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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdnmez bu safaklarda ytizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizicir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir 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? Sagarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & é&kim sarmigsa gelik zirhl duvar,
Benim iman dolu gogstiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil boyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk’ in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak topragi siksan, stihedal
Cani, canan, biitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 1187, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan ilahi, bosamip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasamig bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HiTABE

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

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahr edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, batun dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin - mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, batin
tersanelerine girilmis, bitun ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diisms olabilir.

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

Mustafa Kemal Ataturk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

(1. GERENME BiRiMi

Soremmo i e GOZGU
/HAZIRI.AMA

Ogrenme biriminin adin /
gosterir. /

KONULAR

1.1. KONIK GOZGU MAKINEST
1.2. SERI COZGU MAKINESL

konularini gosterir. + Konik b2gt makinesinde gozgd hazirlamay:
« Seri ¢ozgih makinesinde ¢ozgi |

TEMEL KAVRAMLAR

Caglk, capraz taragy, cozgi levendi, kalba, kalba eni,
konik ¢ozgii makinesi, seri ¢ozgii makinesi, support
tertibaty, toplama tarafi, vargel

Ogrenme biriminin / |NELF.R OGRENECEKSINIZ?

Etkilesimli kitap, video, ses, animasyon, uygulama, oyun, soru vb. ilave
kaynaklara ulasabileceginiz karekodu gosterir.
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DERS MATERYALININ TANITIMI

cozeuHazriamva NN

|11 KONIiK ¢OzGU MAKINESI

o . . — Konik gozgli makinesi ismini ¢Bzgii ipliklerinin sanldig tambur fizerindeki koniklikten alir. Cag-

Konu ba§hglnl gOSter 1r. liktan gelen ¢ozgh iplikleri kalbalar hilinde konik tambura istenilen sayida ve uzunlukta sarilie. Toplam

cozgli tel sayisi elde edilene kadar devam eden islem sonunda ¢ozgii dokuma levendi tizerine aktarihie
Tambur {izerine sarilan kalbadaki gozgii teli sikhin dokumada galisilacak gozgin sikliina egittir. Kal-

balar yan yana istenilen toplam ¢begti tel sayisina ulasilincaya kadar sarilir,

1.1.1. Kenik Cézgii Makinesinin Ana Elemanlan

// Konik ve seri gozgii makinelerinde ortak olan en dnemli eleman caghktir Gorsel 1.3'te goriilen ko-
nik ¢dzgii makinesinde caghktan baska su el lar bulunur.

1. Caghk 2. Capraz taragn

3. Support (konsol) 4. Tambur (dolap, davlumbaz)

5. Levende alma kisnu

Alt konu basligini gosterir.

Caglik Capraztaragn  SUPport  Tambur

Gorsel numarasi ve gorselin
agiklamasini gosterir.

—P>  Giirsel 1.3: Konik cizgii makinesi ana elemanlar

1. Caghk

Konik ¢ozgii makinesinde ¢ozgil ipligi bobinlerinin desen ve renk sirasina gore tzerine dizildigi
metal sehpaya caghk denir. Cagilik bobinlerden gelen iplik uglarimin esit gerginlikte birbirine paralel ve
diizgiin bir sekilde tambur lizerine aktarilmasini saglayan en dnemli elemandir.

Cagliklar yap: olarak “V" caglk ve paralel caghk olarak simflandirilir (Gorsel 1.4, 1,5). Caglik tip-
leri filament ve kesik elyaf ipliklerin kullanimina gére segilir.

Garsel 1.4: V caghk Gorsel 1.5: Paralel caghik

Sayfa numarasin gosterir.

* Bu ders materyalinde dl¢ii birimlerinin uluslararasi kisaltmalar: kullanilmistir.

11



DERS MATERYALININ TANITIMI

Ve

HASIL MAKINESININ ANA ELEMANLARI Uyglllamanln tavsiye edilen
siiresini gosterir.

Asapwdaki iglem -
lar alisgturiiniaz. Grap icinde cevaplannin tartpmne.
Uygulama adin1 gosterir.

 lglem Basamaklan

1. Iy saphy ve glvenligi kurallanna ayunar.

2. Gerekli arag. gereci hanriaying.

1 " pliklerd Inceleperek dei i blost seklinde
yazmns

4. Iplik cinslerine g i anagininz.

5. Hagl makinelerinin k I fig Uzerinde

& Hagl tekovesd tarberinl afig 1

7. TCTS 12 ban bel ve 13 bin lukta i lon izl iin hagll

A yesiniy Uygulama numarasini gosterir.
= Kontrol Listesi
Hml wﬂmlnham dqmlln‘wyglhm e MIJ llltmqugdm lannuul listesinds yer alan

g tbere g

Iy safliia ve giivenligi kurallarina uyar,

| Gerekli arag gerect hazalas,

‘Hasll ve hastl ‘tpliklert inecleyerck: degerbendirmeniz) karplagtur-
ma tablas geklinde yazar,

4| Ipik cinsderin

5 §ospionn iy g

6 eknesi e rerini afly aerinde karplagi
5 | TCTS 12 bin el ve 13 bin metre weunlukta istenen naylon qegl icin hagllama
planlamasi tariser.

“Hayar** olarak isavetlenen aigiitler igin ilgili komilan tekrar ediniz.
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,ﬂ 1. GGRENME BiRiMi
COZGU

4

HAZIRLAMA

KONULAR

1.1. KONIK COZGU MAKINESI
1.2. SERI COZGU MAKINESI

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Konik ¢6zgii makinesinde ¢6zgii hazirlamay1
o Seri ¢ozgli makinesinde ¢6zgii hazirlamay1

TEMEL KAVRAMLAR

Caglik, capraz taragi, ¢ozgii levendi, kalba, kalba eni,
konik ¢ozgii makinesi, seri ¢6zgii makinesi, support

tertibati, toplama tarag, vargel | | ' |




//////////// 1. OGRENME BIRIMI

Dokuma hazirlik islemlerinden biri olan ¢6zgii hazirlama dokuma makinesinde kumas dokuyabil-
mek i¢in ¢ozgi ipliklerinin istenilen ozelliklere gore (¢ozgii tel sayisi, renk raporu, uzunlugu) birbirine
paralel ve esit gerginlikte uygun ¢6zgii hazirlama makinesi kullanarak dokuma levendi iizerine sarilmasi
islemidir. Cozgii ipliklerinin dokuma levendi tizerine hatasiz ve diizgiin bir sekilde sarilmas1 dokuma
makinesinde dokunacak kumasin kalitesini etkiler.

Cozgii ipliklerinin istenilen 6zelliklere gore dokuma levendine sarilmasi isleminde kullanilan maki-
nelere ¢ozgii makineleri denir. Dokunacak kumastaki ¢ozgii ipliginin ham maddesi, numarasi ve renk
raporu ¢ozgii hazirlama isleminde kullanacak ¢6zgii makinesinin ¢esidini belirler. Bu makineler ikiye
ayrilir:

1. Konik ¢6zgii makineleri

2. Seri (diiz) ¢ozgii makineleri

Konik ¢6zgii makinesinde caglik tizerindeki bobinlerden alinan ¢6zgii iplikleri konik tambur tizeri-
ne kalbalar (bantlar) halinde sarilarak dokuma levendine aktarilir (Gorsel 1.1). Seri ¢6zgli makinesinde
ise ¢cozgii iplikleri dogrudan dokuma levendi tizerine sarilir ve hagil isleminde seri ¢ozgiiden ¢ikan le-
ventler birlestirilir (Gorsel 1.2).

Konik ¢6zgii makinelerinde her tiirlii kesik elyaf, tiim teknik flamentler, en ince monoflamentler ve
ipek gibi renk raporlu ¢ozgii iplikleri kullanilir. Seri ¢6zgii makinesinde genellikle tek renkli ve hasilla-
nacak iplikler kullanilir.

Gorsel 1.1: Konik ¢ozgii makinesi

Gorsel 1.2: Seri ¢6zgii makinesi

14



COZGU HAZIRLAMA \\\\\\\\\\\
1.1. KONiIK ¢6ZGU MAKINESI

Konik ¢6zgii makinesi ismini ¢6zgii ipliklerinin sarildig1 tambur tizerindeki koniklikten alir. Cag-
liktan gelen ¢ozgii iplikleri kalbalar halinde konik tambura istenilen sayida ve uzunlukta sarilir. Toplam
¢Ozgii tel sayis1 elde edilene kadar devam eden islem sonunda ¢6zgii dokuma levendi tizerine aktarilir.

Tambur tizerine sarilan kalbadaki ¢ozgii teli siklig1 dokumada ¢alisilacak ¢ozgii sikligina esittir. Kal-
balar yan yana istenilen toplam ¢6zgii tel sayisina ulagilincaya kadar sarilir.

1.1.1. Konik Cézgii Makinesinin Ana Elemanlari

Konik ve seri ¢6zgii makinelerinde ortak olan en 6nemli eleman caghktir. Gorsel 1.3’te goriilen ko-
nik ¢6zgii makinesinde cagliktan bagka su elemanlar bulunur:

1. Caglik 2. Capraz tarag1

3. Support (konsol) 4. Tambur (dolap, davlumbaz)

5. Levende alma kismi1

Capraz taragy ~ Support Tambur Levende alma

Gorsel 1.3: Konik ¢6zgii makinesi ana elemanlar1

1. Caghk

Konik ¢6zgii makinesinde ¢ozgii ipligi bobinlerinin desen ve renk sirasina gore tizerine dizildigi
metal sehpaya caglik denir. Caglik bobinlerden gelen iplik uglarinin esit gerginlikte birbirine paralel ve
diizgiin bir sekilde tambur {izerine aktarilmasini saglayan en 6nemli elemandir.

Cagliklar yapi olarak “V” caglik ve paralel caglik olarak siniflandirilir (Gorsel 1.4, 1.5). Caglik tip-
leri filament ve kesik elyaf ipliklerin kullanimina gore secilir.

Gorsel 1.4: V caglik Gorsel 1.5: Paralel caglik

15



///////////// 1. OGRENME BiRIMi

Kesik elyaftan olusan ipliklerden hazirlanacak ¢ozgiilerde V cagliklar kullanilir. V cagligin yapisi,
ylizey dizgiinliigii diisiik olan kesik elyaf ipliklerinde daha az siirtiinme olusturacak sekilde dizayn edil-
mistir. Paralel cagliklar ise filament ipliklerden hazirlanan ¢ozgiilerde tercih edilir. Cagliklarda konik
bobinler kullanilir.

(Cozgi hazirlama islemi i¢in 6ncelikle bobinlerin renk raporuna gore caghiga dizilmesi gerekir. Di-
zim cagligin alt veya iist koselerinden baglayarak iistten baslanirsa asagiya dogru, alttan baslanirsa tiste
dogru yapilmalidir. Gorsel 1.6.ada tek renk caglik dizimi, Gorsel 1.6.b'de ise renk raporlu caglik dizimi
gosterilmistir.

Gorsel 1.6: Tek renk ve renk raporlu caglik dizimi

Cagliklarda, ¢calismanin devamliligini saglamak amaciyla kullanilan kontrol sistemleri, ipligin ger-
ginligini ve kopuk olup olmadigini siirekli kontrol eder. Kopuk veya asir1 gergin iplik oldugu zaman,
uyar1 lambalar1 yanarak is¢iyi uyarir. Caglikta ipligin gectigi yerler, siirtiinmesi az ve piiriizsiiz mater-
yalden (seramik veya porselen) imal edilir. Iplik, piiriizlii yiizeylerden gectiginde kopabilecegi gibi ayni
zamanda piiriizlii yiizeyler iplikte tiiylenmelere de neden olur. Siirtinmeyle iplik izerinde olugacak olan
kuvvet, ipligin mukavemet ve elastikiyeti izerinde olumsuz etki yaratir.

Caglik diziminde bobin degisimi isleminde zaman kayb1 olmamasi i¢in caglik ¢esidine gore ¢aligan
bobinler bittiginde cagligin ilgili kism1 kendi ekseni etrafinda donerek yedek bobinler ¢aligma alanina
gelecek sekilde cevrilir. Yeni bobinlerin iplik uglar1 eski isin sonuna baglanarak ise devam edilir (Gorsel

1.7). Bir diger uygulama sekli ise yedek bobinlerin cagligin i¢ veya dis kismindaki ikinci (yedek) ig taki-
mina dizilmesidir.

Gorsel 1.7: Yedek bobin dizimi

16



COZGU HAZIRLAMA \\\\\\\\\\\

Cagliga takilacak bobinlerde dikkat edilecek ozellikler s6yle siralanabilir:
1. Bobin gaplari caglik yerlesimine uygun biiyiikliikte olmali.

2. Bobinin sarili oldugu masuralarin yiizeyleri ve agizlari piiriizsiiz olmali.
3. Bobinler esit gerginlikte olmali.

4. Miimkiin oldugunca ayni partinin (iplik tiretim hattindan ayni zamanda ¢ikan iiriinler) bobinleri
kullanilmali.

Cagliklar genel olarak {i¢ boéliimden olusmaktadir:
a) Fren tertibat1
b) Iplik yoklayici
o lg
a) Fren Tertibat1
Frenleme tertibatinin gorevi, ipligin sagim sirasinda sabit bir gerilim altinda hareket etmesini sag-
lamaktir. Cozgii ipliklerinin esit gerginlikte bobinlerden sagilmasini ve makinenin durusu sirasinda ip-
liklerin gerginliginin sabit kalmasini saglayan béliimdiir. Her bobinden alinan iplik uglari, fren tertiba-
tindan gegirilir.
Bunun i¢in kullanilan mekanizmalar bobin makinelerindeki germe tertibatina benzeyen sistemler-
dir. Gorsel 1.8’de kullanilan farkli fren tertibatlar: gosterilmistir.

Gorsel 1.8: Fren tertibatlar1

b) Iplik Yoklayict

Iplik yoklayicilar, frenlenen iplik koptugunda ¢6zgii makinesinin durdurulmasini saglayan meka-
nizmadir. Bu amagla iplikler, hassas bir yoklayicinin i¢inden geger. Cozgii ipligi koptugu veya gerginligi
azaldig1 zaman iplik yoklayici diiser ve enerji kesilerek makine durdurulur. Gérsel 1.9'da iplik yoklayici
gosterilmistir.

Gérsel 1.9: Iplik yoklayicilar
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Yoklayicilar makineyi durdurma goérevinin yaninda kopugun yerini gosterecek sekilde dizayn edil-
mistir. Bunun i¢in her yoklayic1 gurubuna uyari lambast ilave edilmistir. Boylece ¢ozgii ipligi koptugunda
agag1 diisen yoklayici, ayni anda uyar1 lambasinin yanmasini saglamaktadir (Gorsel 1.10).

Géorsel 1.10: Iplik yoklayic1 grubu ve bu gruba ait uyari lambast

c)Ig

Igler bobinlerin iizerine dizildigi parcalardir. Bobinlerin iizerinden ipliklerin diizgiin bir gekilde
sagilmasi i¢in bobinleri sabit tutmaya yarar.

Cagliklarda kullanilan iglerin degisik tip ve kullanim alanlar1 vardir. Genel olarak diiz (Gorsel 1.11.a)
ve silindirik (Gorsel 1.11. b, 1.11.c) bobinlerin kullanimina uygun olarak siniflandirilir. Gorsel 1.12°de

Géorsel 1.11: Farkli ig cesitleri Gorsel 1.12: [gler

Kumas kenar bobinlerinin degistirilmesi

Kenarlar kumag eninini belirler ayn1 zamanda mukavemet saglayarak ¢ozgiilerin sokiilmesini 6nler.
Kenar i¢in kullanilan iplikler farkli 6zellikte olabilir. Kenar ¢ozgiileri birinci ve sonuncu kalbada olacak
sekilde ¢oziiliir. Ilk kalbada kenar bobini cagligin bir tarafina dizilir ve kumagin bir kenar1 olusturulur.
Son kalbada ise kenar iplikleri cagligin diger tarafina dizilir ve kumasin diger kenar1 olusturulur.

18
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Dokuma makinesinde ¢ozgii ipliklerinin giicii tellerinden gegirilirken sira ile alinmas: gerekir. Bu-
nun i¢in ¢ozgii hazirlama islemi sirasinda ¢ozgii ipliklerinin sirasinin belirlenmesi i¢in ¢apraza alma
islemi yapilir. Bu islem i¢in kullanilan taraga ¢apraz taragi denir (Gorsel 1.13).

Capraz tarag bir disi alt ve Ust tarafindan lehimli digeri serbest olmak {izere siralanmis 6zel bir
taraktir (Gorsel 1.14). Capraz taraginin her disinden bir ¢ozgi teli gegirilerek ¢6zgti ipliklerinin ¢apraza
alinmasi saglanir.

Her kalba baslangicinda ¢apraz tarag: yukar: kaldirilarak birinci ¢apraz ipligi agizliktan gegirilir,
daha sonra asag indirilerek ikinci capraz ipligi gecirilir. Pamuk gibi hassas iplikler ile ¢alisildiginda cag-
liktan gelen her ¢ozgii iplik katmani arasina ¢apraz ipligi atilir.

