerini yazmaniz ve onaylamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda
yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Switch anahtar Ana ekran kilidini acar. 1 adet

fslem Basamaklar1

1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Unlocked modunda tuslarin mavi renkten yesil renge doniismesi ile aktif hale gelmesi gereken siireci
izleyiniz.

4. Ana ekran meniisii tizerinden “M/C SPEED” tusuna basarak makinede dl¢iilen hizlarin gosterildigi
ekrana giris yapiniz.
Agilan ekranin sol tst kosesinde bulunan “SPEED ADJUST” tusuna basiniz.

6. Yeni agcilan ekran tizerinde makinedeki ovalama hizi (strok/dk.), ¢ikis hiz1 (m/dk.), fitil ovalama says1
(ovalama/m) ve gikig hizinin ayar degerleri izlenir.

7. Yeni hiz degerini girmek i¢in ekranin sol alt kosesindeki “ADJUST” tusuna basarak agilan klavye tize-
rinden istenen hiz degerini giriniz veya sag alt kosede bulunan asag1 yukari tuslariyla hizi artirip azal-
tiniz.

8. Girilen degeri, klavye tizerindeki pencereden kontrol ediniz.
Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basarak yeni degeri tekrar giriniz.
10. Girilen degeri onaylamak i¢cin “ENTER” tusuna basarak onaylayiniz.
11. Klavyeyi kaldirmak icin “END” tusuna basiniz.
12. Ana ekrana déonmek i¢in “MENU” tusuna basiniz.

13. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

A Making bzl

. Gikig hI.ZI 211 mémin [
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6. Ogrenme Birimi

Kumanda Panosu Uzerinde Yeni Hiz Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Unlocked modunda, tuslarin mavi renkten yesil renge dontismesi ile aktif

3.
héle gelmesi gereken siireci izler.
4 Ana ekran meniisti tizerinden “M/C SPEED” tusuna basarak makinede olgii-

len hizlarin gosterildigi ekrana giris yapar.
5. Acilan ekranin sol iist kdsesinde bulunan “SPEED ADJUST” tusuna basar.
Yeni agilan ekran tizerinde; makinedeki besleme hizi, ¢ikig hiz1 ve ¢ikis hizi-
nin ayar degerlerini izler.

Yeni hiz degerini girmek i¢in ekranin sol alt késesindeki “ADJUST” tusuna
7. basar, agilan klavye tizerinden istenen hiz degerini girer veya sag alt kosede
bulunan agag1 yukari tuslariyla hizi artirip azaltarak yeni hiz degerini girer.

8. Girilen degeri klavye iizerindeki pencereden kontrol eder.
9. Girilen degerde yanlislik varsa “CLR” tusuna basarak yeni degeri tekrar girer.

10. | Girilen degeri onaylamak i¢in “ENTER” tusuna basar.
11. | Klavyeyi kaldirmak i¢in “END” tusuna basar.
12. | Ana ekrana donmek icin “MENU” tusuna basar.

13. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Makine 6n paneli tizerinde [SPEED ADJUST] ekraninda 6l¢iilen hangi hizlar gozlemlenebilir?
[SPEED ADJUST] ekranina gelebilmek i¢in hangi islemler yapilmalidir?
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(3 . .
g@:{} BASKI SILINDIRLERINDE BASINC Siire
SIDDETINI AYARLAMA
6.9. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci beslenen elyaf ve bant kalinligina gore hava basing siddetini belirlemek. Uygu-
lamada pnomatik kutu kapagini agmaniz ve basing regiilatorii kontrol topuzunu ¢evirerek basing ayarini
yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

1
2
3. Makineye basingli hava beslemesini yapan pnomatik kutunun kapagin1 aginiz.
4. Pnomatik kutu igerisindeki basing regiilatorii kontrol topuzunu gekerek aginiz.
5

Istenen basing miktarini 4 bar olacak sekilde, topuzu gevirerek hava basing
ayarini yapiniz.

6. Ayarlama islemini bitirdikten sonra basing regiilatoriinii kilitlemek i¢in topu-
zu asag1 dogru itiniz.

7. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Baska Silidirlerinde Basing Siddetini Ayarlama fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

ot

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyar.

g

Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
Makineye basingli hava beslemesini yapan pnomatik kutusu kapagini acar.

3
4. Pnoématik kutu igerisindeki basing regiilatorii kontrol topuzunu ¢ekerek acar.

Istenen basing miktarini 4 bar olacak sekilde, topuzu gevirerek hava basing
ayarini yapar.

Ayarlama islemini bitirdikten sonra basing regiilatériinii kilitlemek i¢in tek-
rar eski yerine iter.

7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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6. Ogrenme Birimi

Sonug¢
1. Basku silindirlerinin baski siddeti ayari, hangi durum dikkate alinarak yapilmalidir?

2. Cekim silindirlerine uygulanan baski siddeti ¢ok yiiksek olursa elyaf bandinda nasil bir durum or-
taya ¢ikabilir?

6.2.7. Ovalama Miktar1 Ayarin1 Yapma

Ovalama miktar1 makinede tiretimi yapilacak olan elyafin yapisi ve istenen fitil inceligine gére belir-
lenir. Metredeki ovalama miktari ovalama kasnaginin degistirilmesi ile yapilir. Ovalama ayari yapilirken su
islem basamaklar: sirasiyla uygulanir.

1. Digsli grup kapag agilir.

2. Gerdirme kasnag gevsetilir.

et

Eski ovalama kasnagini (R10) ¢ikarip istenen ovalama miktarini verecek olan yeni ovalama kas-
nag1 (R10) takalir.

Gerdirme kasnag tekrar gerdirilir.
Disli grup kapag: kapatilir.
Makine ¢alistirilir.

N U

Ilk sarilan en az dért farkli bobinden fitil numunesi alinarak numara kontrolii icin laboratuvara
gonderilir.

*®

Fitil numarasi, istenen degerde ise tiretime devam edilir.

9. Fitil numarasy, istenen degerde degilse ayarlar tekrar yapilir.

6.2.8. Takim Degistirici Hava Basing Ayarin1 Yapma

Pnomatik kutu kapagi acilir. Pnomatik sistemin ¢aligsabilmesi i¢cin makinenin ana vanasindan basingl
hava girisi 6 bar olacak sekilde ayarlanir. Daha sonra takim degistirme sistemine giden basing regtilatorii
kontrol topuzu ¢ekilirek acilir, kontrol topuzunu ¢evirerek istenen basing ayar1 yapilir. Ayar yapildiktan
sonra basing regiilatoriinii kilitlemek igin topuz eski yerine itilir. Isletme sartlarina gore hava basing ayar1 4
bar olarak ayarlanir (Gorsel 6.26a ve 6.26b).

~

Takim degis-
tirici basing
regiilatorii ve
ayar topuzu

J

Gorsel 6.26: a) Finisor makinesi basingli hava girisi vanasi Gorsel 6.26: b) Takim degistirme hava basing ayar1
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Fitil Finisor Makinesi

@@} FINISOR MAKINESINDE OVALAMA Siire
MIKTARINI AYARLAMA "
6.10. UYGULAMA O© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci finisor fitil makinesinde ovalama sayisi (ovalama/m) degerine gore ayar yapmak.
Uygulamada disli grup kapagini agmaniz, gerdirme kasnagini gevsetmeniz, eski ovalama kasnagini ¢ikarip
yenisini takmaniz ve gerdirme kasnagin gerdirmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer
alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

Ovalama miktarina uygun numa-

ral1 kasnak olmali. I'adet

Ovalama tahrik kasnag:
fslem Basamaklar1

1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Calisma alaninizin temizligine dikkat ediniz.
Disli grup kapagini aginiz.

Gerdirme kasnagini gevsetiniz.

SN

Eski ovalama kasnagini (R10) ¢ikarip istenen ovalama miktarini verecek olan yeni ovalama kasna-
g1 (R10) takiniz.

ol

Gerdirme kasnagini gerdiriniz.
Disli grup kapagini kapatiniz.
Makineyi ¢alistiriniz.

10. {lk sarilan en az dért farkli bobinden fitil numunesi alarak numara kontrolii igin laboratuvara gén-
deriniz.

11. Ovalama miktari ayar1 istenen fitil numarasini vermezse ayarlarda degisiklik yapiniz.

12. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Ovalama Tahrik Kasnagi (R 10) Tipleri
158 mm ¢ap 5 ovalama/m

185 mm gap 5,8 ovalama/m
223 mm ¢ap 7 ovalama/m

253 mm ¢ap 8 ovalama/m
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6. Ogrenme Birimi

Finis6r Makinesinde Ovalama Miktarin1 Ayarlama Iglemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Caligma alaninin temizligine dikkat eder.

4. Disli grup kapagini agar.
5. Gerdirme kasnagini gevsetir.

Eski ovalama kasnagini (R10) ¢ikarip istenen ovalama miktari verecek olan
yeni ovalama kasnagini (R10) takar.

7. Gerdirme kasnagini gerdirir.
8. Disli grup kapagini kapatur.
9. Makineyi ¢aligtirir.

10 flk sarilan en az dort farkli bobinden fitil numunesi alarak numara kontrolii
" | i¢in laboratuvara génderir.

Ovalama miktar1 ayar1 istenen fitil numarasini vermezse ayarlarda degisiklik
yapar.

12. | Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullanur.

11.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konulari tekrar ediniz.

Sonug¢
Finisor fitil makinesinde ovalama kasnag: degisimi yaparken kazandiginiz tecriibeleri arkadaslarinizla
paylasiniz.

@
95

& TAKIM DEGISTIRICI BASINC AYARI YAPMA  Siire
6.11. UYGULAMA ®© 30 dk.
Yonerge

Uygulamanin amaci takim degistirme sisteminin ¢aligmasini saglayan basingli hava ayarini yapmak.
Uygulamada pnomatik kutu kapagini agmaniz, basing regiilatorii kontrol topuzunu gevirerek basinci ayarla-
maniz, takim ¢ikarma sistemini gézlemlemeniz ve gerekli kontrolleri yapmaniz beklenmektedir. Uygulama,
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.
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Fitil Finisor Makinesi

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Makineye basingli hava beslemesini yapan pnomatik kutu kapagini
aciniz.

4. Pnomatik kutu icerisindeki takim degistirici basing regiilatori (a)
kontrol topuzunu ¢ekerek a¢iniz.

5. Istenen basing miktarini 4 bar olacak sekilde topuzu gevirerek hava
basing ayarini yapiniz.

6. Ayarlama islemini bitirdikten sonra takim degistirici basing regiilato-
rint kilitlemek i¢in topuzu asag1 dogru itiniz.
7. Takim ¢ikartma sisteminin ¢aligmasini gozlemleyiniz.

Yapilan hava basing ayar1 takim degistirici elemanlarimin harekete
gecmesinde yetersiz kaliyorsa ayarlari tekrar yapiniz.

9. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Takim Degistirici Basing Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Makineye basingli hava beslemesini yapan pnématik kutu kapagini acar.
4 Pnoématik kutu icerisindeki takim degistirici basing regiilatorii (a) kontrol
’ topuzunu ¢ekerek acar.
5 Istenen basing miktarini 4 bar olacak sekilde, topuzu gevirerek hava basing
’ ayarini yapar.
6 Ayarlama islemini bitirdikten sonra takim degistirici basing regiilatoriinii
) kilitlemek igin topuzu agag1 dogru iter.
7. Takim ¢ikartma sisteminin ¢aligmasini gozlemler.
3 Yapilan hava basing ayar1 takim degistirici elemanlarinin harekete ge¢gmesin-
) de yetersiz kaliyorsa ayarlar: tekrar yapar.
9. Uygulama icin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Hava basinci (pnématik) ile takim degistirme sistemi nasil galisir?

259




6. Ogrenme Birimi

6.3. FITIL (FINISOR) MAKINESINDE URETIM

Finisor fitil makinesinde ¢ekme dairesinden gelen ¢ekme bantlar: islenerek fitil formu kazandirilir.
Iplik dairesine sevk islemi saglanir. Bu {iretim siireci icerisinde her yeni parti girisinde makinede optimum
verimliligi saglamak ve diizgiin fitil elde edebilmek i¢in girilen ham madde 6zelliklerine gore tiretim 6ncesi
makinede temizlik, bakim ve 6zellikle islenecek elyafin yapisina uygun ayarlarin yapilmasi gerekir. Uretim
sirasinda gramaj kontrolil ve makine ayarlarinin devamliliginin kontroliinii yaparak tiretim siirecinin takibi
yapilir.

6.3.1. Fitil (Finisor) Makinesinde Besleme

Makinede besleme isleminden 6nce makinenin temizligi yapilir daha sonra 3. pasaj ¢ekmeden ¢ikan
bant kovalari tizerinde bulunan isaret veya lot numarasina dikkat edilerek finisér makinesi, tiretim alanina
alinir. Makinenin 6n kismindaki caglik alanina uygun sekilde dizilir. Her kovadan alinan iki bant ucu énce-
likle ayr1 ayr1 kilavuzlarin arasindan gegirilir. Daha sonra sirasiyla tagima silindirlerinin {istiinden ve ban-
din dagilmasini 6nlemek ve uygun gerginlikte tasmnmasini saglamak icin gezdirme ¢ubuklarinin altindan
alinarak tekrar tagima silindirlerinin tizerinden gecirilir. En son kilavuzdan, baski silindirleri arasindan ve
huninin icinden gegirilen bant ¢ekim kismina beslenir.

6.3.2. Fitil (Finisér) Makinesinde Uretim Yapma

Finisor fitil makinesinde parti degisimi veya yeni ham madde girilecegi zaman tretime baslamadan
once bazi 6n hazirliklar yapilmalidir.

6.3.2.1. Fitil (Finis6r) Makinesini Uretime Hazirlama
o Makinenin i¢ ve dis temizligi yapilir.
o Makinenin hava kanallar1 kontrol edilir, gerekiyorsa hava filtresinin temizligi yapilir.
«  On kapaklar agilir.
o Ust cekim silindirleri bosa alinir.
o Baskussilindirleri kapatilir.
«  Basku silindirlerinin baski siddeti ayar1 yapilir.

o Uretilecek olan fitil numarasina uygun, ¢ekim numara ve elyaf uzunluguna gore ekartman ayari
yapilir.

«  Ovalama mansonlarinin ovalama miktarina (ovalama/m) gore ayar yapilir.

o  Uretilecek elyafin yapisina uygun gapraz sarim agisi ayari yapilir.

o Beslenen bant gerginlik, ¢ekim ve ovalama kismindaki tansiyon ayarlar1 yapilir.

o Girilecek elyafin inceligine gore bant kilavuzlar: ve bitkiim kilavuzlar degistirilir.
«  Bos makaralar yerlerine konulur.

«  Makinenin ¢ekim ve ovalama kismindaki mangon ve apronlarin durumu kontrol edilir.

6.3.2.2. Fitil (Finisor) Makinesinde Uretim Sirasinda Yapilan islemler

Makinede girilecek ham maddeye uygun tiim ayar ve kontroller yapildiktan sonra iiretime gegilir. ilk
olarak ¢ekme dairesinden alinan cift bant kovalar: finisor fitil bolimiine getirilir ve caghiga dizilir. Daha
sonra su islem basamaklari sirasiyla yapilir.
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Fitil Finisor Makinesi

Makinenin elektrik salteri agilir.

Makine ¢evresi kontrol edilerek tim emniyet tedbirleri alinir.

Makinenin hava vanasi acilir.

Makinede her tinitenin kapaklar1 kapatilir.

Makinenin 1sinmasi i¢in 15 dakika bog ¢alistirilir.

Makinenin 6n yiiziinde bulunan kontrol paneli tizerinden bobin metraj: girilir.
Makineye ham madde baglama islemi yapilir.

flk tiretimden ¢ikan bobinlerden numune alarak fitil numara kontrolii yapilir.

o ® N ok W=

Sonug istenen degerde ise makine iiretime baglatilir. Uretim siirecinde makine iizerinde olusabile-
cek fitil ve bant kopuslarinda, makine organlarinda olusabilecek elyaf sariklarina aninda miidahale
edilir. Elyaf sariklar1 temizlenir, kopuklar baglanir.

10. Dolan bobinler makinenin arkasindan sirasiyla bobin formu bozulmadan alinir, ring dairesine
gidecek arabalara dizilir.

11. Bos makara deposu siirekli kontrol edilir, ring dairesinden gelen makaralar depoya uygun sekilde
dizilir.
12. Bosalan kovalarin yerine, dolu kovalar cagliga beslenir.

13. Makinedeki ikaz lambalari siirekli gozlemlenir ve tiretim stirecinde meydana gelen makine durus-
larina gerekli miidahale yapilir.

14. Makinede iiretim devam ettigi siirece makine operatorii makinenin bagindan ayrilmamalidir.

6.3.3. Fitil (Finisér) Makinesinde Kopan Bantlar1 Baglama islemi

Fitil (finis6r) makinesine beslenen bantlarin bitmesi veya kopmasi sonucu, birbirine belli standartlara
gore eklenerek kopuk baglama yapilir. Standarda uygun baglanmayan bantlar, makinenin ¢ekim kisminda
istenen oranlarda ¢ekilemez, bu da kopmalarin artmasina ve tiretimin diismesine neden olmaktadir. Bant-
larin uygun baglanmamasindan olusan en 6nemli olumsuzluk ise fitilin ve buna bagli yapilan ipligin diiz-
glinstizliglintin artmasi ve kalitenin dlismesi sonucunu getirir. Fitil (finisér) makinesinde biten ya da kopan
bantlar baglanirken standarda uygun baglama yapilmalidir. Bant baglama islemi yapilirken bant uglar1 ug
uca gelecek sekilde konulmalidir, iist iiste konarak veya bukle yaparak baglanmamalidir.

6.3.4. Fitil (Finisér) Makinesinde Kopan Fitilleri Baglama Islemi

Uretilen fitilin kopmasi durumunda, fitil ucu diigiimleme yapilmadan ve bobin iizerindeki fitil katla-
rinin arasina gegirilerek tutturulur.

Finisor fitil makinesinin besleme kisminda, bant veya sarim kisminda fitil kopuslar1 makinenin dur-
masina sebep olan ve siirekli miidahale edilmesi gereken 6nemli bir konudur. Uretim siirecinde fitil ve bant
kopuslar1 ¢ok stk meydana geliyorsa dncelikle makinede elyaf akisinin oldugu kisimlardaki tansiyon (ger-
ginlik) ayarlarinin tekrar kontrol edilmesi gerekir. Makinedeki gerginlik ayar: yiiksekse kopuslar, diigiikse
makine organlarinda elyaf yigilmalari, dolayisiyla sariklar meydana gelir. Bu da makinenin durus siirelerini
arttiracagindan tiretim randimaninin dissmesine sebep olur. Bunun i¢in makinede hangi noktalarda tansi-
yon ayarina ihtiya¢ duyuldugunun bilinmesi gerekir.
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6. Ogrenme Birimi

FINiISOR MAKINESINDE URETIiM YAPMA Siire
6.12. UYGULAMA @© 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci finisor fitil makinesinde tiretim yapmaktr.
Uygulamada tiretim i¢in tiim emniyet tedbirlerini almaniz, ana ekran
tizerinden yeni tiretim degerlerini girmeniz, makineye ham madde
baglama islemini yapmaniz, tretim siirecini gozlemlemeniz ve ¢ikan
fitilden numara kontrolii yaptirmaniz beklenmektedir. Uygulama ¢a-
lismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar

Is sagh1 ve giivenligi kurallar ile ig disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Makinenin elektrik salterini aginiz.

Makine cevresini kontrol ederek tiim emniyet tedbirleri aliniz.
Makinenin hava vanasini aginiz.

Makinede her tinitenin kapaklarini kapatiniz.

Makineyi 1sinmasi igin 15 dk. bos ¢alistiriniz.

Makinenin 6n yiiziinde bulunan kontrol paneli tizerinden bobin metraj degerini giriniz.

A2 e S

Makineye ham madde baglama iglemini yapiniz.

—_
S

Uretimden ¢ikan ilk bobinlerden numune alarak fitil numara kontrolii yapiniz.

—_
—_

. Elde edilen fitil numarasi istenen degerde ise makinede tiretimi baslatiniz, degilse makine ayarla-
rin1 kontrol ediniz.

12. Dolan bobinleri, makinenin arkasindan sirasiyla bobin formunu bozmadan aliniz, ring dairesine
gidecek arabalara diziniz.

13. Bos makara deposunu stirekli kontrol ediniz, ring dairesinden gelen makaralar1 depoya uygun se-
kilde diziniz.
14. Bosalan kovalarin yerine, dolu kovalari cagliga besleyiniz.

15. Makinedeki ikaz lambalarini siirekli gozlemleyiniz ve tiretim siirecinde meydana gelen makine du-
ruslarina gerekli miidahaleyi yapiniz.

16. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Fitil Finisor Makinesi

Finisor Makinesinde Uretim Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. GereKkli arag gereci hazir héle getirir.
3. Makinenin elektrik salterini agar.
4. Makine ¢evresini kontrol eder, tiim emniyet tedbirlerini alir.
5. Makinenin hava basing vanasini agar.

6. Makinede, her iinitenin kapaklarini kapatir.

7. Makineyi 1stnmasi i¢in 15 dk. bos ¢aligtirir.

Makinenin 6n yiiziinde bulunan kontrol paneli tizerinden bobin metraj
degerini girer.

9. Makineye ham madde baglama islemini yapar.
10. | Uretimden ilk ¢ikan bobinlerden numune alarak fitil numara kontrolii yapar.

Elde edilen fitil numarasi istenen degerde ise makinede tiretimi baglatir,

11.
degilse makine ayarlarini kontrol eder.
2 Dolan bobinleri, makinenin arkasindan sirasiyla bobin formunu bozmadan alir ve
" ring dairesine gidecek arabalara dizer.
13 Bos makara deposunu siirekli kontrol eder, ring dairesinden gelen makaralar:
" | depoya uygun sekilde dizer.
14. | Bosalan kovalarin yerine, dolu kovalar1 cagliga besler.
15 Makinedeki ikaz lambalar siirekli gozlemler ve tiretim siirecinde meydana gelen
" | makine duruslarina gerekli miidahaleyi yapar.
16. | Uygulama icin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

263

s NI NI SESESS




6. Ogrenme Birimi

1.  Finisor fitil makinesine giren ¢ekme bandh ile ¢ikan fitili karsilagtiriniz.

2. Fitil olusum siirecinde beslenen elyaf, makinede hangi islemleri gormiistiir?

@{}}:QZ{} FINISOR MAKINESINDE KOPAN BANTLARI .
' BAGLAMA Sire
6.13. UYGULAMA @® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci finisor fitil makinesi tiretim siiresince kopan bant kontroliinii ve baglama islemini
yapmak. Uygulamada kopan band: bulmaniz ve islem basamaklarini dikkate alarak baglamaniz beklenmek-
tedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Cekme band: Cekilmis elyaf band kovasi olmali. 3 adet

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Kopan bant uglarini u¢ uca getiriniz.

Kopan bant uglarinin ist tiste gelmemesine dikkat ediniz.
Kopan bant ucunun birini, hafifce elinizle acarak gevsetiniz.
Diger ucu, gevsetilen uca ekleyerek arasina aliniz.

Ekleme islemini tamamladiktan sonra bandu el ile hafifce gerginlik vererek diizeltiniz.

N N

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Fitil Finisor Makinesi

Finis6r Makinesinde Kopan Bantlar1 Baglama islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Kopan bant uglarini ug uca getirir.
4. Kopan bant uglarinin ist tiste gelmemesine dikkat eder.
5. Kopan bant ucunun birini, eli ile hafifce agarak gevsetir.
6. Diger ucu, gevsetilen uca ekleyerek arasina alir.
. Ekleme islemini tamamladiktan sonra band el ile hafifce gerginlik vererek

diizeltir.
8. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢
1. Kopan bandin baglama islemini yaparken dikkat edilmesi gereken durum nedir?

2. Standartlara uygun yapilmayan baglama islemi, tiretim siirecinde ne tiir problemlere sebep olabilir?
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6. Ogrenme Birimi

@{5}%@:{} FINISOR MAKINESINDE KOPAN FITILLERI Siire
BAGLAMA
6.14. UYGULAMA ® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amact finisor fitil makinesi tiretim siiresince kopan fitil kontroliinii ve baglama iglemini
yapmak. Uygulamada kopan fitili bulmaniz ve islem basamaklarini dikkate alarak baglamaniz beklenmekte-
dir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar:
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Fitil Dolu fitil makarasi olmali. 3 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaglg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

5

Hangi tinitede kopus oldugunu, fitil yoklama fotoselinde yanan
kirmizi 1giktan takip ediniz.

Kopan fitil bobinini tasiyan kolu, asag: indiriniz.
Fitil uglarmi avucunuzun iginde hafifce yuvarlayiniz.

Her iki fitil ucunu da kilavuzlardan gegirerek birlestiriniz.

SOy Bops

Elinizde tuttugunuz fitil ucunu, bobinin altindan gecirerek tize-
rine ekleyiniz.

8. Fitil bobin kolunu yukar: kaldiriniz ve start butonuna basarak
makineyi ¢alistiriniz.

9. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Finis6r Makinesinde Kopan Fitilleri Baglama islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Hangi tinitede kopus oldugunu, fitil yoklama fotoselinde yanan kirmizi
1siktan anlar.

4 Kopan fitil bobinini tasiyan kolu, asag: indirir.

5 Fitil uglariny, avug i¢inde hafifce yuvarlar.

6. Her iki fitil ucunu da kilavuzlardan gegirerek birlestirir.

7 Elinde tuttugu fitil ucunu, bobinin altindan gegirerek tizerine ekler.

Fitil bobin kolunu yukari kaldirir ve start butonuna basarak makineyi
caligtirir.

9. Uygulama icin verilen siireyi verimli kullanir.
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Sonug¢

Kopan fitilin baglama islemini yaparken nelere dikkat edilmelidir?

6.3.5. Makinede Kopus Sirasinda Silindire Saran Yiin Elyaf Sariklarin1 Temizleme

Islemi
Silindirlerde, ¢alisma esnasinda elyafin yapisindan, makineden, ¢aligma ortamindan ve is¢iden kay-
naklanan sarmalar gerceklesir. Bu elyaf sariklari, elle veya temizleme bigaklari ile temizlenir. Makinenin
¢ekim ve ovalama kisminda bulunan apron ve mangonlarda, zamanla aginma ve yipranmalar gerceklesir.
Bu yapisal bozukluklar, iiretilen fitilin hatali ¢ikmasina veya makinede elyaf sariklarinin olusmasina neden
olur. Uretim kaybina ve maliyete etki eden bu hatali apron ve mansonlar degistirilir.

6.3.6. Bosalan Kovalarin Yedek Kovalarla Degisiminin Yapilmas:

Makinede is kaybinin olusmamasi i¢in besleme kisminda ¢aligilan ayni partiye ait dolu kovalarin sii-
rekli yedekte tutulmasi i¢in gekme dairesinden kovalarin taginmasi saglanmalidir. Caglik kisminda kovalar
stirekli kontrol edilerek bogalanin yerine, hemen yedekteki kovalar caglik kismina alinarak ayni parti degisi-
minde oldugu gibi en bastan baslanarak bant besleme ve baglama islemi yapilir. Ozellikle kova degisiminde
bant uglarinin birbirine ekleme yapilmamasina dikkat edilmelidir.

6.3.7. Takim Doldugunda Bos Makaranin Degisimini Yapma

Makinede takim degistirme islemi ile dolu bobinlerin sevki, bos makaralarin magazinlere beslenmesi,
makaranin tutucu kol tarafindan alinmasi iglemlerini otomatik olarak makine kendisi yapar. Bos makara-
lar1, makara haznesinden otomatik olarak alir ve her magazine iki makara besleyecek sekilde birbiri ardina
tiim magazinleri doldurur. Makinede iiretimin aksamamast igin fitil makara haznesi siirekli kontrol edilerek
ring dairesinden gelen makaralar yedek makara haznesine el ile beslenir.

{6{}:®=ﬁ FINISOR MAKINESINDE OLUSAN Siire
SARIKLARI TEMIZLEME
6.15. UYGULAMA ® 30 dk.

Yonerge

Uygulamanin amaci finisor fitil makinesi tiretim stiresince silindir sariklarinin kontroliinii ve temizleme
islemini yapmak. Uygulamada sariklari tespit etmeniz, yigilan elyafi kesmeniz, kesilen elyaf topaklarini el ile
temizlemeniz, fitili baglamaniz ve makineyi ¢alistirmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliyjmanin sonunda
yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
Elyaf kesici kanca Keskin olmal1. 1 adet
Elyaf temizleme tabancasi Calisir durumda olmali. 1 adet
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Islem Basamaklar1
1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3.  Cekim veya sarim kisminda meydana gelen sarik durumun-
da fotoselin devreye girmesini takip ediniz.

4. Hangi tinitede sarik oldugunu, fitil yoklama fotoselinde ya-
nan kirmizi 1giktan takip ediniz.

Sarik olan bélgede yigilan elyafl, elyaf kesici kancayla kesiniz.
6. Kesilen elyaf topaklariny, elinizle temizleyiniz.
Elinizin ulagamadig: kisimlari, hava tabancasi kullanarak te-
mizleyiniz.
8. Cekim kismindan gelen ucun ovalama mangsonlarindan ¢ik-

masint saglamak i¢in i kumanda panosundan yesil butona
basarak ucun ¢ikmasini bekleyiniz.

9. Temizleme islemi tamamlaninca makine kapaklarini kapati-
niz.

10. Fitil baglama islemini yapiniz.

11. Ig kumanda panosundan start butonuna basarak makineyi
calistiriniz.

12. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Finisor Makinesinde Olusan Sariklar1 Temizleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Cekim veya sarim kisminda meydana gelen sarik durumunda fotoselin dev-

3 reye girmesini takip eder.

4 Hangi tinitede sarik oldugunu, fitil yoklama fotoselinde yanan kirmizi 1siktan
’ takip eder.

5. Sarik olan bolgede yigilan elyafi, elyaf kesici kancayla keser.

6. Kesilen elyaf topaklarini el ile temizler.

7. Elinin ulagamadi@1 kisimlari, hava tabancasi kullanarak temizler.

Cekim kismindan gelen ucun ovalama mansonlarindan ¢ikmasini saglamak
i¢in ig kumanda panosundan yesil butona basarak ucun ¢ikmasini saglar.

9. Temizleme islemini bitirir ve makine kapaklarini kapatir.
10. | Fitil baglama islemini yapar.
11. | Ig kumanda panosundan start butonuna basarak makineyi ¢alistirir.

12. | Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Sonug¢
Sarik temizleme islemi yapilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.

6.3.8. Ikaz Lambalarina Gére Makineye Miidahale Etme

Finisor makinesinde beslenen bant ve makineden ¢ikan fitilin kontrolii makinenin belli noktalarina
yerlestirilen fotosel sistemi ile saglanir. Kopus ve silindirlere sarma gibi aksakliklarin olmasi halinde fotosel
sistemi devreye girer makine otomatik olarak durur. Durma aninda ikaz lambasi yanar. Ayni anda kontrol
ekrani ve yan panel tizerindeki uyar1 1siklar yanar (Gorsel 6.27).

o LED Yesil: Makinenin ¢alisir durumda oldugunu ifade eder.

o LED Kirmuzi: Makinede besleme veya sarim kisminda kopus oldugunu ifade eder.

o LED Sar1: Bobin metrajinin tamamlandigini ve takim sisteminin devreye girdigini gosterir (Gorsel
6.28).

1 kagta k ikaz lamb
G v$ A Kopus L .az ambast 1.  Kirmiz1 ikaz lambasi: Besleme ve sarim kis-
2. Caglikta kopus ikaz lambas minda kopus var anlamina gelir.
3. Talum gikartma ikaz butonu 2. Sariikaz lambasi: Takim degistirme sistemi-
4. Arka teknede bobin oldugunu belirten nin devreye girdigini gosterir.
151k butonu 3. Yesil ikaz lambasi: Makinenin normal calis-
& Ana galter J \ tigini gosterir. J
Gorsel 6.27: Yan panel tizerindeki 1s1k uyar1 butonlari Gorsel 6.28: Makine tizerindeki 151k kolonu
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a) Caglik kisminda bant kopusu

Caglik kisminda beslenen ¢ekme bandinda kopus oldugunda makineyi durduran bir veya iki fotosel
bulunur. Kullanilan kova, ¢aplarina bagli olarak caglik alaninin uzunlugu degismektedir. Uzun mesafede
bant kontroliiniin en iyi sekilde yapilmasi igin iki ayr1 noktada fotosel kullanilabilir. Genelde caglik alaninda
iki fotosel kullanildig: durumlarda biri orta kisimda digeri de ¢ikista yani ¢ekim bolgesine yakin noktada
bulunur. Bant kopusu oldugunda makine durur, 151k kolonunda kirmizi 151k yanar ve kontrol panelinde bir
lamba ile sembol seklinde goriiniir (Gorsel 6.29).

y/

Gorsel 6.29: Caglik bant kontrol (fotosel) sistemi

b) Sarim kisminda kopus

Sarim kisminda, fitilde kopus kontroliinii saglayan fotosel bulunur. Fotosel tarafindan her fitil tek tek
kontrol edilir. Sarim islemi sirasinda fitil, sinyal génderen bir dedektoriin oniinden geger (Gorsel 6.30).
Fitilin kopusunda, dedektdr, fitili algilamadigindan fotosel devreye girer ve makine durur. Isik kolonunda
kopma gerceklestigini belirten kirmizi 151k yanar. Kontrol panelindeki kirmizi lamba, ¢ikistan gelen durdur-
ma sinyali oldugunu belirtir.

Gorsel 6.30: Fitil kontrol sistemi
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g@:{} FINISOR MAKINESINDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
6.16. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tiretim siiresince ikaz lambalarinin kontroliinii yapmak. Uygulamada yanan ikaz
lambasina gére makinedeki ilgili boliime miidahale etmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonun-
da yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg
Ad1 Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet

islem Basamaklar1
1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
3. Galisma alaninizin temizligine dikkat ediniz.
4

Kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme veya ¢ikista kopuk uyarist ve silindir-

lerde sarik olusumu uyarisi verir. Yan panel tizerindeki uyari 15181na gore besle-
me veya cikistaki kopus ve sarik problemini gideriniz.

5. Sariikaz lambasi, takimin doldugunu gosterir. Makine arkasindan takim ¢ekme
islemini yapiniz.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanimiz.

Finisor Makinesinde ikaz Lambalarina Gore Miidahale Etme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Calisma alaninin temizligine dikkat eder.

Kirmizi ikaz lambasi yandiginda besleme veya ¢ikista kopuk uyarisi ve silin-
4. dirlere sarma uyarisi verir. Yan panel tizerindeki uyar1 15181na gore besleme
veya ¢ikistaki kopus ve sarik problemini giderir.

Sar1 ikaz lambasi, takimin doldugunu gosterir. Makine arkasindan takim

> ¢ekme islemini yapar.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Isik kolonunda yanan kirmizi 15181n ifade ettigi kopusun besleme veya ¢ikista oldugu nasil anlagilir?
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6.3.9. Uretim Sonras1 Makinenin Kapatilma Islemi

Uretim bittiginde makinede ana salter ve hava vanasi kapatilir. Elyafin
gectigi kisimlar ¢ekim, ovalama ve sarim kisimlarindaki birikmis elyaf ucun-
tulary, hava tabancasi ile temizlenir. Makinedeki toz emme kanallar ve filtre
haznesi temizlenir. Mangson ve biberonlar bosa alinir.

1. Fitil (finisor) makinesinde emis kanallar1

Finisor fitil makinesinde ¢aligan her iinitenin lif uguntularini emerek te-
mizlenmesi iki emis kanaliyla saglanir. Bunun disinda sarim kisminda, fitil
ucu tutma ve verme islemi i¢in sarim silindirinin arkasina yerlestirilmis emis -
kanali ile fitil ucu emilerek tutulur. Bu emis kanali diger bir emis kanalina Q) Fitil ucu emis kanaly
baglidir ve bir klape vasitasiyla filtre haznesi girisine baglanti yapar (Gorsel Gérsel 6.31: Fitil ucu emis
6.31). kanali sistemi

a) On emis kanall

Emis kanali, ekim bolgesindeki kapaga yerlestirilmistir. Bu kanal ile basku silindirlerinde, apron terti-
batinda ve ¢ekim bolgesinin 6n kisimlarinda meydana gelen uguntu ve tozlarin makine organlari iizerinde
birikmesi engellenir. Ayrica uguntu ve tozlarin ¢aligilan materyale yapigmamasi i¢in hava emme sistemiyle
¢ekim bolgesinin temizlenmesini de saglar (Gorsel 6.32).

b) Ovalama kismi tabla temizligi

Ovalama kisminin altindaki tablanin temizligini saglamak icin 6n emis kanali toplayici baglanti borusu
tizerinde ovalama kisminin temizligini saglayan emis agz1 bulunmaktadir.

c) Arka emis kanali

Apron tertibat1 ve ¢ekim silindirlerinin arka kisimlarinin temizlenmesini
saglar (Gorsel 6.33).

Gaorsel 6.33: Cekim
silindirleri arka emis agz1
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On ve arka emis kanallari tarafindan gekilen toz, pislik vb. makinenin bir ucundan diger ucuna kadar
giden kanallar icinden tasinarak kanallarin sonunda bulunan haznede toplanir (Gorsel 6.34a ve 6.34b).
Haznenin i¢ duvarinda delikli 1zgara igerisinde filtre siingeri bulunmaktadir. Bu da haznenin digina yerles-
tirilmis emme motoru vasitastyla ¢ekilen havayi filtrelerden gecirerek emer. Boylece makine igerisindeki
havanin vakumlanmasi sirasinda filtreden gegen havanin toz ve uguntulardan ayristirilmasi saglanir.

Gorsel 6.34: a) Uguntu ve Gorsel 6.34: b) Hava emis
tozlarin toplandig: filtre haznesi kanallar1 kontrol pencereleri

2. Emis kanallarinda vakum ayar1

Makinenin her yerinde dengelenmis bir vakum olusturmak igin ayar klapeleri bulunmaktadir. Arka
emis vakum miktarini ve 6n emis kanallarinin vakum miktarini arttirmak veya azaltmak, kullanilan kla-
peler ile ayarlanir. Ayrica genel emis ayar1 hazneye giriste baglanti kanalini az veya ¢ok kapatan bir klape
vasitasiyla emme giicii ayarlanir. Bu ayar emme giiciiniin islenen malzemenin narinligine gore yapilir. Ma-
kinede takim degistirme sistemi devreye girdiginde arka ve 6n emis kanallari, klape yardimiyla kapanarak
tiim hava sarim kism1 emis kanalina verilir. Boylece fitil ucu yakalama igin gerekli olan hava emisi saglanir.

3. Hazne ile filtrenin temizlik ve bakimi

Makine tizerindeki manometre tizerindeki basing 70 mm su siitununa ulasildiginda filtrelerin temiz-
lenmesi tavsiye edilir. Bu durumda gerekli vakuma ulagilamadiginda filtreler ¢ikarilarak tizerindeki atik
tabakasinin temizlenmesi gerekir. Bunun disinda ayda bir defa filtre siingerinin delikli 1zgara igerisinden
¢ikarilarak silkelenmesi veya vakumlu temizleyici ile temizliginin yapilmasi gerekir. Emis kanallarinin te-
mizligini periyodik olarak makine arkasinda bulunan pencerelerden kontrol edilerek fira yardimiyla te-
mizliginin yapilmas: gerekir.

FINiISOR MAKINESINi KAPATMA Siire
6.17. UYGULAMA @® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci tiretim sonrasi makineyi kapatmak. Uygulamada makineye basingli hava girisini
kesmeniz, ana salteri kapatmaniz, makine kisim ve elemanlarini temizlemeniz beklenmektedir. Uygulama,
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Finisor fitil makinesi Standart 1 adet
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Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Makineye basingli hava besleyen basing regiilatoriinii kapatarak makineye basingli hava girisini kesiniz.
Ana salteri kapatiniz.
Makine tizerinde elyaf gecis noktalarinda olusan toz ve uguntulari basingl hava ile temizleyiniz.
Makinedeki toz emme kanallarinin temizligini yapiniz.
Filtre haznesini temizleyiniz.

Filtre siingerini vakumlu hava temizleyici ile temizleyiniz.

@ N ey Pl ops S

Manson ve biberonlari bosa aliniz.

10. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Finis6r Makinesini Kapatma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

Makineye basingl hava besleyen basing regiilatoriinii kapatir, makineye
basingli hava girisini keser.

4. Ana salteri kapatr.

Makine tizerinde elyaf gecis noktalarinda olusan toz ve uguntulari basingl

> hava ile temizler.

6. Makinedeki toz emme kanallarinin temizligini yapar.
7. Filtre haznesini temizler.

8. Filtre siingerini vakumlu hava temizleyici ile temizler.
9. Manson ve biberonlar1 bosa alir.

10. | Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullanir.
“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler i¢in ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢

Yapmis oldugunuz uygulamadan elde ettiginiz kazanimlar: arkadaslarinizla paylaginiz.
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OGRENME
BIRIMi

STRAYHGARN
HARMANI

7.1. STRAYHGARN HARMANINA HAZIRLIK
7.2. HARMAN YAPMA

KONULAR

o Strayhgarn iplik¢iliginde harman isleminin amaglarini
« Harman isleminde dikkat edilmesi gereken hususlar:

« Strayhgarn iplikgiliginde pagavra agma isleminde kullani- dokiintii elyaf

garnet
» Pacgavra makinelerinin gorev ve ¢aligma prensiplerini giyotin

lan makine ¢esitlerini

Pacgavra makinelerinde iiretim isleminin yapilmasini ham madde se¢imi
kondisyon

pagavra

strayhgarn harmani
sifonoz

o Harman isleminde kullanilacak ara¢ gere¢ se¢iminin

-

NELER OGRENECEKSINiZ?

yapilmasini,

o Harman regetesine gore ham madde se¢im isleminin
yapilmasini

toz giderme (shaker)

« Harmana katilacak dokiintii elyaf se¢im isleminin yapil-

masini

« Harman kondisyonlama isleminin yapilmasini



7. Ogrenme Birimi

Strayhgarn iplik iiretimi, kisa bir igslem akisi ile gerceklesir. Kalite, renk ve maliyet gz 6niine alinarak
hazirlanan harman, halla¢ makinesinde islem gérdiikten sonra tarak makinesine beslenmekte ve dogrudan
fitil olarak elde edilmektedir. Makineden elde edilen fitil yumaklar1 6nce iplik makinesinde istenen iplik
numarasina kadar inceltip biikiim verilerek iplik formunda kopslara daha sonra da bobin makinesinde bo-
binlere aktarilmaktadir.

7.1. STRAYHGARN HARMANINA HAZIRLIK

Strayhgarn ipliklerin kullanim alani diger ytin ipliklerinden daha farklidir. Dolayisiyla strayhgarn har-
maninin biiyiik gogunlugunu gesitli tiirde dokiintiiler olusturmaktadr.

Strayhgarn iplikgiliginde kalite yoniinden g tip iplik tiretimi gerceklesir (Gorsel 7.1).

Kaba strayhgarn iplikler: Kaba malzemeden yapilan ve kalin numaralarla iiretilen hali, battaniye ve
kilim yapiminda kullanilan ipliklerdir.

Orta strayhgarn iplikler: Hals, kilim, battaniye, manto ve palto yapiminda kullanilan ipliklerdir.

Ince strayhgarn iplikler: Trikotaj iplikleridir.

Gorsel 7.1: Strayhgarn iplikler

7.1.1. Harman Yapmanin Amaci

Strayhgarn sanayiinde kullanilan elyaf gesitliliginin fazla olmasi sebebiyle harman, tiretim agamasinin
en 6nemli kismini olusturur.

Strayhgarn iplikgiliginde harman islemi, su verilen hususlar1 gelistirmek ve istenen yeni degisik du-
rumlari elde etmek i¢in yapilir:

o Istenen iplik ve kumas (gériiniis, tutum dokiim vb.) 6zelliklerini yansitmak.

o Dokuma ve rme islemlerinde gerekli olan diizgtinliik ve mukavemete sahip iplikler iiretmek i¢in
uygun ham madde se¢iminin en iyi sekilde yapilmasini saglamak.

o Harmani ucuzlatmak i¢in miimkiin oldugu kadar fazla dékiinti kullanmak.
«  Elde edilecek olan iplik veya kumasta 6zel efektler elde etmek.

«  Uretim asamalarinda iglemleri kolaylagtirmak i¢in harmana girecek elyaf seciminde incelik ve
uzunluk degerleri birbirine yakin lif gruplarinin karistirilmasina 6zen gostermek.

«  Yiin ve sentetik elyaf karigimui ile elde edilecek mamuliin kullanim 6zelliklerini arttirmak ayrica
yetersiz olan dogal elyaf ihtiyacini azaltmak.

Bu hususlar saglayan ham madde se¢imi ve harmana giris yiizdeleri, belirlendikten sonra katlama ve

dikey kesim teknigi ile diizgiin bir karigim iglemi yapilir.
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7.1.2. Harman Cesitleri

Harman,; farkl: cins, kalite ve fiyattaki ham maddelerin homojen olarak karistirilmasi islemidir. Har-
man; renk harmani, kalite harmani ve fiyat harmani olmak iizere tig gesittir.

7.1.3. Harman Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Harman yaparken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

1. Harmana girecek elyaf topaklarinin iyi agilmis olmasi sarttir.
2. Harman katlari serilirken miimkiin oldugu kadar ince tabakalar olusturulmalidur.

3. Hazirlanan harman, harman makinesine alinirken elyaf, dikine kesilerek her seferinde esit miktar-
da makineye beslenmelidir.

4. Harman yaginin diizgiin bir nemlendirme ile harmana verilmesi gerekir.

Karigim ve harman yag1 dagiliminin daha iyi olabilmesi i¢in acicilardan birkag kez gegirebilme ya
da harman yataginin birkag kez aktarilmas: olanaginin bulunabilmesi (yer ve makine kapasitesi
bakimindan) gerekir.

6. Miimkiin oldugunca az is giicii ile yliksek harmanlama verimi saglanmalidir.
Toz ve uguntulardan arinmis bir ortamda ¢alisilmalidir.

8. Aynizamanda birden fazla harman hazirlanarak isletmenin degisen gereksinimlerine cevap vere-
bilmesi gerekir.

7.1.4. Strayhgarn Pacavra A¢ma Makineleri

Strayhgarn iplikgilik sisteminin bir geregi olarak sert ve yumusak dokiintiilerin harmana katilmasi i¢in
elyaf haline getirilmesi gerekir. Bu islemi gerceklestiren farkli pacavra agma makineleri mevcuttur.

1. Pagavra toz giderme makinesi

2. Giyotin kesme makinesi

3. Kiurpint1 agma ve pagavra didici sifon6z makinesi
4

Iplik agma garnet ve droset makineleri

Bir strayhgarn fabrikasi, eger pacavralar: kendisi didikleyip agiyorsa ve dokiintii elyafi harmanina ka-
ristirtyorsa yukaridaki makinelerin bazilarini harman dairesinde bulundurmalidir. Malzemenin makineler-
den ¢ikis sekli, yapilacak islemlere gore degisiklik gosterir. Pagavra agma makinelerinden ¢ikan elyaf, halla¢
makinesine veya dogruca tarak ambarlarina sevk edilir.

Didiklemenin amaci, iplikteki biitkiimii ve pagavralar1 parcalayip agarak elyaf formunu almasini sagla-
mak boylece hi¢ kullanilmamis elyafla harmanlanacak duruma getirmektir.

Pagavra agma makinelerine 6n hazirlik islemi

Mamul ve yar1 mamul seklindeki kirpintilarin pagavra agma makinelerine 6n hazirlik islemini ko-
laylastirmak ve elyaf kirilmalarini 6nlemek i¢in pagavra agma makinelerinde yaglanir. Malzeme tabakalar
halinde yayilarak %10’luk sicak yag ile yaglanarak elyafin yag1 igine almasi igin en az 12 saat dinlenmeye
birakilir. Ayrica sert materyallerin bazilari, sulu buharla buharlama yapildiktan sonra sicakken (materyal
kendisini birakmigken) yaglama islemi tercih edilir. Boylece hazirlanan kirpintilar, pagavra agma makinele-
rinde, islenmeye hazir duruma getirilir.
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7. Ogrenme Birimi

7.1.4.1. Pacavra Toz Giderme (Shaker) Makinesi

Piyasadan temin edilen pagavralarin %20-40 toz teskil eder.
Yiiniin iyi bir sekilde islenebilmesi i¢in tozlardan arindirilmasi, te-
mizlenmesi ve agilmasi gerekir. Toz giderme makinesi; ylin elyafini
agmak, tozunu gidermek ayni zamanda bir 6n harmanlama yap-
mak amaciyla kullanilan bir makinedir (Gorsel 7.2a ve 7.2b).

Gorsel 7.2: a) Pagavra toz giderme makinesi

Toz nakil
borusu

Karg1 dovict
digler

Yiin elyaf
besleme kanali

Toz emis
borusu

Elyaf ¢ikis
kanali

Elekli 1zgara

Telef odasi

Gorsel 7.2: b) Teknolojik ¢izim

Basit bir konstriiksiyona (yap1) sahip olan toz giderme makinesinin ana elemani olan vurucu tambur
(930 mm ¢ap) ve tizerinde 7cnr’lik sira disler mevcuttur. Ham madde makineye doldurma kapagindan besle-
nerek vurucu tambura iletilir (Gorsel 7.3). 500 devir/dk. hizla donen tambur ve tizerindeki disler sayesinde,
tizerine aldig1 elyafa darbeler vurarak karsi doviicii diglerin de yardimiyla agma ve gevsetme islemi gergek-
lesir. Bu sekilde tambur tizerinde birkag tur donerek islenen elyaf temizlenir (Gorsel 7.4).

Gorsel 7.3: Elyaf besleme kapag1 Gorsel 7.4: Vurucu tambur
Elyafta meydana gelen agma ve gevseme sonucu agiga ¢ikan yabanci maddeler, elekli 1zgaralardan do-

kiintii haznesine iletilir. Makine icerisindeki hava sirkiilasyonu ile tozlarindan da ayrilan elyaf, disar1 atma
kanalindan makineyi terk eder. Bu makine saatte 100-125 kg elyaf1 temizleme kapasitesine sahiptir.
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{6{}}:®=ﬁ TOZ GIDERME MAKINESINDE URETIM ..
| YAPMA Sire
7.1. UYGULAMA @ 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci toz giderme makinesinde tiretim yapmak. Uygulamada iiretim 6ncesi giivenlik
tedbirlerini almaniz, ana salteri agarak makineyi ¢alistirmaniz, ham madde besleme islemini yapmaniz ve
tretimi gézlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendi-
rilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Toz emme makinesi Standart 1 adet

Yiin elyafi Strayhgarn harmaninda kullanilacak 50 kg
yiin pagavralar olmali.

Elyaf temizleme tabancasi Calisir durumda olmali. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Makine ve ¢evresinin temizlik islemlerini yaparak tiretime hazirlayiniz.
Makine ¢evresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatip gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.
Ana salteri agarak makineyi ¢alistiriniz.
Makineyi bos ¢alistirarak makinenin gerekli hiza ulasmasini saglayiniz.
Yiin pagavralarini makineye besleme islemini yapiniz.

Sifonéz makinesinde tiretim asamalarini dikkatlice gozlemleyiniz.

@ = ey s B N

Uretim bittikten sonra ana salteri kapatiniz.

10. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Yiin elyafinin toz emme makinesi-

Yiun elyafinin ¢ivili davul ile
acilma isleminin yapilmasi

Yun elyafinin ¢ivili davul ve
ne beslenmesi

karg1 doviicti disler ile agilmasi

Tozlarin ve yabanci maddelerin te-

Yiin elyafinin ¢ikis kanaliyla tarak | Tozlarin fan yardimi ile toz emis

lef odasina dokiilmesi makinesine sevk edilmesi kanalindan makineden atilmas:
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Toz Giderme Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.
3. Makine ve ¢evresinin temizlik islemlerini yaparak iretime hazirlar.
4 Makine ¢evresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatip gerekli
givenlik tedbirlerini alir.
5. Ana salteri acarak makineyi ¢aligtirir.
6. Makineyi bos ¢alistirarak makinenin gerekli hiza ulasmasini saglar.
7. Yiin pagavralarini makineye besleme iglemini yapar.
8. Sifonéz makinesinde {iretim agamalarini dikkatlice gozlemler.
9. Uretim bittikten sonra ana salteri kapatir.

10. | Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Toz giderme makinesinin kullanim amaglar1 nedir?

7.1.4.2. Giyotin Kesme Makinesi

Strayhgarn iplikgilik sisteminin bir geregi olarak iplikhane atiklar1 ve mamul haldeki atiklarin yeniden
islenmesi icin elyaf haline getirilmesi gerekir. Bu islem cesitli parcalama ve agma makineleriyle gerceklesir.
Mamul haldeki atiklar ve pagavralar, giyotin bigaklariyla kiigiik parcalar haline getirildikten sonra sifonoz ve
garnet makinelerinden gegirilerek elyaf formuna sokulur. Daha sonra diger liflerle karisgtirilir.

a) Giyotin makinesinin gorevleri

o  Strayhgarn harmanina katilabilecek her tiirlii kumas ve elyaf kirpintilarini (akrilik, yiinlii, pamuk-
lu kumas kirpintilars, halr ipligi telefi 6riilmiis ve dokunmus kumas fireleri) keserek daha kiigiik
parcalar haline getirmek.

o Kesim islemi gorerek kiiciik parcalar haline getirilen ham maddeleri, sifon6z ve garnet makine-
sine hazirlamak.
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Bilgi Notu

Mamul héldeki atiklarin pargalanmast ve kiigiik pargalara ayrilmasi islemini yapan bigak-
lara giyotin adi verilir.

b) Giyotin kesme makinesi ¢calisma prensibi

Islenecek olan ham madde, malzeme sevk bandi {izerinden makineye beslenir. Beslenen malzemenin
i¢cinde olabilecek metal parcalarini tespit edilmesi i¢in istege bagli “metal dedektor” kullanilmaktadir. Bu
sayede dedektor, besleme bandini durdurup uyari vermesini saglar. Malzeme yonlendirici silindirin de yar-
dimziyla hareketli bandin sonuna kadar taginir. Burada baski silindiri ve hemen altinda st hareketli, alt sabit
olan giyotin bigaklar1 mevcuttur. Baski silindirinin uygulamis oldugu agirlik yardimiyla ham madde alt ve
tist giyotin bigaklar1 arasina yatirilarak sabit kalmasi saglanir (Gorsel 7.5).

Yonlendirici silindir

Malzeme sevk bandi
Malzeme sevk bandi

Basku silindiri
Kesici bigaklar (giyotin)
Malzeme ¢ikis bandi

Ust giyotini yukar1
kaldiran kam mili

Gorsel 7.5: Giyotin makinesi teknolojik ¢izim

Ust giyotin bigaginin agag1 yukari hareketi ile kesilen malzeme, ¢ikig bandi tizerine dokiiliir (Gorsel 7.6).
Daha kiigiik pargalara ayrilan ham madde sonraki islemler icin hazir duruma gelir. Giyotin makinesinde
ham madde 10 mm’ den 100 mm’ye kadar kesilme 6zelligine sahiptir. Makinenin kesme islemini yapan ki-
sim cam bolmeli veya demir 1zgara seklinde kapaklarla kapatilmistir. Kapaklardan herhangi birinin acilmasi
durumunda sensor devreye girer, makine durur.

a) Ust harketli bigak
b) Alt sabit bigak

Gorsel 7.6: Giyotin kesme bigaklar:
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X . . . .
{6{}}:®=ﬁ GIYOTIN KESME MAKINESINDE ..
. Iy X Siire
URETIM YAPMA
7.2. UYGULAMA @ 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci giyotin kesme makinesinde kumas ve elyaf kirpintilarini kesmek. Uygulamada tire-
tim 6ncesi giivenlik tedbirlerini almaniz, malzeme ¢ikis kismina kilif gecirmeniz, ana salteri agarak makineyi
calistirmaniz, ham madde besleme islemini yapmaniz ve tiretim siiresince gozlem yaparak dolan kilifi degis-
tirmeniz beklenmektedir. Uygulama galisjmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Giyotin kesme makinesi Standart 1 adet

Strayhgarn harmaninda kullanilacak kumas

Yiin elyafi ve elyaf kirpintilart olmali.

50 kg

Islem Basamaklar1
1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Makine ve ¢evresinin temizlik islemlerini yaparak tiretime hazirlayiniz.
Kesilen malzeme i¢in makineye kilif takiniz.
Makine ¢evresini kontrol edip koruyucu kapaklar: kapatarak gerekli gtivenlik tedbirlerini aliniz.
Makineyi ¢alistiriniz.
Malzeme besleme islemini yapiniz.

Kilif agz1 doldugunda makineyi durdurup kilifi diizeltiniz ve makineyi tekrar ¢alistiriniz.

O 0 N ok LD

Kilif tamamen doldugunda makineyi durdurup yeni kilif takiniz.

—
=

Uretim bittiginde makineyi kapatiniz.

—_
—_

. Makinede hareketli olan tiim aksamlarin durdugundan emin olduktan sonra koruyucu kapaklari aginiz.

—
N

Makine bigaklarinin oldugu boliime elinizi temas ettirmeden ¢aligma alaninizin, kullanilan arag gerecin
temizlik ve bakimini yapiniz.

—
w

. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Malzeme, besleme

Makine koruyucu ka-
bandinin 6n kis- paklar: kapatilir.
mindan dikkatlice

yerlestirilir.

Besleme bandindan

Kesilen malzeme,
gelen malzeme, giyo- makine ¢ikig kisminda

tin bigaklarr ile kesilir. kilif igerisine dolar.
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Giyotin Kesme Makinesinde Uretim Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Makine ve ¢evresinin temizlik islemlerini yaparak tiretime hazirlar.
4. Kesilen malzeme i¢in makineye kilif takar.
5 Makine ¢evresini kontrol eder, koruyucu kapaklar: kapatir ve gerekli giiven-
’ lik tedbirlerini alir.
Makineyi ¢aligtirir.
Malzeme besleme islemini yapar.
8 Kilif agz1 doldugunda makineyi durdurur, kilifi diizeltir ve makineyi tekrar
’ caligtirir.
9. Kilif tamamen doldugunda makineyi durdurur ve yeni kilif takar.
10. | Uretim bittiginde makineyi kapatir.
1L Makinede hareketli olan tiim aksamlarin durdugundan emin olduktan
sonra koruyucu kapaklari agar.
12. Makine bigaklarinin oldugu boliime elini temas ettirmeden ¢alisma alanini
ve kullanilan arag gerecin temizlik ve bakimini yapar.
13. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Uygulamadaki gozlemlerinize dayanarak makinede yapilan kesme islemini kisaca agiklayiniz.

7.1.4.3. Kirpint1 Agma ve Pagavra Didici Sifon6z Makinesi

Bu makine; her tiirlii pagavra, ipek, flos, jiit, shoddy (dinklenmemis kumas pargalar1) gibi kirpintilar:
a¢mak i¢in kullanilir. Sifon6z makinesinin yiin isletmelerinde ¢esitli tipleri mevcuttur fakat calisma prensibi
itibaryla birbirlerine benzerler (Gorsel 7.7).

Elekli tambur Pag;a' Givili
Perdest  javul  Pacavra kumagi

- parcalayan silindir

Elyaf ¢ikis
bandi

Bogaz silindirleri

Pagavra yiin sevk bandi

Kirpint: kutusu

Dis gark

vantilatorii Agirlik

Gaorsel 7.7: Sifonz makinesi teknolojik ¢izimi
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7. Ogrenme Birimi

a) Sifon6z makinesinin gorevleri

Sifon6z makinesi, elyafi garnet makinesine beslenecek forma getirmek i¢in yapmasi gereken gorevler
sunlardir:

o Her tirlii yumugak ve sert dokiintiileri agma islemi ile daha kii¢iik parcalara ayirmak ve ipliksi bir
hale getirmek.

«  Harmanlama yapmak.
«  Agma ve gevseme sonucu materyal icerisindeki agiga ¢cikan yabanci maddeleri uzaklagtirmak.

«  Materyal, tozlarindan arindirarak bir sonraki islem icin hazir duruma getirmek.

b) Sifon6z makinesinin ¢alisma prensibi

Sevk band: tizerinden makineye beslenen pagavralar, bogaz silindirleri yardimiyla tambura (¢ivili da-
vul) sevk edilir. Ust bogaz silindirinde yay baski oldugundan materyal bogaz silindirleri tarafindan sikica
tutulur. Tambur hiz1 daha yiiksek oldugu icin materyal bogaz silindirleri arasindan ¢ekilerek alinir. Elyaf,
yavas olan yiizeyden hizli yiizeye gecerken 6n a¢ma islemi gerceklesir. Tambur tizerindeki ¢iviler vasitasiyla
materyal agilir. Civi inceligi ve siklig1 materyale gore degisiklik gosterebilir. Tambur tzerinde, bigaklarla

donatilmis parca silindiri mevcuttur. Bu silindir daha ¢ok iri parca kumaslarin par¢alanmas islevini tistlenir
(Gorsel 7.8).

Agma iglemini goren materyal, ¢ikista bulunan elekli tamburun hava emisi etkisiyle tambur tizerine
yapisir. Bu esnada elyaf icerisindeki yabanci madde ve tozlar emilerek filtre odasina sevk edilir. Tambur
¢ikisinda yer alan, parga perdesi agilan elyafin elekli tambura dogru sevki sirasinda agilmamis olan ¢ok
biiyiik parca materyallerin ¢ikisa gegisini 6nler. Boylece bu materyaller, tambur {izerinde tekrardan agma
isleminden geger (Gorsel 7.9).

Agilmus, daha kiiglik pargalara ayrilmis, toz ve pisliklerinden arindirilmus, ipliksi hale doniisiimii sag-
lanmis materyal makineyi terk eder. Sifonézden ¢ikan malzeme dogrudan harmana veya gerekirse garnet ya
da droset makinesinden gegtikten sonra harmana gider.

Elekli tambur

Uzeri bigaklarla
kaplanmis pargala-
ma silindiri

Gorsel 7.8: Parca silindirinin yapist Gorsel 7.9: Sifonoz makinesi ¢ikis kismi

{{)}}:@:{} SIFONOZ MAKINESINDE URETIM Sii
' YAPMA e
7.3. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci sifon6z makinesinde tiretim yapmak. Uygulamada tiretim 6ncesi giivenlik tedbir-
lerini almaniz, ana salteri agarak makineyi calistirmaniz, ham madde besleme islemini yapmaniz ve tiretimi
gozlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.
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Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Toz emme makinesi Standart 1 adet
Iplik dékiintiileri Kaba yiinli, gesitli iplik dokiintiileri olmali. 50 kg
Elyaf arabasi Sert plastikten tekerlekli olmali. 1 adet

fslem Basamaklar1

1. I saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

&

Tambur ve ¢ivileri kontrol ederek ¢iviler iizerinde kalan artiklar once el taragi daha sonra basingli hava
ile temizleyiniz.
Alt ve tist elekli tamburlar1 basingh hava ile temizleyiniz.

Makine gevresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatip gerekli giivenlik tedbirlerinizi aliniz.

4

5

6. Ana salteri agarak makineyi ¢alistiriniz.

7. Ham maddenin makineye besleme islemini yapiniz.

8. Makinede elyafin gormiis oldugu islemleri ve calisma akisini gozlemleyiniz.
9. Uretim bittikten sonra ana salteri kapatiniz.

10. Makinenin ve kullanilan arag gerecin temizlik islemini yapiniz.

11. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
Sifon6z Makinesinde Uretim Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Tambur ve ¢ivileri kontrol eder, giviler tizerinde kalan artiklar: 6nce el tarag:
daha sonra basingli hava ile temizler.

4. Alt ve st elekli tamburlar: basingli hava ile temizler.

Makine gevresini kontrol eder, tim makine kapaklarini kapatir ve gerekli
gtivenlik tedbirlerini alir.

Ana salteri acarak makineyi ¢aligtirir.

6

7. Ham maddenin makineye besleme islemini yapar.

8 Makinede elyafin gérmiis oldugu islemleri ve ¢alisma akigini gozlemler.
9

Uretim bittikten sonra ana salteri kapatir.
10. | Makinenin ve kullanilan arag gerecin temizlik islemini yapar.

11. | Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanur.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlgtitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Makineye beslenen elyaf 6zelliklerini kisaca agiklayiniz. Cikis kisminda bulunan elekli tamburun gorevi
nedir?




7. Ogrenme Birimi

7.1.4.4. Iplik Agma Garnet ve Droset Makineleri

Droset ve garnet makineleri sifon6z makinesinde iplik héline getirilmis dokiintiilerin tamamini agarak
daha etkin bir elyaf haline getirilmesinde kullanilir. Bu makineler yap: olarak tarak makinelerine benzer,
bazilarinda tambur tizerinde sadece ¢alisicilar mevcutken bazi tiplerinde hem ¢alisict hem de alic1 organlar
vardir. Tarak makinesine gore garnet tellerinin yapisi farklilik gosterir fakat galisma prensibi olarak benzer
ozelliklere sahiptir.

a) Garnet makinesinin gorevleri

Garnet makinesi, su gorevleri yerine getirir:
o  Sifon6z makinesinde iglem gormiis her tiirlii triko parcalarini agmak ve harmanlamak.

o Azbikimli (yumusak), yitksek bukiimlii (sert) kamgarn ve strayhgarn iplik dokiintiilerini acarak
elyaf héline getirmek.

e Yabanci maddeleri uzaklastirmak.

«  Harman halla¢ makinesi i¢in hazir duruma getirmek.

b) Garnet makinesi ¢alisma prensibi

Sevk band tizerinden makineye beslenen materyal iki ¢ift
besleme silindiri tarafindan alinarak avantren silindirine verilir.
Avantren silindiri tizerindeki disler vasitasiyla ilk agma iglemi
bu kisimda gergeklesir. Nakledici silindir, avantrenden gelen
malzemeyi tambura ileterek avantrende olusabilecek tikanma ve
elyaf sariklarini 6nler. Tambur iizerine yayilan materyal tambur
telleri ile ayn1 yapida zit yonlii tellere sahip, tambura ¢ok yakin
ayarlanmig ¢alisict adi verilen kiiciik silindirlerle birlikte agma
islemini yaparlar (Gorsel 7.10). Tambur ve ¢alisic1 arasinda esas
agma iglemi gerceklesir. Bu sekilde tambur iizerinde bulunan ga- Gorsel 7.10: Garnet makinesi galigict

lisic silindir sayis1 kadar agma noktasi olusur. silindirlerin konumu

Lk -

a) Calisici silindir b) Tambur

Agilan malzeme birbirinden ayrilarak elyaf héaline gelir. Tambur tizerindeki tiim ¢alisici silindirlerde
a¢ma islemi tamamlanan elyaf penyér silindiri tarafindan alinir. Penyor tizerindeki elyaf, hizar tarafindan
titresim (salinim) hareketi ile tiilbent formuna getirilir ve ¢ikis kanalina yonlendirilir. Malzemenin makine-
lerden cikis sekli, yapilacak islemlere gore farklilik gosterebilir. Buradan dogruca tarak veya halla¢ makine-
sine sevk edilir (Gorsel 7.11).

Ekartman ayar
Calisicilar kelepgeleri

Aventren
Bogaz silindiri
silindirleri

Peny6r Elyaf toplayicist

Elyaf sevk
hizar

bandi

Elyaf ¢ikis kanali

Gorsel 7.11: Garnet makinesi teknolojik ¢izimi

286

e




Strayhgarn Harmani

Garnet makinelerinin ¢esitli tipleri mevcuttur. Alt1 ¢aligic1 bir, iki, ti¢ veya dort tamburlu olanlar: var-
dir. Tki tamburlusu strayhgarn, {i¢ ve dért tamburlusu kamgarn iplik yoluklarinin agilmast i¢in uygundur.
Ayni sekilde on iki ¢aligicr silindire sahip ¢ok daha kuvvetli makinelerde, sert ve yiiksek biikiimli ipliklerin
dahi agilmasinda en iyi sonuglar1 vermektedir (Gorsel 7.12a ve 7.12b). Makinedeki tambur ve ¢aligici say1-
s1 arttikca makine tiretim hiz1 diiser mesela tek tamburluda tiretim 20-25 kg/h, ¢ift tamburluda ise 15-20
kg/hdur.