2. Capraz Tarag

Ry

Cozgi iplikleri

Gorsel 1.13: Capraz tarag: Gorsel 1.14: Capraz taraginin sematik gosterimi

Iplik numarasina gore santimetredeki dis boslugu sayis1 degismekte ve her disten bir ¢ozgii ipligi
gegirilerek bir alt, bir iist siras1 izlenmektedir. Yeni tip hazirlanacagi zaman eski bobinler ¢ikarilip yeni
bobinler takilir. Yeni is ¢cekilmesi sirasinda her ipligin ¢apraz taragindan tek tek gecirilmesi gerekir. Bu
islem ¢ok uzun zaman alacagindan eski bobin ile yeni bobinin uglar1 diigtimlenir. Taraktan gegirilen
iplik, tarak ve tambur arasindan ¢ekilir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Capraz taraginin ¢6zgii makinesindeki konumu
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3. Support (Konsol)

Support, ¢ozgii makinesinde kalbalarin iist iiste sarilip levent kenarindan tagmamasi i¢in sarim sirasin-
da makinenin koniklik agisina ve bant enine uygun olarak kaydirilmasini saglayan kisimdir (Gorsel 1.16).

Gorsel 1.16: Support tertibati

Supportun kisimlar: sunlardir:
a) Toplama tarag1
b) Kilavuz silindir
c) Baski (gezdirici) silindir
¢) Support kizag

a) Toplama Tarag:

Toplama taraginin goérevi, ¢apraz taragin-
dan gelen iplikleri istenilen genislikte tambura
gondermektir. Capraz taragindan gelen ¢ozgii
ipliklerinin kalba enini ve santimetredeki sik-
ligin1 belirleyerek tambur {izerine sevk edilme-
sini saglar. Toplama tarag: diiz ve V seklinde
olmak tizere iki gesittir.

Diiz toplama taraginda dokumada kulla-
nilacak ¢ozgii sikligina ve ¢6zgii enine gore be-
lirlenen kalba enine uygun olacak sekilde ¢oz-
gii iplikleri tarak dislerinden gegirilir. Bu islem
farkli numarada taraklar kullanilarak saglanir.
Gorsel 1.17°de diiz toplama tarag: gosterilmistir. L || |||| 1l |

V seklinde kullanilan toplama tarag, orta- , | ‘ | |‘
sinda bulunan bir vidanin gevrilmesi ile agilip , Iff ‘H ‘ H||| |
kapanacak sekilde yapilmistir. Bu agilip kapan- 3 'i m HHH
ma kalbanin enini ve santimdeki ¢ozgii tel say1- | ‘ H
sini belirler. Gorsel 1.18’de V seklinde toplama 'J o
tarag1 gosterilmistir. -

I

Gorsel 1.18: V seklinde toplama taragi
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Toplama taragindan alinan ¢6zgii ipliklerinin tambur tizerine diizgiin ve esit gerginlikte yonlendiri-
lebilmesi i¢in kilavuz silindirinin iizerinden gegirilir (Gorsel 1.19). Kilavuz silindirinin doniisii, tizerin-
den gegen ¢ozgii ipliklerinin silindire uyguladig: baski ile gergeklesir.

Gorsel 1.19: Kilavuz silindir

¢) Baski Silindiri

Cozgii ipliklerinin konik tambur tizerine sarimi sirasinda diizgiin bir ¢6zgii yerlesimi saglamak i¢in
baski silindiri kullanilir. Bask silindiri kalbalarin sarimi esnasinda ¢ozgii ipliklerine bask: uygulayarak
diizgiin bir ¢ozgii yerlesimi saglar (Gorsel 1.20).

Gorsel 1.20: Basku silindiri
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¢) Support Kizag:

Supportun i¢inden iizerine dis agilmis
bir mil geger. Support, sarim esnasinda bu
milin doéniisiiyle kizagin tizerinde koniklik
istikametinde hareket eder (Gorsel 1.21).
[lk kalba ¢ekilirken tambur tam konikligin
baslangi¢ hizasina gelecek sekilde otomatik
olarak kayar ve supportu bu noktaya gore
konumlandirir.

Sarim tamamlandiginda kalbanin ko-
niklik agis1, tamburun koniklik agisinin ay-
nisidir. Istenilen uzunlukta ¢6zgii sarilirken
supportun koniklik agisina dogru hareketi
ile elde edilen mesafe, ikinci kalbanin sari-

mi i¢in tamburun ne kadar kayacagini gos-
terir. Siradaki kalbanin sarimindan once
support hareket mesafesi kadar kaydirilan
kalba, birbirlerinin {izerine sarilmamis
olur. Kalbalarin tist tiste sarilmamasi en cok
dikkat edilmesi gereken konudur. Hatali
sarim ayarlari, levende aktarma sirasinda
sorunlara neden olur.

Gorsel 1.21: Support kizag:

4. Tambur (Dolap, Davlumbaz)

Tambur, iizerinde konik kismin bulundugu, ¢6zgii ipliklerinin kalbalar hélinde tizerine sarildig1
yaklagik 4 metre cevreye ve 4 -5 metre uzunluga sahip metalden yapilmis ici bos silindirdir. Uzerinde
kalba uglarinin takilmasina yarayan ¢iviler bulunur. Ayrica ¢apraz iplerinin takildig1 mandallar vardur.
Cozgii ipliklerinin tambur {izerine konik sekilde sarilmasi énemlidir. Ipliklerin kayma orani gerekenden
biiyiik ise kalba kenarlar1 digerlerinin {izerine ¢ikacaktir. Kayma orani gerekenden kiigiik ise kenarlar
tarafindan desteklenen iplik katmani gerekli sekilde yer degistirmeyeceginden sarim yiizeyi kenarlarda
alcak olacaktir (Gorsel 1.22).

Gorsel 1.22: Tambur
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5. Levende Alma Kismi

Tambur {izerinde toplam ¢ozgii tel sayis1 tamamlandiktan sonra dokuma levendi, tamburun arka-
sindaki kisma takilir. Kalba uglari tek tek tamburdan alinarak levent iizerine baglanir. Motor yardimi ile
levent kenarindan levende doniis hareketi verilir. Tambur freni devre disidir. Cézgiiniin yogunluguna

gore frenleme kismen yapilabilir. Tambur sarim yoniiniin tersine donerek tizerindeki ¢ozgiileri bosaltir.
Levent, tamburdan bosalan ¢ozgiileri tizerine alirken konikligin tersi yoniinde kayar. Bu kayma hareketi
supportun ¢ozgiilere konik sarim verirken yaptig1 kayma kadardir. Levende bu hareket, levende alma

tertibat1 tarafindan verilir. Bu sekilde biitiin ¢ozgiiler esit gerginlik altinda levendin tizerine aktarilir

(Gorsel 1.23). Gorsel 1.24°te makineden ¢ikarilmis dolu levent gosterilmistir.

Gorsel 1.23: Levende alma kismi Gorsel 1.24: Dolu levent

1.1.2. Konik Cézgii Makinesinde Cozgii Hazirlama

Konik ¢6zgii makinesinde ¢ozgii is talimatina gore ¢6zgli hazirlamak i¢in su islemler uygulanir:

1.

O 0N QN U kW

(SR
-

Konik ¢6zgii hesaplarinin yapilmasi

a) Kullanilacak ¢6zgii ipligi agirliginin belirlenmesi

b) Cagliga dizilecek bobin sayisinin belirlenmesi

c) Kalba (bant) adedinin ve kalbalardaki ¢6zgii sayisinin belirlenmesi
¢) Kalba eninin belirlenmesi

d) Toplama taraginda disten gecen tel sayisinin belirlenmesi

. Bobinlerin ¢6zgii raporuna uygun olarak caghga dizilmesi

. Bobinlerden alinan uglarin kilavuz ipliklere diigiimlenmesi ve caglik kanatlarinin kapatilmasi
. Cozgii ipliklerinin fren tertibatindan ve iplik tutuculardan gegirilmesi

. Cozgii ipliklerinin yoklayicilardan gegirilmesi

. Ipliklerin gapraz taragindan gegirilmesi ve kilavuz ipliklerin ¢ekilmesi

. Cozgti ipliklerinin toplama taragindan gecirilmesi

. Tambura 6n sarim yapilmasi

. Ilk kalbanin hazirlanmasi ve gapraza alma isleminin yapilmasi

. Son kalbanin hazirlanmasi

. Bos dokuma levendinin makineye takilmas:

12.

Ipliklerin dokuma levendine aktariimasi
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Cozgii Hazirlama Is Talimati

TCTS : 4.648 Tel
Cozgli Uzunlugu : 650 m
Leventteki Cozgii Eni : 166 cm

Iplik No. : 28/1 Ne Viskon

Toplama Tarak Numaras: : 8

C.RR. 85 Tel Beyaz (Ham viskon)
22 Tel Bordo
10 Tel Beyaz (Ham viskon)
3 Tel Bordo
1 Tel Sim
3 Tel Bordo
10 Tel Beyaz (Ham viskon)
22 Tel Bordo
TOPLAM 156 Tel C.R.R

Gorsel 1.25’te is talimatinda verilen bilgiler dogrultusunda dokunmus numune kumas resmi goste-
rilmistir.

Gorsel 1.25: Numune kumasg

1. Konik Co6zgii Hesaplarinin Yapilmasi

Konik ¢6zgii makinesinde is talimatina gore ¢6zgili hazirlanabilmesi i¢in hesaplamalarin titizlikle
yapilmasi 6nemlidir. Bu kapsamda kullanilacak ¢ozgii ipligi agirligi, cagliga dizilecek bobin sayisi, kalba
adedi, kalba eni ve toplama taraginda disten gecen tel sayis1 verilen su formiillerle hesaplanir:

a) Kullanilacak Cozgii Ipligi Agirhiginin Belirlenmesi

TCTS : 4.648 Tel
Cozgt Uzunlugu :650 m
1plik No. : 28/1 Ne Viskon =28 x 1,69 = 47,32 = 47 Nm

Toplam ¢ozgii uzunlugu = TCTS x Cozgii uzunlugu

24



CcOzGU HAZIRLAMA \\\\\\\\\\\?

Toplam ¢ozgii uzunlugu = 4.648 telx 650 m = 3.021.200 m

Uzunluk (m) 3.021.200 m
Nm= > 47= —— =3.021.200 / 47 = 64.280,85 g / 1000 = 64,28 kg
Agirlik (g) Agirlik (g)

b) Cagliga Dizilecek Bobin Sayisinin Belirlenmesi

Diiz raporlu ¢ozgiilerde caglik kapasitesi kadar bobin dizilebilir. Hazirlanacak ¢6zgiide renk raporu
var ise bir rapordaki ¢ozgii tel sayisi caglik kapasitesinin yarisindan fazla oldugu zaman rapordaki ¢ozgii
teli sayis1 kadar cagliga bobin dizilir.

Cozglniin hazirlanacagi cagligin kapasitesi 800 oldugu icin cagliga dizilecek bobin sayisi en fazla bu
olabilir. Hazirlanacak olan is talimatinda ¢6zgii uzunlugu az oldugunda isin tamamlanmasi igin caglik
kapasitesinin ¢ok daha az bir kismi kullanilarak ¢alisilabilir. Verilen is talimatinda kisa metrajli bir ¢ozgii
hazirlanacagi icin ¢6zgli renk raporundaki toplam ¢ozgii sayisi kadar bobin cagliga dizilir. Buna gore
cagliktaki bobin say1s1 156 olacaktir.

¢) Kalba (Bant) Adedinin Ve Kalbalardaki Cozgii Sayisinin Belirlenmesi

Konik ¢6zgii makinasinda konik tambur iizerine sarilan bant halindeki ¢6zgii ipliklerine kalba denir.

TCTS
Kalba adedi =
Cagliga dizilen bobin sayisi
4.648 tel
Kalba adedi= —————— =29,79 =30 kalba
156 adet

Kalba say1s1 tam say1 ¢ikmadiginda iist sayiya yuvarlanir ve son kalbadaki ¢ozgii sayisi tekrar belirle-
nir. Toplam kalba say1s1 30°’dur. 29 kalbadaki ¢ozgii sayis1 156’d1r. 30. kalbadaki ¢6zgii sayisin1 belirlemek
i¢in su islemler yapilir:

29 kalba i¢in toplam ¢ozgii say1s1 = Kalba sayisi x Cagliktaki (kalbadaki) ¢ozgii sayist

29 kalba i¢in toplam ¢ozgii sayis1 = 29 x 156 = 4.524 tel

30. kalbanin ¢6zgii hesaplamasi i¢in su islemler yapilir:

Son kalba igin ¢6zgii sayis1 = TCTS — 29 kalbadaki toplam ¢6zgii tel sayis

Son kalbadaki ¢6zgii sayis1 = 4.648 — 4.524 = 124 tel
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30. kalba hazirlanmasina baglamadan 6nce cagliktan renk raporuna goére 156 — 124 = 32 bobin
cikarilir.

¢) Kalba Eninin Belirlenmesi

Kalba eni, cagliga dizili bobin sayisinin ¢apraz taragi ile belirlenen cm cinsinden genisligidir. Hesap-
lamas1 agagida verilen her iki formiille de yapilabilir:

Leventteki ¢6zgii eni x Kalba tel sayis 166 x 156

Kalba eni= > Kalbaeni= —— =557 cm
Toplam ¢6zgii tel sayisi 4648

5,57 cm 29 kalbanin enidir. 30. kalbanin enini bulmak i¢in asagidaki islem yapilir:

30. Kalba eni = Cozgii eni — (Kalba eni x Kalba sayst)

30. Kalba eni = 166- (5,57 x29) =166 — 161,53 = 4,47 cm

d) Toplama Taraginda Disten Gegen Tel Sayisinin Belirlenmesi

Dokunacak kumastaki ¢ozgii sikligina ve ¢ozgii enine ulasilabilmesi i¢in toplama taraginin tel sa-

yisinin hesaplanmasi gereklidir. Bunun igin ise toplama taraginda disten gegen tel sayis1 (TTDGTS) he-
saplanir.

T.T.D.G.TS. = Kalba tel sayist > TIDGIS.=—1% _3524¢
Kalba eni x Toplama taraginin 1 cndeki dis sayisi 5,57x8

2. Bobinlerin Cozgii Raporuna Uygun Olarak Cagliga Dizilmesi

Verilen is talimatina gore dizime baslamak i¢in cagligin her iki kanadi da sonuna kadar agilir (Gorsel
1.26). Cagligin kanadi agildiktan sonra daha énceki iste kullanilan bobinlerin iplikleri makas yardimiyla
kesilir.

Gorsel 1.26: Caglik kanadinin agilmasi

26



COZGU HAZIRLAMA \\\\\\\\\\\\\

Cagligin arka kismindan 6ne dogru en iist siradan baglayarak yukaridan asagiya renk raporuna uy-
gun olarak 156 adet bobin caghiga dizilir (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.27: Bobin dizimi

3. Bobinlerden Alinan Uglarin Kilavuz Ipliklere Diigiimlenmesi ve Caglik Kanatlarinin Kapatilmasi

Cagliga dizilen bobinlerden alinan iplik uglar1 caglik tizerinde bir 6nceki ¢6zgiiden kilavuzluk yap-
mast i¢in birakilan ipliklerin uglarina diigtimlenir ve caglik kanadi kapatilir (Gorsel 1.28 vel.29).

Gorsel 1.28: Ipliklerin diigiimlenmesi Gaorsel 1.29: Caglik kanadinin kapatilmas:
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4. Cozgii Ipliklerinin Fren Tertibatindan ve Iplik Tutuculardan Gegirilmesi

Kilavuz ipi kullanilmadan yeni is ¢ekilecekse bobinlerden alinan iplik uglari iplik frenlerinden ve
porselen tutuculardan gegirilir (Gorsel 1.30, 1.31).

S et v

-
-

Gorsel 1.30: Ipliklerin frenlerden gegirilmesi Géorsel 1.31: Ipliklerin tutuculardan gegirilmesi

5. Cozgii Ipliklerinin Yoklayicilardan Gegirilmesi

Porselen tutuculardan gelen iplik uglar1 delikli kilavuzlardan ve iplik yoklayicilardan gegirilir. Iplik
yoklayicilar ¢aglik tizerindeki kopus kontrol tertibati gorevini tistlenir (Gorsel 1.32). Kopan ¢6zgii ipligi
baglandiginda yanmakta olan uyar1 15181 séner (Gorsel 1.33).

Gorsel 1.32: Ipliklerin yoklayicilardan gegirilmesi Gorsel 1.33: Uyari 15181
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6. Ipliklerin Capraz Taragindan Gegirilmesi ve Kilavuz Ipliklerin Cekilmesi

Cozgii makinesinde kilavuz iplik yoksa ¢6zgii iplik uglari ¢apraz taragindaki her diste bir ¢ozgii teli
olacak sekilde birer birer gegirilir (Gorsel 1.34). Pamuk ve viskon gibi hagillanacak ¢6zgii iplikleri kulla-
nilacagl zaman ¢apraza alma islemi sayisi levent sayisina gore uygulanir. Sentetik ¢ozgii iplikleri iki kez
gapraza alinir. Cagligin her sirasindan gelen iplikler gapraz taragindan 6nce gapraz ¢ubuklarinin arasin-
dan gegirilir. Caglik tizerinde ¢alismayan kilavuz ipliklerinin gectigi yoklayicilar iptal edilir (Gorsel 1.35).

.

_
¥
Z;

Gorsel 1.34: Ipliklerin ¢apraz taragindan alinmast Gorsel 1.35: Yoklayicilarin devre disi birakilmas:

Cagliga dizilen bobin sayisinin disinda kalan ve kullanilmayacak olan kilavuz ¢6zgii iplikleri ¢capraz
taragina diigtimlenir (Gorsel 1.36). Capraz tarag izerindeki kilavuz ¢ozgiiler ¢ekilerek diigiimlii boliim-
lerin temizlenmesi saglanir (Gorsel 1.37). Bu islem sirasinda kopan veya takilan ¢ozgii iplikleri tekrar
alinarak gapraz taragindan gegirilir.