Gorsel 7.12: a) Garnet makinesi besleme kismi Gaorsel 7.12: b) Garnet makinesi ¢ikis kismi

 Droset makinesi ¢calisma prensibi

Droset iplik agma makinesi tarak makinesi gibi calisir. Hem sifonézde agilmig kumas parcalart hem de
garnette islem gormils iplik par¢alarinin daha efektif bir halde elyaf hiline getirilmesi i¢in uygundur. Droset
makinesi ¢alisma prensibi olarak garnet makinesine ¢ok benzer, tek fark biiyiik tambur tizerinde ¢alisici
silindirlerin yaninda alic1 silindirlerin mevcut olmasidir.

7.1.5. Harman Yapilirken Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ham maddenin makinelerde tiretime baglamadan 6nce 6n hazirhiginin yapilmas siirecinde, makinede
tiretim sirasinda, temizlik islemlerinde veya makinede calisilacak ham madde 6zelliklerine gore yapilmasi
gereken ayarlarda su ara¢ geregten faydalanilmaktadir.

o Terazi o Harman yag

o Yag tabancasi o  Sablon

o  Hava tabancasi o Kumpas

o Takim ve 6l aletleri e Hava hortumu
+  Yaglama tanki o Temizlik fircasi

7.1.6. Harman Regetesine Gore Dokiintii Elyaf Se¢imi

Strayhgarn yiin iplik¢iliginde harmana katilan ham maddelerin tamamini dokiintiiler olusturmaktadir.
En son garnet makinesinde islem géren dokiintii ve pagavra seklindeki ham maddeler tamamen elyaf haline
getirildikten sonra ayni isletme igerisinde hazirlik dairesine gonderilir. Yapilacak ipligin kullanim alanina
gore ornegin el 6rgii ipligi i¢in daha ince olan dokiintiiler secilirken hali veya kilim gibi mamuller i¢in daha
kaba, kalin ve kisa olan dékiintiler kullanilir.

7.1.7. Elyafi Harman Yerine Yerlestirme

Harman regetesine gore harmana katilacak olan balyalar veya guvallar, secildikten sonra isletmenin
ham madde deposundan uygun bir arag ile harman odasina taginir. Yiin recete hesabina gore sirastyla har-
man alanina dizilir.
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7. Ogrenme Birimi

&
7.4. UYGULAMA

Yonerge

GARNET MAKINESINDE URETIiM YAPMA

Siire

® 1 Ders Saati

Uygulamanin amaci garnet makinesinde islenecek elyafa gore gerekli ayarlamalar1 yaparak etkin bir
tiretim saglamak. Uygulamada tiretim éncesi giivenlik tedbirlerini almaniz, ana salteri agarak makineyi ¢a-
listirmaniz, ham madde besleme islemini yapmaniz ve iiretimi gozlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama
calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1

Garnet makinesi
Iplik dékiintiileri

Elyaf arabasi
El tarag1

Islem Basamaklar1

Ozelligi

Tek tamburlu 12 ¢aligic1 olmal.

Bikiimlii iplik dokiintiileri, corap ipligi dokiintiisii
olmali.

Sert plastikten tekerlekli olmal.

Standart

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2o Ny Bl I

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Makinedeki gerekli ekartman ayarlarini yapiniz.

Ana salteri agarak makineyi ¢aligtiriniz.
Ham maddenin makineye besleme islemini yapiniz.
Makine ¢ikisinda elyaf arabasina dolum islemini saglayiniz.

Uretim bittikten sonra ana salteri kapatiniz.

10. Makine ve ¢aligma alaninizin temizlik islemlerini yapiniz.

11. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Miktar1
1 adet

50 kg

1 adet
1 adet

Tambur ve galisici telleri arasinda kalan tarak i¢i dokiintiilerini el taragi ve basingli havayla temizleyiniz.

Makine ¢evresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatip gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.

Ham maddeyi maki-

neye besleme islemi

Tambur tizerine yayilan
elyafin calisicr silindir-

lerde agilmast islemi

Tambur tizerindeki el-
yafin penydr tarafindan

alinmasi iglemi

Elyafin hizar taragi

ile peny6r iizerinden
alinarak ¢ikisa verilmesi
islemi
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Garnet makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getirir.

Tambur ve ¢alisici telleri arasinda kalan tarak i¢i dokiintiilerini, el tarag: ve

3.
basingli havayla temizler.
4. Makinedeki gerekli ekartman ayarlarini yapar.
5 Makine ¢evresini kontrol ederek tiim makine kapaklarini kapatir, gerekli

giivenlik tedbirlerini alir.
6 Ana salteri acar, makineyi ¢alistirr.
7 Ham maddeyi makineye besleme islemini yapar.
8. Makine ¢ikisinda elyaf arabasina dolum islemini saglar.
9 Uretim bittikten sonra ana salteri kapatir.
10. | Makinenin ve ¢alisma alaninin temizlik islemlerini yapar.

11. | Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullanir.
“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Garnet makinesine beslenecek elyaf ¢zelliklerini agiklayiniz.

7.2. STRAYHGARN HARMANI YAPMA

Strayhgarn iplik tiretiminde yiin elyafi ile birlikte kamgarn dokiintiileri, sentetik iplikler (polyester, po-
liamid, akrilik vb.), pamuk, viskon ve konfeksiyon (hazir giyim) artig1 pacavralar gibi ¢esitli ham maddeler
kullanildig1 ve yapilan harmanin homojen olmas: gerektigi icin strayhgarn iplik tiretiminde harman yapma
islemi ¢ok 6nemlidir (Gorsel 7.13).

Gorsel 7.13: Strayhgarn harmani
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7. Ogrenme Birimi

7.2.1. Strayhgarn Harman Recetesi

Harmana baglamadan 6nce harmana katilacak materyal iyice temizlenmeli, agilmali, yabanci madde-
lerden arindirilmali ve pagavralar pagavra makinelerinden gegirilmis olmalidir. Uretilecek ipligin 6zellik-
lerine gére harmani olusturacak elyaf gruplarini ve miktarlarini belirlemek icin harman regetesi hazirlanir
(Harman regetesi ve harman regete hesaplari, kamgarn harmani 1.3.3’te detaylariyla anlatilmistir.).

7.2.2. Kullanilacak Dokiintiilerin Ozellikleri

Strayhgarn iplikgiliginde harmani olusturacak elyaf gruplar1 geri kazanilmis dokiintiilerden olusacag:
i¢in ayn1 harmanda birbirine benzer fiziksel 6zelliklere sahip dokiintiilerin segilmesine dikkat edilmelidir.
Bunun i¢in harmanda kullanilacak dokiintiilerin 6zellikleri sunlardir:

o  Elyaf uzunluklar1 ¢ok biyiik farklilik gosteren dokiintiiler ayn: harmanda karistirilmamalidir. Bu
tir islemler caligmayi ve ekartman ayarlarinin secimini giiclestirir.

o  Lif gruplarinin parlaklik ve renk gibi fiziksel 6zellikleri birbirine yakin olan dokiintiiler secilme-
lidir.
«  Kuvrim cinsi ve miktar1 bakimindan lif gruplarinin benzer 6zellikler tagimasi egirme islemini ko-

laylagtirir.

o Pagavra makinelerinde islem goren lif gruplar olabildigince esit agilmis ve temizlenmis olmalidur.
Harmana katilacak ham maddeler ayni diizeyde acgilmis olan dokiintiilerden olusturulmalidir.

o Pacavra agma isleminden 6nce 6n hazirlik olarak yapilan kondiisyonlama islemi ile lif gruplar:
arasinda esit nem dengesi saglanmalidur.

o Pacavra agma islemlerinden 6nce yapilan yaglamada, kullanilan yag oraninin da ayni olmasi
onemlidir. Elyaf tizerindeki yag orani az veye ¢ok olan dokiintiler ayni harmanda karigtirilirsa
tiretim stirecinde ¢aligma zorluklar: ortaya ¢ikar.

7.2.3. Strayhgarn Harmaninda Kullanilacak Ham Madde Se¢imi

Strayhgarn yiin iplik¢iliginde ¢ok gesitli dokiintiiler kullanilmaktadir. Verilen semada genel olarak en
¢ok kullanilan ham madde ¢esitlerine gore bir siniflandirma yapilmistir (Sema 7.1). Bunlarin diginda triko
pargalari, konfeksiyon artiklari, akrilik polyester vb. farkli ham maddeler de segilebilir.

— Yiin
#( Esas ham madde ( Pamuk

@ Ipek

Ham madde Sert Dokiintiiler
cesitleri Biikiimlii iplikler ve bitkiimlii iplik ma-
mulleri (eski yeni kumas parcalari, iplik
artiklari)

—> Yan ham maddeler

Yumugsak Dokiintiiler

Kamgarn ve strayhgarn dokintiileri
(tarak alti, kemling, fitil ve gekme yolugu,
makine alty, tarak ici vb.)

Sema 7.1: Strayhgarn harmaninda kullanilan ham madde gesitleri
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7.2.4. Harman Yapim Teknikleri

Harman regetesine gore segilen elyaf gruplarindan kat harmani teknigi ile harman hazirlanir. Harman-
dan alinan materyal, dikey kesitler seklinde halla¢ makinesine beslenirken ayni zamanda ¢ok iyi bir karisim
saglanir (Harman yapim teknikleri kamgarn harmani 1.3.2'de detaylariyla anlatilmistir.).

7.2.5. Harman Recetesine Gore Ham Madde Se¢imi

Strayhgarn harman recete hesabina gére harmana katilacak elyaf gruplari ve miktarlar: (kg) belirlene-
rek harman 6ncesi hazirlik islemleri tamamlanir.

7.2.6. Ham Maddeleri Harman Yerine Yerlestirip Harman Yapma Islemi

Bu konu strayhgarn harmanina hazirlik kazanimi igerisinde 7.1.7'de kisaca anlatilmistir.

7.2.7. Harman Kondisyonlama Islemi

Genel olarak dogal elyaf, zamana ve bulundugu ortamin nemine bagli olarak havadaki nemi biinyele-
rine kolaylikla alabilme veya tizerinde tasidig1 nemi bulunduklar: ortama tekrar geri birakabilme 6zelligine
sahiptirler. Yiin elyafi da havadaki nem miktarina bagli olarak elle tutuldugunda kuruluk hissi vermesine
ragmen %33’ varan miktarlarda nem igerebilmektedir.

Tekstil materyalleri test laboratuvarlarina gelmeden 6nce hangi sartlar altinda (nemli veya kuru hava)
depolandig bilinmedigi igin fiziksel testlere (agirlik, mukavemet gibi) tabi tutulmadan 6nce hatalar: 6nle-
mek ve dogru sonuglara ulasmak amaciyla kondisyonlama yapilmalidir. Bu nedenle olusabilecek hatalar:
onlemek i¢in tiim numuneler %10-25 nispi nem ve 50 °Cde degismez agirliga gelinceye kadar kurutularak
6n kondisyonlama yapilir. Daha sonra standart atmosfer sartlarinda (%65+2 nispi nem 20 +2 °C) bekletilir
ve teste tabi tutulur.

Kondisyonlamanin yapilis1: Kondisyonlama islemleri laboratuvarlarda ve isletmelerde yapilir.
a) Laboratuvarda kondisyonlama

Tekstil materyalinin fiziksel testler i¢in standart durumda olmasi gerekir. Bunun i¢in de nispi nemi
%10'dan daha yiiksek olmayan bir atmosferde, istenen nem miktarina gelinceye kadar kurutularak tutulmas:
gerekir. Bunun i¢in nem diizenleme cihazi olarak bilinen kondisyonlama firimi kullanilir.

b) isletmede kondisyonlama

Kondisyonlama, materyalin isletme sartlarinda, makinelerde rahat ¢aligmasini saglamak i¢in yapilir.
Balyalarin en az 24 saat, 20-24 °C sicaklikta ve %50-65 rutubette dinlenmeye birakilmasidir. Béylece mater-
yal, ortamin rutubet ve sicakligina uyum saglar.

Bilgi Notu

Kondisyonlama, fiziksel muayenede hatalar: 6nlemek ve tiretimde elyafin islenmesini kolay-
lastirmak i¢in ham, yar1 veya tam mamul durumundaki tekstil elyafinda bulunmasi istenen nem
diizeyine getirme islemidir.
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7. Ogrenme Birimi

2 HARMAN RECETESINE GORE
@-:{} KULLANILACAK OLAN DOKUNTU ELYAFI Siire
7.5. UYGULAMA SECME O® 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amact harman regetesine gore triko ipligi tiretimi i¢in dokiintii elyaf secimini yapmak.
Uygulamada harman regetesinde verilen elyaf miktarlarini hesaplamaniz, hesapladiginiz miktardaki elyaf ge-
sitlerini hazirlamaniz ve harman alanina tasimaniz beklenmektedir. Uygulama ¢aligmanin sonunda yer alan
kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Yiin elyafi (triko ipligi ~ Kemling, tarak alti, agilmig sert ve yumusak , -
tiretimi) bitkiimlii yoluk, didilmis pagavra gesitleri 4000 kg'lik harman icin
Harman yag1 Antistatik olmalr. 4.000 kg’lik harman i¢in
Hassas terazi 0,01 g hassasiyetli olmali. 1 adet

Hesap makinesi Masa tipi olmal. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.
3. Regetedeki elyaf cesitlerinin miktarlarini hesaplayiniz.
4. Elde edilen degerleri tabloda bos birakilan “harman miktar:” siitununa sirasiyla yaziniz.
5

Harman regetesine gore hazirlanmis olan elyaf grup ve miktarlarini ¢alisma arkadaslarinizla yardim-
lagarak harman alanina tastyiniz.

=)

Caligma alaninizi ve kullanilan arag gerecin temizligini ve bakimini yapiniz.

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Harman Recetesine Gore Kullanilacak Olan Dékiintii Elyafi Segme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.
Regetedeki elyaf cesitlerinin miktarlarini hesaplar.

Elde edilen degerleri tabloda bos birakilan “harman miktar1” siitununa sira-

siyla yazar.
. Harman regetesine gore hazirlanmis olan elyaf grup ve miktarlarini ¢alisma
arkadaslariyla yardimlagarak harman alanina tasr.
6. Caligma alaninin ve kullanilan arag gerecin temizligini ve bakimini yapar.
7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Harman Regetesi: Nm 18 Triko Orgii Ipligi Uretimi

Harmanda Kullanilacak Elyaf Harman Miktar1 (%) Harman Miktar1 (Kg)
Yiinli, Pamuklu, Kumas Kirpintilari %20

Biikiimli Yoluk %30

Elyaf Tarak Alt1 %15

Karisik Renkli Kemling %30

Harman Yag: %5

Toplam %100 4.000 kg
Sonug

Strayhgarn harman recetesi hazirlama islemini yaparken nelere dikkat edilmelidir?

{f'@
@-@é} STRAYHGARN HARMANI YAPMA Siire
7.6. UYGULAMA O 3 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci belirlenen yiin balyalarindan karisim yapmak. Uygulamada balyalar1 harman da-
iresine getirmeniz, yiin elyafini katlar halinde zemin {izerine serip, yaglama yapmaniz beklenmektedir. Uy-
gulama calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Yiin elyafi (triko ipligi ~ Kemling, tarak alti, agilmig sert ve yumusak , .
tretimi) bitkiimlii yoluk, didilmis pagavra gesitleri 4000 kglik harman i¢in
Harman yag1 Antistatik olmalr. 4.000 kg’lik harman i¢in
Hassas terazi 0,01 g hassasiyetli olmali. 1 adet

Hesap makinesi Masa tipi olmal1. 1 adet

i§lem.Basamaklar1
1. I saghg: ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
3. Harman regetesine gore belirlenen balyalar: harman dairesine getiriniz.
4

Balyalar1 aginiz. 20-24 °C sicaklikta ve %50-65 bagil rutubette kondisyonlama igin en az 24 saat
bekletiniz.

5. Bu siireg icerisinde iki saat araliklarla balyalardan numune alarak laboratuvarda tartiniz.
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7. Ogrenme Birimi

6. Tartilan numune agirhiklar: arasindaki fark %0,25’ten kiigiik ise kondisyonlama siirecini ta-
mamlayiniz.

7. Kondisyonlama siireci tamamlandiginda harman recetesindeki elyaf gruplar: ve miktarlarini
balyalardan alarak harman alanina getiriniz.

8. Temiz bir zemin {izerine el ile ince katmanlar halinde seriniz.
9. Her kat arasina ince tabaka halinde yag piiskiirtiiniiz.
10. Hazirlanan harmani dinlendirmeye birakiniz.

11. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

[}

¥

fl

- h.—r

.| | -

- KIRLIYON | Harman i¢in
M e .

KARS el I kesilen kisim

N

=

Strayhgarn Harmani Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3, Harman regetesindeki elyaf gruplar ve miktarlarini balyalardan alarak

harman alanina getirir.

Balyalar1 agip 20-24 °C sicaklikta ve %50-65 bagil rutubette en az 24 saat

4.
bekletir.

5 Bu siireg igerisinde iki saat araliklarla balyalardan numune alarak laboratu-
’ varda tartar.

6 Tartilan numune agirliklari arasindaki fark %0,25’ten kiigiik ise kondisyon-
) lama siirecini tamamlar.

” Kondisyonlama siireci tamamlandiginda harman regetesindeki elyaf grupla-
’ r1 ve miktarlarini balyalardan alarak harman alanina getirir.

8. Temiz bir zemin tizerine el ile ince katmanlar halinde serer.

9. Her kat arasina ince tabaka hélinde yag piiskiirtiir.

10. | Hazirlanan harmani dinlendirmeye birakir.

11.  Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanir.
“Hayir” olarak isaretlenen olcutler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
1.  Harman yaparken nelere dikkat edilmelidir?

2. Isletmede yapilan kondisyonlama isleminin amacini kisaca agiklayiniz.
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OGRENME
BIRIMi

STRAYHGARN TARAK
MAKINESI

8.1. STRAYHGARN TARAK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA
8.2. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE AYAR
8.3. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE URETIM

KONULAR

o Strayhgarn tarak makinesinin gorevlerini, kistmlarini
o Strayhgarn tarak makinesinin galigma prensibini

o Uretimde kullanilacak arag gerecleri i, e, (i

 Eltaragi ile tarama isleminin yapilmasini ve penydr

o Strayhgarn tarak makinesinde elyaf sevk isleminin VE ara nakil
ekartman ayarinin yapilmasini besleme hizi

ekartman

Oon agma

pirtak ¢ikartma

strayhgarn tarag:

taraklama

o Strayhgarn tarak makinesinde ovalama ve hiz ayarinin tarak hiz1
yapilmasini tarak telleri

 Bos fitil makaralarinin onlitk kismina takilmasi isleminin

-

NELER OGRENECEKSINiZ?

yapilmasini

« Strayhgarn tarak makinesinde elyaf besleme ayar1 ve bes-
leme isleminin yapilmasini

tiilbent ayirici



8. Ogrenme Birimi

Harman halla¢ dairesinde elyaf homojen sekilde karistirilir; fakat tiretilecek olan ipligin bilesimini
olusturacak gesitli renk, kalite ve cinsteki yapaginin tam olarak harmanlanip en iyi sekilde karigmasini sag-
lamak i¢in taraklama isleminden ge¢mesi sarttir. Elyafi agma, birbirinden ayirma, diizeltme ve diizgiin bir
karisim meydana getirme islemlerinde en iyi sonuglar taraklama ile elde edilir (Gorsel 8.1).

Gaorsel 8.1: Strayhgarn tarak makinesi

8.1. STRAYHGARN TARAK MAKINESiNi URETiIME HAZIRLAMA

Strayhgarn iplik Giretiminde kullanilan kisa elyaf oraninin fazla olmasi ve harmanda ¢ok ¢esitli dokiin-
titlerin kullanilmasindan dolay1 taraklama islemi ayr1 bir 6nem kazanmaktadir. Strayhgarn taraklama siste-
mi, kamgarn taraklama sisteminden farkli 6zellige sahiptir. Elyaf tarak makinesinde islem gordiikten sonra
fitil olarak ¢ikmaktadir. Strayhgarn taraklar birgok gorevi iistlenmis boylece ¢ekim ve fitil islemlerinden ta-
sarruf saglanmistir. Strayhgarn iplikgiliginde tek makine bir¢ok islemi yaptig1 i¢in tiretim maliyeti diisiiktiir.

8.1.1. Strayhgarn Tarak Makinesinin Gorevleri

Strayhgarn tarak makinesinin gorevleri su sekilde siralanabilir.
o Tutam halindeki ve karmasgik durumdaki elyafi birbirinden ayirmak ve agmak.

o  Bitkisel (¢er ¢op, ot, pitrak vb.) yabanci maddelerin ve tozlarin giderilerek temizleme islemini
yapmak.

o Renkbakimindan uniform (hepsi ayni) bir gériiniim elde edecek kadar malzemenin karistirilmasi
ve farkli ham maddeleri, istenen oranlarda en iyi sekilde harmanlamak.

o  Tarama islemi ile karmagik durumdaki elyafi miimkiin oldugu kadar diizelterek paralel duruma
getirmek.

o Istenen gramajda, diizgiin tiilbent elde etmek.

«  Iplik makinesine beslenebilecek uygunlukta istenen numarada fitil yumag: elde etmek.

8.1.2. Strayhgarn Tarak Makinesi Calisma Prensibi

Strayhgarn tarak makinesinin ¢alisma prensibinin biitiiniinii kavrayabilmek igin 6ncelikle kisimlarinin
ayr1 ayr1 incelemenmesi gerekir.
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Strayhgarn Tarak Makinesi

Strayhgarn tarak makinesi kisimlari

Strayhgarn tarak makinesi sirasiyla su kisimlardan meydana gelmistir:
Besleme kismui

On agma kismi

Pitrak ¢ikartma tertibati

Taraklama kismi

Ara nakil tertibati

Onliik tertibati

A

1. Besleme kismu: Tarak besleyici sistemlerinin temel amaci diizgiin materyal sevki, agma ve karistirma
fonksiyonlarini yerine getirmektir. Tarak makinelerinde besleme islemi manuel (el ile besleme), terazi ve
tam otomatik besleme olmak iizere ii¢ farkli sistem kullanilir. Yeni teknolojiye sahip tarak makinelerinde
tam otomatik besleme sistemi kullanilmaktadir (Kamgarn tarak makinesi 2.1.3.1/ bakiniz.).

2. On agma kismu: Tarak makinesinin bu kisminda itinali bir 6n agma, temizleme ve karistirma fonksiyon-
lar1 yerine getirilir (Kamgarn tarak makinesi 2.1.3.2)ye bakiniz.).

3. Pitrak ¢ikartma tertibati: Cok kaba ve kirli tarak yiiniinde mevcut bulunan pitrak, diken, ¢op ve sert
iplik parcalarini elyafa zarar vermeden mekanik yollarla yapilan temizleme islemine pitrak ¢ikartma, bu
islemi yapan bir grup silindir ve bigaklarin bulundugu sisteme pitrak ¢ikartma tertibati denir. Kamgarn,
yar1 kamgarn ve strayhgarn yiin iplik¢iliginde kullanilan tarak tiplerine ve amaca bagl olarak farkl: pitrak
¢ikartma tertibatlar: kullanilabilir. Strayhgarn taraklarda one gikan tiilbent igindeki pitrak, diken vb. gibi
artiklar1 temizleme fonksiyonunu yerine getiren (harmel) veya 6n agma kismindan hemen sonra kulla-
nilan (morel) olmak iizere iki farkli pitrak ¢ikartma sistemi kullanilir (Morel pitrak ¢ikartma tertibatinin
detayli anlatimi i¢in kamgarn tarak makinesi 2.1.3.3% bakiniz.).

Pitrak temizleme (harmel) tertibati: Harmel sistemi, bir ¢ift agir ¢elik dokme silindirden meydana
gelir. Harmel silindirleri, 300-500 mm ¢apl1 ve bir tanesinin agirlig1 1,5 tondur. Mekanik ve hidrolik basing
sayesinde silindirlerin materyale yaptig1 baski 3-5 tona ¢ikabilir. Bu sisteme peralta sistemi de denir.

Harmel sisteminde, tiilbent seklindeki elyaf iki agir ¢elik dokme silindirlerin arasindan gegirilip igin-
deki saman, diken, pitrak ve sert iplik parcalarinin ezilerek pargalanmasi saglanir. islem, materyal olabildi-
gince ince tiilbent hilindeyken uygulanir. Bu sistemde dikkat edilmesi gereken noktalardan biri silindirlerin
diizgiin bir yiizeye sahip olmasi ve tiilbendin kaba pitrak ve diger maddelerden daha ince bir durumda
olmasidir. Harmel tertibati genellikle orta ve ince tarak gruplari arasina yerlestirilir. Tiilbent icindeki pitrak
ve diger maddelerin ezilerek par¢alanmasindan sonra bu pargalarin temizlenmesi i¢in bir taraklama iglemi
yapilir (Gorsel 8.2).

Silindirler aram\
é_—> mesafe ayar

mekanizmasi

Ust pitrak ezme
silindiri

Alt pitrak ezme
silindiri

Gorsel 8.2: Harmel pitrak temizleme (Peralta)
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Taraklama tinitelerinde kullanilan pitrak ¢ikartma tertibatlarinin faydalari agagida verilmistir.

kimyasal uzaklagtirma islemine karbonizasyon islemi denir. Bu yapilan kimyasal islem, yiin el-
yafina zarar verdigi i¢in daha ¢ok mekanik yontemler tercih edilir.

Karbonizasyon islemine ihtiya¢ kalmaz.

Bazi yiinlerde bulunan deri par¢aciklarini ezmek suretiyle elyaftan ayrilmasini saglar.
Daha diizgiin fitil, dolayisiyla daha diizgiin iplik tiretimine olanak saglar.

Dabha ince iplik tiretimi ve egirme hizini arttirmayr miimkiin kilar.

Egirme isleminde meydana gelen kopus oranini azaltir.

Egirmede elyafa uygulanan ¢ekim miktarini arttirmaya elverisli hale getirir.

Elde edilen iplikler daha mukavemetli (dayanikli) olur.

Materyalin boyanmasi sirasinda boyay1 cekme (absorbe) yetenegi artar.

Elde edilen ipliklerde daha sonraki islemlerde (dokuma, 6rme) iplik kopuslarinda ve fire (eksilme)
verilmesinde azalma olmasi, daha diizgiin kumas yapisi elde etme islemlerini saglar.

Bilgi Notu

Yiin tizerindeki bitkisel yabanci maddeleri asit ve sicaklik etkisiyle komiirlestirilerek yapilan

4. Taraklama kismr: Strayhgarn iplik tiretimi i¢in taraklama ¢ok énemlidir. Ciinkii diizgiin bir strayh-
garn ipligi, diizgiin ve geregince taraklanmus fitilden imal edilmektedir. Strayhgarn taraklarda ¢ok degisik
sayida tambur ve silindirlerden olusan farkli konstriiksiyonlar (yap:1) gelistirilmistir. Bunlar gelistirildigi
bolgelere gore (Iskog, Ingiliz, Amerikan ve Avrupa sistemi vb.) farkli isimler ile adlandirilmistir.

Tarak konstriiksiyonlar: iiretim teknolojilerine, ham madde 6zelliklerine ve iiretilen iplik 6zelliklerine
gore gesitli sekillerde olabilir. Tarak tiplerindeki bu farkliliklar, temizleme ve taraklama derecelerine yone-
liktir. Temel amag, en iyi taraklama sonuglarini elde etmektir.

Strayhgarn tarak makinesinde taraklama kismu ii¢ farkli boliime ayrilmistir. Her biri ayri bir tarak gi-
bidir. Aralarinda besleme tertibati vardir. Arka arkaya siralanan bu ii¢ tarak tinitesi arasinda ¢aligma tarzi ve
yap1 bakimindan higbir fark yoktur. Ancak tellerin inceligi ile taraktan ¢ikan malzemenin durumu degisir.

Didikleme, temizleme, agma ve pitrak ¢ikartma iglem-
lerini yapar. Olgiileri bakimindan tel yapilar1 kalin ve ara-
liklidir. Silindir ayarlar1 daha agik yapilmistir (Sema 8.1).

INCE
TARAK

Sema 8.1: Strayhgarn tarak makinesi

akis semast




Strayhgarn Tarak Makinesi
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5. Ara nakil tertibati: Strayhgarn taraklarda mevcut tarak tinitelerinden (kaba ve orta tarak) ¢ikan tiil-
bendi, bir sonraki tarak tnitesine nakletmek icin kullanilan tertibatlara ara besleme denir. Bu amacla
kullanilan birka¢ farkli sistem vardir. Hepsinin temel amaci malzemeye asagidaki 6zellikleri kazandirip
belli hususlar: gerceklestirmektir.

o  Taraktan ¢ikan tiilbendi nakletmeye elverisli forma getirmek.

o  Elyafin harmanlanmasini arttirmak.

«  Nakil islemini miimkiin oldugunca kisa zamanda yapmak.

o  Elyafin birbirine gére durumunu ve yoniinii ayarlamak.

o Orta ve ince taraga birim zamanda belli agirlikta elyaf sevki yapmak.

Ara nakil tertibati ¢calisma prensibi: Kaba taragin penyoriinden ¢ikan tiilbent formundaki materyal,
hasir iizerinde ileriye dogru taginir. Taginan tiilbent, hasirin sonunda yayma silindiri arasina verilir. Silindir-
lerin ileri geri hareketiyle 25-50 cnr’lik genislikte tabakalar olusturulup ikinci bir hasir tizerine katlar halinde
serilir. Makinenin kenarinda bulunan dikey konumdaki tasima bands, katlar seklinde serilen elyaf tabakasini
once yukar1 dogru, sonra yatay olarak tasir. Bu tasima esnasinda elyafin tist tabakasr alt tabakay: olusturacak
sekilde yon degistirdiginden harmanlama orani artar. Yon degistiren elyaf tekrar ikinci bir dikey tagima ban-
di vasitasiyla agag1 dogru ilerler. Makine eni boyunca ileri geri hareket yapan tasima band: vasitasiyla elyaf
tabakasi hasir iizerinde katlar olusturur. Hasir iizerindeki katlar belli bir agirliga gelince ikinci tarak (orta)
grubuna beslenir. Ara nakil tertibatiyla tekrar tekrar harmanlanan elyaf, ikinci taramaya hazir duruma gelir
(Gorsel 8.3). Yeni sistem taraklarda ara nakil islemi, makinenin kenarinda bulunan nakil sistemi ile taban-
dan yapilmaktadir (Gorsel 8.4).

Elyaf tabakasinin yon Ikinci tarak grubuna

Ara nakil tertibati degistirmesi (alt iist olmasi) beslenmesi

Gorsel 8.3: Strayhgarn tarak makinesi ara nakil tertibati

/ P?yt')r Vakumlu \

hizar tarag

Yiin elyafi hareket yoni
Yiin elyafinin yéniinii

|
Yiin elyafin
bant {izerine
seren hareketli
Elyaf ¢ikig silindir
bandi
Baski
silindirleri

Yiin elyafini tambur veya
Yiin elyafi nakil bantlar: onlitk kismina gétiiren

& bant sistemi /

Gorsel 8.4: Yeni sistem taraklarda ara nakil tertibati
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8. Ogrenme Birimi

6. Onliik tertibati: Strayhgarn taraklarda son kisim olan énliik tertibati, ince tarak boliimiinden alinan
tiilbende fitil (6n iplik) formunu kazandiran kisimdir. Onliik tertibatina tiilbent béliicii veya kondenser
ad1 verilir. Genel amaglar1 sunlardur:

«  Tiilbendi esit genislikte ve agirlikta seritlere bolmek.
»  Ovalamak suretiyle mukavemet kazandirip fitil hiline getirmek.

«  Elde edilen fitilleri iplik makinesinde kullanilacak formda yumak seklinde sarmak.

Bu ii¢ temel fonksiyonlar: yerine getiren onliik tertibati, strayhgarn taraklarin degismez pargasidir.

Tarak cikislarinda kullanilan 6nliikler, peny6rli onliikler (tek ve ¢ift peny6rlii) ve sirimli onliikler (¢ok ve
tek sirimli) olmak tizere ikiye ayrilir. Giiniimiizde
ise en ¢ok kullanilan ve standart hale gelmis olan
dort yumak gruplu sirimli onliiklerdir.

Sirimli 6nliik tertibati: Onliik tertibati, ince
taragimn hizarindan ¢ikan tiilbendi, istenen iplik
numarasina uygun olarak once seritlere boler
sonra fitil formuna getirir. Tiilbent boliicii silindir
(divizor) yapr olarak ytizeyi esit dilimlere ayrilmig
ve her dilim arasinda sonsuz hareket eden sirimlar
(kayaslar) vardir (Gorsel 8.5).

K Tiilbent bolicii divizor /

Gorsel 8.5: Strayhgarn onliik tertibat

Tiilbent boliicii tig¢ ana kisimdan meydana gelir.

a) Tulbendin sirimlara boliinmesi

Peny6rden hizar ile tiilbent formunda alinan elyaf besleme silindir ifti yardimiyla birinci tiilbent, bo-
licti silindirlere gelir. Tilbent, boliicti silindir tizerindeki sirimlar vasitasiyla elyafi seritlere bolerek st ve
alt olmak {iizere iki kiimeye ayirir. Boliinme islemi sirasinda yan yana bulunan iki sirirmdan biri iste, digeri
alta dogru tagima yapar. Boylece sirimlar arasinda elyaf ¢calma olayr meydana gelmez. Daha sonra ikinci
tillbent, boliiciide tekrar béliinerek dort gruba ayrilan seritler, sirimlarin yardimiyla ovalama apronlarina
taginir (Gorsel 8.4). Mesela ilk boliinmede 112 es pargaya ayrilan seritlerin 56 adedi iist, 56 adedinin de alt
sirimlara taksim edildigini diisiinelim. Buna gore ikinci kez boliindiigiinde her bir ovalama sistemine 28
adet serit beslenir. Dort katli ovalama sisteminin her katinda dért ayr1 sarim silindiri mevcuttur. Her bir
sarim silindirinde de yedi ayr1 fitil ucu olacak sekilde sarim yapilir. Buna gore sarim sehpasinin her katinda
7 x 4 = 28 fitil Gretilir. Dort katli sarim sehpasi oldugu igin 28 x 4 = 112 fitil ayn1 anda tarak makinesinden
¢ikar (Gorsel 8.6).

ﬁ . agama tiilbent

bolici silindirler

§-— 4. nakil silindiri
Boliunmiis tilbendi
tagtyan kayis sistemi

Besleme — 3. nakil silindiri

silindiri

2. asama tiilbent
boliicti silindirler

2. nakil silindiri

1. nakil silindiri

Gorsel 8.6: Tilbendin seritlere boliinmesi
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b) Seritlerin ovalama islemi ile mukavemet kazanmasi

Boliinen seritler ovalama apronlarinin ileri hareketiyle arasindan gegen elyafi sevk ederken sag sol
titresim hareketi ve basincin da etkisiyle ovalayarak mukavemet kazandirir, fitil formuna getirir. Apronlara
sag sol titresim hareketi, yandaki kam mekanizmas: tarafindan verilir. Kullanilan ovalama apronlari sente-
tik malzemeden yapilmis olup tizerlerindeki oluklar sayesinde ovalama sirasinda liflerin birbirine tutunma
kabiliyetinin artmasini saglar (Gorsel 8.7).

/ 4. kat ovalama sistemi \
e N

3. kat ovalama sistemi

Ust ovalama mangonu

2. kat ovalama sistemi

il
Y

K&\A

Alt ovalama
mangonu

Ovalama kam

1. kat ovalama sistemi / K mekanizmast //

Gorsel 8.7: Tiilbent boliicii ovalama kismi

¢) Fitillerin yumak formunda sarilmasi

Ovalama apronlarindan ¢ikan fitil, yumak seklinde sarilmak tizere besleme sehpasina gider. Besleme
sehpasi katlardan olusmaktadir. Her katta fitilin yumak formunda sarildig1 yedi adet sarim silindirleri var-
dir. Elde edilecek fitil numara ve sayisina gore farkli kontriiksiyonlarda (yapi) sarim sehpalar1 kullanilabilir.
Elde edilen fitiller ileri geri hareketi yapan kilavuzlar yardimiyla bobin tizerine ¢apraz sarimi saglanir. Bazi
tiplerde kilavuz (gezdirici) sabit, yumak silindirleri sag sol hareketi yapar. Fitiller ahsap veya aliiminyum
malzemeden yapilmis makaralar tizerine sarilacag: gibi fitil formunda boyama yapilacaksa paslanmaz ¢elik
malzemeden yapilmus, tizerinde delikler bulunan makaralara da sarilabilir (Gorsel 8.8).

4. kat sarim kismi

Fitil band1

yonlendirici Fitil

masurasi

Fitil yumagini
saran silindir

1. kat sarim kismi

Gaorsel 8.8: Tiilbent boliicii sarim sehpasi

Gorsel 8.8'de sadece 6rnek teskil etmesi i¢in her katta bes adet fitil kilavuzuna yer verilmistir.

Strayhgarn tarak makinesinin kisimlar1 ayr1 ayr1 incelendikten sonra genel ¢aligma prensibi su sekil-
dedir:
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8. Ogrenme Birimi

Strayhgarn tarak makinesi: Harman halla¢ makinesinde islem gérmiis materyal, terazili veya tam
otomatik besleme sistemi ile elyaf yogunlugu stirekli kontrol edilerek birim zamanda, esit miktarda elyaf
kiitlesi tarak makinesine beslenir. Besleme hasiri tizerinde ileriye dogru taginan materyal bogaz silindirleri
tarafindan alinarak 6n agma kismina verilir. Bu kisstmda harmandan gelen elyaf topaklarinin sert ve keceles-
mis kistmlar: agilir, gevsetilir bir sonraki isleme hazir duruma getirilir.

On agma iglemiyle karmagik durumdan daha diizenli hile gelen elyaf, tizerinde tutunan gesitli bitkisel
yabanci madde ve pitraklarin temizlenmesi i¢in pitrak tertibatina (morele) sevk edilir. Ayrica ince tarak bo-
limiinden 6nce de pitraklarin tiilbende ge¢mesini 6nlemek i¢in harmel (peralte) silindirlerinden gegirilir.
Kaba taragin kolayca isleyebilecegi duruma gelen elyaf, nakil (aktarma) silindiri ile kaba taragin tamburuna
sevk edilir.

Tambura gecen elyaf tambur telleri tizerine yayilir. Tambur ile birlikte calisan dort veya alt1 ¢alisicr alici
¢ifti bulunur. Tambur ve ¢alisict silindirler arasinda esas taraklama, ¢alisicy, alict ve tambur arasinda alma
islemi gerceklesir. Tambur ve ¢alisici silindirin miisterek teget gecislerinde ayni yone dogru hareketi ve kars:
karstya (z1t) tel yapisiyla tambur tizerinde ilerlemek isteyen elyaf ¢alisici silindirin garnitiir telleri ile tutulup
geriye dogru geKkilir, bir ucu tambur tarafindan tutulurken diger ucu ¢alisici silindirin tellerine takildigi icin
¢ekilme esnasinda elyaf diizeltilmis ve agilmig olur. Taraklanmus elyafin bir kismi tambur tizerinde ileriye
dogru hareketine devam ederken bir kismi da ¢aligici silindir tizerinde kalir. Bu esnada alict silindir devreye
girer, calisict silindir tizerinde kalan elyafi kendi tizerine alir ve tambura iletir. Alma isleminin gerceklesmesi
tel yonlerinin ayni (art arda), miisterek teget gecislerinde zit yone dogru hareket etmeleri sebebiyle elyaf, ya-
vas olan ¢alisici silindir tizerinden ¢evresel hiz1 yiiksek olan alici silindir tarafindan alinir ve tambura iletir.
Boylece burada kismi bir agma ve yeni gelen elyaf ile karisim islemi saglanir. Tambur tizerinde bulunan her
bir ¢aligic1 ve alici gifti sayis1 kadar taraklama noktasi vardir. Tambur {izerindeki tiim taraklama noktalarin-
da islem goren elyaf agilmus, temizlenmis ve paralellik kazanmis oldugundan dolay: tambur telleri arasina
goker. Volant silindiri tizerindeki uzun ve esnek yapiya sahip teller, tambur telleri arasina 1,5-2 mm kadar
dalar. Volantin hizi tamburdan daha yiiksek olmasi nedeniyle teller arasina ¢6kmiis elyafin kabartilarak tel
yiizeyine ¢ikmasini saglar. Boylece penyoriin alma islemini kolaylagtirir.

Tamburun ve peny6riin garnitiir tel yonleri ters,
miisterek teget gecislerinde hareket yonleri ayni olmasi
ve penyoriin ¢evresel hizinin tamburdan az olmasi ne-
deniyle elyaf peny6r tizerinde st iiste yigilarak birikir
(yogunlasma). Penyo6r tizerinde toplanan elyaf hizar ta-
rafindan tiilbent seklinde alinir. Sonra da genis bir vatka
héline getirilip ara besleme sistemiyle bir sonraki tarak
grubuna (orta tarak) sevk edilir. : Ny —

Her tarak grubunun penyoriinden tiilbent formun-
da elyafin alinmasini saglayan hizar veya bazi taraklarda . -
alicr silindir ¢iftleri kullanilir. Elyafin ¢ok ince ve seyrek
sekilde birbirine tutunmus yiizey olusumuna tiilbent
formu denir.

Hizar taragi, penyor silindirinin boyunca uzunluga
sahip kalin mil izerine yerlestirilmis testere agizli lama-
dan olusan ve vurus (salinim) hareketi yapan makine
organidir. Penyor telleri tizerine tutunan elyafin tiilbent
seklinde alinmasi, hizarin yapmis oldugu vurus hareketi
ile saglanir (Gorsel 8.9).

Gorsel 8.9: Kaba tarak ¢ikis
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Kaba taraktan gelen elyaf, orta ve daha sonra ince tarak boliimlerinde bulunan taraklama noktalarinda
(tambur caligicy, alict) ayni islemleri gordiikten sonra ince taragin sonunda fitil olusumu icin 6nliik terti-
batina gelir. Tiim tarak gruplarinda tambur, ¢alisicy, alic1 ve penyor silindirlerinde taraklamanin etkisini
arttirmak i¢in bir 6nceki tarak grubuna gore daha ince ve sik tel yapist ile silindirlerde yakin ekartman ayar-
lar1 tercih edilir. Ince taraktan ¢ikan tiilbent 6nliik tertibatinda seritlere béliinerek ovalama apronlarinda
ovalanir ve fitil bobinine sarilarak iplik makinesine beslenecek forma getirilir.

Tarak makinesinde tarama sirasinda aciga ¢ikan pislik, yabanci madde ve kisa elyaf dokiintiileri ma-
kinenin altinda bulunan bos alanda toplanir. Her yeni harman girisinde dokiintti alani bir defa temizlenir.
Makinede bulunan dokiintii kontrol sistemi, tarak dokiintiilerinin i¢inde bulunan yeniden kullanilabilir
durumdaki elyafi ayirir. Béylece tekrar kullanmak igin degerlendirilir. Tarak dairesinde farkl: tip harman-
lar islenirken uguntu yoluyla harman 6zelliginin bozulmasinin da 6niine gegilir. Taragin altinda toplanan
dokiintiiler bir emme borusu tarafindan taragin besleme ambarinin iistiinde bulunan temizleme béliimiine
sevk edilir. Burada tekrar kullanilmas: miimkiin olan lifler toz ayirici, kabartma ve agma makinelerinden
gecerek temizlenip agilmis elyaf, tekrar besleme ambarina dékiiliir.

Elyafin makine organlar1 arasinda rahat ve problemsiz ¢alismas: ve makine veriminin istenen seviyede
olmast icin birkag temel faktor vardir. Bunlar su sekilde siralanabilir.
o Harmandaki elyaf gruplarinin uygunlugu (kisa ve uzun elyaf orani) olduk¢a 6nemlidir.
o Elyafin rahat calismasi ¢ok yiiksek hizlarda meydana gelebilecek elektriklenme yiikiinii en aza indir-
mek icin belli noktalarda elyafa, uygun miktarlarda antistatik madde eklenmis yag verilmesine dikkat

edilmelidir.

o Tarak dairesinde en 6nemli unsurlardan biri de atmosfer kogullaridir. %60-70 bagil nem ve 24-27 °C
sicaklik da optimum ¢alisma ortami saglanir. Atmosfer kosullar saglandiginda elyaf, makinede daha
rahat calisir. Ayrica ortamdaki uguntu miktar: azalir.

o Tarak makinesinde uygun ayar ve hizlarin kullanilmas: da makine verimi i¢in énemlidir.
o Makine elemanlarinin temizlik ve bakimlarinin belirli periyotlarda yapilmasina 6zen gosterilmelidir.
o Tarak tellerinin belli tiretim siirelerinden sonra bilenmesi veya tel sarimlarinin yapilmas gerekir.

Strayhgarn tarak makineleri islenen elyaf yapisi ve iiretilecek iplik 6zelligine gore farkl: konstriiksiyonla-
ra sahiptir. Kaba ve kalin iplik (hal, battaniye) tiretimi i¢in daha ¢ok iki tamburlu taraklar kullanilir (Gérsel
8.10a). Ince iplik iiretimi (el 6rgii ipligi) i¢in dért tamburlu taraklar kullanilir (Gérsel 8.10b).

Onliik tertibat1 (kondenser) Tarama kismi On agma ve temizleme kismi
A A o . -
/_ g g = \ //(—— ~ /’_— ™
= il
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N2 °§ o§ ::::g)_-_ § S‘l?céélllmdlr ; siliax:;(liil‘r 2 2. agict silindir
’_ ND —D gggg_g silindir
B©ZE2 8 Agict Agict
g 2_‘5 2 silindir Alic silindir Alm_
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Gorsel 8.10: a) Hali ve battaniye tiretimi i¢in kullanilan strayhgarn tarag
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8.1.3. Uretimde Kullanilan Arag¢ Gereg

Strayhgarn tarak makinesinde tiretim siirecinde farkli amaglar i¢in kullanilan arag Gere¢ mevcuttur.
Tarak dairesinde iiretim esnasinda elyaf tipine ve iiretilecek iplik numarasina gore ayar, harman tipi degi-
simlerinde temizlik ve makine bakim islemleri i¢in kullanilan ara¢ geregten bazilar sunlardir.

o Yaglama tanki

«  Hava tabancasi

«  Hava hortumu

o Anahtar takimi, farkli u¢larda tornavida

o  Sablon (sentil)

o Temizleme fircas

« Tel dip temizliginde kullanilan garnitiir teli temizleme aparati

o  Tel sarim aparati

o Yeni sarilan tellerin ¢apaklarini almak i¢in kullanilan bileme tas:
o Tel aralarinda sikigmus bitkisel yabanci maddeleri ¢ikarmak i¢in kullanilan kanca
o  Takometre (devir 6l¢iim cihazi)

o  Higrometre (Ortamdaki nem miktarini 6lger.)

8.1.4. Strayhgarn Tarak Makinesine Elyaf Sevki

Kamgarn tarak makinesinde tiretim 2.1.4% bakiniz.

8.1.5. Bos Makaralarin Onliik Kismina Takilmasi

Onliik tertibatinda bulunan besleme sehpast iizerinden dolu fitil yumaklar: alinir ve bos makaralar
takilir. Ovalama apronlarindan gelen fitil uglar: tutulur, bos makara tizerine el ile bir tur sarilir. Makine-
den alinan fitil yumaklarmin formunun bozulmamas i¢in tastyici caglik iizerine takilirlar. Tagtyict caglik
doldugunda iplik dairesine sevk edilir. Iplik dairesinden de bos masuralar alinarak tarak boliimiine getirilir
(Gorsel 8.11).

~

Strayhgarn tarak Sabit vargel iplik

makinesi makinesi

Yumak tagima
sehpast

Gorsel 8.11: Tasiyict caglik ile fitil yumaklarinin iplik dairesine sevki
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8. Ogrenme Birimi

EL TARAGI iLE TARAMA YAPMA Siire
8.1. UYGULAMA @® 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci taraklama isleminin yiin elyafi tizerindeki etkisini gézlemlemek. El taraklarini is-
lem basamaklarina uygun sekilde kullanarak tarama yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin so-
nunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
El tarag: Mdf, tel yapisi sert olmali. 2 adet
Yiin elyafi Yiin elyaf gesitleri olmali. 30 kg

Islem Basamaklar1

1. Atodlyede bulunan el taraklarinizi temizleyerek tarama islemine hazir-
layiniz.

2. Atolye icerisinde ¢alisma yaparken arkadaslarinizla is bolimi yapiniz.

El taraklarini ve numune elyaf kiitlesini esit miktarda paylastirarak ar-
kadaslariniza dagitiniz.

4. Elyafi taragin u¢ kismina yakin tutarak tarak eni boyunca elinizdeki
elyafi tellere gegiriniz.

5. Tellere gegirilen elyafin bir ucunun asag: dogru sarkmasima 6zen gos-
teriniz.

6. Uzerinde elyafi tagiyan tarag sabit tutarak diger taragin telleri ile sar-
kan elyaf ucunu tarama islemine baslayimiz.

7. Elyafin timii diger taraga gegicinceye kadar tarama islemine devam
ediniz.

8. Tarak telleri arasinda kalan elyafi almak i¢in sabit tuttugunuz tarags ters ¢evirerek diger taragn telle-
rine siirterek kalan elyafin da diger taraga ge¢mesini saglayiniz.

9. Bosalan tarak ile tekrar tarama islemine devam ediniz.

10. Tarama islemi tamamlandiktan sonra elinizle ve taragin da yardimiyla elyafi toplayiniz.

11. Asagidaki bos alana elinizdeki numuneleri yapistiriniz.

12. Caligma esnasinda kullandiginiz malzemeleri diizenleyerek kaldiriniz.

13. Atolye temizligini yapiniz.

14. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Taranacak elyaf numunesi Taranmis elyaf numunesi
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Strayhgarn Tarak Makinesi

FEl Taragi ile Tarama Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Atolyede bulunan el taraklarini temizler, tarama islemine hazirlar.

2. Atolye icerisinde ¢alisma yaparken arkadaslariyla is bolimii yapar.

El taraklarini ve numune elyaf kiitlesini esit miktarda paylastirarak

> arkadaslarina dagitir.
4 Elyafi taragin ug kismina yakin tutarak tarak eni boyunca elindeki
’ elyafi tellere gegirir.

5, Tellere gegirilen elyafin bir ucunun asag1 dogru sarkmasina 6zen
gosterir.

6. Uzerinde elyafi tagiyan taragi sabit tutarak diger taragin telleri ile
sarkan elyaf ucunu, tarama islemine baslar.

7. Elyafin timii diger taraga gecene kadar tarama islemine devam eder.

Tarak telleri arasinda kalan elyafi almak i¢in sabit tutulan tarag: ters
8. cevirip diger taragin tellerine siirterek kalan elyafin da diger taraga
gegmesini saglar.

9. Bosalan tarak ile tekrar tarama islemine devam eder.

10. Tarama iglemi tamamlandiktan sonra el ve taragin da yardimiyla elyafi
toplar.

11. | Asagidaki bos alana taramadan 6nce ve sonraki numuneleri yapistirir.

12. | Caligma esnasinda kullandig1 malzemeleri diizenleyerek kaldirir.

13.  Atolye temizligini yapar.

14.  Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Elde ettiginiz numuneleri karsilagtirarak arasindaki farklari kisaca agiklayiniz. Elinizdeki taraklarla yapti-
giniz tarama hareketi strayhgarn tarak makinesinde hangi makine elemanlar1 arasinda gergeklesir?
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8. Ogrenme Birimi

& . .
@{}:QZ{} STRAYHGARN TARAK MAKINESINE Siire
ELYAFSEVK ETME
8.2. UYGULAMA © 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci hallag dairesinden gelen harmanlanmis yiin elyafini tarak makinesine sevk etmek.
Uygulamada elyafin gececegi makine elemanlarini kontrol etmeniz ve giivenli bir sekilde elyaf sevkini yapma-
niz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet
Yiin elyafi Halla¢ makinesinde harmanlanmis olmali. 30 kg

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli ara¢ gereci hazir héle getiriniz.
Elyaf akisini saglayan sevk borularinin kontroliinii yapiniz.

Fotosel sisteminin kontroliini yapiniz.

@ 2

Besleme ambari igindeki ayna yiizeyini kapatan elyaf kalintilar:
varsa temizligini yapiniz.

Besleme ambarindaki hasirin ¢ivilerini kontrol ediniz.
Otomatik besleyiciyi ¢alistiriniz.

Besleme ambarindaki elyaf akisini gozlemleyiniz.

3oL ol SOy

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Strayhgarn Tarak Makinesine Elyafsevk Etme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig ahlaki ve disiplinine uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3. Harman hallag dairesinden elyaf sevkini saglayan borularin kontroliinii
yapar.

4. Fotosel sisteminin kontroliinii yapar.

5 Besleme ambari igindeki ayna yiizeyini kapatan elyaf kalintilar1 varsa
temizligini yapar.

6. Besleme ambarindaki hasirin givilerini kontrol eder.

7. Otomatik besleyiciyi ¢alistirir.

8. Besleme ambarindaki elyaf akisini gézlemler.

9. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.

308

e




Strayhgarn Tarak Makinesi
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Sonug¢

Tarak makinesinin girisinde harmana verilen yagin amaci nedir?

xisH . ..
é?@:{} S'.I.‘RAXHGARN TARAK MAKINESININ Siire
ONLUK KISMINA MAKARA TAKMA
8.3. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci fitil caghgindaki dolu makaralarin takibini yapmak. Uygulamada dolu olan fitil
yumaklarini almaniz ve bos makaralar1 takmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan
kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Bos fitil makarasi Aliiminyum Caglik kapasitesine uygun miktarda
Fitil yumag1 Ovalanmus fitil 7 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Caglik tizerindeki sarim islemi tamamlanmus fitil yumaklarini aliniz.
Bos fitil makarasini fitil uglar: altta kalacak sekilde sarim silindiri tizerine takiniz.
Masura altinda kalan fitil uglarini bir ugtan elinizle hafifce ¢ekerek masura kenarinda toplayiniz.
Elinizde tutugunuz uglari, masuranin kenarindan istiine bir tur sariniz.
Sarim igleminin diizgiin sekilde basladigindan emin olmak i¢in gozlem yapiniz.

Caligma alaninda ¢ikan fire ve dokiintiileri toplayarak siirekli temiz ¢aligmaya 6zen gosteriniz.

3O8 SR ON IR R OB D

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Strayhgarn Tarak Makinesinin Onliik Kismina Makara Takma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Dolu fitil yumaklarini alir.

4. Bos fitil masurasini takar.

5. Masura altinda kalan fitil uglarini toplar.

Elinde topladig; fitil u¢larini dolu bobinden ayirir ve bos masuranin

6 tistiine bir tur sarar.
" Sarmm isleminin diizgiin sekilde basladigindan emin olmak i¢in gozlem
yapar.
8 Caligma alaninda ortaya ¢ikan fireleri, dokiintiileri toplar ve temiz
) caligmaya 0zen gosterir.
9. Uygulama icin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Elde edilen fitil masuralar1 hangi makineye sevk edilir?
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Strayhgarn Tarak Makinesi

8.2. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE AYAR

Strayhgarn tarak makinesinde tretime girecek elyafin durumuna gére agma, temizleme, taraklama
etkisinin en iyi sekilde olmasi ve istenen fitil numarasinin elde edilmesi i¢in yapilmasi gereken ayarlarin
optimum sonuglarini saglayacak sekilde olmasi olduk¢a 6nemlidir.

8.2.1. Elyaf Besleme Ayari

Besleme silindirinin hizinin artmasi veya azalmasi, ayni zamanda beslenen yiin agirligini da ayni mik-
tarda arttirir veya eksiltir. Cikan tiil gramajini (g/m) ayarlama iglemi dort farkli noktadan yapilir. Asagida
verilen ayar noktalarinin detayli anlatimi i¢in kamgarn tarak makinesinde tiretim 2.2.3’ bakiniz.

o Terazinin agirlik ayarinin yapilmasi
o Geri siyiric silindir ayarinin yapilmasi
o  Terazinin agilma siiresinin ayarlanmasi

o Makineye beslenecek elyaf miktarinin degistirilmesini diizenleyen besleme motorunun hiz ayari-
nin yapimasi

8.2.2. Strayhgarn Tarak Makinesinde Ekartman Ayar1

Yiin tarak makinesinde ayar yapilirken silindirlerin birbirine gore hizlari ve mesafeleri (ekartman) géz
o6niinde tutulur (Kamgarn tarak makinesinde tiretim 2.2.4’e bakiniz.).

Bilgi Notu

Makine tizerinde birbiri ile etkilesimli ¢alisan silindirler arasindaki mesafeye ekartman,
tiretimi yapilacak ham madde 6zelliklerine gore silindirler arasinda optimum ayar tespiti yapil-
masina da ekartman ayar1 denir.

8.2.2.1. Ekartman Ayar1 Yapmanin Amaglar1

Ekartman ayar1 yapilmasinin genel amaglar1 agagida siralanmigtir.
o Silindirlerin goérevlerini tam yapmasini saglamak.

« Silindirler aras1 mesafeyi optimum sekilde ayarlamak béylece en az elyaf kirilmasi ile en iyi tarak-
lama sonuglarina ulagmak.

o  Silindirler tizerindeki tellerin taraklama i¢in uygun pozisyonda olmasini saglamak.

Silindirler arasi ¢ok agik olarak ayar yapilirsa elyaf tamamen agilmayacak ve iyi bir taraklama elde

edilmeyecektir. Sayet silindirler ¢ok yakin ayar-
bl .4 :
lanirsa bu durumda elyaf kirilmas: fazla olacak / sablon 1o Jablon no.3 \

. (0,40 mm) (0,50 mm)
ve dolayisiyla harmanin egrilebilme 6zelligi $ablon no.:3 Y
lacakt (0,30 mm) Sablon no.:6
azalacaktir.
. Sablon no.:2 (0’79 I_nm)
Tarak makinesinde ekartman ayari, sablon (0,20 mm)

veya sentil ad1 verilen dort ve sekiz adet ara-
sinda birbirine bagl ¢elik levhalar yardimiyla
yapilir (Gorsel 8.12). Bu gelik levhalarin her bi-
rinin kalinlig farkli olup metrik sistemde mm
olarak tanzim edilmistir. Strayhgarn tarak ma-
kinesinde iiretilecek olan iplik 6zelligine gore
ekartman ayarlar1 Tablo 8.1'den incelenebilir. Gorsel 8.12: Fabrikadan alinan sentil 6rnegi ve numaralari

Sablon no.:1
(0,10 mm)
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8. Ogrenme Birimi

Tablo 8.1: Uretilecek Iplik Ozelliklerine Gére Ekartman Ayari

Harman Durumuna Gore Tarak Ayarlar:

Kaba Elyaf Uretimi (Hal1 ipligi) igin Tarak Ayarlar1

Kaba Tarak Kismi nce Tarak Kisnu
Tambur - Calisici 1,05 mm 0,97 mm 0,90 mm 0,90 mm 0,90 mm | 0,84 mm
Tambur - Alict 0,97 mm 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,79 mm
Tambur - Penyor 0,97 mm 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm

Orta Kalinlikta Iplik Uretimi I¢in Tarak Ayarlari

Kaba Tarak Kismi Ince Tarak Kisn
Tambur - Calisici 0,97 mm 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm
Tambur - Alict 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm
Tambur - Penyor 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm

Ince Iplik Uretimi I¢in

Kaba Tarak Kism1 Ince Tarak Kism1
Tambur - Calisici 0,90 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm
Tambur - Alic1 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,79 mm 0,79 mm 0,79 mm
Tambur - Peny6r 0,84 mm 0,84 mm 0,84 mm 0,79 mm 0,79 mm 0,79 mm

Harman durumuna gore strayhgarn tarak makinesinde kaba, orta ve ince iplik iiretimi i¢in ii¢ farklh
tarak ayar1 s6z konusudur (Gorsel 8.13a, 8.13b ve 8.13c). Tarak ayarlar1 tambur ve ¢ ¢alisic1 alici tizerinden
orneklendirilerek gosterilmistir. Strayhgarn tarak makinesinde bir tambur {izerinde en az dort ¢ift calisict
alic1 mevcuttur. Dordiincii galisicr alic gifti tigiincii ile ayni veya bir derece daha ince ayara sahiptir.

-

Tambur 2. alict

Tambur 2. ¢aligict Tambur 2. ¢aligict

C;a.hsl.a silindir arasindaki silindir arasindaki silindir arasindaki Tambur
1 silindir mesafe 0,97 mm mesafe 0,84 mm mesafe 0,84 mm 3lalz1c1
silindir
sflxnizlllr Tambur 3. alici arasindaki
silindir arasindaki mesafe
Tambur .. mesafe 0,84 mm 0,79 mm
2. alica

silindir Tambur

arasindaki Tambur 3. ¢aligict 3. galigict
mesafe silindir arasindaki silindir

0,90 mm mesafe 0,90 mm arasindaki
o : 2 mesafe

k0,79 mm

Tambur 1. peny6r silindiri
arasindaki mesafe 0,97 mm

Tambur 1. alict
silindir arasindaki
mesafe 0,84 mm

Tambur 1. alict
silindir arasindaki
mesafe 0,97 mm

Tambur 2. penyor
silindiri arasindaki
mesafe 0,84 mm
Tambur 2. penyor
silindiri arasindaki

mesafe 0,84 my

Tambur 1. ¢alisict
silindir arasindaki
mesafe 1,05 mm

-

Tambur 1. penyor silindiri
arasindaki mesafe 0,90 mm
Tambur 1. peny6r silindiri
arasindaki mesafe 0,84 mm

Tambur 1. ¢aligict
silindir arasindaki
mesafe 0,90 mm

Gaorsel 8.13: a) Kaba elyaf tiretimi i¢in tarak ayar:
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/

Tambur 2. ¢alisict Tambur 2. alict

Tambur 2. ¢alisict

Caligicr silindir arasindaki silindir arasindaki silindir arasindaki Tambur
| silindir mesafe 0,90 mm mesafe 0,84 mm mesafe 0,84 mm %i‘alélc'l
Al silindir
silirizlir Tambur 3. alict arasindaki
silindir arasindaki mesafe
Tambur , mesafe 0,84 mm 0.84 mm
2. alic1

silindir Tambur
arasindaki Tambur 3. ¢calisict 3.‘<;all$.lc1
mesafe silindir arasindaki silindir
0,84 mm mesafe 0,84 mm arasindaki
2 = mesafe

k0,84 mm

Tambur 1. alict
Tambur 1. ¢ahsict  silindir arasindaki

silindir arasindaki ~ mesafe 0,90 mm
mesafe 0,97 mm

Tambur 1. penyor
silindiri arasindaki
mesafe 0,90 mm
Tambur 1. penyo6r
silindiri arasindaki
mesafe 0,84 mm mesafe 0,84 mm

Tambur 1. peny6r Tambur 2. peny6r
silindiri arasindaki silindiri arasindaki

\ mesafe 0,84 mm mesafe 0,84 my

Gorsel 8.13: b) Orta kalinlikta elyaf Giretimi igin tarak ayari

Tambur 1. alict
silindir arasindaki
mesafe 0,84 mm

Tambur 2. penyor
silindiri arasindaki
mesafe 0,84 mm
Tambur 2. peny6r
silindiri arasindaki

Tambur 1. ¢aligict
silindir arasindaki
mesafe 0,84 mm

-

Tambur 2. ¢alisict ‘Tambur 2. alici <
silindir arasindaki silindir arasindaki

mesafe 0,84 mm mesafe 0,79 mm

Tambur 2. ¢aligict
silindir arasindaki
mesafe 0,84 mm

Caligict
silindir
Alict

Tambur
3. alia
silindir

Tambur 3. alict

silindir silindir arasindaki ar;alf;r;;ifzkl
Tambur . mesafe 0,84 mm 0,79 mm
2. alic1
silindir Tambur
arasindaki Tambur 3. ¢calisict 3. alisict
mesafe silindir arasindaki silindir
0,84 mm mesafe 0,84 mm arasindaki
’ 2 mesafe
k0,84 mm

Tambur 1. alict
Tambur 1. galisict  silindir arasindaki

silindir arasindaki ~ mesafe 0,84 mm
mesafe 0,90 mm

Tambur 1. penyor
silindiri arasindaki
mesafe 0,84 mm
Tambur 1. peny6r
silindiri arasindaki
mesafe 0,84 mm mesafe 0,79 mm

Tambur 1. peny6r Tambur 2. peny6r
silindiri arasindaki silindiri arasindaki

\ mesafe 0,84 mm mesafe 0,79 my

Gorsel 8.13: ¢) Ince iplik iiretimi igin tarak ayar1

Tambur 1. alict
silindir arasindaki
mesafe 0,79 mm

Tambur 2. penyor
silindiri arasindaki
mesafe 0,79 mm
Tambur 2. peny6r
silindiri arasindaki

Tambur 1. ¢aligict
silindir arasindaki
mesafe 0,84 mm
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8. Ogrenme Birimi

8.2.3. Alici, Agic1 ve Tambur Ayari

Strayhgarn tarak makinesinde tambur, galisici ve alici silindirler taraklama islemini saglayan ana ele-
manlardir. Bu elemanlar i¢in {i¢ ayr1 ayardan bahsedilebilir. Ekartman ayari, hiz ayary, tel incelik ve kalinlik
ayarlaridir. Kamgarn tarak makinesinde ayar konusu 2.2.5’te detaylariyla anlatilmigtir.

8.2.3.1. Tarak Elemanlar1 Arasindaki Hiz Ayar1

Islenecek elyafin ozelliklerine uygun olarak tarak elemanlarinin cevresel hizlarinin hassas bir gekilde
ayarlanmasi olduk¢a 6nemlidir. Mesela ince yapag taraklanmasinda tarak enince 1cm genislik bagina saatte
diisen elyaf miktar1 daha fazla, kaba yapag taraklamasinda daha az elyaf miktar1 diigmektedir. Yani elyaf
kabalastik¢a verim artar (Tablo 8.2).

Tablo 8.2: Elyaf Tipine Uygun Tambur Hizlar

Elyaf Tipi Tambur Cevresel Hizi (m/dk.)
Kil Elyafi, Tavsan Tiiyi vb. 400 m/dk.
Yiin ve Yapay Elyaf Karisimlar1 500 m/dk.
Pacavra (Yeniden Kullanilan Yiin) 600 m/dk.

Tarak hizlari, taraklama tesiri hakkinda yapilan arastirma sonucunda tambur, ¢alisici ve peny6r hizla-
rin1 degistirerek elde edilen tecriibelere gore tarak elemanlarinin ayri ayr1 hizlarinin yiikseltilmesi ile tarak
tesirinin ve agma kabiliyetinin pek artmadig: fakat biitiin taragin hizinin artmas: durumunda taraklama
etkisinin arttig1 gorilmustir.

Iyi bir strayhgarn taraklamasinin gerceklestirilmesi igin kaba ve orta taraktaki ¢aligici hizlarini yiik-
sek tutup, tam bir taraklama elde ettikten sonra asil amaci taraklama olmayan 6n iplik (fitil) kademesi
konumunda olan ince taragin ¢alisici silindir hizlarini diisiiriip diizgiin bir tiilbent dolayisiyla diizgiin fitil
iretimi saglanabilir. Ayrica tambur tizerindeki elyaf yiikiiniin azaltilmasi, elde edilecek tiilbent kalitesinin
yiikselmesini sagladig1 tespit edilmistir.