Gorsel 1.36: Capraz taragindan alinan ipliklerin Gorsel 1.37: Kilavuz ipliklerin gekilmesi

baglanmasi
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7. Cozgii Ipliklerinin Toplama Taragindan Gegirilmesi

Cozgii enine ve dokumada ¢alisilacak ¢ozgii sikligina gore kullanilacak olan 80 numara toplama
taragl makineye takilir (Gorsel 1.38). Toplama taraginin 1 c’sinde 8 dis vardir. Dokumada ¢alisilacak
¢ozgii siklig1 32 tel/cm oldugu igin toplama taraginin bir disinden 4’er ¢6zgii teli gegirilir (Gorsel 1.39).

Gorsel 1.38: Toplama taraginin takilmas: Gorsel 1.39: Cozgiilerin toplama taragindan gegirilmesi

8. Tambura On Sarim Yapilmasi

Toplama taragindan gegirilen ilk kalba ¢ézgiileri tambura belirli bir uzunlukta sarilarak tambur tize-
rinde olusan kalba eni kontrol edilir (Gorsel 1.40, 1.41). On sarim sirasinda kopan ve takilan ¢ozgii ip-
likleri tekrar baglanir. Cozgii ipliklerinin gerginligi kontrol edilerek caglik iizerinde gerekli fren ayarlar:
yapilir. Tiim kontroller yapildiktan sonra tambura sarilan ¢6zgii iplikleri kesilerek temizlenir.

Gorsel 1.40: Kalbanin tambura sarilmasi Gorsel 1.41: Kalba eninin 6l¢tilmesi
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9. Ilk Kalbanin Hazirlanmasi ve Capraza Alma Isleminin Yapilmasi

[k kalbanin hazirlanmasindan 6nce makinenin kumanda paneli kullanilarak ¢ozgii is talimatiyla
ilgili gerekli veriler girilir. Hazirlanacak ¢6zgii uzunlugu (650 m), toplam ¢ozgii teli sayis1 (4.648 tel),
¢ozgi iplik numarasi (212 dtex), ¢ozgii eni (1.700 mm), ¢6zgli yogunlugu (370 g/dm3), makine hizi ve
¢apraz alma iglemi i¢in tamburun durus zamani degerleri ilgili boliimlere girilir (Gorsel 1.42).

Bu veriler girildikten sonra hazirlanacak kalba sayisy, kalba eni, kalba yiiksekligi, kalbalarda kulla-
nilmasi gereken ¢6zgii (bobin) sayisi ve vargel ayarlar1 otomatik olarak hesaplanip yapilir. Sarima basla-
madan 6nce tambur ve support hareket ederek ilk kalbanin baslangi¢ pozisyonuna gelir ve kalbanin ucu
konik taraftaki ilk aparata baglanir (Gorsel 1.43).

Gorsel 1.42: Kumanda panelinden verilerin girilmesi Gorsel 1.43: Tlk kalbanin tambura baglanmasi

Makine ¢aligtirilarak ilk kalbanin sarimina baglanir. Capraz iplikleri ¢6zgii uglarindan birka¢ metre
iceride olacak sekilde takilir. Bunun i¢in tambur ¢apina gore belirlenecek sekilde otomatik durus ayarlar:
yapilir. Tambur iki yada {i¢ tur sardiktan sonra makine durur ve ¢apraza alma islemi yapilir.

Capraza alma islemi daha sonraki tahar isleminde iplik siralarinin karigmamasi igin yapilir. Cozgii
hasillanmadan dokuma taharina gonderilecek ise ¢apraza alma islemi her kalbanin baslangicinda ve so-
nunda yapilir (Gorsel 1.44). Capraza alma islemi yapildiktan sonra makine caligtirilarak hesaplamalarla
belirlenen 29 kalba bu sekilde hazirlanir. Gorsel 1.45’te ilk kalbanin hasil i¢in ¢ekilen ¢apraz ipliklerinin
tambura baglanmasi gosterilmistir.

Gorsel 1.44: Capraz isleminin yapilmasi Gorsel 1.45: Capraz ipliklerinin tambura baglanmasi

31



///////////// 1. OGRENME BiRIMi

Gorsel 1.46°da ikinci kalbanin tambura sarilmasi gosterilmistir.

Gorsel 1.46: Kalbalarin tambura sarilmasi

Kalbalarin hazirlanmas: sirasinda kalba eni ve kalba yiiksekligi kontrol edilir. Tambura sarilan kal-
balarin ayni yiikseklikte olmasi ¢cok 6nemlidir. Kalbadaki ipliklerin ayni seviyede olmamasinin bir nede-
ni caglik iizerindeki ipliklerin besleme sirasindaki gerginliklerinden kaynaklanir. Caglik tizerindeki fren
tertibatlarinin bulundugu kanatlar hareket ettirilerek iplik gerginlikleri azaltilip ¢ogaltilir. Kalbalar ara-
sinda bosluk varsa vargel degeri diisiiriiliir. Gorsel 1.47°de tambur tizerine sarilmis 29 kalba gosterilmistir.

Gorsel 1.47: Kalbalarin tambura sarilmasi
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10. Son Kalbanin Hazirlanmasi

Kalba sayis1 ve kalbalardaki ¢6zgii sayis1 hesaplamasina gore son (30. kalba) kalbada 124 ¢ozgii ola-
caktir. Toplama tarag: tizerinden son 32 ¢ozgii teli ayrilarak iptal edilir. Son kalbanin eni 4,47 cm olacak
sekilde tambur tizerine sarilir (Gorsel 1.48).

Gorsel 1.49°da toplam ¢o6zgii tel sayis1 kadar ipligin tambur {izerine sarilmis olarak gosterilmistir.

Gorsel 1.48: Fazla ¢ozgiilerin iptal edilmesi Gorsel 1.49: Cozgiilerin tambura sariminin tamamlanmasi

11. Bos Dokuma Levendinin Makineye Takilmasi

Cozgi iplikleri, tambura kalbalar halinde istenilen ¢ozgii sayis1 kadar sarildiktan sonra dokuma
levendine aktarilir. Dokuma levendi konik ¢6zgii makinesinin arka tarafinda bulunan levende aktarma
kismina takilir (Gorsel 1.50).

Gorsel 1.50: Dokuma levendinin makineye takilmas:
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12. Ipliklerin Dokuma Levendine Aktarilmasi

Dokuma levendi takildiktan sonra tambura hazirlanan ¢6zgii enine gore levendin eni ayarlanir. Le-
vent eni 166 cm olacak sekilde levendin sag ve solunda bulunan kampanalarin ¢evrilmesiyle ayarlanir.
Levendin sag ve sol kampanalar1 tambur tizerindeki ¢ozgiiniin baslangi¢ ve bitis kisimlarina gelecek
sekilde ayarlanir. Gorsel 1.51’de kampanalarin igten ige uzunlugu 6lgiilerek levent eninin ayarlanmasi
gosterilmistir. Gorsel 1.52°de kampanalarin distan dl¢tilmesi gosterilmistir.

Gorsel 1.51: Cozgii levent eninin Gorsel 1.52: Cozgii levent kampanalarinin ¢ozgi enine gore

olgiilmesi ayarlanmasi

Tambur {izerine sarilan kalbalarin baslangig yeri ile levendin kampanasinin i¢ kisminin ayni hiza-
da olmasi gerekir. Gorsel 1.53’te ¢ozgii levendinin baslangi¢ hizalamasinin hatasiz bir sekilde yapildig:

gosterilmistir.
Mﬁ AN

VIRV

|

Gorsel 1.53: Levendin baglangi¢ hizalamasi
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Cozgi ipliklerinin dokuma levendine baglanmasi i¢in kalbalarin uglar1 birlestirilerek bant sayisi
azaltilir. Daha sonra bu bant uglar1 dokuma levendi iizerindeki aparatlara esit gerginlikte baglanir (Gor-
sel 1.54).

g

Gorsel 1.54: Cozgii uglarinin dokuma levendine baglanmasi

Levende aktarma kisminda bulunan kontrol panelinden makinenin ¢aligma hizi (80 m/d) ve tambur
ile levent arasindaki ¢6zgii ipliklerinin gerginlik ayar1 (300 N) yapilarak ¢ozgiilerin levende aktarilmasi-
na baslanir (Gorsel 1.55).

Gorsel 1.55: Cozgiilerin levende aktarilmasi
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Gorsel 1.56°da levende aktarma sirasinda kopan ¢dzgiiniin uglarinin bulunmasi ve baglanmasi gos-
terilmistir. Gorsel 1.57’de levende aktarma iglemi gosterilmistir.

Gaorsel 1.56: Kopan ¢ozgiilerin baglanmasi Gorsel 1.57: Levende aktarma islemi

Levende aktarma islemi tamamlandiktan sonra ¢6zgii uglari bantlar halinde levent iizerine tutturu-
lur (Gorsel 1.58). Cozgii uglarinin agilmamasi ve ¢ozgiilerin zarar gérmemesi igin ¢ozgiiler streg film ile
sarilir ve dokuma levendi makineden ¢ikarilir (Gorsel 1.59).

Gorsel 1.58: Hazirlanmig ¢6zgii levendi

I
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Gorsel 1.59: : Cozgii levendinin ¢ikarilmasi
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1.1.3. Konik Cézgii Makinesinin Bakimi ve Ayarlari

Isletmelerde iiretimin siirekli ve verimli bir sekilde devam edebilmesi, makine ve donanimlarin sii-
rekli faal bir durumda olmasi ile saglanir. Bunun igin tekstil isletmelerinde bakim ve onarim faaliyetleri
biiyiik 6nem tagimaktadir. Bakimla ilgili temel kavramlar ve basliklar asagidaki gibidir:

Bakim

Uretim akiginin planlanan diizeyde diizenli bir sekilde devam etmesini saglamak, beklenmeyen ar1-
zalar1 ve olumsuz durumlari miimkiin oldugu kadar kontrol altina alabilmek veya onlemek amaciyla
isletmelerin makine ve donanimlarini belirli bir standartta tutabilmek i¢in yapilan islem ve faaliyetler
genel olarak bakim seklinde adlandirilir.

Bakim; planli ve plansiz bakim olarak iki grupta tanimlanir. Ayrica planli bakim, periyodik ve 6nle-
yici bakim olarak iki gruba ayrilir.

Planli Bakim

Makine ekipmanlarinin daha verimli ¢aligmas1 amaciyla genellikle iretici firmalar tarafindan éne-
rilen zaman araliklarina gore planlanan bakim gesididir. isletmenin galigma kogullar1 da dikkate alinarak
planli bakim takvimi hazirlanir ve bakim dairesi tarafindan takip edilir.

Planli bakim yontemleri su iki grupta incelenir:

Periyodik Bakim

Onceden belirlenen takvime uygun olarak makine ve sistemlere uygulanan bakim ve onarim isle-
midir. Periyodik bakimlar isletmenin durumuna ve makine tipine bagli olarak giinliik, haftalik, aylik,
alt1 aylik ve yillik olarak yapilir. Periyodik bakim makinenin verimli ve randimanl ¢aligmasinin temin
edilmesinin yani sira ariza ve aginmalarin erken tespiti icinde 6nemlidir.

Onleyici Bakim

Bu bakimin amaci, makine ve sistem arizalarinin ortaya ¢ikmadan 6nce tespit edilmesidir. Bu baki-
ma ayni zamanda proaktif bakim da denir.

Plansiz Bakim

Ariza ve kaza gibi beklenmedik durumlarda yapilmasi gereken bakim tiiriidiir. Isletmeler i¢in za-
man, randiman ve verimlilik kaybina neden oldugundan plansiz bakim istenmeyen bir islemdir. Karsila-
silmak istenmeyen bu gibi durumlar1 azaltmanin en etkili yolu, planl ve énleyici bakimu titizlikle takip
etmektir.

Yaglama

Genel olarak yaglamanin amaci iki yiizey arasindaki siirtiinme oranini diisiirerek asinmay1 azaltmak
ve makinelerin verimli bir sekilde ¢alismasini saglamaktir. Makinelerin ¢alistirilmadan 6nce ve periyo-
dik bakim zamanlarinda iyice temizlenmesi ve yaglama planina gore yaglanmasi gerekir. Yaglama isle-
minde genellikle ince yag, gres ve hidrolik yaglar kullanilir.
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1.1.3.1. Cagligin Bakimi ve Ayarlar1
Cagligin iizerindeki sistemlerin diizgiin galismasi hazirlanacak olan ¢6zgii levendinin kalitesini
dogrudan etkiler. Cagliga uygulanan periyodik bakimlar giinliik, haftalik ve aylik olarak yapilir. Cagligin
temizligi robot temizleyicilerle siirekli yapilmalidir.
Cagliga uygulanan periyodik bakimlarda su kontroller yapalir:
1. Cagligin metal boliimleri kontrol edilerek hasarli ve kirilan pargalar onarilir.
2. Frenleme, iplik yoklayici ve iplik tutucular kontrol edilerek arizali olanlar degistirilir ve gerekli
ayarlar yapilir.
3. Igler kontrol edilerek arizali olanlar degistirilir.
4. Yoklayicilarin uyar:1 lambalari kontrol edilerek arizalar giderilir.
5. Iplik frenleyiciler kontrol edilerek iplige uygulanan baski miktarinin hepsinde ayni olmasi sag-
lanir.

6. Gezici robot temizleyicilerin olmadig1 durumlarda basingli hava ile cagligin tizerindeki uguntu,
toz vb. gibi ipligin sevkini engelleyen yabanci maddeler temizlenir (Gorsel 1.60 ve 1.61).

Gorsel 1.60: : Cagligin basingl hava ile temizlenmesi Gorsel 1.61: : Hazirlanmig ¢ozgii levendi

Caglikta yapilan ayarlar sirayla soyledir:

1. Bobinlerden gelen ¢ozgii ipliklerine fren tertibatindan gegisi sirasinda ham maddesine gore ger-
ginlik ayar1 yapilir. Cagligin marka ve modeline, hazirlanacak olan ¢6zgii ipliginin ham madde-
sine ve numarasina gore kullanilan farkli gerginlik sistemlerinin gerginlik ayarlar1 manuel olarak
veya kumanda panelinden elektronik olarak yapilir.
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Manuel olarak yapilan gerginlik ayarinda tizerlerinde frenleme aparatlarinin bulundugu ileri ve geri
dogru hareket eden 2 ¢ergeve kullanilir (Gorsel 1.62).
Cergeveler ileri ve geri dogru itilerek ¢ozgii ipliklerinin gerginlikleri ayarlanir.

Fren aparatlarinin
bagli oldugu cergeveler

Gorsel 1.62: Frenleme gergeveleri

Pamuk ve viskon gibi hassas ipliklerle calisildiginda cergeveler farkli yonlerde itilerek ¢ozgii iplikle-
rinin gectigi frenleme aparatlari birbirinden uzaklagtirilir.

Sentetik ipliklerle ¢alisildiginda gergeveler ayni hizada tutularak frenleme aparatlarinin birbirine
daha yakin olmas1 saglanir. Gorsel 1.63’te caglik iizerindeki fren sistemi gosterilmistir.

Fren aparatlar1

Gorsel 1.63: Frenleme aparatlar:
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Elektronik olarak yapilan gerginlik ayarinda iplik ham maddesine gore fren tertibatinin ¢6zgii ipli-
gine uygulayacag baski miktar1 degeri kumanda panelinde ilgili yere girilir. Gorsel 1.64’te caglik iizerin-
deki ipliklerin makineye beslenmesi sirasinda gerginligin ayarlandig: boliim gosterilmistir.

Gorsel 1.64: Frenleme sistemi

2. Caglik iizerindeki bobinlerden iplik sagimi yapilirken bobin ¢apinin degismesinden dolayi iplik
gerginligi degisecegi icin bobin ile fren tertibati arasinda balon olusur. Iplik gerginligini énlemek
i¢in balon kirict kullanilir. Cozgii iplikleri balon kirici borularin arasindan geger ve borularin
istenilen agida dondiiriilmesiyle balon olusumu engellenir (Gorsel 1.65).

| — Balon kiric1 borular
.

Cozgt ipligi

Gorsel 1.65: Balon kirici borular
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Konik ¢6zgii makinesinin bakim ve ayarlar1 yapilirken iiretici firmanin bakim onarim talimatinin
kullanilmasi ¢ok 6nemlidir. Konik ¢6zgii makinesinde bakim ve ayar yapilan boliimler ¢apraz taragi,
sport, tambur ve levende alma kisimlaridir. Konik ¢6zgii makinesine uygulanan periyodik bakimlarda
su kontroller yapilir:

1. Makinenin temizligi gezici robotlarla veya basingli hava ile yapilir.

1.1.3.2. Sarim Boliimiiniin Bakimi ve Ayarlar1

2. Capraz tarag1 ve toplama taraginin disleri kontrol edilerek aginmis veya yipranmis taraklar de-
gistirilmelidir.

3. Makinenin hareketli aksamlar1 olan disli ve zincirler belirli zaman araliklarinda uygun yag kul-
lanilarak yaglanir.

4. Makinenin kontrol panosundaki elektronik aksamin kontrolii yapilir.

Cozgii hazirlama isleminde kullanilan konik ¢6zgii makinesinin modeline gore ayarlar mekanik
veya elektronik olarak yapilir.
Konik ¢6zgii makinesinde yapilan ayarlar soyledir:

1. Konik ¢ozgii makinesinde ¢ozgii iplikleri konik tambur {izerine kalbalar héalinde sarilir. Sarim
tamburun konik kismindan baslayarak yapilir. Tambur {izerine sarilan ¢ozgii iplikleri bir ¢ap olusturur
buna da kalba yiiksekligi denir. Tambur iizerine sarilan her kalbanin ¢apinin ayni olmasi hazirlanacak
olan dokuma levendinin ve buna bagl olarak dokuma isleminin kalitesini belirlemede ¢ok 6nemlidir.