Yapilan tiim bu denemeler gostermistir ki daha diizgiin fitil ve yliksek mukavemetli iplik tiretimi i¢in
biitiin taragin siiratini arttirmak diger yontemlerden daha iyi sonuglar saglar (Tablo 8.3).

Tablo 8.3: Tarak Elemanlarina Ait Hiz Degerleri
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Normal Tarak Yiiksek Verimli Tarak
Tarak
Elemanlar1 ) Devir Cevresel Cap Devir Cevresel Hiz
P (devir/dk.) | Hiz(m/dk)  (mm) | (devir/dk)  (m/dk.)
Tambur 1.275 80 324 1.425 120 540
Calisic1 225 3,6 3 238 6,5 49
Alia 113 300 107 113 496 176
Volant 365 360 400 375 550 650
Penyor 775 3,6 9 1.275 3,7 15




Strayhgarn Tarak Makinesi

8.2.3.2. Strayhgarn Tarak Makinesinde Kullanilan Tarak Telleri

Tarakta bulunan demir, ahsap veya aliiminyumdan silindirler olan; tambur, ¢alisici, alic1 peny6r ve vo-
lant elyafi taraklayici, kabartici bir ytizeye sahip olmalari i¢in kaplandiklar: dik veya agili malzemeye tarak
telleri veya tarak garnitiirleri denir (Kamgarn tarak makinesinde iiretim konusu 2.2.5’e bakiniz.).

Tarak makinesinde yer alan tim silindirlerin konumu ve gorevi ayrica islenecek elyaf 6zellikleri de
dikkate alinarak tarak tellerinin se¢imi hayati 6nem tasir. Bu amagla asagidaki hususlar dikkate alinmalidir.

o Kaba, orta ve ince tarak kismindaki tambur telleri her kademede daha ince ve sik olmalidir.

o  Tarak tellerinin incelii islenen elyaf 6zelliklerine gore degisiklik gosterir. Ince yiinlerin taranma-
sinda ince, kalin ytinlerin taraklanmasinda kalin tellerle ¢alisgiimalidur.

o+  Fazla sik tel yapisinda yiin elyafinda agilma olmayacag gibi balik olusumu ve topaklanma meyda-
na gelir. Ayrica tel aralari fazla seyrek tutulursa yeterli taraklama derecesine ulasilamaz. Bu yiizden
optimum tel sikliginin secilmesi taraklama islemi i¢in olduk¢a 6nemlidir.

o+ Ozellikle tarak tinitesindeki son penyor daha kalin tellerle kaplanmalidir. Ciinkii penyér daha ¢ok
elyaf kapar ve ileriye sevk eder.

o  Tambur telleri arasinda kalan elyafin alinmasinda, volant tellerinin tambur telleri arasina dalma
derecesinin biiytik etkisi vardir. Bu yiizden dalma derecesini arttirmak i¢in volant telleri tambura
gore daha kalin secilmelidir.

o Al silindir tellerinin boyuna ve enine sikliklar: ¢alisicilara gore daha az, tel kalinlig1 daha fazla
olmalidir.

Bahsedilen hususlar Tablo 8.4'ten incelenebilir.

Tablo 8.4: Elyaf Ozelliklerine Gére Kullanilan Tel Numara ve Siklik Degerleri

Ince Yapag I¢in Garnitiir Ozellikleri

. Kaba Tarak Kismi Orta Tarak Ince Tarak Kism

Makine

Elemanlar1 Tel Boyuna | Enine Tel Boyuna | Enine Tel Boyuna | Enine
Kalinligi | Sikhik | Sikhik | Kalnlgr | Sikhik | Sikhik | Kalinhgi | Siklik | Siklik

Tambur 31 110 10 32 120 10 34 30 11

Calisict 30 115 11 31 125 10 35 135 12

Alict 28 80 8 30 90 9 32 100 9

Volant (firca |5 65 6 32 70 7 34 80 | 8

silindiri)

Penyor 30 115 10,5 32 120 10,5 34 130 10,5

Kaba Yapag I¢in Garnitiir Ozellikleri

Kaba Tarak Kismi Orta Tarak Ince Tarak Kism

Makine
Elemanlar: Tel Boyuna | Enine Tel Boyuna | Enine Tel Boyuna | Enine

Kalinligr | Sikhik | Siklik | Kalinligr | Sikhik | Sikhik | Kalinligy | Siklik | Siklik
Tambur 22 50 5 26 80 8 32 110 10
Caligic1 24 55 5 28 85 8 33 115 11
Alic 22 40 4 26 60 6 30 80 8
Vol (e Y 40 4 26 50 5 30 60 6
silindiri)
Penyor 24 55 5 28 85 8 32 115 10
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8. Ogrenme Birimi

& . .
{@:ﬁ STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE Siire
EKARTMAN AYARI YAPMA "
8.4. UYGULAMA O® 1 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci elyafin yapisina gore silindirler arasi mesafe ve hiz ayarini yapmak. Uygulamada
istenen degere gore layner se¢imi yapmaniz, anahtar takimini giivenli sekilde kullanip yatak civatalarin: gev-

setmeniz ve stkmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktari
Strayhgarn tarak makinesi Dért tamburlu olmali. 1 adet
Anahtarlar takimi (yildiz, diiz, lokma) Sert metalden olmali. Birer takim
Sablon (layner) Yay geliginden olmal1. 1 adet

Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmali. 1 takim

I

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Islem Basamaklar1

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

1
2
3. Calisicr ve agiar silindirlerini makine sasesine sabitleyen yatak civatalar1 gevsetiniz.
4. Calisic1 ve alicinin ekartman ayar somununu gevsetiniz.

5

Iki silindir arasindaki mesafe ayarini hangi dl¢iide isteniyorsa sablondaki kalinliga sahip layner segi-
mini yapiniz.

6. Ayar sablonunu hafifce zorlama yapmadan iki silindir arasinda paralel sekilde tutunuz, ayarlama sira-
sinda siki (+), gevsek (-) gegmesi gereken yerleri de dikkate alarak yeni ayar1 yapiniz.

7. Once silindirleri birbirine yakin ayarlayiniz, sablon sikica girdikten sonra silindiri hafifce yukar1 kal-
dirip sablonun silindir tellerine alt ve tistten temas ettigi hissini algilayiniz.

8. Iki silindir arasinda, tatli sert haldeki ayar durumunu algiladiginizda, silindirin yatak civatalarini si-
kastirip yeni yapilan ayari sabitleyiniz.

9. Yapilan ayar silindirin enince her iki yéniinden uygulayarak islemi tamamlayiniz.
10. Silindirlerin, tarak makinesi enince tiim ayar kontrollerini saglayiniz.

11. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanimniz.
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Strayhgarn Tarak Makinesinde Ekartman Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

Calisici ve agicr silindirlerini makine sasesine sabitleyen yatak civata-

3. .
lar1 gevsetir.
4. Calisic1 ve alicinin ekartman ayar somununu gevsetir.
5 Iki silindir arasindaki mesafe ayarini hangi él¢iide isteniyorsa sablondaki

kalinliga sahip layner se¢imini yapar.

Ayar sablonunu hafifce zorlama yapmadan iki silindir arasinda paralel
6. sekilde tutar, ayarlama sirasinda siki (+), gevsek (-) gegmesi gereken

yerleri de dikkate alarak yeni ayar1 yapar.

Silindirleri birbirine yakin ayarlar, sablon sikica girdikten sonra silin-
7. diri hafifce yukar: kaldirip sablonun silindir tellerine alt ve tistten

temas ettigi hissini algilar.

iki silindir arasinda, tatl sert haldeki ayar durumunu algiladiginda

8.
silindirin yatak civatalarini sikistirip ve yeni yapilan ayari sabitler.
9 Yapilan ayar silindirin enince her iki yéniinden uygulayarak islemi

tamamlar.

10. | Silindirlerin tarak makinesi enince tiim ayar kontrollerini saglar.

11. | Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanur.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢titler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ekartman ayar1 yapilirken hangi kriterler baz alinmalidir?
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8. Ogrenme Birimi

8.2.4. Onliik Kismu Tiilbent Ayirict (Numara) Ayari

Strayhgarn taraklarda fitil numarasini belirleyen faktorler besleme miktari, peny6r ve onlitk tertiba-
tinin hiz ayarlaridir. Hiz ayarlarini yaparken tiilbent gerginligi dikkate almmmalidir. Cok gevsek veya ¢ok
gergin olan tansiyon ayari tiilbent ve fitil diizgtinstizliigiine sebep olur.

Onliik tertibati ile ovalama béliimii bir biitiin olarak diisiiniildiigiinden istenen fitil numarasi i¢in ova-
lama ayar1 yapilir. Ince veya kalin numara fitil iiretiminde kullanilan sirim genislikleri de farklilik gosterir.
Eni dar olan sirimlarda daha ince, genis olan sirimlarda daha kalin fitil elde edilir (Tablo 8.5).

Tablo 8.5: Ince ve Orta Kalinliktaki Iplik Numarasi Igin Sirim Genislikleri

iplik Numarasi (Nm) Sirim Genisligi (mm)
30-34 7,5-8
24-16 8-9
16-10 9-10
10-6 10-12
6-4 12-18
8.2.5. Ovalama Ayar1

Uretilen fitilin yumak geklinde sarilip iplik makinesinde kopmaksizin sagilabilecek mukavemete sahip
olmas: gerekir. Liflerin bir arada tutunacak kadar mukavim (dayanikli) olmasi birim uzunluktaki ovalama
miktarina baghdir. Ovalama apronlarinin hizlarini degistirdigimizde ovalama miktar1 da degisir.

Ovalama apronlarindaki sag sol titresim hareketi ve hiz ayar-
lar1 makinenin yan tarafindaki kam mekanizmasiyla ayarlanir.
Elde edilecek fitil numarasina gore ovalama miktarinin degistiril-
me yollar1 sunlardir:

o Ovalama apronlar1 yakinlik ayarinin artirilip azaltilmasi

o Ovalama apronlarinin sag sol mesafe ayarinin digiril-
mesi ve arttirilmasi

«  Ovalama apronlarinin sag sol hizinin degistirilmesi

Ovalama sisteminde iist apron saga dogru hareket yaparken
alt apron sola dogru hareket yaparak caligir. Bu hareketin olusu-
mu {st ve alt apronlarin kam milleri 180 derece agilarla yerlesti-
rildiginden iistteki kam aprona ileri hareket verirken alttaki kam
aprona geri hareket verir. Kam milinin dis ¢ap1 bityiiditk¢e yaya
yaptig1 basing artar. Boylece ovalama mesafesi artacagindan bii-
kiim derecesi artar. Ovalama derecesi kam mekanizmasinda bu-

lunan yarim ay seklindeki eksantrigi ¢evirerek ayarlanir (Gorsel
8.14a ve 8.14b).

ke

Gorsel 8.14: b) Mangonlara hareket veren
mekanizma

8.2.6. Elyaf Besleme Ayar1

Bu bagligin icerigi 8.2.1.de anlatilmistir.

8.2.7. Cekim Ayar1

Tarak makinesine beslenen elyaf miktarinin makineden ¢ikan elyaf miktarina orani ¢ekim hakkinda
bilgi verir. Makinede elyaf dokiintiisii, kenar fitil kayiplar1 da dikkate alinarak elde edilecek tiil kalinlig1 ve
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Strayhgarn Tarak Makinesi

fitil numarasina gére ¢ekim miktar: ayarlanir. istenen gekim miktari, beslenen elyaf miktari ve besleme
silindirinin hiz ayari ile yapilir. Yapilan besleme ayars, istenen fitil numarasini tam karsilayamadigi durum-
larda ince ayar icin penyor ve hizarin hiz ayarlari yapilir.

a) Penyo6r hiz ayar1

Strayhgarn tarak makinesinde istenen tiilbent kalinligina ulasmak i¢in peny6riin hareket aldig: var-
yatorlii kasnak hizi degistirilerek ayar yapilir. Varyatorlii kasnagin kayis gerginligi arttirilip azaltilarak pen-
yor devri diigiiriiliir veya arttirilir. Bu tarakta penyor ile hizar ayni
motordan hareket aldig1 i¢in penydrle beraber hizarin da hizi aym
oranda degisir (Gorsel 8.15). Yeni taraklarda ise hizar ayr1 bir mo-
tordan hareket ettirildigi i¢in hizar taraginin da ayrica hiz ayar1
yapilir.

Istenen tiilbent kalinhigina gére penydr hiz ayari iki sekilde
yapilir.

« Kalin tiilbent elde etmek igin varyator kasnaginin kays
gerginligi arttirilarak peny6r ve hizar hizi azaltilir.

o Ince tiilbent elde etmek icin varyator kasnaginin kayis RO e o Ve

gerginligi azaltilarak peny6r ve hizar hizi arttirilir. Gorsel 8.15: Penydr ve hizar hiz ayarimn
yapildig: varyatorlii kasnak

Glintimiiz taraklarinda tiilbent ve fitilin agirhginin 6lgtilmesi

fotosel ile gerceklestirilir. Kaynagindan ¢ikan 11k, tiilbentten gecip altindaki aynadan yansiyarak tekrar tiil-

bendin iginden 6lgme fotoseline gelir. Tiilbendi olusturan elyaf yogunlugu siirekli kontrol edilir. Buna gore

tilbent, igerisinden gegen 151810 birim alanindaki elyaf yogunluguna orantili olarak zayif ve giiglii yansima

yapar. Boylece tiilbentteki numara diizgiinsiizliigii tespit edilir. Tiilbent icin 6nceden tespit edilen referans

degeri sayesinde fotoseli islenen malzemeye gore ayarlamak miimkiindiir.

Fitilin veya tiilbendin agirliginin otomatik olarak kontrolii sonucu penydriin ve buna uygun olarak
onligiin hizinin tamburun hizina oraninin degismesiyle istenen agirlikta tiilbent elde edilir.
b) Hizar tarag: ayar1

Penyor tizerinden elyafin tiilbent formunda alinmasini saglayan hizar taraginda iki farkls ayar yapilir.
Penyor ile hizar arasinda elyafin yigilma oranina gére mesafe (ekartman) ayari yapilir. Ayrica hizar taraginin
vurus hiz ayar1 yapilir. Hizar taraginin vurus hizi harmandaki kisa veya uzun elyaf oranina gére degisir. Har-
manda kisa elyaf orani fazla ise vurug hizi arttirilir, uzun elyaf orani fazla ise diigiiriilerek ayarlanir. Kamgarn
tarak makinesi 2.2.7.ye bakiniz.

8.2.8. Dokiintii Izgara Ayari

Yiin taraklarda pamuk tarak makinelerindeki gibi 1zgaralar yoktur. Sadece kaba tarak yani besleme
kismina yakin olan silindirlerin altinda kapaklar mevcuttur. Tarak makinesi boyunca altinda dokiintiilerin
toplandig1 bir alan (bosluk) vardir. Tarak makinesi bu boslugun iizerine konumlandirilir. Bu makinelerde
dolayisiyla 1zgara ayar1 da yapilmaz. Sadece altinda kapaklarin mevcut bulundugu besleme kismu silindirle-
rin tel sarimindan sonra kapaklar ile silindirler aras: mesafe ayari bir kereye mahsus yapilir.

8.2.9. Onliik Kismu Tiilbent Ayirict (Numara) Ayari

Istenen numarada fitil iiretimi i¢in besleme, penydr, onliik tertibati ve ovalama hiz ayarlar1 yapilir.
8.2.4. ve 8.2.5% bakiniz.

8.2.10. Ovalama Ayar1

Makine iizerinden ovalama ayarini yapmak i¢in 8.2.5% bakiniz.
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8. Ogrenme Birimi

& .
{6@} STRAYHGARN TARAK MAKINESINE ELYAF Siire
BESLEME
8.5. UYGULAMA @ 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci istenen tiilbent agirlig: ve fitil numarasina gore yiin elyafi beslemek. Harmandaki
elyafin durumuna, istenen fitil numarasina gore hiz ve genislik ayarini yapmaniz ve el ile giivenli sekilde elyaf
besleme ambarina besleme yapmaniz beklenmektedir. Uygulama ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet
Yiin elyafi Hallag makinesinde harmanlanmis olmali. 50 gr

Islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Makine ¢aligma organlarinin temizlik kontroliinii yapiniz.
Makine ¢evresini gezerek emniyet tedbirlerini alip makineyi ¢alismaya hazir duruma getiriniz.

Elle beslemede harmandan gelen elyafi makinenin besleme ambarina besleyiniz.

NS R

Yapag1 harmanindaki elyafin (ince, kalin) oranina gore besleme hasir1 genislik ayar kolunu ileri geri
hareket ettirip ayarlayiniz.

7. Besleme silindirinin hemen yanindaki sanziman kutusu tizerindeki kolu (-) ve (+) yoniinde cevire-
rek besleme silindirinin devrini degistiriniz.

8. Ana salteri aginiz, makineyi ¢alistiriniz, 6nce besleme silindirinin daha sonra besleme hasirinin
hareket almast i¢in kisa siire bekleyiniz.

9. Fitil sehpasindaki en az bes fitil yumagindan numune alarak numara kontrolii igin laboratuvara
gonderiniz.

10. Fitil numara degeri iplik {iretim planinda yer alan numarayla ayni ise iiretimi baslatiniz.

11. Iplik planindaki fitil numara degeri ile sizin buldugunuz deger ayn1 degilse besleme ayarlarin: tekrar
kontrol ediniz.

12. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanimiz.

8

l tomatik
| besleme
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Strayhgarn Tarak Makinesine Elyaf Besleme Islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Makine ¢alisma organlarinin temizlik kontroliinii yapar.
4. Makine cevresini gezerek emniyet tedbirlerini alir.
5 Elle beslemede harmandan gelen elyafi makinenin besleme ambarina

© | besler.
6 Yapag: harmanindaki elyafin (ince kalin) oranina goére besleme hasir1

’ genislik ayar kolunu ileri geri hareket ettirerek ayarlar.
7 Besleme silindirinin hemen yanindaki sanziman kutusu tizerindeki

kolu (-) ve (+) yoniinde gevirir, besleme silindirinin devrini degistirir.

8. Ana salteri agar, makineyi ¢alistirir.

Fitil sehpasindaki en az bes fitil yumagindan numune alir, numara

. kontrolii i¢in laboratuvara génderir.

10. Fitil numara degeri iplik tiretim planinda yer alan numarayla ayni ise
tiretimi baglatir.

11. Iplik planindaki fitil numara degeri ile bulunan deger ayni degilse

besleme ayarlarini tekrar kontrol eder.

12. | Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Fitil numarasini belirleyen unsurlar nelerdir? A¢iklayiniz.
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8. Ogrenme Birimi

& . .
é}}___@:{} STI}AYHGARI.\.I TARAK MAKINESINE Siire
TULBENT BOLUCU AYARI YAPMA
8.6. UYGULAMA © 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci fitil numarasinda ince ayar igin penydr, hizar ve ovalama hizlarini ayarlamak. Uy-

gulamada tiilbent yapis1 ve fitil sariminin istenen gerginlikte olmasina dikkat ederek gerekli ayarlar1 yapma-

niz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet
Yiin elyafi Halla¢ makinesinde harmanlanmig 50 kg

olmali.

Islem Basamaklar1

1.

2
3
4.
5

2

10.
11.

12.
13.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Makine ¢aligma organlarinin temizlik kontroliinii yapiniz.

Istenen numarada fitil iiretimi i¢in makinedeki besleme miktar1 (m/g) ayarini yapniz.

Yapilan besleme ayari, istenen fitil numarasini tam karsilayamadigi durumlarda ince ayar i¢in penyor
ve hizar ayarlarini yapiniz.

Fitil numarasina uygun olarak ovalama ayarini yapiniz.

Bozuk kenar fitillerinin diger fitillere karigmasini énlemek i¢in her iki kenardaki fitilleri emme boru-
sunun ucuna besleyiniz.

Isletme sartlarina gore gerekirse ok kalin numaradaki fitil {iretimi icin istenen numara degerini ya-
kalayabilmek i¢in béliinen seritlerin dublaj (katlama) sayisini1 belirleyiniz.

Makine gevresini gezerek emniyet tedbirlerini alip makineyi ¢alismaya hazir duruma getiriniz.
Ana salteri agip makineyi ¢alistiriniz.

Sarim sehpasinin farkli noktalarindan rastgele en az bes adet numune fitil yaumag alarak numara
kontrolii igin laboratuvara gonderiniz.

Sonug istenen fitil numara degerinde degilse ayarlari tekrar yapiniz.

Uygulama siirecinde verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Strayhgarn Tarak Makinesi

Strayhgarn Tarak Makinesine Tiilbent Boliicii Ayar1 Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Makine ¢alisma organlarinin temizlik kontroliinii yapar.
4 Istenen numarada fitil iiretimi i¢in makinedeki besleme miktar1 (m/g)
) ayarini yapar.
5 Yapilan besleme ayart, istenen fitil numarasini tam kargilayamadig:
’ durumlarda ince ayar igin peny6r ve hizar ayarlarini yapar.
6. Fitil numarasina uygun olarak ovalama ayarini yapar.
Bozuk kenar fitillerinin diger fitillere karismasini 6nlemek i¢in her iki
7. R
kenardaki fitilleri emme borusunun ucuna besler.
Isletme sartlarina gore gerekirse ok kalin numaradaki fitil iiretimi igin
8. istenen numara degerini yakalayabilmek amaciyla béliinen seritlerin
dublaj (katlama) sayisini belirler.
9. Makine cevresini gezerek emniyet tedbirlerini alir.

10. | Ana salteri acar ve makineyi ¢aligtirir.

Sarim sehpasinin farkli noktalarindan rastgele en az bes adet numune

11.
fitil yumag alir, numara kontrolii i¢in laboratuvara gonderir.
12. | Sonug istenen fitil numara degerinde degilse ayarlari tekrar yapar.

13.  Uygulama siirecinde verilen stireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Tilbent formundaki elyaf tabakasinin seritlere nasil bélindiagini kisaca agiklayiniz. Uygulamadan elde
ettigi kazanimlar1 sinif ortaminda arkadaglariyla paylasiniz.
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) . .
{g@:{} STRAYHGARN TARAK MAKINESINE Siire
OVALAYICI AYARI YAPMA
8.7.UYGULAMA ®© 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci istenen ovalama derecesi ayarini yapmak. Uygulamada ovalama apronlarinin hizi

i¢in motor devri degisimini ve kam mekanizmasindan ovalama derecesi ayarini yapmaniz beklenmektedir.

Uygulama, ¢calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dért tamburlu olmali. 1 adet
Anahtarlar takimi (yildiz, diiz, lokma) Sert metalden olmali. Birer takim
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmali. 1 takim

Ust ovalama
mansonu )

Alt ovalama
mangonu

Islem Basamaklar1

1.

2
3
4.
5

9.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Istenen ovalama derecesine gore alt ve ist apron arasindaki mesafeyi ayarlayiniz.
Ovalama apron (sag sol) hizlarini, motor devrini diisiirerek veya arttirarak ayarlayimiz.

Ovalama apronlar: (sag sol) mesafe ayarini kam mekanizmasinda bulunan yarim ay seklindeki ek-
santrigi cevirerek ovalama derecesini ayarlayiniz.

Makine gevresini gezerek emniyet tedbirlerini aliniz ve makinenin ¢alismaya hazir durumda oldugun-
dan emin olunuz.

Ana salteri aginiz ve makineyi ¢alistiriniz.
En az bes farkli yumaktan onar metrelik fitil numunesi alip laboratuvara génderiniz.

Yapilan ovalama ayari istenen sonuglar1 vermiyorsa ayarlarda degisiklik yapiniz.

10. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Yarim ay

eksantrigi

ilk konum )
Eksantrigin
cevrilmis

hali




Strayhgarn Tarak Makinesine Ovalayici Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3 Istenen ovalama derecesine gore alt ve Gist apron arasindaki mesafeyi
’ ayarlar.
4 Ovalama apron (sag sol) hizlarini, motor devrini diisiirerek veya artti-
’ rarak ayarlar.
5 Kam mekanizmasinda bulunan yarim ay seklindeki eksantrigi ¢evire-
’ rek ovalama derecesini ayarlar.
6. Makine cevresini gezerek emniyet tedbirlerini alir.
7. Ana salteri agar ve makineyi ¢alistirir.
8 En az bes farkli yumaktan onar metrelik fitil numunesi alarak laboratu-
) vara gonderir.
9 Yapilan ovalama ayari istenen sonuglar1 vermiyorsa ayarlarda degisiklik
’ yapar.
10. = Uygulama igin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Ovalama apronlarinin yapmis oldugu ovalama hareketini kisaca agiklayiniz.
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& o
@{};QZ{} STRAYI;IGARN TARAK MAKINESINE Siire
PENYOR VE HIZAR AYARI YAPMA
8.8. UYGULAMA O 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amac iiretilecek olan tiilbent gramajina gére ayar yapmak. Uygulamada kasnak gerginlik
ayarini degistirmeniz ve tiilbent gramaj kontroliinii yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonun-
da yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet
Yiin elyafi Halla¢ makinesinde harmanlanmis olmali. 50 kg
Diiz ve yildiz uglu tornavidalar Sert metalden olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Istenen tiilbent gramajina gore ayar kolunu ¢evirerek kasnagin gerginlik ayarini degistiriniz.
Yaptiginiz ayar ile tiilbentte olusan degisikligi gozlemleyiniz.
Yapilan yeni ayar durumuna gore ¢ikan tiilbentten numune alarak gramaj degerini kontrol ediniz.

Elde ettiginiz tiilbent gramaji hedeflenen degeri karsilamryorsa yapilan ayar: tekrar gézden gegiriniz.

Soey PUogs e

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Varyatorli

kasnak -
iy

Varyatorlii kasnagin
ustten gortiniis

(-

Strayhgarn Tarak Makinesine Penyor Ve Hizar Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.
3. Ayar kolunu gevirerek kasnagin gerginlik ayarini degistirir.
4. Yapilan ayar ile tiilbentte olusan degisikligi gozlemler.
5 Yapilan yeni ayar durumuna gore ¢ikan tiilbentten numune alarak

’ gramaj degerini kontrol eder.
6 Elde edilen tiilbent gramaji hedeflenen degeri karsilamiyorsa yapilan

) ayarl tekrar gozden gegirir.
7. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Sonug¢

Varyatorlii kasnagin hareket yapisini dikkatlice inceleyerek peny6r hizini nasil degistirdigini agiklayiniz.

8.3. STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE URETIM

Strayhgarn tarak makinesinden elde edilecek yar1 mamul seklindeki fitilin istenen numarada tretil-
mesi, elyafi agma, temizleme ve diizgiin beslenmesi islemlerinin en iyi sekilde olmast i¢in {iretim siirecinin
takibi olduk¢a 6nemlidir.

8.3.1. Strayhgarn Tarak Makinesinde Elyaf Besleme Yontemleri

Diizgiin yapilan bir besleme iglemi ile elde edilen fitilde olusabilecek numara varyasyonlar: 6nlenir.
Diizgiin besleme, elyafin makineye esit zaman araliklarinda, esit miktarda verilmesi ile saglanir. Bunun i¢in
yin tarak makinelerinde terazili besleme sistemleri veya yeni taraklarda tam otomatik besleme sistemleri
kullanilmaktadir. Kamgarn tarak makinesinde tiretim konusunda 2.1.3.1.de besleme yontemleri detaylariyla
anlatilmistir.

8.3.2. Strayhgarn Tarak Makinesinde Uretim

Tarak makinesinde tiretim igin sirasiyla asagidaki islemler gerceklestirilir. Makineyi ¢alistirmadan
once yapilmasi gereken 6n hazirlik islemleri sunlardir:

«  Uretime baglamadan 6nce makinenin temizligi yapilir.
o Makine gevresi kontrol edilir.
«  Tiim koruyucu kapaklar1 kapali duruma getirilir. Emniyet tedbirleri alinir.

o Yin liflerine yumusaklik kazandirmak, statik elektriklenmeyi, lif kirilmalarini ve uguntuyu 6nle-
mek i¢cin harman sirasinda yaglama yapilir.

Makine ¢alistirirken yapilmasi gerekenler sunlardir:
o Ana salter ac¢ilir, temizleme fan1 calistirilir.
o Kontrol paneli ayar konumuna getirilir, firma standartlarina gore tiretim bilgileri panodan girilir.

«  Tilbent gramaji (g/m) ve istenen fitil numarasina gore terazi ayar1 ve besleme silindir devir ayar-
lar1 yapilir.

o Besleme ambarina elyaf uygun sekilde beslenir.
o Calisirken standartlara uygun olan Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

o  Elde edilen fitil yumaklarindan numune alinarak numara, neps, diizgiinsiizliik ve dokiintii miktar:
kontrolleri yapilir.

o  Sarim metraji tamamlanan fitil yumaklarmin iplik dairesine sevkini saglar.

Kamgarn ve yar1 kamgarn iplik¢iliginde ring iplik makinesi kullanilir. Strayhgarn tarak makinesinde
ise tiretilen fitiller yumak formunda elde edildiginden ring iplik makinesine beslenecek formda degildir.
Strayhgarn iplikgiliginde ilk olarak sabit veya seyyar vargel ad1 verilen iplik egirme makineleri kullanilird1.
Giintimiizde bu makinelerin yerini bilezikli strayhgarn ringleri almistir.
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« Strayhgarn ring iplik makinesi
Strayhgarn ring iplik makinesinde hemen hemen her kalitede elyaf ve bunlarin harmanlar: islenebilir.
Normal ringden tek fark: besleme kismuidir. Strayhgarn ring iplik makinesine tarak makinesinden gelen fitil
yumaklari beslenir. Cekim bélgesinde istenen iplik numarasina uygun ¢ekim uygulanir. Bitkiim kisminda
ise son ¢ekim silindirinden incelerek ¢ikan, iplik olmaya hazir olan fitiller igin dolayisiyla kopganin bilezik
tizerinde yaptig1 doniis hareketi ile bitkiim alarak iplik seklini kazanir ve kopslara sarilir (Gorsel 8.16 ve 8.17).

a)  Fitil yuamak masurasi

b) Yumak agma silindiri

c) Bant yonlendiricisi

¢)  On baski silindiri

d) Egirme hunisi

e) Baski tabancasi

f)  Basku silindirleri

g) Besleme silindiri

¢) L. arasilindir

h)  Cikus silindir

Pnémofil borusu

Iplik yénlendirme kilavuzu
Ayiricr plakalar

g

Balon kirict

Bilezik

Kopga

Planga

ig freni

Masura degistirme sistemi

Gaorsel 8.17: Strayhgarn iplik makinesi
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) o
{_6{}:®:{} STRAYHGA"RN TARAK MAKINESINDE Siire
URETIM YAPMA
8.9. UYGULAMA O 3 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci strayhgarn tarak makinesinde {iretim yapmak. Uygula-
mada tretim 6ncesi giivenlik tedbirlerini almaniz, istenen ayarlamalari yapmaniz,
makineyi ¢alistirmaniz ve siireci gozlemlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alis-
manin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet
Yiin elyafi Hallag makinesinde harmanlanmig 50 kg

olmal.

Islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Tiim koruyucu kapaklar: kapali duruma getiriniz.
Ana salteri aginiz, temizleme fanini ¢aligtiriniz.

Kontrol panelini ayar konumuna getiriniz, firma standartlarina gore tiretim bilgilerini panodan giriniz.

SN Gl R R

Tilbent gramaji (g/m) ve istenen fitil numarasina gore terazi ayari, besleme silindir devir ayari, peny6r
hiz ayari, ovalama ayart ve tiilbent boliicti ayarlarini yapiniz.

N

Besleme ambarina elyaf besleyiniz.

8. Elde ettiginiz fitil yumaklarindan, numune alarak
numara, neps ve diizgiinsiizliik kontrollerini yapi-
niz, dokiintii miktarini kontrol ediniz.

9. Elde edilen fitil numarast istenen sonuglara uygun
ise iiretime devam ediniz.

10. Elde edilen fitil numarasi istenen sonuglar: vermi- |
yorsa gerekli ayarlar1 kontrol ediniz.

11. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Strayhgarn Tarak Makinesinde Uretim Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.
3. Tiim koruyucu kapaklar: kapali duruma getirir.
4. Ana galteri acar, temizleme fanini calistirir.

Kontrol panelini ayar konumuna getirir, firma standartlarina gore
tretim bilgilerini panodan girer.

Tiilbent gramaji (g/m) ve istenen fitil numarasina gore terazi ayari,

6. besleme silindir devir ayari, peny6r hiz ayari, ovalama ayari ve tiilbent
boliicii ayarlarini yapar.

7. Besleme ambarina elyaf besler.

Elde edilen fitil yumaklarindan, numune alarak numara, neps, diizgiin-

stizliik ve dokiintii miktarinin kontrollerini yapar.
9 Elde edilen fitil numarast istenen sonuglari vermiyorsa gerekli ayarlar:

kontrol eder.

10. | Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Uretim siirecinin sonunda makineye beslenen elyaf ile ¢ikan fitil formunu kargilastirir.
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8.3.3. Strayhgarn Tarak Makinesinde Olusabilecek Hatalar

Strayhgarn iplik¢iliginde tiretim hatt1 kisa oldugu igin islenen materyalin 6zelliklerine gére harman
prosesi ve tarak makinesinde alinacak 6nlemleri 6nceden bilmek ve uygulamak, tiretim asamasinda, olusan
problemlere siiratle teshis koyabilmek ve verimli bir ¢alisma i¢in sarttir.

Strayhgarn tarak makinesinde olusan hatalar, tiilbent yapisini ve elde edilen fitili olumsuz etkiledigi
icin kaliteli iiretim sonuglarina ulagilamaz.

Tiilbent Hatalar1

o Tiilbentte nope,
balik ve iplik
kalintilar1

o Tiilbendin diizensiz
boliinmesi

o  Tiilbent patlatma

o Tamburdan alma
isleminin ylizey
boyunca dengesiz
olmasi

o  Tiilbent bolicii
sirimlar arasinda
calma ve ovalama
hortumlarinda
¢iftleme hatas:

Fitil Hatalar1

o Kenar fitillerinin
ince ¢ikmasi

o Fitil
diizgiinstizliikleri
(Ince yer, kalin
yer, neps)

o Tel u¢larindaki
alinmayan
capaklar

e  Taraklama
ve fircalama
elemanlarinin
etkinliginin
azalmasi

Strayhgarn Tarak Makinesinde Tiilbent Hatalar1

Hata Sebepleri

Tiilbentte ne kadar ¢ok nope ve agilmamis
kiimeler varsa taragin agma etkisinin yetersiz
olmasi, penydr tellerinin enine sikliginin
fazla olmasindan kaynaklanir.

Tiilbendin, tiilbent boliiciiye gevsek giris
yaparsa diizensiz kesimlere, sert giris yapar-
sa tiilbentte dengesiz ¢ekimlere dolayisiyla
bozuk fitil olusumuna neden olur.

Son penyor, fitil asamasina hazirlik oldugu
i¢in penydr tel aralarinin temizlenmesinden
hemen sonra yapilan tiilbent {iretiminde
diingiinstzliikler olugur. Yani tambur, ¢alisic
ve alict silindir tel aralarinin dolmast isten-
mezken tiilbendin bozuk ¢ikmasini 6nlemek
i¢in penydr tel aralarinin dolu olmasi gerekir.

Hazirlanan harmanin 1/3’tini 80-90 mm
uzunlugundaki lifler igeriyorsa tiilbent,
boliicti sirimlar arasinda ¢alma ve ovalama
hortumlarinda giftleme hatas verir.

Sonug

Tamburun cevresel hizinin arttirilmasi,
problemin ¢éziimiinii saglar fakat elyaf
kirilmalarina ve mukavemet kaybina
neden olacagindan biitiin taragin hizinin
arttirilmasi en uygunudur.

Higbir dis etkiye ugramadan tiilbendin
tilbent boliiciilere ¢ekimsiz bir sekilde
giris yapmast gerekir.

Elde edilen tecriibelere gore son peny6r
temizliginin harmanin temizlik derecesi
ve cinsine gore yirmi giin ya da bir aylik
stirelerde yapilmast tiilbent diizgiinligi
ve elde edilecek iplik kalitesi i¢in 6nem-
lidir. Peny®r temizligine elle ve gozle
kontrol edilerek karar verilmelidir.

Bu lifleri kesmek (giyotin) zorundayiz.
Bu tiir harmanlarda; alma etkisi sertlesti-
rilmeli, taraklama etkisi arttirilmalidir.

Strayhgarn Tarak Makinesinde Fitil Hatalar:

Hata Sebepleri

Penyor ile tiilbent boliicii yivli silindirler
arasindaki zararli hava akimlart fitil hatala-
rina sebep olmaktadir.

Boliinmis tiilbent seridinin ovalama hor-
tumlarina giris sekli olduk¢a 6nemlidir.
Ovalama hortumlarina normalden sert
giris, fitilde dolayisiyla iplikte ince yer hata-
larina sebep olur. Asir1 gevsek giris ise kalin
yer ve neps miktarinin artmasina neden
olur.

Sonug

Bu sebeple zararli hava akimlarini kesmek
i¢in sac levha kullanilmalidir.

Ovalama hortumlarina giris normal, yani en
uygun formda olmast i¢in sirim gerginlikleri
¢ok hassas bir sekilde ayarlanmalidir.

Capaklarin alinmast ile daha diizgiin til ve
fitil elde edilir. Capaklar soyle temizlenir.

Tarak makinesinin tiim silindirlerinin 6zel-
likle son elemanlarinin bilenmesi islemin-
den hemen sonra yapilan iiretimler tiil ve
fitil diizgtinstizligiint arttirir.

Bileme igleminden hemen sonra tel uglarina
uygulanan sert bir fircalama islemi ile kisa
stirede ¢apaklar alinir ve tel aralarina dolan
metal tozlar1 da temizlenir. Eger bu 6zel
fircalama silindiri yoksa tarak makinesi iki,

ti¢ glin ¢aligtiktan sonra lifler vasitasiyla
capaklar kendi kendine dokiiliir.

Tarak makinesi temizlenmeden ¢ok uzun
stirelerde ¢alisirsa (1,5-2 ton) tel aralarinin
dolmasi nedeniyle taraklama ve firgalama
etkinligi azalacaktir, bu da fitil diizgtinligii-
nii olumsuz etkiler.

Belirli periyotlarda 6zellikle tamburlarin ¢ok
diizgiin temizlenmesi gerekir.
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Strayhgarn tarak makinesine beslenen elyafin uyumsuzlugu, harman igerisindeki nem dengesinin dii-
zensiz dagilimi, makine elemanlarinda ¢alisma giigliikleri iretim randimaninin diigmesine sebep olur.

Tarak Makinesinde Isleme Zorluklar

Tarak Makinesinde

Isleme Zorluklar Eata Sebepleri Sonug

Harmanin bir miktar nem igermesi gerekir
fakat bu nem miktar lifin fiziksel 6zellik-
lerini etkilemeyecek, makinelerde isleme
zorluklarina meydan vermeyecek oranlarda
olmalidir.

. Silindirlere sarma . i .
Harmana verilen emiilsiyonun dengesiz

o Silindirlerde dagilimi, gereginden fazla slak, kuru olmasi
yapisma makinede rahat ¢alismay1 olumsuz etkiler.
Ozellikle ince sentetik elyaf karisimlarinda

bu problem daha da artar. Statik elektriklenme problemini gidermek

i¢in harman yagina daha ¢ok antistatik
madde ilave etmek ve ince tarak kismina
notrlestirici gubuklar koymak gerekir.

. Statik
elektriklenme

Tarak makinesinde olusabilecek elyaf ki-
rilmalari, harmana katilan elyaf boyundan ~ Bu tiir harmanlardaki liflerin ¢ogu daha

. kaynaklanmaktadir. %25’ten fazla strayh- once islendigi i¢in kuvvetli taraklama etkisi
o  Lifkirilmalar 5 ] hay » . .
garn yolugu ve fitil yolugu iceren harman- ile karsilastirlmamali, kademeli ve zayif bir
larda kuvvetli bir taraklama etkisi, lif kirll- ~ agma ve taraklama islemi uygulanmalidur.

malarina sebep olur.

8.3.4. Makineye Besleme Yapma
Kamgarn tarak makinesinde tiretim konusu 2.3.1% bakiniz.
8.3.5. Fitil Kopugu Baglama Isi Yapma

Kopan fitil ucu 6nce kilavuzdan gegirilir ve sonra sarim silindiri ile fitil yumag: arasindan gegirilerek
yumak {izerine el ile besleme yapilir.

8.3.6. Ikaz Lambalarina Gore Makineye Uygun Sekilde Miidahale Etme

Makinede operatoriin makineye seri bir sekilde miidahale etmesini saglayan ikaz lambalari bulunur.
Ikaz lambalari serit kopusu, kova dolumu, ariza gibi bilgiler verir (Gérsel 8.18).

1. San Isik: Yumak metrajinin dol- / \
dugunu gosterir.

2. Yesil Isik: Makine ¢aligtirma anla-
mina gelir.

3. Kirmuzi Isik: Yan kapaklarin agik
oldugunu ifade eder.

4. Sar Isik: Tilbent tertibatinda ko-
pus oldugunu ifade eder.

5. Yesil Isik: Makinenin sorunsuz
caligtigini ifade eder.

6. Kirmuzi Isik: Makineyi ¢aligtirma

(stop) durumunda oldugunu ifade
eder.

£

Gorsel 8.18: Strayhgarn makinesi ikaz lambalar
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el . .
@@} STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE Siire
KOPAN FITILLERI BAGLAMA
8.10. UYGULAMA ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci sarim kisminda meydana gelen fitil kopuklarini baglamak. Uygulamada verilen is-
lem basamaklarini takip etmeniz ve kopan fitilleri baglamaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliyjmanin sonun-
da yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Strayhgarn tarak makinesi =~ Doért tamburlu olmal1. 1 adet
Yiin elyafi Halla¢ makinesinde harmanlanmis olmali. = 50 kg

Islem Basamaklar1
1. I saglg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makine tretim siirecinde ¢aligma alaninizi stirekli kontrol altinda tutunuz.
Kopan fitil ucunu parmaklarinizla tutunuz.
Tutulan fitil ucunu kilavuzdan gegiriniz.

Sarim silindiri ile fitil yumag: arasindan elinizdeki fitil ucunu besleyiniz.

S

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Strayhgarn Tarak Makinesinde Kopan Fitilleri Baglama Islemi Kontrol Listesi
Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Makine ¢alisirken ¢alisma alanini siirekli kontrol altinda tutar.
Kopan fitil ucunu parmaklaryla tutar.

2

3

4. Tutulan fitil ucunu kilavuzdan gegirir.

5 Sarim silindiri ile fitil yumag1 arasindan elindeki fitil ucunu besler.
6

Uygulama icin verilen siireyi verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen dlgiitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug
Kopan fitili baglama sirasinda, yapilan iglemleri kisaca agiklayiniz.
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8. Ogrenme Birimi

{cH . . .
@{}:QZ{} STRAYHGARN TARAK MAKINESINDE IKAZ Siire
LAMBALARINA GORE MUDAHALE ETME
8.11. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ikaz lambasina gére makineye uygun sekilde ve zamaninda miidahale etmek. Uygu-
lamada yanan ikaz lambasina gore makinedeki ilgili boliime miidahale etmeniz beklenmektedir. Uygulama,
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Strayhgarn tarak makinesi Dort tamburlu olmali. 1 adet

Islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Birinci sar1 ikaz lambas1 yandiginda dolu fitil yumaklarini bos makara ile degistiriniz.
Yesil ikaz lambasin siirekli gozlemleyiniz.
Kirmizi ikaz lambasi yandiginda makine kapaklarini kontrol ediniz.
Ikinci sar1 ikaz lambasi yandiginda tiilbendi kontrol ediniz.

Ikinci kirmiz1 ikaz lambast yandiginda makineyi stop durumundan start durumuna getiriniz.

2 N @y DI s 9 I

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Strayhgarn Tarak Makinesinde ikaz Lambalarina Gore Miidahale Etme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirir.

3, Birinci sar1 ikaz lambasi yandiginda dolu fitil yumaklarini bos makara
ile degistirir.

4. Yesil ikaz lambasini siirekli gézlemler.

5. Kirmiz1 ikaz lambasi yandiginda makine kapaklarini kontrol eder.

6. Ikinci sar1 ikaz lambasi yandiginda tiilbendi kontrol eder.

” Ikinci kirmiz1 ikaz lambasi yandiginda makineyi stop durumundan
start durumuna getirir.

8. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Tkaz lambalarina gére makineye miidahale edilirken nelere dikkat edilir?
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NELER OGRENECEKSINiZ

RING IPLIK
MAKINESI

9.1. RING IPLIK MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA
9.2. RING iPLIK MAKINESINDE AYAR

9.3. RING IPLIK MAKINESINDE URETIM YAPMA

9.4. RING iPLIK MAKINESINDE TEMIZLiK YAPMA

Ring iplik makinesinin gorevlerini

Ring iplik makinesini tiretime hazirlamay1

Ring iplik makinesinde {iretim yapmay1

Uretilen ipligin kalitesini kontrol etmeyi

Herhangi bir ariza durumunda nasil giderilmesi gerekti-
gini

Makinenin; iiretilen iplik numarasina gore ayarlarini
yapmay1

Nasul kaliteli iplik iiretilebilecegini

Iplik kopuslarini baglamayi

Takim degistiricinin takim degistirmesini

Ring iplik makinesinde temizlik yapmay1

OGRENME
BIRIMi

apron kayisi
balon kirici
bilezik, bikiim
cekim

fitil, fitil askist
gezdirici goz
kafes, kopga
kops, klips
masura, manson
planga, pnomofil,
ig, iplik rehberi
shore, sperator




9. Ogrenme Birimi

Ring yani bilezik ve kop¢a yardimiyla egirme, 20 Kasim 1828 tarihinde John Thorp tarafindan kesfe-
dilip Birlesik Amerikada patenti alinmistir. Pamuk iplik¢iliginde senelerce kullanilmis olmasina ragmen
Ingiliz sistemi egirme ancak 1930'dan sonra uygulanmaya baglanmistir. Buna karsilik Avrupali imalatcilarla
Fransiz sisteminde 1910 yilinda kullanilmaya baslanmistur.

Ring iplik makinesinin icat edilmesinden giiniimiize kadar gegen 190 yillik zaman igerisinde temel
prensip ayni kalmis ancak birtakim iyilestirmeler yapilarak makinenin hem iiretimi hem de ipligin kalitesi
artmustir. Bundan dolay1 maliyetlerde de %40 oraninda diisiis saglanmustir.

Taranmis yiin iplik¢iliginde ring egirmeye ait ilk ¢alismalar Amerikada Whitin Machine Works of
Whitinsville firmasinca yapilmistir. Whitin ring egirme makinelerinde, Bradford sistemi, Fransiz sistemin-
den daha hizlidir. $imdiki durumda biitiin kamgarn iplik fabrikalariin ring kullandig1 sdylenebilir. Bunlar-
la 3 in¢ ¢apinda, 11 ing boyunda ve 350 gramlik masuralar elde etmek miimkiindiir (Gorsel 9.1).

Gorsel 9.1: Ring iplik makinesi

Ring egirme prensibi

Fitil; istenen numaraya kadar inceltilmesinden sonra 6n silindirlerden ¢ikip boncuk adi verilen bir
kilavuzdan geger, masuranin etrafini ¢evreleyen bilezikte serbest hareket edebilen kop¢adan dolanarak ma-
suraya sarilir. Ig déndiigii zaman iplikte meydana gelen santrifiij kuvvet dolayisiyla balon olusur. Kopgadaki
stirtinme ile balonlasma birlesince iplik bir miktar gecikir ve béylece masuraya sarilir. Kopea hizi degisken
olup igin hizi ile senkronize degildir. Planga, ipligi asag1 ve yukar1 hareket ettirirken sarilma esnasinda ma-
sura iizerinde kops seklinde sarim olusurken planganin hareketi degisir. Planga alt konumdan yukar1 daha
yavas hareket eder ve boylece masuranin konik olarak sarilmasi saglanir. Planganin asagi dogru hareketi
daha hizli oldugundan ipligin sarilmasi daha seyrek olur ve bu durum ileriki islemlerde hatasiz sagilmay1
saglar.

9.1. RING iPLiK MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA

Ring makinesini iiretime hazir hle getirmek igin bir 6n hazirlik islemi yapilmalidir. Uretilecek iplik
numarasina gore ayarlamalar yapilmali, makinenin elektrik salteri ve hava vanasi agilmali, makineye fitil
beslenmeli, iglere bos masura takilmali, gerekli emniyet tedbirleri alinmalidur.

Ring makinesinin iiretime hazirlanmast ile ilgili is ve islemler sunlardir:

9.1.1. Makinenin Gorevleri
o+  Flayer ve finisor makinesinden gelen fitilleri, cekimle incelterek istenen numarada iplik elde etmek.
o Cekimle inceltilmis fitile bitkiim vererek mukavemet kazandirmak.

«  Elde edilen ipligi kops seklinde masuralara sarmak.
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9.1.2. Calisma Prensibi
Ring iplik makinesi ii¢ kisimdan olusur (Gorsel 9.2).
a) Besleme kismi
b) Cekim kism1

c) Biikiim ve sarim kismi

Besleme kismu

Cekim kism1

Bikiim ve sarim kismi

/

Gorsel 9.2: Ring iplik makinesinin kisimlar1

a) Besleme kismi

Besleme kisminin gorevi, ¢ekim ile inceltilecek olan finisér makaralarina askilik yapmak ve kilavuzlar
yardimuyla fitili cekim tertibatina dogru yonlendirmektir.

Ring iplik makinesi besleme kisminda caglik da denilen fitil askilar1 bulunur. Bu fitil askilari, fitil
makaralarinin siralanabilecegi sekildedir. Bir finisér makarasina iki fitil sarilir dolayisiyla iki ig bir makara-
dan beslenir. Makaralar operator tarafindan askiliklara takilir ve fitiller istikamet ¢ubuklarindan gegirilerek
¢ekim kismina beslenir (Gorsel 9.3).

Fitil bant Fitil askis
yonlendiricisi Fitil yumag1

x .

Gaorsel 9.3: Ring iplik makinesinin besleme kismi
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9. Ogrenme Birimi

Makinenin tist kisminda bulunan fitil askilarina takilan fitiller sabit bir sagilma hiz ile ¢ekim kismina
iletilir. Fitil askisiyla temas halinde bulunan metal frenleyici, ¢ubuk fitilin sagilma hizin: sabit tutar. Fitil
askisinin rahat donmesi gerekir. Bylece istenmeyen kopuslarin ve ¢ekimlerin 6niine gegilmis olur.

Fitil, fitil makarasindan sagildiktan sonra fitil istikamet gubuklarindan gegerek fitil gezdiricisine girer.
Fitil kilavuzu, gezdirici gubuk tarafindan saga ve sola hareket ettirilir. Bu hareketin nedeni, baski mansonla-
rinin aginmalarini ylizeye yaymaktir.

Fitil askis1

Fitil askusy, plastik ve metal aksamdan olugmaktadur. Fitil yumagi, makaranin iist kismindan askiya yu-
kar1 dogru itilip serbest birakildiginda giriste sikisan tirnaklar agilarak makarayi tutar. Makaray1 ¢tkarmak
igin tekrar yukari itildiginde tirnaklar agilir ve makara serbest kalir.

Fitil askus1, saga sola donebilme kabiliyetine sahiptir. Bu da fitilin ¢ekim sistemine beslenmesi sirasinda
daha rahat bir sekilde sagilmasini saglar. Eger fitil diizgiin bir sekilde ¢6ziilmez ise istenmeyen ¢ekim mey-
dana gelir ve istenen numarada iplik elde edilemez, ayn1 zamanda iplik kopusglarinin artmasina da neden
olur (Gorsel 9.4).

/ Besleme kismi \

Fitil
askist

\_ /

Gorsel 9.4: Fitil askisi

b) Cekim kismi

Cekim silindirlerinin hiz farkiyla meydana getirdigi olaya ¢ekim denir. Cekim, silindir ¢iftleri sayesin-
de materyalin ¢ekilerek boyunun uzatilmas: ve kesitteki lif sayisinin azaltilmasidir.

Ring iplik makinesinde 3 silindirli ¢ekim sistemi kullanilir. Makineye beslenen fitile istenen iplik nu-
marasina bagli olarak ¢ekimin verildigi kisimdir. Bu kisimda ti¢ adet ¢ekim silindiri, tig adet de basku silin-
diri bulunur. Cekim silindirleri metalden yapilmis olup ytizeyleri yivlidir, hareketlerini disli ve kasnaklar sa-
yesinde motordan alirlar. Uzerinde bulunan baski silindirlerinin yiizeyleri ise kauguk madde ile kaplanmus
olup hareketlerini stirtinme yolu ile gekim silindirlerinden alirlar.

Cekim silindirlerinin hizlar: giristen ¢ikisa dogru artar. Bu hiz artis: fitilin istenen iplik numarasinda
¢ekilip inceltilmesini saglar. Burada iki ¢ekim bolgesinden s6z edilebilir. Giris silindiri ve ortadaki silindir
arasinda 6n ¢ekim verilir ve ¢ekim ¢ok azdir (yaklagik 1,5 kadar). On ¢ekim bélgesinde, liflerin giriftligi
bozularak esas ¢gekime hazirlanir. Buna kirici ¢ekim de denir. Fitil bitkiimiinii agmak amaciyla verilir. Orta
silindir ve ¢ikis silindiri arasinda esas ¢ekim verilir ve buradaki ¢ekim ¢ok daha yiiksektir. Cekim bolgeleri-
nin mesafesi lif uzunluguna gore ayarlanir. Bu mesafe, lif uzunlugu kadar veya biraz daha fazladur.
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Ortadaki silindirler {izerine apron kayislar: takilmistir. Baski silindirinin tizerinde kafes sistemi mev-
cuttur. Kafese klips ve apron kayislar: takilmistir. Bu sayede lifler daha uzun bir ekartman mesafesinde
kontrol edilmekte ve istenen ¢ekim verilebilmektedir. Cekimin diizgiin yapilmasinin yaninda elyaf sevkinde
yigilma olmamasini da saglar. Apronlar sayesinde biikiimii agilmis dolayisiyla mukavemeti azalmus, incel-
tilmis lif demeti 6n silindire yakin bir mesafeye kontrollii, diizgtin bir sekilde tasinmis olur. Bu sistemin
olmadig diiz ¢ekim sistemlerinde en fazla 8 ¢ekim verilebilir. Bu da istenen numarada iplik elde edilmesini

imkansiz hale getirmektedir (Gorsel 9.5).

/ Baski Baski mangon
tabancas1 silindirleri

Besleme
silindiri

~

Apron kayist
1. ara silindir

Cikus silindiri

Pnomofil

kanali

Gorsel 9.5: Cekim kismi

-

Baski tabancasi
Baski

Bask silindirleri, bask:i tabancasi tizerinde tabancast
takilidir. Cekim silindirlerinin tizerinde bulunur.
Silindirler tizerine uygulanan baski iki sekildedir.
Birincisi eskiden beri kullanilan yayl baski, ikin-
cisi ise pnomatik baskidur. Belirli bir basingla baski
silindirlerine bask: uygulanir (Goérsel 9.6).

Baski mangon
silindirleri

/

Gorsel 9.6: Baski tabancasi

Basku silindirleri ve manson

Baski silindiri, celikten imal edilmistir ve
tizeri sentetik kauguk ile kaplanmistir. Kisa boru
formundaki kauguk parcaya manson denir. Man-
sonlar baski silindirlerinin {izerine belirli bir ger-
ginlikle gegirilerek yapistirilir. Baski tabancasinin
arka bolimiine arka manson, 6n tarafina ise 6n
manson takilidir. Giris kisminda baski silindirinin

mangonu serttir ve daha fazla baski uygulanir. Ci-
kis kisminda ise manson daha yumusaktir ve daha

~

az baski uygulanir (Gérsel 9.7). Gorsel 9.7: Baski silindirleri
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Mansonlarin sertlik dereceleri [shore (sor)]
e Yumusak (60°-70° shore)

o  Orta sert (70°-90° shore)

e Sert (90° shore tistii)

60° shoredan yumusak mansonlar genelde kullanilmaz. Ciinkii doniis esnasinda olusan temastan do-
gan bicimsizlesme, mangonlarda kalici olabilir. 60°-70° shore mangonlar daha genis temas yiizeyine sahiptir
ve bu yiizden elyaf tutamini daha siki sarar ve etkili bir kilavuzlama saglar. Ancak bu kaplamalar daha ¢abuk
asinir ve sarmaya sebep olur. Yaklasik 80°-85° shore degerlerine sahip mangsonlar arka silindirlerde ve 63°-
67° shore degerlerinde mansonlar ise 6n silindirlerde kullanilir (Gorsel 9.8). Sert mansonlar 6nde, yani ¢ikis
silindirlerinde, (kalin iplikler ile sentetik ipliklerde olugan asinma sebebiyle) tercih edilmektedir. Mansonlar
agindig1 zaman yani 3.000-4.500 ¢aligma saatinden sonra taglanmalar gerekir. Manson ¢aplarindaki azalma
0,2 mm civarlarinda olmali ve asla mansonlarin toplam kalinlig1 3,5 mm'nin altina inmemelidir.

Petrol mavisi / 63 Acik kirmizi / 66 Mavi/ 70

Yesil / 76 Acik yesil / 83 Siyah / 80

Gorsel 9.8: Bir iplik isletmesinde tercih edilen mangonlar ve shore dereceleri (Renkler mangon tiretici firmalarina gore
degisiklik gosterebilir.)

Baski silindirinin tizerinde sarik oldugunda elle temizlenmeli, kesinlikle kesici alet kullanilmamalidir.
Hasarli basku silindirleri hemen degistirilmelidir. Aksi takdirde iplikte istenmeyen hatalar olusur.

Kafes

Baski tabancasinin orta ayaginda ist apron kafesi
ve st apronlar bulunur. Ust apron kafesinde, bir adet
¢elik mangon ve iizerinde iki adet iist apron yer alir. Ust
apronlar, tabancanin belirli basinci sayesinde, alt apron-
lar tizerine baski yaparak arasindan gecen fitil seridinin
homojen bir sekilde ezilmesini ve agilmasini saglar. Ust
apron kafesi, tist apronlarin saga ve sola kaymamasini
saglar (Gorsel 9.9).

Gorsel 9.9: Kafes
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Klipsler

Ust orta apron kafesinde klipsler bulunur. Klipslerin gérevi, alt apron ve iist
apron arasindaki mesafeyi ve basinci ayarlamaktir. Klips olmazsa apronlar arasin-
daki basing bozulur, iplikte siirekli kopmalar meydana gelir. Ayn1 zamanda kali-
tesiz iplik iiretilmis olur. Calisilan ipligin numarasina gore klips renkleri degisir
(Gorsel 9.10).

Klipsler, alt apronun burun ¢ubugu ile {ist apronun kafes kenar1 arasina yer-
lestirilir. Her renkteki klipsin farkli kistirma araligi bulunur (Tablo 9.1).

Gorsel 9.10: Klipsler
Tablo 9.1: Klips Cesitleri

Klips Rengi Alt ve Ust Apron Aralik Kistirma Mesafesi (mm)
Lila 2,25
Yesil 2,50

Pembe 2,75
Kirmizi 3,00
Turuncu 3,25

Kahverengi 3,50
Siyah 3,75
Gri 4,00

Bej 4,50
Sar1 5,00

Gezdirici goz
Cekim sisteminde, bir mil iizerinde gezdirici g6z bulunur. Go-
revi, ¢cekim sahasinda fitile kilavuzluk etmektir. Bu goz bir kurs hare-
keti ile saga ve sola hareket ederek baski silindirlerinin bir noktadan
aginmasina engel olur (Gorsel 9.11).

Temizlik kegesi

Temizlik kegesi ¢ikista baski silindirinin tizerinde bulunur. Bas-
ki silindiri tizerinde biriken 6lii elyaf ve uguntular: temizler. Uretilen
ipligin kalitesi agisindan 6nemlidir. Temizlik kegeleri temizlik ekibi
tarafindan her vardiyada temizlenir (Gorsel 9.12).

Gaorsel 9.12: Temizlik kegesi
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9. Ogrenme Birimi

Pnomofil borular1

Cikis silindirinin hemen altinda bulunur, iplik kopusu oldugunda ¢ekime ugramis elyaf demetini eme-
rek temizlemekle gorevlidir. Pnomofil borusu olmasa bu lifler ya silindirlere saracak ya da diger ipliklerin
tizerine yapisarak kaliteyi bozacaktir. Pnomofil borusu, ana emis kanalina monte edilmistir (Gérsel 9.13).

Pnomofil
kanali
Pnomofil
borusu

.

Géorsel 9.13: Pnomofil borular:

¢) Biikiim ve sarim kismi

Biikiim, liflerin bir arada tutunmasini saglayarak ipligi olustur-
mak ve mukavemet kazandirmak amaciyla verilen helozonik don-
melerdir. Biikiim igleminin gergeklestirilebilmesi i¢in inceltilmis
fitilin alt ucundan tutulup dondiriilmesi gerekir. Ring iplik maki-
nesinde biikiim i, kopea ve bilezik tigliisti sayesinde verilir. Fitil,
tiretim (verim, 6n, ¢iki) silindirinden ¢iktiktan sonra iplik rehberi
ve bilezige gecirilmis kopc¢anin i¢inden gegerek iplik halinde masu-
raya sarilir. Cekim silindirlerinden biikiimsiiz olarak ¢ikan lif deme-
ti, iplik rehberinden gecerek bilezik tizerindeki kopgadan gegirilir.
Kopgea, bilezik tizerinde hareket etmektedir. Bu hareket, ig ile birlikte
donen masura tizerindeki ipligin bilezik tizerindeki kopgayr siiriik-
lemesi ile gerceklesir. Kopganin bilezik tizerindeki her bir devri, ip-
lige bir biikiim kazandirir (Gorsel 9.14).

Kopganin bilezik ile olan siirtiinmesi gz 6niine alinmazsa igin
her bir devrinin veya kopganin bilezik etrafinda her bir turunun
iplige bir bitkiim verdigi kabul edilir. On silindirden lif demetinin
sevki devam ettigi siirece iplik hem biikiim alir hem de masuraya
sarilmaya devam eder.
Ring iplik makinesinde iplige bitkiim Z (sag) ve S (sol) olmak
tizere iki yonlii verilebilir. Kopganin bilezik tizerinde saat ibresi yo-
niinde dénmesi ile Z biikiim, tam tersi yonde donmesi ile S biikiim Gorsel 9.15: Iplik bitkiim yonii
verilir (Gorsel 9.15).

Sarim islemi

Biikiim almis olan ipligin masura tizerine sarilmasi ig, bilezik ve kopga sayesinde gergeklestirilir. Bi-
lezik tizerinde hareket eden kopga siirtiinme nedeniyle igden %2-3 daha yavas déner. Ig ve iplik, kopsay
donmeye mecbur edeceginden ig ve kopca arasindaki bu devir farki, masura tizerine ipligin sarilmasini
saglayacaktir.
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Masura tzerine ipligin diizgiin bir sekilde sarilmasini planga tertibati saglar. Bilezik ve kop¢a plan-
ganin {izerinde bulunur. Planganin agag1 ve yukar1 hareketi ile iplik, masura {izerine sarilir. Iplik masura
tizerine kops seklinde sarilir.

Planga agagidan yukar1 dogru yavas hareket eder, yukar: dogru ¢iktiginda hizlanir, bu ipligin esas sarim
katini olusturur. Yukaridan asag1 hareket ederken hizli hareket eder ve ipligin ara sarim kat: olusturulur.
Planganin bu hareketi yiirek mekanizmasi ve tirnak dislisi sayesinde gerceklestirilir. Ipligin sarim katlar1
olustukea tirnak dislisi bir dis atarak plangay: yukari kaldirip sarimi her seferinde masuranin agag1 kismin-
da biraz yukaridan baglatarak kops seklinde sarimi olusturur. Bu sayede masura boyunca diizgiin bir sarim
islemi gerceklestirilir (Gorsel 9.16).

\

1. Iplik rehberi
(Domuz kuyrugu)
ig

Ayiricl (Sperator)
Balon kirici
Bilezik

Kopga

Planga

ig freni

O ® NN W N

Otomatik masura
degistirme sistemi

/

Gorsel 9.16: Iplik sarim islemi

igler
Igler, yiiksek kaliteli celik malzemelerden tam 6lgii hassasiyetinde imal edilirler. Bunun sebebi ¢ok yiik-
sek hizlarda donmeleridir. igler, makine gévdesine ig yataklari sayesinde sabitlenmislerdir. I§lerin yataklar
rulmanli ve yagldir. iglerin bu yiiksek hizlarini bilezik ve kopgalar sinirlar. iglerin diz ile komuta edilebilen
ve yataklara monte edilen frenleri bulunur. igin @ist kisminda masuranin diizgiin sekilde oturmasini sagla-
yan yayl bilyeler bulunur (Gérsel 9.17).
\

Kays gerginlik
ayar mekanizmasi

Gorsel 9.17: Igler
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ig freni

Igin alt kisminda bulunur ve igi durdurmak
icin kullanilir. Her igin bir adet freni bulunur. iplik
koptugunda igi durdurmadan miidahale edilmeme-

si gerekir, aksi takdirde is kazalarina sebep olunabi-
lir (Gorsel 9.18).

Bilezik

Bilezik planga {izerine monte edilmis ig etra-
findaki halkadir. Uzerine kopca takilir, kopga cok
yiiksek hiz ile dondiigii i¢in asir1 siirtiinmeye maruz
kalir (Gorsel 9.19).

Bilezik, sertlestirilmis kaliteli celikten yapilir.
Bileziklerin yiizeyleri kopcadan daha sert yapilmig-
tir. Kopganin verimli olabilmesi i¢in tam yuvarlak
olmasi ve yiizeyinin diizgiinliigii ¢ok onemlidir.
Ayni zamanda kullanilan kopea tipine uygun olma-
lidur.

Masura tzerindeki iplik, bilezik tizerindeki
kopgadan gegirilir. igin doniisii ile kopga donmeye
baslar. Bilezige siirtiinmesinden dolay: igden daha

yavas doner. Boylece 6n silindirden ¢ikan iplik, bii- vidast
kiim aldiktan sonra masura {izerine sarilr. Gorsel 9.19: Bilezik
Kopg¢a

Ipligin masuraya sarilirken iginden gegtigi, iplige gerginlik veren ve ayni
zamanda igle birlikte bitkkiimii saglayan metalik veya plastik parcadir. Kopga,
bilezige takilidir ve iplik araciligi ile siiriiklenerek doner (Gorsel 9.20).

Kopgalarin cift tarafly, tek tarafli, C, N, ], elips, oval kopca gibi ¢esitleri
vardir. Kullanilan elyaf 6zelliklerine, tiretim hizina vb. bagl olarak kullanilan
kopga tipi de degisebilmektedir. Yiin iplik¢iliginde daha ¢ok J tipi ¢elik ve ba-
zen plastikten yapilmis kopgalar kullanilmaktadir (Gorsel 9.21).

Iyi bir kopganin bilezik formuna uygun, diizgiin yiizeyli, iyi bir malze-
meden yapilmis ve uygun agirlikta olmasi istenir. Kopgalar agirliklarina gore
numaralandirilmistir. Ipligin numarasina gére kopgalar degistirilir.

Kopealar kullanim yerine bagl olarak cesitli malzemelerden iiretilir. Ce-
lik, giimiis alagimli ve plastikten yapilabilirler.

Kopga secimi

Iplik iiretimine uygun kopga segiminde, kopganin agirlig1 énemli bir
faktordiir. Cinkii kopganin agirligy, iplik gerginligini belirler. Eger kopganin
agirligi diigiikse balon ok genis olur, kops cok yumusak olur ve masura tizeri- Gorsel 9.21: Kopcalar
ne sartlan miktar ¢ok az olur. Kopga agirsa yiiksek iplik gerginligine ve daha sik iplik kopuslarima sebep olur.
Bu nedenle kop¢anin agirligs; ipligin numarasina, mukavemetine ve ig hizina uygun secilmelidir.