Her kalba sarimindan sonra yeni kalbaya baslamak i¢in tambur belirlenen bir deger kadar yana
kayar. Bu islem vargel ayar1 olarak adlandirilir. Kalba yiiksekliginin her kalbada ayni olmasi igin vargel
ayarinin hatasiz bir sekilde yapilmasi gerekir. Vargel ayari, kalba enine bagl olarak makinede elektronik
olarak yapilir. Gorsel 1.66’da tambura sarilan her kalbanin ¢apinin ayni oldugu hatasiz bir sarim sekli
gosterilmistir.

\ YI- Kalba yiiksekligi

Kaydirma mesafesi

Gorsel 1.66: Vargel ayar1 ve kalba yiiksekligi
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2. Gorsel 1.67’de konik ¢6zgii makinelerinde kullanilan ¢6zgii iplik 6zelliklerine gore ¢6zgii hazir-
lama isleminde uygulanacak 6rnek iplik degerleri verilmistir. Ipligin 6zelligine gore ¢ozgii yogunluk ve
¢ozgii gerilim degerleri kumanda panosunda ilgili ayar boliimlerine girilir. Bu sekilde ¢6zgii ipliklerinin
tambura sarimi sirasinda olusturacagl yogunluk ayari yapilir. Ayni zamanda cagliktaki ¢ozgii ipliklerine
uygulanacak baski miktarina gore ¢ozgii gerginlik ayarlar1 yapilir.
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Gorsel 1.67: Ornek iplik degerleri
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Gorsel 1.68°de yesil daire igerisindeki kirmizi 151k, hazirlanan kalbadaki ¢6zgii yogunlugunu kontrol
eden lazer 6l¢tim sensoriinii gostermektedir. Lazer 6l¢iim sensori, ¢ozgii sarim ve levendin doniis hizina
bagli olarak tambur {izerine sarilan ¢6zgli miktarina gore tambur ve support tertibatinin hareketini be-
lirler. Tambur iizerine sarilan ¢6zgii yogunlugu arttik¢a yani kalba gapr arttik¢a support tertibati geriye
dogru kayar.

Gorsel 1.68: Lazer 6lgiim sensorit
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3. Yeni model ¢ozgii makinelerinde yeni is baglangicinda is talimatindaki cagliga dizilecek bobin
saysl, hazirlanacak ¢ozgii uzunlugu ve toplam ¢ozgii tel sayisi, ¢6zgli yogunlugu, ¢ozgii ipligi ham mad-
desi ve numarasi gibi degerler makinenin kumanda panosunda ilgili yerlere girilir (Gorsel 1.69 ve 1.70).

Gorsel 1.69: Kumanda paneli Gorsel 1.70: Is talimatindaki verilerin girildigi boliim

Bu veriler dogrultusunda hazirlanacak kalba sayisi, kalba eni, kalba iplik adedi, kalba yiiksekligi,
¢ozgii siklig1 ve vargel degerleri otomatik olarak hesaplanir. Gorsel 1.71°de elektronik kumanda panelin-
deki galisma ve ayar parametrelerinin girildigi ve ¢6zgii hazirlama isleminde gerekli kontrollerin yapildi-
g1 boliimler bulunan ekran penceresi gosterilmistir.

Gorsel 1.71: Ana galigma ekrani
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1.1. UYGULAMA KONiK ¢6zZGU MAKINESINDE ¢OzGU

HAZIRLAMA

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Konik ¢6zgii makinesi, ¢6zgii ipligi bobinleri, caglik, makas, hesap makinesi, toplama taragi, temizlik ekipmanlari,
tarak t181, ¢ozgli makinesi bakim ve onarim ekipmanlari, ¢6zgii levendi

1 Yénerge
Sinif mevcuduna gore dorder kisilik gruplara ayriliniz. Asagidaki islem basamaklarini grup arkadasla-

rinizla is birligi yaparak gerceklestiriniz.

Cézgii Hazirlama i Talimati

Cozgii tel sayisi 3 6.000 tel

Caglik kapasitesi : 640 ig

Levent ¢ozgii eni : 180 cm

Cozgt iplik numarasi : 100 denye polyester
Cozgti uzunlugu : 1.200 m

islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

3. Ise baglamadan énce caghgin ve konik ¢6zgii makinesinin temizligini ve gerekli kontrollerini
yapiniz.

4. Verilen is talimatina gore ¢ozgii hesaplarini yapiniz.

2

Cozgt iplik bobinlerini caghiga dizerek iplikleri sirasi ile iplik frenlerinden, yoklayicilardan ve
iplik kilavuzlarindan gegirerek capraz taragina ¢ekiniz.

Cozgi ipliklerini ¢apraz taragindan gegiriniz.
Cozgi ipliklerini toplama taragindan gegiriniz.

Kalbadaki iplikleri tambur tizerindeki aparatlara baglayiniz.

Y ® N

Is talimatindaki verileri makinenin kumanda panelinde ilgili yerlere giriniz.
10. Veriler girildikten sonra otomatik olarak yapilan ayarlar1 kontrol ediniz.

11. Makineyi calistirarak agir devirde tambura iki tur ¢6zgii sariniz.

12. Cozgi ipliklerini ¢apraza aliniz.

13. Makineyi ¢alistirarak uygun devirde ¢ozgii sarma islemini tamamlayiniz.
14. Bos levendi makineye takiniz.

15. Tambur tizerinde bulunan kalba uglarini levende baglayiniz.

16. Cozgiilerin levent iizerine sarilmasi islemini yapiniz ve hazirlanan ¢6zgii levendini makineden
¢ikariniz.

17. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

18. Zamani verimli kullaniniz.
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AN

1 Kontrol Listesi

“Konik ¢6zgii makinesinde ¢ozgii hazirlama” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan ol¢titlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dlciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arag gereci hazirlar.

Ise baglamadan énce caghgin ardindan da konik ¢6zgii makinesinin temizligini ve
gerekli kontrollerini yapar.

Verilen is talimatina gore ¢6zgii hesaplarini yapar.

Cozgi iplik bobinlerini cagliga dizerek iplikleri sirasi ile iplik frenlerinden, yokla-
yicilardan ve iplik kilavuzlarindan gegirerek capraz taragina ceker.

Cozgi ipliklerini ¢apraz taragindan gegirir.

Cozgi ipliklerini toplama taragindan gegirir.

Kalbadaki iplikleri tambur tizerindeki aparatlara baglar.

Is talimatindaki verileri makinenin kumanda panelinde ilgili yerlere girer.

10

Veriler girildikten sonra otomatik olarak yapilan ayarlar1 kontrol eder.

11

Makineyi calistirarak agir devirde tambura iki tur ¢6zgii sarar.

12

Cozgt ipliklerini ¢apraza alir.

13

Makineyi ¢aligtirarak uygun devirde ¢6zgili sarma islemini tamamlar.

14

Bos levendi makineye takar.

15

Tambur {izerinde bulunan kalba uglarini levende baglar.

16

Cozgtilerin levent tizerine sarilmasi islemini yapar ve hazirlanan ¢6zgii levendini
makineden ¢ikarir.

17

Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

18

Zamani verimli kullanir.

“Hayir’”’ olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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1.2. SERi ¢OZGU MAKINESI

Seri ¢ozgii makinelerinde cagliktan gelen ¢ozgii iplikleri toplama taragindan gecerek paralel ve esit
gerginlikte ¢6zgii levendine sarilir. Seri ¢6zgii makinesinde hazirlanan birden fazla ¢6zgii levendi birles-
tirilerek istenilen ¢ozgii sayisi elde edilir (Gorsel 1.72).

Gorsel 1.72: Seri ¢ozgii makinesi

Seri (diiz) ¢6zgii makinesi de denilen diiz ¢6zgii makinelerinde hasillanacak veya levent hélinde
boyanacak ¢ozgii iplikleri hazirlanir. Yitksek ¢ozgii tel sayilarindaki leventlerin hasillanmasi veya boya-
masinda diizgiinsiizliiklerle kargilagilir. Bu gibi durumlarda ¢6zgi iplikleri ¢ok sik oldugundan sivinin
biitiin ¢ozgiilere esit olarak dagilmasi sorun yaratir. Ayrica siirekli birbirine bitisik olarak hareket edecek
¢ozgiilerin kuruma sirasinda yapismalar1 da s6z konusu olacaktir. Bunun éniine gegebilmek amaciyla
¢Ozgii sikliklarinin daha az olmasi saglanmalidir. Cozgiilerin ayri leventler halinde sarilmasinin ama-
c1 da budur. Makinenin en 6nemli 6zelligi ¢ozgiiniin partiler halinde ayr1 leventlere ¢oziilmesidir. Bu
leventler, hagil makinesinde dokumaya gidecek olan tek bir leventte toplanir. Gorsel 1.73’te seri ¢ozgii
makinesinin semasi gosterilmistir.

Gaorsel 1.73: Seri ¢ozgii makinesinin sematik gosterimi
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1.2.1. Seri C6zgii Makinesinin Ana Elemanlari

Seri ¢6zgli makinelerinde de iiretimin kalite ve standartlarinin olusturulmasinda en 6nemli eleman
cagliktir. Konik ¢6zgii makinesi ve seri ¢6zgii makineleri agisindan genel olarak caglik kullaniminda bir
fark yoktur. Isletme imkanlari gercevesinde miimkiinse V caglik tercih edilmekle birlikte paralel caglikta
seri ¢ozgli makinelerinde kullanilir.

a) Caglik
V caglik toplama tarag1 ve levende alma kismina bobinlerin agili olarak dizilmesini saglayan caglik

tipidir. Bunun disinda tiim parga ve ekipmanlar paralel caglikla aynidir. Gorsel 1.74’te V caglik ve sema-
tik gosterimi verilmistir.

Gorsel 1.74: V caglik ve sematik gosterim

b) Toplama Tarag1

Cagliktan gelen ¢ozgii ipliklerinin paralel ve diizgiin bir seklide levent tizerine aktarilmasini sagla-
yan taraktir. Toplama tarag1 ¢ozgiilerin levendin enine homojen bir sekilde dagilmasini saglamak icin
genisligi ayarlanabilir bir yapidadir. Bunun i¢in tarak saga-sola hareket ederek agilip kapanmaya uygun
yapida ¢ozgiilerin enlerini levende gore ayarlar. Zikzak tarak olarak da adlandirilan taragin her disinden
bir tel gegirilir. Toplama taraginin seciminde de kullanilacak ipligin numaras: 6nemlidir. Gorsel 1.75’te-
farkli toplama taraklar: gosterilmistir.

Gorsel 1.75: Toplama taragi
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¢) Levende Alma Kismi

Toplama taragindan belirli bir ene gore ayarlanan ¢6zgii iplikleri sevk silindirlerinin yonlendirme-
siyle levende sarilir. Levende sarim sirasinda ¢ozgii ipliklerinin belirli bir gerginlikte sarilmalari ve sikis-
tirilmalari i¢in basku silindirinden yararlanilir.

Seri ¢6zgii makinelerinde leventlere kullanilan caglik kapasitesi kadar ¢6zgii ipligi istenilen uzun-
lukta sarilir. Bu tiir bir sarim diisiik sikliklarda ve uzun metrajda sarim olarak tanimlanir. Bu sarim igle-
mine kismi sarim da denir. Daha sonra TCTS elde edecek sayida kismi levendin ¢ozgiileri birlestirme
makinesinde veya hasil makinesinde bir araya getirilerek tek levende sarilir.

Ornegin TCTS 8.000 tel olan bir isin hazirlanmast igin 800 ¢6zgii ipliginin sarildig1 on adet kismi le-
vent hazirlanir. Kismi leventler birlestirilerek 10 x 800 = 8.000 tel’den olusan dokuma levendi hazirlanir.
Gorsel 1.76'da seri ¢ozgii makinesinin levende alma kismi gosterilmistir.

Gorsel 1.76: Levende alma kismi

Gorsel 1.77°de levende alma kisminin boliimleri gosterilmistir. Levende alma kismi, baska silindiri
(A), sevk silindiri (B) ve ¢ozgii levendinin takildigi kisim (C) olmak tizere ii¢ boliimden olugmaktadir.
Basku silindiri, levent tizerine sarilan ¢6zgii ipliklerini sikistirarak levendin doniis hizini ayarlar. Boylece
¢Ozgiliniin diizgiin ve esit gerginlikte sarilmasi saglanir. Gorsel 1.78’de ¢ozgii ipliklerinin levent iizerine
sarilmasi isleminin sematik gosterimi verilmistir.

Gorsel 1.77: Levende alma kismi Gorsel 1.78: Levende alma kisminin sematik gosterimi
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1.2.2. Seri Cozgii Makinesinde Cozgii Hazirlama

Seri ¢6zgli makinesinde is talimatina goére ¢6zgii hazirlamak i¢in su islemler uygulanir:
1. Seri ¢6zgii hesaplarinin yapilmasi
a) Kullanilacak ¢ozgii ipligi agirliginin belirlenmesi
b) Hazirlanacak levent sayisinin belirlenmesi
c) Cagliga dizilecek bobin sayisinin belirlenmesi
. Bobinlerin ¢6zgii raporuna uygun olarak cagliga dizilmesi
. Bobinlerden alinan uglarin kilavuz ipliklere diigiimlenmesi
. Cozgti ipliklerinin balon kiricidan, fren tertibatindan ve tutuculardan gegirilmesi
. Cozgii ipliklerinin yoklayicilardan gegirilmesi
. Ipliklerin toplama taragindan gecirilmesi
. Cagliga dizilen bobin sayisina gore fazla olan kilavuz ipliklerinin ¢ikarilmasi
. Toplama taraginin ¢6zgii enine gére ayarlanmasi
. Levende 6n sarimin yapilmasi

O 0N QN U kW

ot
=

. Levende yapilan 6n sarim ipliklerinin temizlenmesi
. Cozgii uglarinin levende baglanmasi

12. Cozgti ipliklerinin dokuma levendine sarilmasi

13. Dolu levendin makineden ¢ikarilmasi

==
5=

Cozgii Hazirlama Is Talimati

TCTS :6.970 tel

Cozgli Uzunlugu  :9.550 m

Cozgii Eni :210 cm

Levent Eni :210 cm

Caglik Kapasitesi : 840 ig

Iplik No. : 130/1 Ne open end

1. Seri Cozgii Hesaplarinin Yapilmasi

Seri ¢ozgii makinesinde, is talimatina gore ¢6zgii hazirlanabilmesi igin hesaplamalarin titizlikle ya-
pilmas: 6nemlidir. Bu kapsamda kullanilacak ¢ozgii ipligi agirligi, hazirlanacak levent sayisi ve cagliga

dizilecek bobin sayis1 asagida verilen formiillerle hesaplanir.

a) Kullanilacak Cézgii Ipligi Agirhiginin Belirlenmesi

TCTS :6.970 tel
Cozgti Uzunlugu :9.550 m
1plik No. :30/1 Ne open end = 30/1 =30 x 1,69 = 50,7 =51 Nm

Toplam ¢ozgii uzunlugu = TCTS x Cozgii uzunlugu

Toplam ¢6zgii uzunlugu = 6.970 tel x 9.550 m = 66.563.500 m

Uzunluk (m) 66.563.500 m
Nm= > 51= —————— =66.563.500 / 51 = 1.305.166,66 g / 1000 = 1.305,16 kg

Agirlik (g) Agirlik (g)
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b) Hazirlanacak Levent Sayisinin Belirlenmesi

TCTS
Kullanilacak levent sayis1 =
Caglik kapasitesi
6.970
Kullanilacak levent sayis1 = ——— = 8,2 =9 Levent

840

Levent sayilar1 tam say1 olmalidir. Yukarida yapilan hesaplamaya gore 8,2 levent bir {ist sayiya ta-
mamlanarak 9 levent hazirlanmalidir.

c) Cagliga Dizilecek Bobin Sayisinin Belirlenmesi

TCTS
Cagliga dizilecek bobin sayis1 =
Levent say1s1
o ) 6.970 ,
Cagliga dizilecek bobin sayis1 = BEEre— =774 Bobin

2. Bobinlerin Cozgii Raporuna Uygun Olarak Cagliga Dizilmesi

Verilen is talimatina gore dizime baglamak i¢in caghigin her iki kanadi sonuna kadar agilir. Cagligin
(sol boliim) arka kisimdan 6n kisma dogru en iist siradan baglayarak yukaridan asagrya dogru renk ra-
poruna uygun olarak 774 adet bobin cagliga dizilir. Cagligin arka tarafina bobin dizimi tamamlandiktan
sonra ¢erceveler cevrilerek dizilen bobinler 6ne alinir. Hazirlanacak olan ise gore ihtiya¢ duyuldugunda
caglhigin arka tarafina da bobin dizimi yapilir (Gorsel 1.79).

Gorsel 1.79: Cagliga bobin dizimi
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3. Bobinlerden Alinan Uglarin Kilavuz ipliklere Diigiimlenmesi

Seri ¢6zgli makinesinde zamandan tasarruf etmek i¢in is degisiminde makine iizerindeki iplikler-
den kilavuz iplik olarak yararlanilir. Bobinlerden alinan iplik uglari ile caglik iizerinde birakilan kilavuz
ipliklerin uglar1 diigtimlenir (Gorsel 1.80).

Gorsel 1.80: Ipliklerin diigiimlenmesi

4. Cozgii Ipliklerinin Balon Kiricidan, Fren Tertibatindan ve Tutuculardan Gegirilmesi

Bobinlerden alinan iplik uglar1 t1§ yardimi ile 6nce balon kiricilardan sonra fren tertibatindan ge-
girilir. Frenlerden gegirilen iplikler, porselen tutuculardan alinarak yoklayicilara yonlendirilir (Gorsel
1.81ve 1.82).

Gorsel 1.81: Ipliklerin fren tertibatindan alinmasi Gorsel 1.82: Ipliklerin tutuculardan alinmas
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5. Cozgii Ipliklerinin Yoklayicilardan Gegirilmesi

Iplik uglar1 birer birer iplik yoklayicilardan ve ikinci seramik tutuculardan gegirilir. C6zgii koptugu
zaman veya gerginligi azaldig1 zaman yoklayic1 asagiya diiserek makineyi otomatik olarak durdurur.
Makine ¢ozgii kopusunda durdugu zaman kopan ¢6zgii telinin yerini belirlemek i¢in uyar: 1giklarindan
yararlanilir (Gorsel 1.83).

Gorsel 1.83: Ipliklerin yoklayicilardan alinmast

6. Ipliklerin Toplama Taragindan Gegirilmesi

Cagliktan gelen iplikler toplama taraginin bir kenarindan baglayarak her dis boslugundan bir iplik
olacak sekilde gecirilir (Gorsel 1.84).

Gorsel 1.84: Ipliklerin toplama taragindan gegirilmesi
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7. Cagliga Dizilen Bobin Sayisina Gore Fazla Olan Kilavuz Ipliklerinin Cikarilmas:

Is talimatina gore ipliklerin cagliktan seri ¢6zgii makinesine cekilmesi islemi kilavuz iplikler yardi-
muyla yapilir. Eger ¢aglikta dizili olan bobin sayisi, hazirlanacak olan isin ¢ozgii sayisindan fazla ise bu
fazlalik toplama taraginin solundan ve sagindan esit sayida cikarilir. Ayni sekilde gaglik tizerinde de bu
iplikler igin kullanilan yoklayicilar devre dis1 birakilir (Gorsel 1.85).

Eger hazirlanacak olan isin bobin sayis1 ¢aglikta dizili olan bobin sayisindan fazla ise ihtiya¢ kadar
yeni bobin cagliga dizilerek toplama taragina kadar ¢ekilir. Fazla ipliklerin ¢apraz taraginin sag ve sol
yanina esit olarak dagitilmasina 6zen gosterilir.

Gorsel 1.85’te fazla olan ipliklerin ¢apraz taragindan ayrilmasi ve gorsel 1.86’da da bu iplerin cagliga
baglanmasi gosterilmektedir.

Gorsel 1.85: Fazla kilavuz ipliklerin ayrilmasi Gorsel 1.86: Kilavuz ipliklerin iptal edilmesi

8. Toplama Taraginin Co6zgii Enine Gore Ayarlanmasi

Fazla olan kilavuz iplikler ¢ikarildiktan sonra is talimatina gore toplama taraginin eni ¢6zgii eni olan
210 cm’ye ayarlanir. Kumanda panelinden zikzak seklindeki hareketli toplama taragi saga ve sola dogru
acilarak ayarlanir (Gorsel 1.87).

Gorsel 1.87: Tarak eninin ayarlanmasi
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9. Levende On Sarimin Yapilmasi

Bobinlerden alinan iplik uglariyla kilavuz iplikleri diigiimlendigi i¢in diigiimlii olan boliimlerin te-

mizlenerek kesilmesi ve ¢ozgii ipliklerinin gerginligini ayarlamak i¢in levende yavas devirde 6n sarim
yapilir (Gorsel 1.88).

Gorsel 1.88 Levende 6n sarim yapilmasi

Levende 6n sarim yapilirken diigtimlerden dolay1 kopan ipliklerin yerleri belirlenerek tekrar bagla-
nir. Gorsel 1.89’da toplama taragi tizerinde kopan ¢ozgiilerin yerleri gosterilmistir.

. e LT
* .”*uun“!!’!

Kopan ¢ozgl

Kopan ¢ozgii ipligi bosluklar1

ipligi bosluklar:

Gorsel 1.89: Kopan ¢ozgii ipliklerin yerlerinin belirlenmesi
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Kopan ipliklerinin yerlerinin belirlenmesi i¢in uyari 1s1iklar1 kontrol edilir (Gorsel 1.90). Kopan iplik
bobininden alinan iplik ucu sirasi ile yoénlendiriciden, fren tertibatindan, tutucudan, yoklayicidan ve
porselen tutuculardan gegirilerek toplama taragindan alinir.
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Gaorsel 1.90: Yanan uyar1 lambalarinin tespiti

Kopan ¢ozgiiler baglandiktan ve diigiimli kisimlar temizlendikten sonra 6n sarim islemi tamamlanir.

10. Levende Yapilan On Sarim Ipliklerinin Temizlenmesi

On sarim tamamlandiktan sonra makine durdurularak baski silindiri arkaya dogru alinir. Cozgii
ipliklerinin uglar1 makasla kesilerek bant halinde kumanda panelinin {izerine birakilir (Gorsel 1.91).

Gorsel 1.91: On sarim ipliklerinin temizlenmesi

Cozgii levendi tizerindeki iplikler maket bigag: veya makas ile kesilerek temizlenir (Gorsel 1.92).

Gorsel 1.92: Cozgii ipliklerinin kesilerek temizlenmesi
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11. Cozgii Uglarinin Levende Baglanmasi

Kontrol paneli tizerinde bant halindeki iplikler levent iizerine baglanir. Cozgii ipliklerinin esit ger-
ginlikte levent {izerine sarilmasi i¢in levende baglanan ipliklerin ayn1 gerginlikte olmasina dikkat edilir
(Gorsel 1.93).

Gorsel 1.93: Cozgiilerin levende baglanmasi

12. Cozgii Ipliklerinin Dokuma Levendine Sarilmasi

Makinenin kumanda panosundan levent iizerine sarilacak ¢dzgiiniin uzunlugu (9.550 m), cagliga
dizilen bobin sayis1 (774 adet), ¢ozgii eni (210 cm) ve hazirlanacak levent sayis1 girilerek baski silindiri-
nin ¢o6zgi ipliklerine (¢6zgii levendine) uygulayacagi baski ayar1 (%30) yapilir. Baslangigta makinenin
caligma hizi 300 devir/dakika olarak ayarlanir. Yapilan kontroller sonucunda herhangi bir problem ol-
madig1 zaman makine hizi 600-700 devir/dakika olarak ayarlanir (Gorsel 1.94).

Gorsel 1.94: Makinenin kumanda panosu
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Makinenin ¢alistirilmasiyla giivenlik bariyeri kapanir ve ¢ozgii ipliklerinin levent tizerine sarimina
baglanir (Gorsel 1.95).

—y
Y St N

Gaorsel 1.95: Cozgiilerin levent iizerine sarilmasi

Seri ¢6zgii makinesi ¢alistirildiktan sonra ¢ozgii ipliklerinin levent tizerine sarilmaya baslamasi ile

kontrol panelindeki metraj gostergesi 9.550 metreden geriye dogru inmeye baslar ve sifira geldiginde
makine otomatik olarak durur (Gorsel 1.96).

Istonan chrgi metre

OTOMATIK DONUYOR ‘

12/ o F- mn
Levent adeti ‘-__'—'% {stenen Levent sayis:

_ N
T T W ¢ [ 0)

Son uretim levent detaylar :
Istanan hiz 700 my

[ﬁﬁﬁnﬁ\ e
=) &= ) G (3] ol

Gorsel 1.96: Kumanda paneli
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Gorsel 1.97°de basku silindiri ve sarim yapilan levent gosterilmistir. Gorsel 1.98°de ise devam eden
bir sarim islemi gosterilmistir.

Gorsel 1.97: Baski levendi ve sarim islemi Gorsel 1.98: Cozgii sarma islemi

Calisirken iplik koptugunda makine stop eder ve iplik kopus yonii lambasi yanar. Ipligin koptugu
yonden iplik kopus lambasinin oldugu siradan bobin bulunup baglanir. Gorsel 1.99’da kopan ¢ozgii ipli-
ginin toplama taragindan alinarak diigiimlenmesi gosterilmistir.

Gorsel 1.99: Kopan ¢ozgii ipliginin baglanmas:
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13. Dolu Levendin Makineden Cikarilmasi

Cozgiilerin istenilen uzunlukta levent {izerine sarim1 tamamlandiktan sonra ¢6zgii iplikleri gruplar
halinde kesilir ve uglar1 diigiimlenerek agilmayacak sekilde ¢6zgii levendine tutturulur (Gorsel 1.100).

Gorsel 1.100: Cozgiilerin kesilerek levende baglanmasi

Dolan levent, makineden alinarak yerine bos levent takilir. Toplam 6.970 tel sayisina ulasana kadar
hesaplamalarla belirlenen levent adedi kadar sarim yapilir. Gorsel 1.101°de dolan leventlerin makineden
¢ikarilmasi gosterilmistir.

Gaorsel 1.101: Dolan levendin ¢ikarilmasi
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Gorsel 1.102°de makineye bos levendin takilmasi gosterilmistir.

Gorsel 1.102: Bog levendin takilmasi

1.2.3. Seri Cézgii Makinesinin Bakimi ve Ayarlar

Seri ¢6zgii makinesinin bakim ve ayarlari yapilirken tiretici firmanin bakim onarim talimatinin kul-
lanilmasi ¢ok 6nemlidir. Seri ¢6zgii makinesinin bakimi toplama taragi, baski silindiri ve levende alma
kisimlarindan olusur. Seri ¢6zgii makinesiyle konik ¢6zgii makinesinde kullanilan caglik ayni oldugu
i¢in konik ¢6zgii makinesinde cagliga yapilan bakim ve onarim islemleri seri ¢6zgti makinesinde kulla-
nilan caglik icinde yapilir.

Seri ¢6zgli makinesine uygulanan periyodik bakimlarda su kontroller yapilir:

1. Makinenin temizligi gezici robotlarla veya basingli hava ile yapilir.

2. Toplama taraginin disleri kontrol edilerek asinmis ve yipranmis taraklar degistirilmelidir.

3. Makinenin hareketli aksamlar1 olan disli ve zincirler belirli zaman araliklarinda uygun yag kul-
lanilarak yaglanir.

4. Makinenin kontrol panosundaki elektronik aksamin kontrolii yapilir.

5. Toplama taraginin yanindaki hava iifleme sistemi ve hava delikleri kontrol edilir.
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1.2. UYGULAMA  SERI ¢6ZGU MAKINESNIDE ¢OzGU

HAZIRLAMA

a Kullanilacak Ara¢ Gereg
Seri ¢ozgli makinesi, ¢ozgi ipligi bobinleri, caglik, makas, hesap makinesi, toplama tarag, temizlik
ekipmanlari, tarak t181, ¢6zgli makinesi bakim ve onarim ekipmanlari, ¢6zgii levendi

a Yonerge

Sinif mevcuduna gore dorder kisilik gruplara ayriliniz. Asagidaki islem basamaklarini grup arkadasla-
rinizla is birligi yaparak gergeklestiriniz.

a Cozgii Hazirlama i Talimati

TCTS £ 4.000 tel

C.U. :20.000 m

(AL 1220 cm

Caglik Kapasitesi 1640 ig

Iplik No. : 16/1 ham pamuk

a islem Basamaklar

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci hazirlayimniz.
Ise baglamadan 6nce cagligin, seri ¢6zgii makinesinin temizligini ve gerekli kontrollerini yapiniz.

Verilen is talimatina gore ¢ozgii hesaplarini yapiniz.

o PR

Cozgt iplik bobinlerini caghiga dizerek iplikleri sirasi ile iplik frenlerinden, yoklayicilardan ve
iplik kilavuzlarindan gegirerek toplama taragina ¢ekiniz.

Cozgt ipliklerini toplama taragindan geciriniz.
Levent enini ¢6zgii enine gore ayarlayiniz.

Cozgii levendini makineye takiniz.

Y ® N

Cozgii ipliklerini ¢ozgii levendine guruplar hilinde baglayiniz.

10. Cozgi ipliklerinin gerginlik ayarini yapiniz.

11. Makinenin kumanda panelinden ilgili yerlere is talimatindaki verileri giriniz.

12.  Gerekli ayarlar1 yaptiktan sonra giivenlik bariyerini kapatarak makineyi ¢alistiriniz.

13. Istenilen ¢ozgii uzunlugu levent iizerine sarildiginda makinenin durmasindan sonra ¢zgii le-
vendini ¢ikariniz.

14. Belirlenen sayida ¢ozgii levendini hazirlayiniz.
15. Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.

16. Zamani verimli kullaniniz.
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1 Kontrol Listesi

“Seri ¢ozgii makinesinde ¢6zgii hazirlama” uygulamasi ile ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer
alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is sagh1 ve giivenligi kurallarina uyar.

2 | GereKkli arag gereci hazirlar.

3 Ise baslamadan &nce caghgin, seri ¢6zgii makinesinin temizligini ve gerekli kont-
rollerini yapar.

4 | Verilen is talimatina gore ¢6zgii hesaplarini yapar.

5 Cozgi iplik bobinlerini cagliga dizerek iplikleri sirasi ile iplik frenlerinden, yokla-
yicilardan ve iplik kilavuzlarindan gegirerek toplama taragina ceker.

6 | Cozgt ipliklerini toplama taragindan gegirir.

7 | Levent enini ¢ozgii enine gore ayarlar.

8 | Cozgii levendini makineye takar.

9 | Cozgi ipliklerini ¢ozgii levendine guruplar hélinde baglar.

10 | Cozgt ipliklerinin gerginlik ayarini yapar.

11 | Makinenin kumanda panelinden ilgili yerlere is talimatindaki verileri girer.

12 | Gerekli ayarlar1 yaptiktan sonra giivenlik bariyerini kapatarak makineyi ¢alistirir.

13 Istenilen ¢6zgii uzunlugu levent iizerine sarildiginda makinenin durmasindan
sonra ¢ozgii levendini ¢ikarir.

14 | Belirlenen sayida ¢6zgii levendini hazirlar.

15 | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

16 | Zamani verimli kullanir.

“Hayiwr’” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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2.3. HASIL MAKINELERININ BAKIMI VE AYARLARI
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+ Hagil makinesinin bakim ve ayarlarini yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Hasillama, hasil regetesi, tansiyon, viskozite
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Hagilin Tanimi

Cozgiiden gelen iplikler dokuma tezgahina girdigi zaman siirtiinme ve gerilim kuvvetlerine maruz
kalir. Biitiin bu etkilere maruz kalan ipligin saglam ve dokunabilir olmasi igin iplik yiizeyi hagil maddesi
ile kaplanir. Esasinda hagil yapistiric1 6zelligi bulunan bir sividir. Iplik yiizeyinin piiriizsiiz ve kaygan bir
yapiya sahip olmast igin yiizeyin hagil filmi tabakasi ile kaplanmasina hasillama denir. Hagil islemi iplik
kopma mukavemetini (dayanirlik) ortalama %15-20 oraninda artirmaktadir.

Asagida dokuma islemi sirasinda hasilli (Gorsel 2.1.a) ve hasilsiz (Gorsel 2.1.b) ¢ozgii ipliklerini
etkileyen siirtiinme ve gerilim kuvvetleri ¢izimle gosterilmistir.

Giicu teli

Gorsel 2.1: Dokuma isleminde ¢6zgii ipliklerinin konumu

Hasillamanin esas amaci dokuma iglemi sirasinda ¢6zgii kopuslarini ortadan kaldirmak veya en aza
indirmektir. Hagillama islemiyle ¢6zgii iplik yiizeyi, hasillanmamis ¢6zgii ipliklerine oranla daha saglam
bir yap1 kazanir. Hasillama isleminin 6ncesinde ve sonrasinda iplikte gozlemlenen yiizey sekilleri ¢izim
olarak Gorsel 2.2°de gosterilmistir.

Hasillanmamais Hasillanmis
kisa elyafl: iplik kisa elyafl: iplik
. BEEEee —— KNSRENIRN
Hasillanmamais Hasillanmis
filament iplik filament iplik
— T — =
b P —— S — i = —
_— =

Gorsel 2.2: Hasilli ve hasilsiz iplik ¢izim gosterimi
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Hagil Isleminin Amaglar

Hagillamanin esas amaci, dokuma islemi sirasinda ¢6zgii kopuslarini ortadan kaldirmak veya en aza
indirmektir. Bu sekilde {iretim verimliliginin ve kumas kalitesinin artmas1 hedeflenir. Hasillama islemi-
nin genel amaglari séyledir:

1.

) 0 N U @

Cozgii ipligine mukavemet kazandirmak

Dokuma sirasinda ipliklerin birbirine ve makine aksamina siirtiinmesini kolaylastirmak
Cozgii ipligine esneklik (elastikiyet) kazandirmak

Cozgii ipligine kayganlik kazandirmak

Statik elektriklenmeyi 6nlemek

Cozgii ipliginin ylizeyindeki lifleri iplik govdesine yapistirmak

Cozgii ipliginde diizgiin ve esnek bir film tabakasi olusturmak

Cozgii ipligi cinsine gore gereken nemi iplige kazandirmak

Gorsel 2.3’te hagilli ve hasilsiz pamuk ipligi fotograflar1 goriilmektedir.