Diinya genelinde kullanilan kopgalara [International Organization of Standardization (Uluslara—rasi
Standartlar Tegkilati)] tarafindan standartlar getirilmistir. Olusturulan bu standartlara gére 1.000 tane kop-
¢anin agirlig gram olarak belirlenerek numaralandirilmistir.
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iy L
g@:{} IPLIK NUMARASINA UYGUN KOPCA Siire
SECEREK BILEZIGE TAKMA "
9.1. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde tiretilecek iplik numarasina uygun kopga se¢mek ve bilezige
takmaktir. Uygulamada kopga takma aparati kullanarak kopgalar: bilezige takmaniz beklenmektedir. Uygula-
ma ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Ring iplik makinesi 250-1.824 igli olmal1. 3 adet

Kopga Iplik numarasina uygun olmal. ig adedi kadar
Kopga takma aparati Standart 1 adet

Islem Basamaklar1
1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
Uretilecek iplik numarasina gére kullanilacak uygun numarada kopgalar1 seginiz.

Tiiplerin igerisindeki kopgalari, kopga takma aparatina yerlestiriniz.

& o= B

Kopga takma aparat1 kullanarak kopgalari bilezige yerlestiriniz.

Iplik Numarasina Uygun Kopga Secerek Bilezige Takma Islemi Yapmak

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Uretilecek iplik numarasina gére kullanilacak uygun numarada kopga-

4.
lar1 secer.

5. Sectigi kopgalari, kopga takma aparatina yerlestirir.
6. Aparati kullanarak kopgalari bilezige yerlestirir.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug¢
Kopga se¢imi neye gore yapilir?
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Planga

Ring iplik makinesi tizerinde bilezik
ve kopgalar1 tagiyan celikten imal edilmis
sehpadir. Ipligin konik olarak kops seklinde
sarmmi igin planganin masuraya gore asag1
yukari hareket etmesi saglanir. Planganin bu
hareketi, yiirek mekanizmasi sayesinde ger-
ceklestirilir (Gorsel 9.22).

Iplik rehberi (Domuz kuyrugu)

Cikas silindiri ile ig arasinda bulunur.
Igin yaklagik 10 cm iizerinde ige tam olarak
merkezlenmigtir. Iplige kilavuzluk eder. Ip-
lik balonunun st noktasini olusturur (Gor-
sel 9.23).

Iplik rehberi
(Domuz kuyrugu)

Balon kiric1 bilezik
Iplik rehberi ve kopga arasindaki iplik
¢ok yiiksek hizlarda déndiigii i¢in iplik balo-
nu olusur. Kopgea ile ipligin biiytik hiz1 neti-

cesinde her ikisi de olduk¢a 6nemli merkezi Garsel 9.23: Iplik rehberi
kuvvetin etkisinde kalir. Bu kuvvet, kopgay:
bilezige bastiracak, ipligin kuvveti ise bunu
disartya firlatmak isteyecektir. Bu sirada
dénen igin etrafinda ipligin armut seklinde /=
seffaf bir bicim aldig1 goriilir. Buna balon

Balon kiric1
denir. e

Ring iplik makinesinde balonlagma so- C-j“
nucu masuralara sarilan iplikler birbirlerine ®~
sarilabilir ve iplik kopmalar: olusabilir. Bunu @ﬂ
onlemek icin balon kirici bilezikler kulla-
nilir. Balon kiricr bilezikler ige tam olarak
merkezlenmistir. Balon bilezikleri ile iplik-
lerin asir1 balonlagsmasi engellenir (Gorsel

9.24). /

Ayiric (Sperator)

Gorsel 9.24: Balon kirici

~

Iglerin arasmna yerlestirilen ve iplik
balonlarinin birbirine ¢arpmasini onleyen
plastik parcalardir. Gorevi yan yana don-
mekte olan iplik balonlarinin birbirlerine,
duran veya hareket etmekte olan makine ak-
samina ¢arpmasini, takilmasini onlemektir.
Iplik balonlarinin boyutlarini belirli miktar-
da sinirlar ve ayni zamanda islem esnasin-
da iplik gerginliklerini de dusiiriir (Gorsel K
9.25). Gorsel 9.25: Ayiric
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9.1.3. Uretimde Kullanilan Arag ve Gereg

Makinede iplik iiretimi yapmak i¢in ig sayis1 kadar dolu finisér makarasi, kopga, klips ve bos masura
gereklidir.

S 4; Iplik
Masura gesitleri kilavuzu

Ring iplik makinelerinde farkli renk ve olgiilerde masuralar
kullanilir (Gorsel 9.26).

Uretilen farkli numara, biikiim ve harmana sahip iplikle-
rin karismamasi i¢in renkli masuralar segilir. Renk se¢imi, iplik
iireticisinin tercihine baghdir. Masuralar 180-260 mm'ye kadar
farkli uzunluklarda iiretilir. Hangi boyutta masura kullanilacagi-
na karar verilirken dikkate alinmasi gerekenler sunlardir:

Balon
karici

«  Iplik numarast
o Igler arasi mesafe L
o Bilezik caplar

Bir iplik isletmesi, biinyesinde bulunan ring iplik makine-
lerini g6z 6ntine alarak hazirlamis oldugu tabloda da goriildigi
gibi ince iplik tiretimi ve dar ¢apli bileziklerin kullanimi hélin-
de kisa boylu masuralari, kalin iplik tretimi ve genis ¢apli bile-
ziklerin kullaniminda uzun boylu masuralari tercih etmektedir

(Tablo 9.2). 4
Gorsel 9.26: Masura
Tablo 9.2: Bir Iplik Isletmesinin Iplik Uretiminde Kullandigi Masuralar
Iplik Numara Aralig Makine Verileri
T | ow | Sk bk en | o
29-130 8-34 4,5-20 75 54 250 140-145
29-130 8-34 4,5-20 75 51 250 120-130
20-85 12-50 7-30 75 48 240 103-111
15-40 25-63 16-40 70 45 230 53-90
10-30 17-50 20-60 70 42 210 66-72
6-20 10-33 30-100 70 40 200 54-59
4-16 7-28 36-140 70 38 190 44-48
255112 6-20 50-160 70 36 180 36-39
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{cH ..
@{}:QZ{} IPLIK NUMARASINA_ UYGUN MASURA Siire
SECEREK ETIKETLEME
9.2. UYGULAMA © 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde iiretilecek iplik numarasina uygun masuray: se¢gmektir. Uy-
gulamada uygun masuralari segmeniz, etiketlemeniz ve arabalara yerlestirmeniz beklenmektedir. Uygulama,
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Ring iplik makinesi =~ 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 70 mm olmali. 1 adet

Ring iplik makinesi = 250-1.824 igli, iler aras1 mesafesi 75 mm olmali. 1 adet
Masura Plastik olmali. [g adedi kadar

fslem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Uretilecek olan ipligin numarasina uygun olan masuralar1 seginiz.

Uretilen iplik numarasina gore masuralar etiketleyiniz.

SN

Segtiginiz masuralar tagima arabalarina istifleyiniz.

Iplik Numarasina Uygun Masura Secerek Etiketleme slemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Uretilecek olan ipligin numarasina uygun olan masuralari seger.
5. Uretilen iplik numarasina gdre masuralari etiketler.
6. Sectigi masuralar1 tasima arabalarina istifler.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢

Istenen numarada iplik iiretmek i¢in segtiginiz masuralari ve segme nedeninizi kisaca agiklaymniz. Masura
etiketlemeyi neden yaptiginizi agiklayiniz.
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CEKIM SISTEMINE FiTiL BESLEME Siire
9.3. UYGULAMA ® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci finisor fitil makinesinden gelen fitil masuralarini beslemektir. Uygulamada, iplik
numarasina uygun masuralari segmeniz, yiikleme béliimiine aktarmaniz, ayni sekilde askiliklarda takails fitil
uglarini ¢ekim sistemine diizgiince beslemeniz beklenmektedir. Uygulama ¢aligmanin sonunda yer alan kri-
terlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Ring iplik makinesi 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 70 mm olmali. 1 adet

Ring iplik makinesi 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 75 mm olmali. 1 adet

Masura Plastik Ig adedi kadar

Dolu finisér makarast ~ Uretilen iplik numarasina uygun Ig adedi yarisi kadar

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Bos iplik masurasini masura yiikleme boliimiine bosaltiniz.
Masuralarin tagiyicilara diizgtin sekilde takilmasini takip ediniz.

Fitil askiliklarina dolu finisor makaralarini takiniz.

Ny Pnops 9 D =

Her bir makaradan aldiginiz iki fitil ucunu istikamet ¢ubugu ve gezdiriciden sonra ¢ekim silindirine

veriniz.
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Cekim Sistemine Fitil Besleme Islemi Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir = Puan
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar. 10
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir. 15
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar. 15
4. Bos fitil masurasini masura ytikleme boliimiine bogaltir. 15
5. Masuralarin tagtyicilara diizgiin sekilde takilmasini takip eder. 15
6. Fitil askiliklarina dolu finisor makaralarini takar. 15

Her bir makaradan aldig iki fitil ucunu istikamet gubugu ve gezdirici-

o . 15
den sonra ¢ekim silindirine verir.

“Hay1r” olarak isaretlenen olctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Makineye bos masura ve fitil beslerken nelere dikkat edilmeli? A¢iklayimiz.
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iy L .
{g@:{} IPLIK NUMARASINA UYGUN KLIP SECEREK Siire
YERINE TAKMA
9.4. UYGULAMA ®© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci tiretilecek iplik numarasina uygun klipsi segerek takmak. Uygulamada klipsleri se¢-
meniz ve yerine takmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlen-
dirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi 1.100 igli olmalr. 1 adet
Klips Plastik olmali. Baski1 tabancast sayis1 kadar

fslem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Calisilan fitilin numarasina uygun olan klipsleri makine katalogundan seginiz.

R

Klipsleri makineye takiniz.

iplik Numarasina Uygun Klip Segerek Yerine Takma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet = Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Caligilan fitilin numarasina uygun olan klipsleri makine katalogundan
seger.

5. Klipsleri makineye takar.
“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Fitil numarasina gore belirlediginiz klipsleri secme nedeninizi kisaca agiklayiniz.
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9.2. RING iPLIiK MAKINESINDE AYAR

Ring iplik makinesinde istenen numara ve kalitede iplik iiretebilmek icin makine ayarlarinin ¢ok iyi
yapilmasi gerekir.

9.2.1. Baski Silindirinin Bask: Siddeti Ayar1
Bask silindirlerine iki sekilde baski yapilabilir. Bunlar yayli ve pnomatik baskidur.

Yayli baski tabancalarinin basing siddetinin ayar1

Ust silindirlere uygulanan basincin siddeti giris ve orta silindirlerde 140 N (Newton/14 kg), ¢ikis silin-
dirindeyse 120-160 N (Newton/12-16 kg)'dir (Géorsel 9.27). Kompakt ring iplik makinelerinde giris ve orta
silindirdeki basing siddeti ayni, ¢ikis silindirleri basing siddetiyse 172- 230 N (Newton/17,2-23 kg)dir.

Her iist silindir, ayr1 bir baski elemani ile tutulmaktadir. Bu iinite bir yay tutucusu (1), yaprak yay (2) ve
genis baski alanina sahip bir tst silindir tutucudan (3) meydana gelir (Gorsel 9.28).

Gorsel 9.27: Ust silindirlere Gorsel 9.28: Basing eleman
uygulanan basing miktarlar:

Basing elemanlary, iist silindirlerin dogrudan ve hemen hemen siirtiinmesiz bir sekilde bastirilmalarini
saglar. Yaprak yay, tst silindire yan basinglarin etkisini 6nler. Alt silindir ve tist silindirlerin eksen paralelli-
i, st silindir tutucular: monte edilmis durumda iken ayarlanmasi sayesinde saglanir. Herhangi baska bir
ayar gerekmez. Her bir basing elemani, basingli durumda iken bile ilgili tespit vidasini gevsetmek suretiyle
problemsiz olarak istenen pozisyona getirilebilir.

Pnématik bask: tabancalarinin basing siddetinin ayari

Ust silindirlere uygulanan hava basinci yaklagik 2-3 bardir. Ust silin-
dirlere uygulanan hava basinci, makinenin sonunda bulunan ¢ekim siste-
mine ait basing regiilatoriindeki kisma vanasi araciligryla kolayca degistiri-
lebilir (Gorsel 9.29).

+ = Saat ibresi yoniinde dénmesi, basinci artirir.
- = Saat ibresinin aksi yoniinde donmesi basinci azaltir.

Basincin yeterli miktarda olup olmadigy, sistemdeki manometreye ba-
kilarak kontrol edilir. Sikigtirilmis hava hortumundan gelen ve bir kam ara-
ciligiyla tiim basing kolu iizerinde aktif olan toplam basing ¢ikis silindirine
daha kuvvetli uygulanir.

Gorsel 9.29: Pnomatik baski
ayar1
Pnomatik basincin avantajlar: sunlardir:

o Basit ve ¢ok hizlidir, basingta merkezi degisiklikler kolayca yapilabilir.

o Makine duruslarinda basing basitce azaltilabilir, boylece uzun siireli duruslarda silindir mangon-
lar1 deforme olmaz.
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9.2.2. Takim Degistiricinin Hava Basing Ayar1

Takim degistirme, kopslarin ¢ikarilarak yerine bos masuralarin konulmasi iglemidir. Otomatik takim
degistiriciler basingli havayla hareket ettirilir. Takim degistiricilerin ayari, ¢ekim sistemi basing ayarlayici
regiilatoriin iizerinde yer alir. Takim degistiriciye uygulanan hava basinci yaklagik 2,9 veya 3 bar olacak
sekilde ayarlanir. Takim degistiricilere uygulanan toplam basing, makinenin sonunda bulunan takim degis-
tiricilere ait basing regiilatoriindeki kisma vanasi araciligiyla kolayca degistirilebilir. Hava basincinin yeterli
diizeyde olup olmadigy, sistemdeki manometreye bakilarak kontrol edilir (Gorsel 9.30).

Gorsel 9.30: Takim degistirici hava basing ayar1

9.2.3. Cekim Ayar1

Yiin ring iplik makinelerinde {i¢ silindirli ¢ekim sistemleri kullanilir.
Cekim giris silindirinden ¢ikis silindirine dogru artan ¢evresel hiz farki ile
olusur. Dolayist ile yapilacak olan ipligin numarasina bagl olarak makinede
verilecek ¢ekimi ayarlamak gerekir.

Ring iplik makinelerinde; mekanik, yar1 elektronik ve tam elektronik
¢ekim sistemi bulunmaktadir. Mekanik ¢ekim sistemli makinelerde ¢ekim — sz =
miktarini ayarlamak icin ¢ekim diglilerinin degistirilmesi gerekir. Mekanik Gorsel 9.31: Mekanik
cekim sistemiyle calisma kapasitesine sahip isletmeler miimkiin oldugu kadar cekim sistemi digliler
ayni tip iplik tiretimi yapar. Clinki tip degisimleri icin gerekli olan degisiklik

ve ayarlar, uzun zaman alir. Bu da maliyet artisina sebep olur (Gorsel 9.31).

Yar1 elektronik ¢ekim sistemi, iplik numaras: ayarlari i¢in hizli digli
degisikligi saglar. Iplik biikiimii ve biikiim yonii gibi parametreler, makine
ekranindan kolayca ayarlanabilir. Dislileri degistirmeye veya bagska mekanik
ayarlar yapmaya gerek yoktur. Bu da isletme personeli i¢cin daha az zaman
harcamasi anlamina gelir (Gorsel 9.32).

Gorsel 9.32: Yar1
elektronik ¢ekim sistemi

Tam elektronik ¢ekim sisteminin tahriki i¢in frekans kontrollii motorlar
kullanilir. Bu sistem, operatdr i¢in daha az zaman harcama anlamina gelir.
Iplik numarasi ve iplik bitkiimii gibi degerler kolayca ayarlanabilir. Dislileri
degistirmeye veya baska mekanik ayarlar yapmaya gerek yoktur. Operator
ayni zamanda Z iplik biikiim y6niini veya S iplik bikiim yoniinii kumanda
panelinden degistirebilir. Bu sistem sayesinde disli ¢arklari, giirtiltii kaynag:
olarak ortadan kaldirilmus ve ¢arklarin giiriiltii seviyeleri azaltilmistir (Gorsel
9.33).

Tam elektronik ¢ekim sistemi, makinenin kademeli olarak calistirilip
durdurulmasini ve verimli bir sekilde ¢alismaya baglatilmasini saglar. Makine

uzunluguna bagl olarak makinenin yalnizca dortte biri veya yarisi ¢aligtiri-

Gorsel 9.33: T
labilir. orse am

elektronik ¢ekim sistemi
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g}:%{} BASKI SILINDIRI BASINC SIDDETI AYARI .
' YAPMA Stre
9.5. UYGULAMA @© 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ¢alisilan fitilin durumuna gore bask silindirlerine uygulanan basing ayarini dogru
sekilde yapmak. Uygulamada baski silindiri basincini belirlemeniz ve ayarlamaniz beklenmektedir. Uygulama
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 70 mm olmali. 1 adet
Ring iplik makinesi 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 75 mm olmali. 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite gelik olmali. 1 takim

islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Makinede basku silindirlerine nasil baski uygulandigini belirleyiniz.

I

Calisilan fitilin durumuna gore uygulanacak baski silindiri basin-
cini belirleyiniz.

6. Bask silindiri basing ayarini yapiniz.

Baska Silindiri Basing Siddeti Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makinede baski silindirlerine nasil baski uygulandigini belirler.

Caligilan fitilin durumuna gore uygulanacak baski silindiri basincini
belirler.

6. Basku silindiri basing ayarini yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢titler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug¢

Basku silindiri basing ayari yapilirken nelere dikkat edilir? Aciklayiniz.
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cH . .
@{}}:%ﬁ TAKIM DEGISTIRICI HAVA BASINCINI ..
. Siire
AYARLAMA
9.6. UYYGULAMA ® 1 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde bulunan takim degistirme tinitesinin hava basincini ayar-

lamaktir. Uygulamada takim degistirme tinitesinin hava basincini ayarlama islemini dogru olarak yapmaniz
beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi 250-1.824 igli, igler aras1 mesafesi 70 mm olmali. 1 adet
Ring iplik makinesi 250-1.824 igli igler aras1 mesafesi 75 mm olmali. 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite gelik olmali. 1 takim

Islem Basamaklar1
1. Issaglhg ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.

2
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Makinenin iist pnomatik sistem kapagini aginiz.

5

Takim degistiricinin basincini basing regiilatorii vanasiyla
3 bar olacak sekilde ayarlayiniz.

6. Basing ayar vanasini asag1 dogru bastirarak kilitli pozisyona

getiriniz.
7. Takim degistiricinin basincini manometreden kontrol ediniz.

Takim Degistirici Hava Basincini1 Ayarlama islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. Makinenin @ist pnomatik sistem kapagini agar.
5 Takim degistiricinin basincini, basing regiilatorii vanasiyla 3 bar olacak

’ sekilde ayarlar.
6. Basing ayar vanasini, agag1 dogru bastirarak kilitli pozisyona getirir.
7. Takim degistiricinin basincini, manometreden kontrol eder.

“Hayir” olarak isaretlenen olcttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Basku silindiri basing ayari yapilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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@{}}:®=ﬁ MAKINEDE BUKUM VE CEKIM AYARI ..
' YAPMA Stre
9.7.UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde iiretilecek iplik numarasina uygun ¢ekim ve biikiim ayar:
yapmaktir. Uygulamada ¢ekim ve biikiim ayarlarini kumanda panelinden dogru olarak yapmaniz beklenmek-
tedir. Uygulama, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Ring iplik makinesi Yar1 elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet

islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Kumanda panelini aginiz.
Kontrol panelindeki ileri geri tuslarini kullanarak makine ekranini aktif héle getiriniz.

On gekim ve toplam ¢ekim verilerini kumanda ekranina giriniz.

SNey BUops e

Biikiim yonii, biikiim aralig1 ve inch’teki biikiim verilerini kumanda ekranina giriniz.

Makinede Biikiim Ve Cekim Ayar1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Kumanda panelini agar.
5, Kontrol panelindeki ileri geri tuslarini kullanarak makine ekranini

aktif héle getirir.
6. On gekim ve toplam ¢ekim verilerini kumanda ekranina girer.
” Biikiim yonii, biikiim aralig1 ve inch’teki biikiim verilerini kumanda

ekranina girer.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Ring iplik makinesinde biikiim ve ¢ekim ayar1 neye gore yapilir? Agiklayiniz.
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-

9.2.4. Biikiim Ayar1

Bir elyafi bitkmek, kullanim amacindaki dayanma kosullar1 agisindan énemlidir. Iplikteki biikiim say1-
s1, saglamlik, elastiklik ve tiiyliiliik gibi iplik 6zelliklerini etkiler. Iplige verilecek olan biikiim miktari, miigte-
rinin isteklerini karsilayacak sekilde iplik isletmelerinde ayarlanir. Kalin ipliklerde elyafin birbirini tutmasi
i¢in daha az sayida, ince ipliklerde ise daha ¢ok sayida biikiime ihtiyag vardir. Kullanim amaglar1 géz 6niine
alinarak triko iplikleri daha az bukiimli, dokuma iplikleri ise daha ¢ok bitkiimludiir.

Birim uzunlukta bulunan spiral (sarmal) sayis, bitkiim sayisini verir.

Ring iplik makinesinde verilen biikiimii degistirmek i¢in ig devrini ya da ¢ikis silindirinin hizini degis-
tirmek gerekir. Prensip olarak i devri en yiiksek devirde ¢alistig1 i¢in degistirilmez. Bunun yerine ig devrine
bagli olarak ¢ikis silindirinin birim zamandaki verimi degistirile-
rek biikiim ayarlanabilir.

Ayni gekim ayarinda oldugu gibi eski makinelerde biikiim
dislisi degisimi ile ayarlanirken yeni makinelerde ham madde
ozellikleri ve tiretilecek ipligin kullanilacag: alan dikkate alinarak
biikiim y6nii, metredeki biikiim ve biitkiim aralig1 degerleri, ku-
manda paneline girilerek ayar yapilir.

9.2.5. Nakil ve Hareket ileticiler

Ring iplik makinesi bir ana motor tarafindan tahrik edil-
mektedir. Motor hareketi makine elamanlarina kasnak, kayis,
disli ve zincirler sayesinde aktarilir. Kayislar uygun gerginlikte ol-
mali, gevsek ve siki olmamalidir. Bu ayarlar giinliik olarak kontrol
edilmeli, aksaklik varsa diizeltilmelidir (Gorsel 9.34).

Ring iplik makinesine dolu fitil makaralar: Gistten otomatik
olarak sevk edilmektedir. Ayni sekilde dolu masuralar alttan bant
nakil sistemleri ile sevk edilmektedir. Bu bantlar diizgiin hareket
etmeli ve yiizeylerinde hasar olmamalidir. Aralarinda elyaf ugun-
tusu bulunmamalidir. Bu bantlarin gerginligi kontrol edilmeli,

gevsek veya siki ise yeniden ayarlanmalidir (Gérsel 9.35). Gorsel 9.35: Masura tagtyici bant
&% . . . e
@@:{} MAKINEDE NAKIL VE ILETICI AYARLARINI Siire
YAPMA
9.8. UYGULAMA O 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci masura tasima hareketini veren makine disli ve kayis ayarlarini yapmak. Uygulama-
da disli kapagini agmaniz ve gerekli ayarlar1 yapmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer
alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cekme makinesi Standart 1 adet
Anahtar takimi Iyi kalite gelik olmal. 1 takim

357

s NI NI SESESS



9. Ogrenme Birimi

Islem Basamaklar1

1. Issaglig ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.
Makinenin dislilerinin bulundugu kapagi aginiz.
Disli yaglama sistemini kontrol ediniz.
Dislilerin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa ayar yapiniz.
Kayzslarin kontroliinii yapiniz, gerekiyorsa ayar yapiniz.

Masura tastyict bandin gerginligini kontrol ediniz, gerekiyorsa ayar yapiniz.

S o R )

Makineyi bir siire ¢alistirip calismasini gozlemleyiniz.

Makinede Nakil Ve Iletici Ayarlarini Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4. Makinenin dislilerinin bulundugu kapag: agar.

5. Disli yaglama sistemini kontrol eder.

6. Dislilerin kontroliinii yapar, gerekiyorsa ayar yapar.

7. Kayislarin kontroliinii yapar, gerekiyorsa ayar yapar.

8. Masura tastyict bandin gerginligini kontrol eder, gerekiyorsa ayar
yapar.

9. Makineyi bir siire ¢aligtirip ¢alismasini gozlemler.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢

Nakil ve hareket ileticilerin ayar1 yapilirken nelere dikkat edilir? Agiklayiniz.
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9.2.6. Makinenin Kumanda Panelinde Ayar Yapma

Ring iplik makinelerinde ayar yapmak i¢in makinenin bas kisminda dijital kumanda paneli bulunur.
Makinede iiretimi baglatmadan once ayarlar iplik operatori tarafindan kumanda paneline girilir (Gorsel
9.36).

Kumanda panelinde bulunan isletme programlar1 makine iireticisi firmalaria gore farklilik goster-
mekle beraber yiiklenmesi gereken ayarlar aynidir.

Makinenin kumanda panelinden;
o  Fitil numarasi,

o  Uretilecek iplik numaras,

«  Iplik biikiimii (S-Z),

»  Baslangig egirme devri,

«  Planga pozisyonu,

«  On gekim miktar,

o Iplik bitkiim faktorii,

o Iplik bitkiim diizeltme,

o Igin en yiiksek ve en diisiik hiz1,

«  On ¢ekim diglilerinin dis sayis1 ayarlari, Gaorsel 9.36: Kumanda paneli

o Ortalama ig devri kumanda panelinden girilir.

Kumanda panelinde ayar yapmadan 6nce makine durdurulur. Daha sonra kumanda panelinin anah-
tar1 bir kez cevrilerek ayar ekrani gértintiilenir. Ardindan, ekranda goriilen ayar segeneklerinden alt ve {ist
tuglar1 kullanarak, ilgili secenege gelerek tuslarla ayarlar girilir. Uretimle ilgili yapilan tiim ayarlar, paneldeki
bellek tarafindan kaydedilir ve kodlanir. Ayni numara ve 6zelliklerde iplik tiretilmesi i¢in yeniden ayar ya-
pilmaz. Bunun i¢in sadece hafizadaki kodu yazmak yeterlidir.

9.3. RING iPLiK MAKINESINDE URETIM YAPMA

Ring iplik makinelerinde yapilan hazirlik ve ayar asamalarinin ardindan {iretim siirecine gegilir.

9.3.1. Makineye Fitil Besleme

Dolu finisér makaralari, tagima arabalarindan alinarak ring iplik makinelerinin caglik sisteminde bu-
lunan fitil askilarina takilir. Fitil, kilavuzlardan ve gezdirici gozden gegirilerek ¢ekim sistemine iletilir (Gor-
sel 9.37).

Gorsel 9.37: Fitil besleme
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MAKINEYE FiTiL BESLEME Siire
9.9. UYGULAMA O® 1 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci ring iplik makinesine fitil beslemektir. Uygula-
mada makinenin caglik kismindaki fitilleri ¢ekim tnitesine beslemeniz
beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg E‘SSZO(E
Adi Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi  Yari elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet
Fitil bobinleri Yiin olmali. Yeterli sayida

Islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Fitilin ucunu bulunuz.
Fitil ucunu kilavuzdan gegiriniz.

Fitil ucunu kondensere yerlestiriniz.

SN CIR OB

Bitmek {izere olan fitilleri masurasinin tizerine dogru sararak masuranin ¥
tirnagina kistiriniz.

Makineye Fitil Besleme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Fitilin ucunu bulur.
5. Fitil ucunu kilavuzdan gegirir.
6. Fitil ucunu kondensere yerlestirir.

Bitmek tizere olan fitilleri masurasinin tizerine dogru sararak masura-
nin tirnagina kisturir.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug¢
Makineye fitil beslerken nelere dikkat edilir? Agiklayiniz.
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9.3.2. Makinede Uretim Yapma

Iplik numarasina uygun iglere masura takilir. Baski tabancasi kapatilir. Makinenin elektrik salteri ve
hava vanasi agilir. Calistirma diigmesine basilarak makine ¢aligtirilir. Cekime ugrayan fitil biikiimstiz halde
¢ekim sisteminden ¢ikar. Masura tizerindeki iplik ucu alinarak kopca, rehberden gegirilerek iplik baglanir
ve tiretim baslamig olur. Biikiilmis iplik; bilezik, kop¢a ve planganin hareketi ile masura tizerine diizgiin
sekilde sarilir (Gorsel 9.38).

Gorsel 9.38: Ring iplik makinesi tiretim

& . e . .. N .
@{}:@:{} TIP DEGISIMI SONRASI URETIMI YENIDEN Siire
BASLATMA
9.10. UYYGULAMA S ® 1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde tip degisimi sonrasi tire-
timi yeniden baslatmaktir. Uygulamada verilen talimatlar dogrultusunda
tiretimle ilgili gerekli tiim ayarlari makine kontrol paneline girmeniz ve
tretimi yeniden baglatmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin so-
nunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

35201
Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi  Yar1 elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet
Fitil bobini Yiin olmal. Ig say1s1 kadar
Masura Iplik numarasina uygun olmali. ig say1s1 kadar

Islem Basamaklar1

1. I saghg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz.

Fitil bobinlerini fitil askiliklarina takiniz.

o

Fitilin ucunu kilavuz ¢ubuk tizerinden gegiriniz.
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6.  Fitil ucunu biikerek kondensere (huni) yerlestiriniz.

7. Baski tabancasini kaldirip ¢ekim diizenegine fitilleri yerlestiriniz.

8.  Baski tabancasini kapatiniz.

9. Tum masuralari iglere yerlestiriniz.

10. Makinedeki disli degisimlerini (yar1 elektronik makinelerde sadece ¢ekim dislileri) gergeklestiriniz.
11. Uretimle ilgili gerekli tiim ayarlar1 kontrol paneline giriniz.

12. 1ki START butonuna (1) ayni anda basiniz.

13. Iglerin calismasindan 10 saniye sonra STOP (2) butonuna basip makineyi durdurunuz.
14. Ipligi masura etrafina bir kez sarinz.

15. Masurayi kaldiriniz ve iplik halkasini masuranin altinda sikistirip tekrar ige takiniz.

16. Ipligin ucunu koparmniz.

17. 1giileriye dogru cevirip ipligi masuranin etrafina bir tur sarimniz.

18. Ipligi once kopgadan sonra balon kiricidan ve iplik kilavuzundan gegiriniz.

19. Ipligin ucunu gikss silindirinden gikan elyafin etrafinda biikiiniiz ve liflerin iplige sarildigindan emin
olunuz.

20. ki START diigmesine ayn1 anda basin, ig tahrik motoru calistiktan sonra STOP butonuna basiniz ve
makineyi durdurunuz.

21. Iplik uglar1 ile lifleri anlatildi gibi birlestiriniz.
22. Iki START butonuna ayni anda basiniz ve ig tahrik motoru calistiktan sonra STOP butonuna basarak
makineyi durdurunuz.

23. Ipliklerin %90’indan fazlasi bu islemle egrilmeye basladigi zaman kalan iplikleri ring iplik makinesi
galisirken baglayiniz.

Bilgi Notu

Ring makinesinin kademeli olarak ¢alistirilmas sayesinde sunlar olur:
o  Bileziklere hasar vermez.

«  Fitil kayb1 olmaz.

o Hemen hemen hi¢ sarma olmaz.

o  Emme iinitesi zorlanmaz ve tikanmaz.

o  Disik is giicti gerektirir.
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Tip Degisimi Sonras1 Uretimi Yeniden Baslatma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 ile ig ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapar.
4. Fitil bobinlerini fitil askiliklarina takar.
5. Fitilin ucunu kilavuz ¢ubuk tizerinden gegirir.
6. Fitil ucunu biikerek kondensere yerlestirir.
7. Baski: tabancasini kaldirip ¢ekim diizenegine fitilleri yerlestirir.
8. Baski tabancasini kapatir.
9. Tiim masuralari iglere yerlestirir.
10. Makinedeki digli degisimlerini (yar: elektronik makinelerde sadece

¢ekim diglileri) gerceklestirir.
11. | Uretimle ilgili gerekli tiim ayarlar1 kontrol paneline girer.
12. | 1ki START butonuna ayni anda basar.

Iglerin aligmasindan 10 saniye sonra STOP diigmesine basip makineyi

13.
durdurur.
14. | Ipligi masura etrafina bir kez sarar.

15. Masuray kaldirir ve iplik halkasini masuranin altinda sikistirip tekrar
ige takar.

16. | Ipligin ucunu koparir.

17. | Igiileriye dogru gevirip ipligi masuranin etrafina bir tur sarar.

18. | Ipligi dnce kopgadan sonra balon kiricidan ve iplik kilavuzundan gegirir.

Ipligin ucunu gikss silindirinden ¢ikan elyafin etrafinda biiker ve liflerin

19: iplige sarildigindan emin olur.

Iki START diigmesine ayni anda basar, ig tahrik motoru calistiktan

20.
sonra STOP butonuna basar ve makineyi durdurur.

21. | Iplik uglari ile lifleri anlatildig1 gibi birlestirir.

iki START butonuna ayni anda basar ve ig tahrik motoru ¢aligtiktan

22,
sonra STOP butonuna basarak makineyi durdurur.

Ipliklerin %90’indan fazlas: bu islemle egrilmeye basladigi zaman kalan
23, L - o
iplikleri ring iplik makinesi ¢alisirken baglar.
“Hayir” olarak isaretlenen olcutler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug
Makinede ayar ve tiretim yaparken nelere dikkat edilir? Ac¢iklayiniz.
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9.3.3. Iplik Kopus Baglama

Ring iplik makinesinde kopan iplikler, makine ¢alisirken baglanir. Iplik kopuglar1 operator tarafindan
gbzlemlenerek tespit edilir. I3, fren sayesinde durdurulur. Masura ¢ikarilarak iplik ucu bulunup tekrar ige
takilir. Kopga bilezik iizerinde 6ne gekilir ve iplik kopgaya takilir. Iplik balon bilezikleri ve iplik rehberinden
gegirilir. Ig freni serbest birakilir, masura dénmeye baslar. Ipligin ucu ¢ekim sisteminden gelen ¢ekilmis lif
demetine eklenir (Gorsel 9.39).