Gorsel 2.3: Hagilli ve hasilsiz pamuk ipligi

2.1. HASIL MAKINESININ ANA ELEMANLARI

Hagil makinelerinin kullanim alanlari, hagillanacak ¢6zgii ipliginin kesik elyaf ya da kesiksiz (fi-
lament) elyaf olmasina gore belirlenir. Makinelerin ¢aligma sistemleri genelde birbirine benzer. Gorsel
2.4’te hasil makinesinin genel goriintisii yer almaktadir. Hagil makineleri dort ana boliimde incelenir. Bu
boliimler su sekilde simiflandirilir:

Hagil Sehpasi (1) Hagil Teknesi (2) Kurutma Kismu (3) Levende Alma Kismui (4)

Gorsel 2.4: Hagil makinesinin genel goriiniisii
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2.1.1. Hasil Sehpasi

Hasil sehpasi, hasillanacak ¢ozgiileri tastyan leventlerin takildig: kisimdir (Gorsel 2.5). Burada dik-
kat edilmesi gereken en 6nemli husus, ¢6zgii ipliklerinin esit gerilimde ve paralel olmasidir. Aksi takdir-
de hagilda iplikler birbirlerine dolanarak dokumada problem ¢ikarir. Cozgtilerden gelen iplik gruplari-
nin karigsmamast i¢in leventler arasina ayirici ipler atilir. Kurutma ¢ikisinda bu ipin yerine ¢apraz ¢ubugu
takilarak ¢ozgii ipliklerinin leventlere gore ayristirilmasi, paralelligi ve siralamasi saglanmais olur.

Gorsel 2.5: Hagil sehpast

Gorsel 2.6'da ¢esitli levent dizilisleri goriilmektedir. Gorsel 2.6.a, ¢ ve d’deki dizilislerde hasil maki-
nesine en uzak leventlere sarili olan ¢ozgiiler daha fazla, en yakin olan leventlerdeki ¢ozgiiler ise daha az
stirtinmeye ugrar. Buna gore hasil makinesine en uzak olan leventlere daha az, yakin olan leventlere ise
daha fazla frenleme yapilir.

Gorsel 2.6.b'de ise ¢ozgii ipliklerini birbirine hi¢ degdirmeden hasil teknesine ulastirmak igin dii-
zenlenmis levent dizilisi goriilmektedir. Bu tiir dizilislerde biitiin leventlere esit frenleme yapilir.

exexexe

BB

Gorsel 2.6: Leventlerin dizilimi

Leventler hagil sehpasina dizilirken dikkat edilecek noktalar sunlardir:

1. Leventler birbirine paralel durmalidir.

Leventlerdeki iplik gerginlikleri esit olmalidir. Bunun i¢in frenleme iyi ayarlanmalidir.
Leventlerdeki iplikler birbirlerine en az temas ettirilerek hasil teknesine ulastirilmalidir.

Hasil teknesi girisinde bulunan ¢ekme silindirinin ¢ekim kuvveti dogru ayarlanmalidir.
Leventler bir diizenek yardimiyla azalan ¢evre uzunluguna orantili olarak gittikce artan bir hizla
cevrilmelidir.

6. Levent yataklarinin kirli, yagli ya da donmeyi engelleyici bir sekilde olmamasina dikkat edilmelidir.

v »
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Has1l teknesi, hagil karisiminin hazirlandig ve ¢ozgii ipliklerinin hasil ¢ozeltisinden gegirildigi ki-
simdir. Hagil maddeleri paslanmaya (korozyona) neden olabilir. Bu nedenle asinmay1 ve hasilda bozul-
malar1 6nlemek amaciyla makinenin hagilla temas eden metal aksami, paslanmaz gelikten imal edilir.

Hasil teknesinde ¢ozgii ipliklerini daldiran, yonlendiren ve fazla hasili sikan silindirler bulunur.
Daldirma silindirleri, ipliklerin hagil ¢ozeltisinin i¢ine girmesini, stkma silindirleri ise hasilin iplik biin-
yesine girmesini saglar. Sikma silindirlerini olusturan iki silindirli takim, iplik yiizeyinde bulunan fazla
hasilin giderilmesini saglar. Silindirlerin ¢6zgii ipliklerine uyguladiklari basing miktar1 iplik numarasina
ve sikligina gore ayarlanir. Hasil teknesi ii¢ kisimdan olusur:

a) Tekne

b) Daldirma silindiri

¢) Sikma silindiri

Cozgii iplikleri az veya ¢ok hagil alma durumuna gore iki sekilde hagillanabilir. Cozgii siklig: fazla
olan islerde hagil ¢ozeltisinin biitiin ¢ozgiilere bulasmasi i¢in ipliklerin dogrudan dogruya hasilin icine
batirilmasi gerekir. Iplikler teknedeki hagilin icine daldirma silindiri araciligiyla batirilarak sikma silin-
dirlerine sevk edilir (Gorsel 2.7).

Cozgii sikliginin az oldugu ince rayon (viskon) ipliklerinin hasillanmasinda ise ipliklerin daha az
hagil almasi istenir. Bu gibi durumlarda ipliklerin hagila bulanmus silindirler arasindan gegirilerek ¢ozel-
tiyi almalar1 saglanir. Bu sistemde iplikler direkt olarak hasil maddesi ile islem gérmeyecegi i¢in az zarar
goriir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.7: Daldirma teknigiyle hagillama Gorsel 2.8: Aktarma teknigiyle hagillama

Makinenin hagil teknesi, bir 6n tekne ve esas tekne ile bunlarin 1s1 kaybini 6nleyen i¢ ice gegmis ikin-
ci bir tekneden olusur. Esas teknedeki hasil maddesi hep ayn1 seviyede tutulur. Gerektiginde bir pompa
yardimui ile 6n teknedeki hagil, esas tekneye doldurulur. Esas teknede hagil miktari fazla oldugunda ise
hagil tekrar 6n tekneye sevk edilir.
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Tekne i¢inde tek veya cift stkma silindiri bulundurulur. Stkma silindirlerinin her biri alt ve st silin-
dirlerden meydana gelir. Ust silindirlerin yiizeyi kaugukla kaplidir. Daldirma silindirleri disli seklindedir.
Giristeki gerginlik ayarlayicist ipliklerin sevk hizini azaltip ¢ogaltmaktadir. Ipliklerin aldig: fazla hasil,
cikistaki sikma silindirleri tarafindan tekrar tekne i¢ine birakilir (Gorsel 2.9).

Gorsel 2.9: Hagil teknesi ve sikma silindirleri

2.1.3. Kurutma Kismi

Hagillanmis ¢6zgii ipliklerinin hagil teknesinden aldiklar: fazla sivinin uzaklastirilmas: gerekir. Bu-
nun igin hagilli ¢6zgi ipliklerine sikma ve kurutma yapilir. Hagillanmis ¢6zgii ipliginin cinsine ve ¢ikis
rutubetine bagli olarak kurutma sicaklig1 ayarlanir. Ornegin kurutma sonrasi pamuk i¢in yiizde 6.5 ile 8,
naylon i¢in yiizde 4 ile 4.5 oranlarinda nemin korunmasi gozetilmelidir.

Kurutma islemi hiz1 ¢ok iyi ayarlanmali, kurutmanin ayni hizda olmasina dikkat edilmelidir. Aksi
halde fakli rutubetler ortaya ¢ikar. Bu da dokumanin randimanini etkiler. Gerginlik ayar1 i¢in kullanilan
hava sicakligindan en iyi sekilde faydalanilmaly, giris ve ¢ikis nemi siirekli kontrol edilmelidir. Daha hizli
bir kurutma islemi diisiiniiliiyorsa 6n kurutma tertibatlari ilave edilmelidir. Kurutma sonucunda ipligin
tizerinde hagil filmi olusur. Kurutma derecesi veya sicaklik, iplige su sekillerde tesir eder:

Agir1 Kurutma: Ipligi kirilgan ve sert yapar.

Az Kurutma: Ipligi yumusak ve yapiskan yapar.

Kurutma iinitelerinin sicakligy; iplik tiiriine, ¢6zgii tel sayisina ve numarasina gore ayarlanmalidir.
Hasil makinelerinde ii¢ ¢esit kurutma sistemi vardir (Tablo 2.1):

Tablo 2.1: Hasil Makinelerinde Kurutma Sistemleri

Silindirli Kurutma

Hava ile Kamarada Kurutma

Isinli Kurutma
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Hasil teknesinden gegirilen ¢ozgii iplikleri tizerindeki fazla nem, sicak silindirler iizerinden gegiril-
mek suretiyle buharlagtirilir. Silindir sayis1 imalat¢1 firmaya gore 6 ile 14 arasinda degisir (Gorsel 2.10).

2.1.3.1. Silindirli Kurutma

=

Gorsel 2.10: Silindirli kurutma

Bu tip makinelerde biitiin silindirlerin sicakliklar: sabit tutulur. Her cins elyaf icin kurutma sicak-
lig1 farklidir. Kurutma esnasinda bu degerler gozetilir. Tablo 2.2°de elyaf cinsleri igin silindir sicakliklar:
verilmistir.

Tablo 2.2: Hasil Makinelerinde Elyaf Cinsine Gére Silindir Sicakliklar

Elyaf Cinsi Silindir Sicaklig:
Pamuk 130 °C

Suni Ipek 115°C

Viskoz Suni Ipegi 90 °C

Asetat Suni Ipegi 70 °C

Naylon 70 °C

Polyester 90 °C

Polyester - Pamuk 100 °C

Polyester - Suni Ipek 100 °C
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Silindirler i¢inden sicak buhar borular1 gecer. Germe nedeniyle kurutma sonunda ¢6zgii boyu %1-1.5
kadar uzar. Silindirli kurutmada silindirlerin 1sitilmasi i¢in harcanan enerjinin fazla olmasi, dezavantajl
bir durum olusturur. Bununla beraber en verimli kurutma sistemi oldugu igin silindirli kurutma, en gok

kullanilan kurutma yontemidir. Gorsel 2.11, 2.12°de farkl1 tasarimlardaki silindirli kurutma iiniteleri goste-
rilmigtir.

Gorsel 2.11: Kamarali silindirli kurutma

Gorsel 2.12: Acik silindirli kurutma
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Sicak hava akimu ile yapilan bu tiir kurutma, ipligin énce digin1 sonra icini kurutur. Ipligin i¢inde
bulunan rutubet ve hasil disariya hareket eder ve dis kisitmda kuruyan hagil tabakasini ¢atlatarak disar:
cikar. Bu tip makinelerde kurutma yavas olursa hasillama isleminin kalitesi daha iyi olur. Ipliklerin igin-
de dolagtig1 kamara bityiikligi iireticisine bagli olarak yaklagik 10 metre boya ve 3 metre ene sahip olabi-
lirler. Iplikler kamara icine iiflenen sicak havanin icinde gergin halde hareket eder. Kamaralarin sicaklig
yaklasik 60 °C - 80 °C’dir. Gorsel 2.13’te kamarali kurutma tertibati goriilmektedir.

2.1.3.2. Hava ile Kamarali Kurutma

Gorsel 2.13: Hava ile kamarali kurutma

2.1.3.3. Isinl1 Kurutma

Enfraruj (kizil 6tesi) veya ultraviyole (mor 6tesi) 1sinlar1 ile yapilan kurutmadir. Kendi basina ku-
rutma yapamazlar. Silindirli veya kamarali makinelere entegre edilerek kullanilirlar. Cogunlukla 6n ku-
rutma olarak yer alirlar.

2.1.4. Levende Alma Kismi

Kurutma kismindan ¢ikan ¢o6zgii ipliklerinin dokumaya hazir héle gelebilmesi i¢in tekrar levende
alinmalar gerekir. C6zgii ipliklerinin hasil maddesiyle birbirine yapismasini 6nlemek igin levende alma
kisminda ¢ozgiilerin birbirinden ayrilmasi saglanir. Cozgii ipliklerini birbirinden ayirmak icin ¢apraz
cubuklar ve zikzak hasil taragindan yararlanilir. Gorsel 2.14, 2.15’te kurutmadan ¢ikan ¢6zgii ipliklerinin
capraz ¢ubuklar: araciligiyla ayrilmasi gosterilmistir. Silindirli kurutmada kullanilan ¢apraz gubuklari-
nin saysi, hasil sehpasindaki levent sayisinin bir eksigidir.

Gaorsel 2.14: Silindirli kurutmada ¢apraz ¢ubuklar: Gorsel 2.15: Havali kurutmada ¢apraz

¢ubuklar1
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Cozgiiler hagsil taragindan gegirilerek levende sarilir (Gorsel 2.16). Hasil taraginin iizerinde bulunan
ayna, ¢ozgiide herhangi bir kopus olursa hasil is¢isinin daha rahat gérmesini saglar.

T e, " A

L o

515 FEETITETETEOIETEED =S TR EETE. ST EEN QR EETETIINS I I
T B

Gorsel 2.16: Hagil tarag:

Bu tiir makinelerde levendin ¢ap1 bityiidiikge gerilim farkini dengelemek amaciyla levendin doniis
hiz1 azalir. Cozgiliniin sert veya yumusak sarilabilmesi i¢in ¢6zgii levendinin alt tarafinda bir ¢ift baski
silindiri vardir. Baski silindiri sayesinde ¢ozgii istenilen sertlikte sarilabilir. Gorsel 2.17°de levende alma
kismi gosterilmistir.

Gorsel 2.17: Levende alma kismi
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Yiiksek ¢6zgii sikliklarina sahip ¢ozgiilerin hasillanmasi biitiin ¢ozgiilerin bir anda isleme tabi tutul-
mast seklinde yapilamaz. Bunun nedeni ¢6zgii yogunlugundan dolay1 hasil ¢ozeltisinin biitiin ipliklere
bulagmasinin zorlugu ve ipliklerin birbirine yapigma riskinin yiiksek olmasidir. Bu nedenle ¢ozgiiler dii-
stik yogunluga sahip ancak metraji yiiksek bir levende hazirlanarak hasillamaya sevk edilir. Tek levende
sarilan yiiksek metrajli ¢ozgiiler hasildan ¢iktiktan sonra dokuma igin istenen ¢6zgii uzunluguna gore
kesilerek ayr1 ayr1 leventlere baglanir. Boylece her biri hasillanmis diisiik yogunluklu ¢ok sayida ¢ozgii
levendi elde edilmis olur. Bunu takip eden islemlerde ise bu leventlerin dokumaya hazir hale getirilmesi
i¢in birlestirilmesi gerekmektedir. Birlestirme isleminin sonucunda ise leventteki ¢6zgiiniin yogunlugu
yani tel sayis1 artarken metraji diigmiis olarak dokumaya hazir héle gelir.

Ornegin dokuma i¢in planlanan 10 bin tele sahip ve 15 bin metre uzunlugunda bir ¢dzgiiniin tama-
muint bir kerede hasillamak miimkiin olmayacaktir. Bunun yerine 2 bin tellik ve 150 bin metrelik biyiik
bir levent hazirlayarak hasillama isleminin ger¢eklestirilmesi planlanmalidir. Yani tel sayisinin on kat
azaltildig1 metrajin ise on kat artirildig1 bir ¢6zgiti hazirlanir. Tek levent besleme olarak tanimlanan bu
sistemde 150 bin metre uzunlugundaki 2 bin tellik ¢6zgiiler hasillandiktan sonra her 15 bin metrede bir
kesilerek ayri leventlere baglanir. Tek leventteki ¢ozgiiler bu sekilde 10 ayr1 levende ayrilmis olur. Daha
sonra levent birlestirme islemi uygulanarak hasillanmis ¢ozgiiler toplam ¢ozgii tel sayis1 10 bin tel olacak
sekilde bir leventte birlestirilir (Gorsel 2.18, 2.19 ve 2.20).

2.1.5. Levent Birlestirme islemi

Gaorsel 2.20: Birlestirilmis ¢ozgii levendi

73



//////////// 2. OGRENME BiRIiMi

2.1. UYGULAMA HASIL MAKINESININ ANA ELEMANLARI

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Hasgil makinesi, ¢6zgii leventleri, ¢ozgii iplikleri

a Yonerge

Asagidaki islem basamaklarini bireysel olarak uygulayarak sinif mevcuduna gore 2 veya 3 kisilik grup-
lar olusturunuz. Grup icinde cevaplarinizi tartiginiz.

a islem Basamaklar

1.
2.
3.

S A2

8.

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

Hasillanmis ve hagillanmamus iplikleri inceleyerek degerlendirmenizi karsilastirma tablosu sek-

linde yaziniz.
Iplik cinslerine gore kullanilan hagil makinelerini aragtiriniz.
Hagil makinelerinin kurutma kisimlarini afis tizerinde kargilastiriniz.

Hagil teknesi tiirlerini afis tizerinde kargilagtiriniz.

TCTS 12 bin tel ve 13 bin metre uzunlukta istenen naylon ¢6zgii i¢in hagillama planlamasini tar-

tiginiz.

Zamani verimli kullaniniz.

a Kontrol Listesi

“Hagil makinesinin ana elemanlar1” uygulamast ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.

2 | GereKkli arag gereci hazirlar.

3 Hagillanmis ve hagillanmamus iplikleri inceleyerek degerlendirmenizi karsilastir-
ma tablosu seklinde yazar.

4 | Iplik cinslerine gore kullanilan hagil makinelerini aragtirir.

5 | Hasil makinelerinin kurutma kisimlarini afig tizerinde karsilagtirir.

6 | Hasil teknesi tiirlerini afis Gizerinde karsilastirir.

7 TCTS 12 bin tel ve 13 bin metre uzunlukta istenen naylon ¢6zgii icin hasillama
planlamasini tartisir.

8 | Zamani verimli kullanir.

“Hayir’’ olarak igaretlenen olciitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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2.2. HASIL MAKINESINi KULLANARAK HASILLAMA YAPMA

Hasillama dokuma hazirlik islemlerinden sulu ortamda yapilan tek islemdir. Dokuma hazirligin bu
agsamasl1 sadece ham madde ve makine kullanimini degil, kimyasal olarak da malzeme kullanimini ge-
rektirmektedir. Bir hasillama isleminin tamamlanmasi dncelikle hasil ¢6zeltisinin regeteye uygun olarak
hazirlanmasiyla baglar. Bunu takip eden islemlerde ise kullanilacak hasil makinesinin hazirlanmasi ve
¢ozgiilerin hagil makinesine baglanmasi asamalarindan olugur.

2.2.1. Hasillamada Kullanilan Maddeler

Hasgil stvisinin hazirlanmasinda su ile degisik kimyasal maddeler karistirilir. Ipligin esas olarak dis
kisminda olugan hagil film tabakasinin ipligin egilme ve uzama ozelliklerine yakin ozellikler gostermesi
istenir. Giiniimiizde isletmelerde hasil ¢ozeltilerinde dogal ve sentetik kaynakli hasil maddeleri kulla-
nilmaktadir. Nisasta ve tiirevleri dogal kaynakli hasil maddelerini, polivinilalkoller ve poliakrilatlar ise
sentetik kaynakli hasil maddelerini olustururlar. Hasili olugturan maddeler genelde ii¢ grupta toplanir:
Tablo 2.3’te hagillamada kullanilan maddeler gosterilmistir.

Tablo 2.3: Hagillamada Kullanilan Maddeler

Yapistirict Maddeler

Yumusatici ve Yaglayict Maddeler

Ozel Nedenlerle Hasila ilave Edilen Maddeler

1. Yapistiric1 Maddeler

Hasillamada kullanilan yapistirict maddelerin kullanilan miktar ve islevlerinin yani sira ekonomik
olmasi da 6nem tasir. Ayrica kolay hazirlanabilme ve iplikten giderilme 6zelliklerinin de bulunmasi is-
tenir. Pamuklu, viskoz ve bilesikleri ile bazi sentetik liflerin hasillanmasinda en ¢ok nisasta ve bilesikleri
kullanilir. Bu yapistirict maddeler kendi aralarinda ti¢ boliime ayrilir:

a) Dogal Nisastalar

Hasilda kullanilan en 6nemli maddedir. Bitkinin tohumlarindan elde edilir. Bugday, misir, patates,
piringten elde edilir. Ulkemizde misir ve bugday nisastas1 daha yaygin olarak kullanilir. Baslica bitkiler-
deki nigasta oranlar1 soyledir:

-Maisir nigastasi : %78

-Piring nisastas1  : %75

-Bugday nisastast : %68

-Patates nigastast  : %20
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Nisasta suda ¢oziinmediginden su igerisinde ¢oziinmeden kalmasi hasil i¢in elverisli degildir. Bu
sebepten dolay1 istenen yapiskanlig1 vermez. Nisasta graniil denilen taneciklerden olusur. Su ile 1sitildig1
zaman graniiller siser ve daha sonra patlar. Isitilmaya devam edilirse jelatinlesme (kolalasma) olusur. Bu
acidan belirli bir 1s1da kalmalidir. Is1 tatbiki ve devamli karistirma ile inceltme ve homojen dagilim sag-
lanir. Her nisastanin jelatinlesme dereceleri farklidir. Nisastanin cinslerine gore jelatinlesme dereceleri
soyledir:

-Muisir nigastasi :75°C

-Bugday nisastast : 80 °C

-Piring nisastas1  : 80 °C

-Patates nisastas1  : 65 °C

Sogumus ve fazla bekletilmis hasilin tekrar kullanilmasi sakincalidir. Bu nedenle, hasilin yapildig:
nigastanin cinsine gore hasil teknesindeki ve hasil hazirlama kazanindaki hagilin 1ss1 verilen degerlerden
asagiya diistiriilmemelidir.

b) Modifiye (Coziiniir) Nisastalar

Nisastalar 6nceden ¢esitli metotlarla parcalanmis veya kimyasal metotlarla yapilar: degistirilerek
suda kismen veya tamamen ¢oziinebilen hasil maddeleri haline getirilir. Bunlar suda kolay ¢6ziinen,
sogudugunda bozulmayan ince yani kolay kaynayan nisastalardir. Viskozitesi (akicilig1) uygun bir sivi
olustururlar. Ancak bu gibi nisasta bilesimli hasil maddeleri, daha pahali oldugundan genellikle yiiksek
standartl kumaslarin ¢ozgiilerinin hazirlanmasinda tercih edilmektedir.

Modifiye nisastalar, ¢esitli yontemlerle elde edilir. Bunlardan en yaygin olani asitleme, digeri ok-
sitleme metodudur. Kullanima sunulan nisastalar akiskanliklarina gore siniflandirilirlar. Nigastalarin
akigkanliklar: arttik¢a yapiskanligi da artar. Fakat iplik yiizeyinde film yiizeyi olusturma giicii azalir. Bu
nedenle nisastalarin akigkanliginin ortalama bir degerde olmas: 6nemlidir.

¢) Zamklar

Yapistirici giicii fazla olan bu maddeler kisa elyafli iplik kullanildiginda hasil karisimina ilave edilir.
Asir1 kullanilmalar: hasil gidermede zorluk ¢ikarir. Bu da renk abrajina (lekeli ve bozuk goriintii) yol
agar. Bu yiizden az kullanilmalar1 uygundur.

2. Yumusatici ve Yaglayict Maddeler

Pamuk ve sentetik ipliklerin hasillamasinda randimani (verimlilik) arttirmak amaciyla mevcut hagil
regetesinin icine katki maddeleri ilave edilir. Hasil filmini yumusatmak, kaygan bir iplik yiizeyi saglaya-
rak makine ve diger iplikler arasindaki stirtiinme katsayilarini azaltmak i¢in kullanilir.

a) Yumusaticilar

Hagil filmini yumugatmak i¢in kullanilan maddelerdir. Yapistirica maddeler ¢6zgti ipliklerinde sert
ve gevrek bir yap1 olusturur ve esnekligini azaltir. Bu nedenle kullanilacak hasilin sertligini dnlemek i¢in
hasil ¢ozeltisine (flotte) yumusatici maddeler ilave edilir. Bu maddeler anti-statik (statik elektrik biriki-
mini 6nleyebilen madde) yapisiyla elektriklenmeyi 6nler. Cozgii ipliklerine kazandirdig: kayganlhk ve
yumusaklikla iiriin kalitesini arttirir. Dokuma randimanini yiikseltir. Yumugatici olarak hayvani yaglar,
bitkisel yaglar, sulfone edilmis yaglar ve sentetik bir yag olan gliserin kullanilir.
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Yaglayicilar iplikle makine ve diger iplikler arasindaki siirtinme katsayilarini azaltmak igin kulla-
nilir. Iplige esneklik ve kayganlik kazandirir. Yitksek dokuma randimani vererek diizgiin dokuma efekti
saglar. Yaglayicilar iplik tarafindan absorbe edilmeli sadece yiizeye degil ipligin tiim ¢apina niifus etmesi
saglanmalidir. Yaglayict maddelerin bazilar1 sunlardir:

« Hayvani, nebati, sentetik mumlar

Butil ve propilik esterler

« Glikoller (polyetilen glikol vb.)

b) Yaglayicilar

3. Ozel Nedenlerle Hasila flave Edilen Maddeler

Hasila yapistirici ve yaglayict maddelerin disinda 6zel nedenlerle ilave edilen bir¢ok madde vardir.
Bunlara hasil yardimci1 maddeleri denir. Bunlari su sekilde gruplandirmak miimkiindiir:

a) Kopiik Gidericiler

Cozgii ipliklerinin hagil ¢ozeltisi igerisinden gegisi sirasinda ¢ozeltinin kopiirmesini 6nleyen mad-
delerdir. Kopiik giderici maddeler kullanilarak hasilda olusan hava kabarciklar: giderilir. Kopiik giderici
olarak asetik asit, kalsiyum kloriir ve ¢inko kloriir gibi maddeler kullanilir.

b) Bozulma ve Kiiflenmeyi Onleyiciler

Hagillanmis ¢6zgili veya dokunmus mamul olarak uzun siire beklemesi gereken ¢6zgii ipliklerinde
kullanilir. Bu maddeler, hagilli ¢ozgiilerde kiif, bakteri ve mantar olugsmasini 6nler.

¢) Su Absorblayicilar (Su Emiciler)

Hagilli iplikte nemin muhafaza edilmesi icin kullanilir. Uzerinde yeterince nem bulunmayan hagil
maddeleri olduk¢a kirilgan olur. Su emiciler ipliklerin nem oranini kumas haline gelinceye kadar koru-
masini saglar.

¢) Hasi1l Maddelerinin Coziinmesini ve Karisimini Kolaylastirict Maddeler

Hasgil maddelerinin ¢6ziinmesini ve karisimini kolaylagtirici maddeler; asetik asit, siilftirik asit, hid-
roklorik asit, sodyum karbonat, kalsiyum hipoklorit gibi maddelerdir.

Hasil Regetesi

Hasil ¢ozeltisini olusturan malzemeleri, bu malzemelerin miktar ve pisirme siireglerini belirleyen is
emirlerine regete denir. Cozgii ipliklerinin hasil sivist icinden gegirilmesi bazi sartlara baghdir. Iplige ve-
rilen hasilin 6zellikleri ipligin ham maddesine, yapisina (ring, open end vb.), yogunluguna, numarasina,
¢ozgi ipliginin durumuna (ham, boyanmus, yagls, kuru vb.) hasil makinesinin ¢alistirma usuliine, doku-
ma makinesinin tipi ve hizina gore degisir. Tiim bu parametrelere dikkat edilerek hasil regetesi belirlenir.

fyi Bir Hagil Karistminda Bulunmasi Gereken Ozellikler

Iyi bir hagil maddesinden gesitli 6zellikler istenir. Bu 6zellikler kullanilan lif cinsine ve iplik biikiim
ozelliklerine, hagil makinesine ve dokuma tezgahinin 6zelliklerine gore degisir.
Iyi bir hagil karigiminda bulunmasi gereken 6zellikler sunlardir:

1. Saglamlik (Mukavemet)

Hasillama isleminde asil amag ipligin mukavemetini arttirmaktir. Hagillama ile hem dokumada
randimani artirmak hem de ¢ozgiiden gelen hatal: ipliklerin dokumada problem ¢ikarmasini 6nlemek
hedeflenir. Bu nedenle hasilli ipliklerin dayanikliliginin dl¢iilmesinde kopma dayanimu testleri yapilir.
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2. Yapiskanlik

Hasil maddesinden istenen 6zelliklerden biri de ipligin yaninda goriilen ince ipliklerin iplik gov-
desine yapistirilmasidir. Hagil sivisindan ipligin gegirilmesi sirasinda iplik yiizeyindeki elyaf uglarinin
iplige yapismasi veya yatmasi, kesiksiz liflerden egirilmis ipliklerde ise yeterli hasilin ipligin igine alin-
mast saglanmalidir. Bu amagla hagil ¢ozeltisinde yapiskanligr arttirmak amaciyla kullanilan yapistirict
maddeler daha ¢ok nisasta ile karistirilir.

3. Esneklik (Elastikiyet)

Hagil maddesi ¢6zgii iplikleri tarafindan absorbe edilir. Hagil maddesi kuruduktan sonra iplige sert-
lik kazandirir. Cozgii iplikleri biikiildiigli veya ovalandig1 zaman tizerindeki kuru hasil tabasak: dokii-
lebilir. Bu da hasilin kalitesini diigiirtir. Dokiilmeleri 6nlemek igin hasil karigiminin igine kirilganhg:
onleyecek ve esneklik kazandiracak maddeler ilave edilir.

4. Kayganhik

Cozgi ipliklerine hagilla muamele sonucu kazandirilan kayganlik ve yumusaklik @iriin kalitesini
arttirir. Dokuma randimanini yiikseltir. Anti-statik yapisiyla elektriklenmeyi 6nler. Ayni zamanda maki-
ne aksaminin paslanmasini ve siirtiinmeden dolay1 aginmasini engeller. Bu tiir maddeler kumas terbiye
tnitelerinde kolayca yikanip su ile sokiilebilir.

5. Nem Alma Yetenegi

Tekstil ham maddeleri belirli bir rutubet altinda ¢alisirsa randiman artar. Ciinki rutubet ipliklerin
kopma mukavemetini, esnekligini ve stirtiinmeye kars: direncini olumlu yonde etkiler. Hasil maddesi,
iplik ytizeyini bir film tabakas: gibi kapladigindan ortam neminin iplige olan etkisini azaltir. Bu durumda
elyafin disaridan nem alma orani azalir. Bu nedenle hasil karisiminin icerisine bazi kimyevi maddeler
ilave ederek ¢ozgii ipliklerinin disaridan nem alma yeteneginin artmasi saglanir.

6. Bozulmaya ve Eksimeye Kars1 Dayaniklilik

Hagil ¢ozeltisi icindeki maddelerden dolay: ¢abuk bozulmaya yatkindur. lyi bir hagil ¢ozeltisi kiife
dayanikli ve kokusuz olmalidir. Hasili uzun zaman bozulmadan dayanir héle getirmek i¢in igerisine bazi
maddeler ilave edilir.

7. Hagilin Sokiilmesi

Hagsil maddesinden istenen en 6nemli 6zelliklerden biri hasil maddesinin ham kumas iizerinden
kolaylikla ¢ikarilmasidir. Hasillama sirasinda kullanilan iiriinlerin biiytik bir kismi suda ¢oztinmedik-
lerinden ve hidrofob (su itici) olduklarindan yas terbiye islemleri sirasinda kumasin 1slanma ve emme
yetenegini azaltarak islem gii¢ligiine neden olur. Bu nedenle kullanilan hasil maddesinin kumas yiize-
yinden kolay sokiilebilir ve ucuz olmas tercih edilir.

8. Renk

Diizgiin bir hasil maddesinin rengi seffaf ve renksizdir. Boyle olmadig: takdirde bilhassa ipligi boyali
tiplerde hasil maddesinin rengi hatay: 6rteceginden hatali dokumalar meydana gelecektir. Kumas renk
onaylarini yanlis yonde etkileyebilir. Ayrica pH olarak notr olmali ve renkleri etkilememelidir.

Hasil Kaynatma Aparatinin Ana Elemanlar1 ve Calisma Prensipleri

Hagil kaynatma aparati iki gruba ayrilir, bunlar:

1. Basit Hagil Pisirme Aparati

Kiigiik isletmelerde kullanilir. Hagil maddelerinin karisimini ve pisirilmesini agik olarak yapan tek-
nelerdir. Tekne ortasinda hagili karistirici pervane bulunur.
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Hasil maddelerinin karisiminin ve pisirilmesinin hassas olarak yapilmasi i¢in gelistirilmis otomatik
karistirma ve pisirme kazanlarindan olugan tnitedir.

Kiigiik atolyelerde hagil karigimlari basit ve kiiciik teknelerde hazirlanir. Uretimi biiyiik isletmelerde
ise hagil karisiminin hazirlanmasi Gorsel 2.21°de gosterilmis olan hasil pisirme tinitesinde olur.

Otomatik hasil pisirme tinitelerinde pisirme daima esit 1s1da ve zamanda hazirlanir. Béylece ince ve
yiiksek yapisma 6zelligi olan hasillar elde edilir.

Gorsel 2.21°de A ile gosterilen kazana regeteye uygun olarak su ve hasil maddeleri karistirilir. Hasil
karisim1 A kazanindan bir pompa yardimiyla B kazanina gonderilir. Hava gegirmeyecek sekilde kapa-
tilan B kazaninda hasil maddeleri karistirilmaya devam edilerek buhar ile kaynatilir ve pisirilir. Buhar
kazana agagidan verilir. Bunun nedeni hagil maddelerinin kazanin alt tarafina toplanmasini dnlemektir.
Kazan i¢inde agagidan yukariya dogru olusturulan akinti sayesinde hasil maddeleri kazan iginde siirekli
hareket hélinde tutularak karisimin homojenligi de saglanmus olur.

Hasil pisirildikten sonra nakil borular: aracihigiyla C kazanina gonderilir. Resimde C ile gosterilen
kazanlar toplama veya dinlendirme kazani olarak da adlandirilir. Hagil bu kazandan ihtiya¢ duyulacak
miktarlarda hasil teknesine gonderilir. Bu tip {initelerde 400 - 800 litre hasil pisirilebilir. Otomatik hasil
pisirme Unitelerinin avantajlar1 sunlardir:

-Pisirme daima esit 1s1da ve zamanda yapilir.

-Ince ve yiiksek yapistirma 6zelligi olan mamul yapilir.

-Fire ve pisirme zamani gayet azdur.

2. Otomatik Hasil Pisirme Unitesi

Gorsel 2.21: Hagil pisirme aparati
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2.2.2. Hasillama islem Basamaklari

Hag1l makinelerinin tasariminda farkliliklar olmakla birlikte biitiin hasil makinelerinde bir¢ok iinite
ve sistem ortaktir. Hagillamanin hangi makinede yapilacag1 ¢6zgiiniin iplik 6zelligine ve sikligina gore
belirlenir. Hagillama is akisinda temel adimlar ¢6zgii hazirlama, hasillama islemi, hagilli ipligin kurutul-
masi ve hasillanan ipligin dokuma levendine sarimi seklindedir. Gorsel 2.22, 2.23 ve 2.24’te geleneksel
hagil makinesi 6n ve arka kismi gosterilmistir.