Gorsel 9.39: Iplik kopus baglama

Tip degisimlerinde masuralarda iplik olmaz, ¢alisilan tipe uygun bir iplik masurasi alinarak masuralara
aktarma yapilir ve kopus giderilir. Makine yeni ¢alistirildiginda bask: tabancalari kapatilmaz. Kopusu gide-
rilen goziin baski tabancasi kapatilarak kopus giderilir.

%@}
& MAKINEDE KOPAN iPLIKLERi BAGLAMA Siire
9.11. UYGULAMA O® 1 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde tiretim esnasinda kopan iplikleri baglamaktir. Uygulamada

kopan iplikleri baglamaniz ve igdeki iretimi yeniden baglatmaniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin so-
nunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi Yari elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet

Kops Kopmus ytin ipligi olmal1. 1 adet

Fitil bobini Yiin olmal. Yeterli sayida

Islem Basamaklar1

1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
2. GereKkli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4

Iplik kopugunun oldugu igi, ig freniyle durdurunuz.

e



Ring Iplik Makinesi

e ——

Kopsu ¢ikarmiz ve ipligin ucunu bulunuz.
Ipligin ucunu sikica tutarak kopsu ige takiniz.
Ipligi, iplik kilavuzundan gegiriniz.

Ipligi, kopgadan gegiriniz.

© ® N o o

Ig frenini serbestlestiriniz.

10. Elinizde tuttugunuz ipin ucunu pnomofil borusuna akan liflerle birlestiriniz.

Makinede Kopan Iplikleri Baglama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglaryla is birligi yapar.

5. Kopsu gikarir ve ipligin ucunu bulur.

6. Ipligin ucunu sikica tutarak kopsu ige takar.
7. Ipligi, iplik kilavuzundan gegirir.

8. Ipligi, kopgadan gegirir.

9. Ig frenini serbestlestirir.

Elinde tuttugu ipin ucunu ¢ikis pnomofil borusuna akan liflerle birles-

10. L.
tirir.

“Hay1r” olarak isaretlenen dl¢iitler i¢in ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢
Kopus giderilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayiniz.
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9. Ogrenme Birimi

9.3.4. Silindir Lif Sariklarini Temizleme

Ring iplik makinesinde iplik kopuslar1 oldugunda, pnomofil borusu ¢ekim sisteminden ¢ikan lif de-
metlerini emmedigi zaman ¢ekim ve baski silindirlerine sarar. Bu sariklara ¢ok hizli bir sekilde miidahale
edilmelidir. Aksi takdirde makineye hasar verir. Hatta yangin ¢ikmasina sebep olabilir. Silindir sariklar te-
mizlenirken baski tabancasi kaldirilip kesici alet kullanilmadan elle temizlenmelidir. Cekim silindirlerinde
gerekiyorsa kanca kullanilabilir (Gorsel 9.40).

Gorsel 9.40: Silindir lif sarik temizleme

Y . . . . .
{6@} MAKINENIN CEKIM SISTE.MINDE OLUSAN Siire
SARIKLARI TEMIZLEME
9.12. UYGULAMA O 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci ring iplik makinesinde bask silindiri ve ¢ekim silindirinde olusan sariklar: temizle-
mektir. Uygulamada sariklari silindirlere zarar vermeden temizlemeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢alismanin
sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi Yari elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet
Fitil bobini Alt ve st silindire sarilmis olmali. 1 adet
Kanca Piring 1 adet

Islem Basamaklar1
1. I saghg ve giivenligi kurallart ile is ahlak1 ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Mangsonlara saran fitil sariklarini, parmaklarinizla u¢ kisma dogru siiriikleyerek ¢ikarimiz.

Sarilan fitil goksa baski tabancasini kaldiriniz.

SER N

Hareketsiz kalan mangondalki fitil sariklarini temizleyiniz.
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Ring Iplik Makinesi

7.  Kauguk mansonlar: temizlerken bigak veya kanca kullanmayiniz.

8.  Yivli ¢ekim silindirinde olusan sariklar1 bir tarafa dogru siirtikleyerek parmaklarinizla ¢ikariniz.
9.  Gerekiyorsa piringten yapilmus bir kanca kullaniniz.

10. Pnomatik emis borularina kanca ile zarar vermeyiniz.

11. Tkazlambalarina gore makineye miidahale ediniz.

Makinenin Cekim Sisteminde Olusan Sariklar1 Temizleme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Mangonlara saran fitil sariklarini parmaklariyla u¢ kisma dogru siiriik-

4 leyerek ¢ikarir.

5. Sarilan fitil ¢oksa bask: tabancasini kaldirir.

6. Hareketsiz kalan mansondaki fitil sariklarini temizler.

7. Kauguk mangonlar temizlerken bigak veya kanca kullanmaz.

8. Yivli ¢ekim silindirinde olugan sariklar: bir tarafa dogru siiriikleyerek
parmaklarryla ¢ikarir.

9. Gerekiyorsa piringten yapilmis bir kanca kullanir.

10. | Pnomatik emis borularina kanca ile zarar vermez.
11. | Ikazlambalarina gére makineye miidahale eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug

Silindir sariklarini temizlerken ve ikaz lambalarina gére makineye miidahale ederken nelere dikkat edilir?
Aciklayiniz.
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9. Ogrenme Birimi

9.3.5. Otomatik Takim Degistirme

Ring iplik makinesinde takim doldugu zaman takim degistirici tarafindan otomatik olarak degistirilir.
Makine normal ¢aligma durumunda iiretim devam ettigi siirece takim degistirici, bekleme durumundadur.
Masura tagtyicilar bos masuralart makinenin alt kismindaki tasima bandinda hazir hilde bekletir. Takim
doldugunda planga asag1 konuma gelir ve takim degistirici ¢caliymaya baslar. Takim degistirici kalkarak {ist
pozisyona ve makineye yaklasarak masuralarin iizerine gelir. Masura tutucu masuralar1 kavrayarak igden
¢ikarir. Masura tutucu, dolu kopslar1 asag1 inerek tagima bandina birakir. Bog masuralari alarak yukar: po-
zisyona yiikselerek iglere takar ve agag1 inerek bekleme konumuna geger. Operator bu siireci gozlemleyerek
yerinden ¢ikan masura tutucular: yerine takar. Alinmayan kopslar1 alarak alt tagiyict banda birakir, bos
masuralarin ige takildigini gozlemler (Gorsel 9.41).

%.I_I

1. Takim 2. Otomatik 3. Takim degis- 4. Dolu 5. Bos 6. Dolu 7. Masu-
degistirme | takim degis- tirme bankina kopslarin kopslarin kopslarin ralarin ige
Oncesi tiricinin geri (B) uzamasi kaldirilmasi (H) tutul- (K) algal- takilmasi
otomatik cekilmesi (K) masli ve tilmasi ve (H)
takim uzatilmasi serbestletil-
degistirici mesi
Gorsel 9.41: Otomatik takim degistirme
2 : i i .
@_@:{} MAKINEDE TAKIM DEGISIMINI TAKIP

ETME Siire
O 1 Ders Saati

9.13. UYGULAMA
Yonerge
Uygulamanin amaci makinede takim degisimini dikkatlice takip etmek. Uygulamada verilen talimatlara

uyarak sistemin ¢aligmasini kontrol etmeniz beklenmektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere
gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Miktar1
1 adet

Ad1 Ozelligi

Ring iplik makinesi Yari elektronik veya tam elektronik olmali.
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Ring Iplik Makinesi

- ——

Islem Basamaklar1

1. s sagligi ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Otomatik takim degistirme siteminin ¢alismasini takip ediniz.

2
3
4.  Bos masuralarin tasgima bandinda eksik olup olmadigini kontrol ediniz.
5
6. Dolu masuralari eksik alip almadigini kontrol ediniz.

7

Bos masuralari iglere yerlestirme islemini takip ediniz.

Makinede Takim Degisimini Takip Etme islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getirir.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

4. Bos masuralarin tasima bandinda eksik olup olmadigini kontrol eder.
5. Otomatik takim degistirme sisteminin ¢aligmasini takip eder.

6. Dolu masuralari eksik alip almadigini kontrol eder.

7. Bos masuralar iglere yerlestirme islemini takip eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Takim degisimi yapilirken nelere dikkat edilir? Aciklayiniz.
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9. Ogrenme Birimi

9.3.6. ikaz Lambalar1

Ring iplik makinesi ikaz lambalar1 ve anlamlar1 sunlardir (Gorsel
9.42).

1. Kirmizi lamba: Acil stop

2. Sar1lamba: Kovamat (doffer) sistemi dolu veya bos masura gi-
risinde stkisma

Turuncu lamba: Motorda agir1 isisnma

Mavi lamba: Normal ¢aligma

Gorsel 9.42: Tkaz lambalar:

9.4. RING IPLiK MAKINESINDE TEMiZLiK YAPMA

Iplik isletmelerinde en fazla uguntunun olustugu makineler, ring iplik makineleridir.

9.4.1. Makinede Temizlik Yapmanin Onemi

Iplik isletmelerinde olugan uguntu ve tozlarin gogunlugu, ring iplik makinelerinin ¢aligmasi sirasinda
olusur. Olusan toz ve uguntularm hizl bir sekilde temizlenmesi gerekir. Aksi takdirde iiretilen ipliklerde
hatalar olugur. Ayrica gereksiz enerji sarfiyatlar: meydana gelir.

9.4.2. Makinedeki Temizlik Bolgeleri

Ring iplik makinelerinde iiretilen ipliklerin kalitelerinde rastlantilara yer vermemek igin tist diizeyde
temizlik yapilir. Makinenin 6nemli yerleri havayla ifiirtilerek yerdeki toz ve liflerle emilerek temizlenir.
Yani makinenin siirekli olarak temizlenmesi igin hem {ifleme hem de emme gereklidir. Makinenin her iki
tarafinda da etkin bir temizlik yapabilmek i¢in {istte bir raya monte edilmis hareketli temizleyiciler bulunur
(Gorsel 9.43).

\

a) Uzun emme borusu
b) Kisa emme borusu

¢)  Ucuntu emme sistemi
ve haznesi

¢)  Uguntu deposu

d

Gorsel 9.43: Gezer temizleyici (airjet)
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Ring Iplik Makinesi

- ——

9.4.3. Cagligin Temizlenmesi

Makinenin caglik kisminda bulunan fitil askilari ve fitil kilavuz ¢u-
buk dipleri operatdr tarafindan 5 giinde bir, elyaf temizleme tabancasi
ile temizlenir (Gorsel 9.44). Elyaf temizleme tabancalarinin ucu, ¢alisi-
lan zemine zarar vermemesi i¢in plastikten iiretilir. Temizlik esnasinda
tespit edilen bozuk fitil askilar1 yenileriyle degistirilir.

9.4.4. Cekim Kisminin Temizligi
Gaorsel 9.44: Elyaf temizleme
Makinenin ¢ekim kisminda bulunan {ist silindir yataklarinin bu- tabancasi

lundugu kisim ve st silindirlerin gekirdekleri operator tarafindan 5
giinde bir, temizlik tabancasi ile temizlenir. Cekim silindirlerindeki oyuklar (yivler) 4 ayda bir plastik fir¢a-
larla temizlenerek i¢lerindeki kirler giderilir.

Agin1 derecede kirlenen st apronlar yine 4 ayda bir ¢amagir makinesinde deterjanla 40°C yikanir.
Apron kopriileri 4 ayda bir hafif nemli bezle silinir.

9.4.5. Bilezik ve Kopgalarin Temizlenmesi

Makinede gerceklestirilen takim degistirme esnasinda bilezik ve kopgada goriilen lif parcalari elle ali-
narak temizlenir.

9.4.6. Takim Degistiricilerin Temizlenmesi

Takim degistiriciler, kuru bir bezle 20 giinde bir silinir.

9.4.7. Pnomofil Borularinin Temizlenmesi
Pnomofil borular: her 4 ayda bir, yuvarlak plastik fir¢alarla temizlenir. Kirik olanlar yenileriyle degis-
tirilir.
9.4.8. Telef Kutusunun Temizlenmesi

Pnomatik emis borulari tarafindan emilen ve nakil borulariyla telef kutusuna aktarilan telefler her 2 ila
4 saat arasinda temizlenir (Gorsel 9.45).

Gorsel 9.45: Telef kutusunun temizligi
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9. Ogrenme Birimi

MAKINEDE TEMiZLiK YAPMA Siire
9.14. UYGULAMA O® 1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci kaliteli iplik tiretimi ve makinenin sorunsuz ¢aligmast i¢in dikkatli bir sekilde temizlik
yapmak. Islem basamaklarinda ismi verilen makine kisim ve bélgelerin temizligini sirastyla yapmaniz beklen-
mektedir. Uygulama, ¢aliymanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi Yari elektronik veya tam elektronik olmali. 1 adet
Temizlik tabancasi Manuel olmal1. 1 adet
Meydan firgasi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

—_

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla i birligi yapiniz.

Cagligin temizligini yapiniz.

Makinenin gevresini temizleyiniz.

Cekim sisteminin temizligini yapiniz.

Kops degistirme tertibatinin temizligini yapiniz.

Bilezik ve kop¢a temizligini yapiniz.

ol Ny U R Wl

Telef kutusu temizligini yapiniz.

Makinede Temizlik Yapma fslemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.
Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.

Cagligin temizligini yapar.

1

2

3

4

5. Makinenin ¢evresini temizler.
6 Cekim sisteminin temizligini yapar.

7 Kops degistirme tertibatinin temizligini yapar.
8 Bilezik ve kop¢a temizligini yapar.

9

Telef kutusu temizligini yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢ttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
Sonug

Temizlik yapilirken nelere dikkat edilir? A¢iklayimiz.
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KONULAR

10.1. MAKINELERDE TEMiZLiK
10.2. MAKINELERDE PERiYODiK BAKIM

OGBENME
BiRiMi

-

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Makinelerde temizlik yapmay1

o Temizlik arag gereglerini

«  Makinelerde temizlik bolgelri ve kullanilacak yontemleri
o Makinelerde bakim yapmay1

o Makinelerde yaglama yapmay1

o Makinelerde ariza tespitini

bakim kart1
ispirto

kanca

kerosin (gaz yag1)
periyodik bakim
temizlik tabancasi




10. Ogrenme Birimi

Makinelerde bakim islemi, isletmedeki bakim personeli tarafindan yapilmalidir. Ancak makine opera-
toriiniin ¢aligma sirasinda yapilan kiigiik ayarlamalar ve temizlik islemi ile ilgili bilgi, beceriye sahip olmasi
gerekir.

10.1. MAKINELERDE TEMIiZLiK

Yiin elyafi, hayvanlardan elde edildigi i¢cin hayvanin biinyesinden ve yasadig1 ortamdan kaynakl kirler
barmdirir. Cesitli asamalar sonucunda liflere bulasan bu kirler, iplik tiretim siireglerinde makinelere de bu-
lasir. Ayrica iplik tiretim islemi yiiksek devirli makinelerde yapildigindan makinenin etrafinda toz ve uguntu
olusur. Elyaf hazirlama ve iplik iiretim makinelerinin verimli bir sekilde ¢aligmasi, ayni zamanda miisterinin
isteklerine uygun iplik tiretilmesi i¢in tiretimde kullanilan tiim makinelerin belirli araliklarla temizlenmesi
gerekir (Gorsel 10.1).

Vel

Gorsel 10.1: Makinelerde temizlik

10.1.1. Makine Temizliginin Onemi

Diizenli araliklarla yapilan temizlik islemleri makinenin diizgiin bir sekilde ¢alisarak kaliteli bir tiretim
yapmasini saglar.

10.1.2. Makine Temizliginde Kullanilan Arag¢ Gereg ve Maddeleri

Yiin liflerinden bulasan yiin yag: gibi kalintilar en iyi, ilik suyla 1slatilmis temizlik bezleriyle temizlenir.
Yag benzeri kalintilar, lastik ve boyalara kars1 agresif olmayan ¢oziicii ve temizlik sivilari ile temizlenir. Te-
mizlik i¢in beyaz ispirto veya igerisine yag ¢6zme 6zelligi olan ok amagli temizlik maddesi katilan su kul-
lanilabilir. Temizlik islemi sonrasi ispirto veya kerosin (gaz yag1) gibi sivilarin kullanildig1 kisimlar basinglh
havayla kurutulmalidir.
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Makinelerde olusan toz ve uguntuyu temizlemek icin emis giicii yiiksek sanayi tipi elektrik siiptirgeleri
kullanilir. Ayrica makinenin 6zelliklerine gére beyaz ispirto, kerosin, temizlik bezi, temizlik kancasi, elyaf
temizlik tabancasi, elyaf emme tabancasi, basingli hava tabancasy, tel ve plastik fircalar gibi cesitli arag Gereg
ve temizlik maddeleri kullanilir (Gorsel 10.2).

Elyaf temizlik tabancast (ucu | Basingli hava tabancasi ve

Beyaz ispirto Kerosin (gaz yag1) plastik) parcalari

N\

—anAD

El tipi styirma taragt

Vakumlu elyaf Sar1 kanca (elle Kulplu bronz firga (yeni sarilan (garnittirlerin arasma
temizleme tabancasi ve | agilmayan lif sariklari veya taglanan garnitiirleri giren aga¢ ve tohum
parcalar1 i¢in) temizlemek igin) parcaciklarini temizleme
firasi)
El taragiyla ¢ikmayan . -
bitki pargalarini Pnomofil borusu igin Yer temizlik firgasi Yivli silindir fir¢alar:

. temizlik fircalar1
temizleme aparati

Sanayi tipi elektrik Yiizey temizleyici mop

- Sanayi tipi temizlik bezleri Telef kovasi
stipiirgesi paspast

Géorsel 10.2: Iplik isletmelerinde temizlik i¢in kullanilan arag gereg ve temizlik maddeleri

375




10. Ogrenme Birimi

10.1.3. Makinelerde Temizlik Bolgeleri ve Yontemleri

Iplik iretimi iin kullanilan makinelerin temizlik bélgeleri ve temizlik yontemleri farklilik gosterir.

a) Yiin halla¢ makinelerinde temizlik

Yiin halla¢ makinesinin dis ve i¢ kisimlarindaki gesitli
noktalar giinliik olarak temizlenir. Makinenin ¢evresi ve i¢i
elektrik stipiirgesi ve plastik firayla temizlenir. Bu malze-
melerin ulasamadig noktalarda elyaf temizleme tabancalar:
kullanilir. Otomatik telef emme tertibati olmayan makineler-
deki telefler, operator tarafindan elle temizlenir (Gorsel 10.3).

b) Yiin tarak makinesinde temizlik

Yiin tarak makinesinde temizlik noktalar1 (Gorsel 10.4);

o Her 125 saatte 1 kez makinenin tamami basin¢h
hava ile,

o Her 8 saatte 1-2 kez pitrak kutusu elle,

o Her 8 saatte 1-2 kez ¢ikis kismu firca ve tabancayla,

o Her 125 saatte, koylerin i¢ ve dig kistmlari elektrikli
stiptirgeyle,

o Her 1.500 saatte 1 kez tambur elektrikli siipiirgeyle
temizlenir.

Gorsel 10.4: Yiin tarak makinesinde temizlik
¢) Cekme makinesinde temizlik

Cekme makinesinde temizlik noktalar1 sunlardir (Gor-
sel 10.5):

Makinede periyodik olarak;

o  Besleme silindirleri,

o Kilavuzlar,

o Serit besleme ¢ubuklari,

o Fotoseller,

o Direkler,

o Yoklama silindirleri,

o Temizlik plakalar,

o Disli kayislar,

Gorsel 10.5: Cekme makinesinde temizlik

o Silindir temizleme par¢alari,
o  Tulbent kilavuzlar,

o Serit hunisi,

o  Serit kanal,

o Havalandirma diski,

o  Filtre elegi,

o Koyler temizlenir.
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Makinelerde Bakim

- ——

¢) Finisor makinesinde temizlik
Finisor makinesinde temizlik (Gorsel 10.6);

o Cekim sistemindeki alt silindirin her iki tarafindaki rulmanlar, tst silindir milleri, alt apron gergi
mesnetleri, ovalama hortumlari, iist temizlik borular: ve sistemleri her vardiya degisiminde elyaf
tabancasiyla temizlenir.

o Her 24 saatte, makinenin alt1 paspaslanir.
o Her 1.500 saatte, makinenin bas kisminin i¢i ve takim ¢ikarma tertibati temizlenir.

«  Her 3.000 saatte, iist apronlar ve ovalama hortumlar1 yikanir. Ust apronlar ise bez ve plastik firgay-
la temizlenir. Daha sonra tebesir tozuyla parlatilir.

«  Her 3.000 saatte, sarim silidiri ve gezdiriciler elektrik stipiirgesiyle temizlenir.

Gorsel 10.6: Finisor makinesinde temizlik

d) Ring iplik makinesinde temizlik

Ring iplik makinesinde temizlik yapilacak bolgeler ve temizlik yontemleri 9. iinitede anlatilmigtir.

gﬁ?:{} FINISOR MAKINESININ CEKIM SISTEMINI .
| TEMIiZLEME Siire
10.1. UYGULAMA @® 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci finisér makinesinin diizgiin bir sekilde ¢aligarak kaliteli bir tiretim yapmast i¢in ¢ge-
kim sistemini temizlemektir. Uygulamada temizlige makinenin u¢ kismindan baslayarak, bask: ve ¢ekim silin-
dirlerini, milleri, apronlari, pnomofil borularini uygun temizlik malzemeleriyle temizlemeniz beklenmektedir.
Uygulama ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktar1
Finis6r makinesi 36-224 ig olmal1. 1 adet
Elyaf temizlik tabancasi Plastik uglu olmali. 1 adet
Telef kovasi Plastik olmal. 1 adet
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10. Ogrenme Birimi

Islem Basamaklar1

1. I saglg ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaglarinizla i birligi yapiniz.

Temizlik yapmaya makinenin u¢ kismindan baglayimiz.

Baska silindiri temizleme kegelerini kaldiriniz.

Ust silindir millerini temizleyiniz.

Apron kenarlarini temizleyiniz.

Pnomofil borularini temizleyiniz.

A e NS S

Telefleri i onligiiniiziin cebine koyunuz.

10. Toplanan telefleri telef kutusuna atiniz.

Finis6r Makinesinin Cekim Sistemini Temizleme Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. Temizlik yapmaya makinenin u¢ kismindan baglar.
5. Baska silindiri temizleme kegelerini kaldirir.
6. Ust silindir millerini temizler.
7. Apron kenarlarini temizler.
8. Pnomofil borularini temizler.
9. Telefleri i onliigiiniin cebine koyar.
10. | Toplanan telefleri telef kutusuna atar.

“Hay1r” olarak isaretlenen dlciitler icin ilgili konular1 tekrar ediniz.

Sonug¢

Temizlik yaparken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayiniz.
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10.2. MAKINELERDE PERiYODIiK BAKIM

Bakim, tiim tiretim sistemini veya belirli donanimi ¢aligir vaziyette bulundurmak i¢in yapilan faaliyet-
lerdir (Gorsel 10.7).

Gorsel 10.7: Makine bakimi

10.2.1. Makinelerde Bakim

Bakim; makinelerde temizlik, yaglama ve ariza sonrasi yapilan tiim islemleri kapsar.

Makineye bakim yapmanin faydalarini su sekilde siralayabiliriz.

Gereksiz ekipman, parca stoku ve dolayli olarak stok maliyetini azaltir.
Uretim kayiplarini azaltir.

Iscilik kayiplarini azaltir.

Kaza ve yaralanma riskini azaltir.

Ekipman 6mriinii artirir.

Ekipman performansini artirir.

Enerji tasarrufunu artirir.

Hizmet kalitesi ve miisteri memnuniyetini etkiler.

10.2.2. Periyodik Bakim

Periyodik bakim, 6nceden belirlenmis olan belirli zaman araliklar: ile siirekli tekrar eden ve bir tak-
vime bagl olarak gerceklestirilen bir bakim siirecidir. Periyodik bakim, ekipman émriiniin uzatilmas: ve
plansiz duruglarin azaltilmasini hedefleyen, fabrika ve ekipman i¢in yapilan planl bir bakim tiirtidiir. Bu
yontemde, arizalarin ¢itkmasi beklenmemekte, daha 6nceden periyodik olarak yapilan bakim sonucunda
olasi arizalarin 6niine gegilmektedir. Bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin ge¢misteki performans ve
caligma sartlar1 goz oniinde bulundurularak makinenin hangi zaman araliklarinda durdurularak bakima
almacag belirlenmistir. Ayni sekilde, denetime dayali olarak bakima alinan makinede hangi parcalarin de-
gistirilecegi belirlenir ve bu pargalar stokta hazir bulundurulur.

Periyodik Bakimlar;

Gunluk
Haftalik
Aylik
Alt1 aylik
Yillik
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10. Ogrenme Birimi

10.2.3. Bakim Kart1

Iplik igletmelerindeki elyaf hazirlama ve iplik iiretim makinelerinin periyodik bakimlarinin yapilmasi
oncelikle bakim islerini planlamakla olur. Yapilan bakim planinin uygulanmasini takip etmek i¢in bakim

kartlar1 hazirlanir (Tablo 10.1).

Tablo 10.1: Periyodik Bakim Karti

Dokiiman No.

Yayin Tarihi
Periyodik Bakim Kart1 Revizyon No.
Revizyon Tarihi
Sayfa No.
» Yapilan
5 g -
Makine/Cihaz g £ g $ oo
) < IS 2z 5 - =
i;f)a Periyodik Bakim | E E |22 2 x 7 ZEZ :
. Takvimi & & X FF 3 2EE S :
. >_‘ ) =1 c ° or
O] » 3
1. | Yun Hallag Makinesi
2. | Yiin Tarak Makinesi*
3. | Cekme Makinesi*
4 Melanjor Cekme
| Makinesi*
5 Tarama (Peny6z)
* | Makinesi*
6. | Finisor Makinesi*
7 Strayhgarn Harman
" | Makineleri
8 Strayhgarn Tarak
* | Makinesi
9. | Ring Iplik Makinesi*

*Birden ¢ok makine bulunan boliimlerde her bir makine seri numaralari esas alinarak bakim kartina
eklenmelidir.

10.2.4. Makineyi Yaglama

Makinelerin fonksiyonlarmni aksatmadan yapmalarinin

saglanmasi, yalnizca onlarin bakimlarinin gerektigi gibi yerine
getirilmesiyle saglanabilir. Yaglama, makine bakim programi-
nin en 6nemli boliimidiir (Gorsel 10.8). Diizgiin bir yaglama,

rulmanlardaki siirtiinme ve asinmay1 6nlemektedir.
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Gorsel 10.8: Makineyi yaglama
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Makinelerde Bakim

Iyi bir yaglama igin uygun yaglama maddesi ve dogru yaglama aparatinin kullanilmasi gerekmektedir.

Ayni zamanda kullanilan yaglama aparatinin iyi durumda olmasina, dogru periyotlarda yaglama yapilma-
sina ve belirtilen miktarda yag uygulanmasina da dikkat edilmelidir.

Makinelerde yaglama noktalar1 ve periyotlar1 sunlardir:

a) Yiin halla¢ makinelerinde yaglama

Her 2.000-4.000 saatte silindir yataklar1 yaglanir (Gorsel 10.9).

Gorsel 10.9: Yiin hallag makinesinde yaglama
b) Yiin tarak makinelerinde yaglama

Yiin tarak makinesinde 1.500 saatte tiim zincirler ve germe silindirleri, 3.000 saatte silindir yataklari,

1.200 saatte koyler disli yataklari, 6.000 saatte merkezi yaglama haznesindeki yag miktar1 kontrol edilir
(Gorsel 10.10).

A

|
o

N

L,

[T

Gorsel 10.10: Yiin tarak
makinesinde merkezi yaglama

¢) Cekme makinelerinde yaglama

Yaglama zamani igletmeler tarafindan belirlenir. Her 3.000 saatte silindir yataklar: ve her 5.000 saatte
koyler sistemi dislileri yaglanir (Gorsel 10.11). Merkezi yaglama sistemi yag1 6.000 saatte kontrol edilir.

¢) Finisor makinelerinde yaglama

Finis6r makinelerinde 3.000 saatte bir besleme silindiri yataklari, 125 saatte bir ¢ekim sistemi dislileri,
750 saatte bir alt ¢cikis silindiri, 1.500 saatte bir alt orta ve alt besleme silindirleri, 3.000 saatte bir makara

tahriki, 250 saatte bir degisken disli, 6.000 saatte bir ana saft rulmani ve 3.000 saatte bir zincirler yaglanir
(Gorsel 10.12).

&~ yaglama
dagitim
e \ sistemi
I| \

Gorsel 10.11: Cekme makinesinde yaglama

Gorsel 10.12: Finisor makinesinde yaglama
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d) Ring iplik makinelerinde yaglama

o Yilda bir defa kayis gerdirme silindirleri,

o Her 6.000 saatte ig tahrik milleri,

o Her 3.000 saatte sarg1 mil yataklar: ve gezdirici yataklari,

o Her 750 saatte alt ¢cikus silindiri,

o Her 1.500 saatte alt orta ve alt besleme silindirleri yaglanir.

o Igler, merkezi sistemle yaglanir (Gérsel 10.13).

10.2.5. Makinede Ariza Tespiti Gorsel 10.13: Ring iplik makinesinde

Ariza, makine sisteminin tiimii veya bir pargasinin kendisinden yaglama
beklenen islevini istenen limitsel sartlarda kismen ya da tamamen
yerine getirememesidir. Periyodik bakimlari yapilan makinelerde
ariza orani, bakimdan dolayr azalmaktadir. Alinan tiim 6nlemlere
ragmen olusabilecek arizalar makinelere dijital olarak kodlanmustir.
Makinelerin kumanda panelinde (Gorsel 10.14) uyar1 kodunu go-

ren operator, kendi gorev alaninin diginda kalan durumlari amirine

bildirir. Gorsel 10.14: Yiin tarak makinesi
{f'@ . .
@_@:{} MAKINELERDE A‘RIZALARI TESPIT ETMEK Siir
VE YAGLAMA YAPMA Hre
10.2. UYGULAMA @© 2 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amact makinelerde tiretim aksakliklarina sebep olan arizalar tespit etmek ve makinelerde
yaglama yapmaktir. Uygulamada makineyi kontrol ederek arizalar1 tespit etmeniz, yaglama icin gres yagi ve
uygun numarada sanziman yagi ile bakim kataloguna gore periyodik yaglama islemini yapmaniz beklenmek-
tedir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Isletme iiretim makineleri Standart Birer adet
Anahtar takimi Yay ¢eliginden olmalu. Birer takim
Sanziman yag1 Makineye uygun numarada olmali. Yeterli miktarda
Gres yag1 Standart 1 adet

Makinelerin bakim katalogu periyodik

Yedek pargalar Yeterli miktarda

zamanda degisen pargalar olmali.
islem Basamaklar1
1. Issaglig1 ve giivenligi kurallari ile is ahlaki ve disiplinine uyunuz.
Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makinenin elektrik salterini kapatiniz.

Makinede temizlik bolgelerine gore temizlik yapiniz.

S G WD

Periyodik bakim kartina gore uygun bakimi yapiniz.

382

e




Makinelerde Bakim

-

7.  Degismesi gereken parcalar: degistiriniz.
8. Yaglama iglemini yapiniz.
9. Makineyi kontrol ederek ariza tespiti yapiniz.

10. Bakim bittikten sonra makineyi kisa stire ¢alistiriniz, sorun yoksa makineyi isletmeye teslim ediniz.

Periyodik Bakim Kart1
Dokiiman no.
Revizyon no.
Sirket ismi Ceﬁ;ﬁ:ﬁﬁzeﬁ Revizyon tarihi
Yayin tarihi
Sayfa
Bolimi : Cekme makinesi Makine tipi Makine no. Bakim tipi
Bakimi yapilacak is¢i grubu hesi)jl;;r;lniilr;nan Makine no. Hafta ]i:fllhn:
Periyot A : 4 haftalik Periyot B : 8 haftalik
No. Elemanlar G OR R No. Yapilan islemler G OR R
1 Telef emis kismi 1 Periyot A bakim
2 Besleme masast 2 Yaglama
3 Ust baret tarama 3 Cekim kutusu
4 Alt baret tarama 4 Koyler ve tahrik
5 Cekim silindirleri 5 Yeniden ayar
6 Cekim kutusu 6 Kalite kontrol
7 Koyler ve tahrik 7
8 Disli kismi 8
9 Dig temizlik 9
10 Makine igi temizlik 10
11 11 Periyot C : 16 haftalik
12 12 Periyot B bakimi
13 13 Motor ve fanlar
14 14 Telef emis kism1
15 15 Cekim milleri
16 16
17 17 Periyot D : 52 haftalik
18 18 Periyot C bakimi
19 19 Telef emis kism1
20 20 Besleme masasi
21 21 Tarama bolgesi
22 22 Baska silindirleri
23 23 Cekim silindirleri
24 24 Koyler ve tahrik
25 25 Makine disli kisimlar1
26 26 Yaglama
27 27 Revizyon
28 28 Yeniden montaj
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10. Ogrenme Birimi

Makinelerde Arizalari Tespit Etmek Ve Yaglama Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is ahlaki ve disiplinine uyar.
2. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yapar.
4. Makinenin elektrik salterini kapatur.
5. Makinede temizlik bélgelerine gore temizlik yapar.
6. Periyodik bakim kartina gére uygun bakimi yapar.
7. Degismesi gereken parcalar: degistirir.
8. Yaglama islemini yapar.
9. Makineyi kontrol ederek ariza tespiti yapar.
10. Bakim bittikten sonra makineyi kisa siire galistrip sorun yoksa maki-

neyi isletmeye teslim eder.

“Hayir” olarak isaretlenen olcttler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Sonug
Bakim yaparken nelere dikkat edilmelidir? A¢iklayimiz.
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