Gorsel 2.24: Levende alma kismi
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Buislemlerin yapilmasinin her sathasinda kendine 6zgii dikkat ve kontrollerin yapilmasi, hasillama-
nin istenilen seviyede ve kalitede yiiriimesi i¢in dikkatle ¢alisilmasi gerekmektedir. Hagilllamada is akist
su sekilde siralanir:

1. Hasil karisiminin hazirlanmasi ve hagil makinesine verilmesi
Cozgii leventlerinin hasil sehpasina yerlestirilmesi
Cozgii ipliklerinin hagil sivisi i¢inden gegirilerek hasillanmasi
Hasillanmus ipliklerin kurutulmas:

Hasillanmis ve kurutulmus ¢ozgii ipliklerinin dokuma leventlerine sarilmasi

DA

1. Hasilin Hazirlanmasi ve Hagil Makinesine Verilmesi

Hasil ¢ozeltisi hasil pisirme tinitesinde hasil recetesine uygun olarak hasilci tarafindan hazirlanir.
Hasgil pisirme iinitesi, hasilin pisirildigi hasil makinesinden bagimsiz bir boliimdiir (Gorsel 2.25). Hasgil
regetesi hazirlanirken en iyi sonucu almak igin ¢6zgii ipligi elyaf cinsi ile egirme sistemine, ipligin kesikli
veya kesiksiz olmasina, iplik numara ve ¢ozgii sikligina ve dokuma 6zelligine en uygun sekilde hazirlan-
masina dikkat edilir. Bu nedenle hagillamay1 yapan hasilcilarin da ¢ok iyi yetistirilmesi 6nemlidir.

Isletmelerde kullanilan bilgisayar otomasyon sistemleri ile hagil kaynatma, hasil dinlendirme, hagil
besleme hasil maddelerinin stok kontrolii tiiketim bilgileri ve benzeri tiim islemler iiretim sistem kont-
rolleri aracihigiyla yapilir. Hagil pisirmenin her agamasi bilgisayar monitoriinden takip edilerek hasil isle-
minin giivenligi saglanir. Gorsel 2.26’da hasil ¢ozeltisinin karistirilmasi ve kontrol paneli gosterilmistir.

Gorsel 2.26: Hasil ¢ozeltisinin hazirlanmasi ve kontrol paneli
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Hasil Almaya Etki Eden Faktorler

a) Hagilin Refraktometrik % Miktar1 (Hagil Miktar1 Ol¢iimii): Hagil stvisindaki katt madde mik-
tary, refraktometre cihazi ile dl¢iiliir (Gorsel 2.27). Okunan deger hagil sivisindaki kati madde miktarini
gosterir.

Gorsel 2.27: Refraktometre

b) Akigskanlik (Viskozite): Hasil ¢ozeltisinin akiskanlig1 ¢ozgii tizerine hasilin alinmasini dogru
orantili olarak etkilediginden hagil alma miktar: viskozite degerinin artmasi ile artar.

¢) Sicaklik: Bir¢ok sivinin akiskanlig: sicaklik arttikea azalir. Cozeltilerde de goriilen bu 6zellik ne-
deniyle hasil almada sicaklik arttiginda akiskanlik diiser.

¢) Bask Silindir Basinci: Elyaf iistiinde kalan hagil ¢ozeltisi miktar1 basinca ters orantili oldugun-
dan baski silindirinin basinci arttik¢a hagil alma azalir. Buna ragmen baski arttik¢a hasil maddesinin
ipligin icine dogru akisi artar. Bu durum hagil sokme sirasinda sorunlara neden oldugu i¢in baski kuvve-
tinin dogru ayarlanmasi 6nemlidir.

d) Makinenin Hizr: Cozgii ipliklerinin hagil teknesinde kalma stireleri hagil alma oranini direk ola-
rak etkiler. Makinenin hizi arttik¢a hagil alma oran1 diisecektir. Bunun istenmedigi durumlarda ya ma-
kine hiz1 yavaglatilir ya da bask silindirlerinin basinci arttirilarak ¢ozeltinin iplik tarafindan daha fazla
absorbe edilmesi saglanir.

e) Cozgii Gerginlik Ayar1: Hasilda tansiyon olarak da ifade edilen ¢6zgii ipliklerinin gerginligi hasil
prosesinde 6nemli bir yer teskil etmektedir. Hasilda, hagil sivisinin ¢6zgii ipligine iyi niifuz edebilmesi
ve uzama miktari i¢in tansiyon ¢ok énemlidir. Tansiyonun istenenden fazla olmast ipligin esnemesini ve
uzamasini artirarak ipligi olumsuz yonde etkiler. Tansiyonun az olmasi iplikte donmelere, biiziilmelere
ve yapismalara sebep olacagindan istenmeyen bir durumdur.

Otomatik Hagil Pigirme Unitesinde Hagilin Hazirlanmasi

Hasil regetesine gore hagil maddeleri ayr1 kaplarda tam ve hassas tartilir.
Hazirlanacak hasil miktarina ve kazan kapasitesine gore kazana su alinir.
Topaklanmay1 engellemek i¢in nisasta ile diger hasil maddesi suya yavas yavas karistirilir.
Diger hasil yardimc1 maddeleri teker teker ve sira ile karistirilarak ilave edilir.
Kazana konulan maddelerin tamami en az 15 dakika karistirilir.
Kazan sicaklig1 receteye uygun olarak 60 ile 120 derece arasinda tutulur.
Sicaklik hedeflenen dereceyi bulduktan sonra buhar kapatilir.
Nisastanin tamamen ag¢ilmasi i¢in bu sicaklikta 20-30 dakika kadar karistirilmaya devam edilir.
Hazirlanan hagil, pompa ile hasil teknesine pompalanir.
. Hagil teknesinde refraktometrik ile kat1 madde % miktari, viskozite, sicaklik olgiiliir ve uygun
bulundugu takdirde ¢aligmaya gegilir.
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2. Cozgii Leventlerinin Hasil Sehpasina Yerlestirilmesi

Cozgii besleme kismi hasil makinesinin tasarimina gore tek levent besleme ya da kismi levent bes-
leme seklinde olabilir. Kismi leventlerle besleme yapilan hasil makinelerinde ¢ozgiilerin birlestirilmesi
i¢in leventler hagil sehpasina yerlestirilir. Hagil sehpasinda leventler birbirine paralel olarak yerlestirilir.
Leventlerden ¢ozgiiler esit gerginlikte beslenerek sagilir ve makineye sevk edilir.

Cozgii besleme kisminda yapilan islemler sunlardir:

Cozgii levendinin takilip ¢ikarilmasi

Cozgii ipliklerinin kilavuz ipliklere baglanarak makineye ¢ekilmesi
Iplik sagma kuvvetinin tespiti

Kopuk ipliklerin tespiti ve diigtimlenmesi

Makinenin ¢aligmast sirasinda makine kontroliiniin yapilmasi
Gorsel 2.28’de tek levent besleme sistemi gosterilmistir.

) o

Gorsel 2.28: Tek levent besleme sistemi
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Gorsel 2.29, 2.30 ve 2.31°de kismi levent besleme sistemi ve leventlerin hasil sehpasina yerlestirilme-
si gosterilmistir.
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Gorsel 2.31: Kismi levent besleme sisteminde levendin hagil sehpasina takilmasi
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3. Cozgii Ipliklerinin Hagil Sivis1 I¢inden Gegirilerek Hasillanmasi

Bu boliimde dikkat edilmesi gereken nokta ¢ozgii ipliklerinin hagil alma oranlarinin kontrol edilme-
sidir. Hagil alma orani biiytik 6lgiide sikma silindirlerinin basinci tarafindan belirlenir. Stkma silindirle-
rinin ¢6zgii eni boyunca her noktada ayni basinci uygulamasi gerekir. Hagil alma orani elyaf cinsine gore
degisiklik gosterdiginden hasilcinin bu 6zellikleri dikkate alarak silindir ayarlarini yapmasi gerekir. Hagil
makinesi iizerindeki biitiin ayar ve kontroller bilgisayar ekrani iizerinden yapilarak kontrol edilir. Cozgi
ipliklerinin hagil teknesinden gecirilmesinde yapilan islemler soyledir:

Parti baslangicinda ipliklerin ¢ekilmesi

Makine ¢alisma degerlerinin girilmesi

Kopuk ipliklerin tespiti ve diiglimlenmesi

Makinenin ¢aligma anindaki kontrollerinin yapilmasi

Meydana gelecek diizgiinsiizliiklerin (iplikte inceli-kalinli yerler) azaltilmasi veya giderilmesi
Makine hizinin sabit tutulmasi

Baska silindirlerinin basincinin sabit tutulmasi

Hasil svisinin, sicakliginin sabit tutulmasi ve kontroliiniin saglanmasi

Hagil s1visi ile hagil teknesinin diizenli beslenmesi

Gorsel 2.32'de ¢ozgii ipliklerinin gerginlik ayar1 ve ¢ozgii gegis hizinin ayarlandig: kontrol paneli
gosterilmistir.

)10 B N oo w

Gaorsel 2.32: Kontrol paneli ekrani

Gorsel 2.33’te ¢ozgiilerin makineye ¢ekilme boliimii gosterilmistir.

Gorsel 2.33: Cozgiilerin makineye ¢ekilme boliimii

85



//////////// 2. OGRENME BiRIMi

Gorsel 2.34’te ¢ozgiilerin hagil teknesine girisi gosterilmistir.

Gorsel 2.34: Cozgiilerin hasil teknesine girisi

Gorsel 2.35’te ¢ozgiilerin hasil teknesinden gecmesi islemi gosterilmistir.

TR _r,rpW r
f A ()

Gorsel 2.35: Cozgiilerin hagil teknesinden gegmesi

Gorsel 2.36°da ¢ozgiilerin hasil teknesinden ¢ikisi gosterilmistir.

Gorsel 2.36: Cozgiilerin hasil teknesinden ¢ikist
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Hasil ¢ozeltisinden gegirilen ¢ozgii iplikleri 1slak oldugundan kurutma islemine tabi tutulur. Ha-
sillanmus ipliklerin kurutulmasinda genellikle silindirli kurutucular kullanilir. Gorsel 2.37.2'da silindirli
kurutma sisteminin kamaralar1 2.37.b’de ise silindirler goriinmektedir.

4. Hasillanmus Ipliklerin Kurutulmasi

Gorsel 2.37: Kurutma silindirleri

Hagillanmis ipliklerin birbirlerine yapigmamalari i¢in kurutma isleminden sonra birbirlerinden iyi-
ce ayrilmis olmalar1 gerekir. Hasillanip kurutulmus ¢ozgiilerin yapisik halde levende sarilmasini 6nle-
mek i¢in son kurutma silindiri ile levende sarim iinitesi arasinda ayirma ¢ubuklari kullanilir (Gorsel 2.38).
On ayirma islemi ¢apraz cubuklarla, esas ayirma ise capraz tarak ile yapilir.

Gorsel 2.38: Kurutma ¢ikist
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//////////// 2. OGRENME BiRIiMi

Gorsel 2.39'da kurutma silindirlerinden ¢ikan ¢6zgii ipliklerinin ayirma ¢ubuklari ile ¢apraza alin-
mas1 gosterilmistir.

Gorsel 2.39: Ayirma gubuklari (gapraza alma)

Gorsel 2.40°da ayirma ¢ubuklar ile ¢apraza alinan ¢ozgiliniin hagil taragindan gegirilmesi gosterilmistir.

Gorsel 2.40: Hasil tarag: (zikzak tarak)

5. Hagillanmis ve Kurutulmus Cézgii Ipliklerinin Dokuma Leventlerine Sarilmasi

Hasilli ¢6zgii levendinin makineden ¢ikarilmasi i¢in yapilan islemler sunlardir:

Cozgii ipliklerinin karigmamasi igin levent iizerinde en boyunca bant yapistirilmasi (Gorsel 2.41)
Cozgiilerin kesilmesi (Gorsel 2.42)

Levendin ¢ikartilmasi

Levendin streg film ile sarilmasi (Gorsel 2.43)

Tahar dairesine sevk edilmesi

MRS
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Gorsel 2.41°de ¢ozgii ipliklerinin karigmamasi i¢in tizerine bant yapistirilmasi gosterilmistir.

Gorsel 2.41: Cozgiilere bant atilmas:

Gorsel 2.42'de ¢ozgii ipliklerinin kesilerek makineden ayrilmasi gosterilmistir.

s Ry s a s smm 2
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Gorsel 2.42: Cozgiilerin kesilmesi

Gorsel 2.43’te ¢ozgii levendinin kirlenmemesi igin streg filmle sarilarak ¢ikarilmasi gosterilmistir.
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Tamamlanan levendin makineden ayrilmasindan sonra yeni levent sarim i¢in hazirlanir. Gorsel
2.44’te yeni ¢ozgii levendinin hasil makinesine takilmasi gosterilmistir.

Gorsel 2.44: Bos levendin takilmasi

Gorsel 2.45’te yeni ¢ozgii levendinin sarilma baglangici gosterilmistir.

Gorsel 2.45: Yeni levent baslangic

Gorsel 2.46°da yeni ¢6zgii levendinin baglangicinda bant atilmasi gosterilmistir.

Gorsel 2.46: Yeni levent baslangicinda bant atilmas:
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2.2. UYGULAMA HASIL MAKINESINi KULLANARAK

HASILLAMA YAPMA

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Hasil makinesi, ¢ozgii leventleri, ¢ozgii iplikleri, capraz ¢ubuklari, hasil recetesi ve hagil maddeleri

a Yonerge

Asagidaki islem basamaklarini bireysel olarak uygulayarak sinif mevcuduna gore 2 veya 3 kisilik grup-
lar olusturunuz. Grup i¢inde islemleri planlayarak tartisiniz.

2 islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

Hasil sehpasina ¢ozgii leventlerini yerlestiriniz.
Cozgiileri kilavuz ¢ozgiilerle baglayiniz.

Hasil recetesine uygun hasil ¢ozeltisini hazirlayiniz.
Cozgiileri 6ne ¢ekerek ayirma ¢ubuklarini takiniz.
Cozgiileri hagil taragindan gegiriniz.

Cozgiileri dokuma levendine baglayiniz.

ACRNCORR ST O\ IR U R RN RS

Makine ayarlarini kontrol ederek hagillama iglemini yapiniz.

Zamani verimli kullaniniz.

.
e

1 Kontrol Listesi

“Hagil makinesini kullanarak hagillama yapma” uygulamast ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢titleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.

2 | Gerekli arag gereci hazirlar.

3 | Hagil sehpasina ¢ozgii leventlerini yerlestirir.

4 | Cozgiileri kilavuz ¢ozgiilerle baglar.

5 | Hasil recetesine uygun hasil ¢ozeltisini hazirlar.

6 | Cozgileri 6ne ¢ekerek ayirma ¢ubuklarin: takar.

7 | Cozgiileri hasil taragindan gegirir.

8 | Cozgtileri dokuma levendine baglar.

9 | Makine ayarlarini kontrol ederek hasillama iglemini yapar.

10 | Zamani verimli kullanir.

“Hayir” olarak isaretlenen olciitler i¢in ilgili konular tekrar ediniz.
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2.3. HASIL MAKINELERININ BAKIMI VE AYARLARI

Hasillama sirasinda olusabilecek hatalara karsi yapilacak olan bakim ve ayarlarin hassas, diizenli
ve kontrol altinda yapilmasi sarttir. Isletme yetkilisi makinelerin ¢aligma saatlerine ve iiretici firmanin
tavsiyelerine uygun olarak bakim takvimini hazirlar ve takvime uygun olarak talimat olusturur. Hagil
dairesinde yapilan bakim ve ayarlar asagidaki gibi siniflandirilir.

2.3.1. Hasil Kazaninin Bakimi ve Ayarlan

Has1l pisirme kazani, eski hagil kalintilarinin sicak su ile temizlenmesinden sonra yeni ise hazirlanir.
Hasil pisirme kazanindaki su ve buhar ventillerinin, termometre ve manometrenin normal ¢alisip ¢alis-
madig1 kontrol edilmeli ve arizali durumlar 6nceden giderilmelidir. Su ve buhar kagaklar1 hagil karigimi-
nin ve viskozitesinin bozulmasina sebep olur.

2.3.2. Hasil Sehpasinin Bakimi ve Ayarlan

Kontroller esnasinda herhangi bir levendin makine ¢alistiktan sonra paralel olmadig fark edildi-
ginde levent yataklarinin ayarlar yapilarak diizgiin ¢aligma saglanir. Paralel olmayan leventler, kenarda
olusan iplik toplanmalar1 nedeniyle farkli oranda hasil almaya ve ipliklerin levent baslarina siirtiinmesi
nedeniyle kopuslara yol agar. Gorsel 2.47°de leventlerin hasil sehpasina yerlestirilmesi gosterilmistir.

Gorsel 2.47: Leventlerin bosaltilmasi

Cozgii leventlerinin esit oranda frenlenmesi 6nemlidir. Fren tertibatinin parca degisimleri ayni anda
olmalidir. Farkli aginma ve markalara sahip pargalarin ¢aligmasi frenlemede esit olmayan gerilimlerin
olusmasina neden olur. Cozgiilerin frenlenmesinde en ¢ok kullanilan sistem pnomatik (havali) fren-
leme sistemidir. Bu frenleme sisteminde makine ¢alisirken ayarlanan oranda frenleme biitiin leventlere
uygulanir, makine durdugunda ise biitiin leventler ayni anda frenlenir. Calisma ve durus anindaki frenle-
meler pnomatik tertibatla makineye bagl olarak saglanir. Makine iizerinde bulunan kontrol panosundan
fren ayar1 yapilir (Gorsel 2.48).

Gorsel 2.48: Kismi levent besleme sisteminde fren ayarlarinin yapilmasi
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2.3.3. Hasil Teknesi Bakimi ve Ayarlari

Hasil islemi kimyasallarla yapilan 1slak bir islem oldugundan hasil teknesinin belirli donemlerde y1-
kanmasi ve temizlenmesi gerekir. Isletmelerde is yogunlugu nedeniyle bakim islemleri genellikle haftada
bir kez ya da tip degisimlerinde yapilir. Hagil teknesinin bakim ve ayarlarinda dikkat edilecek noktalar

sunlardir:

1.

Hasil teknesi icinde kalan hasil artiklar silindirlere yapisir ve teknenin paslanmasina yol agar.
Hagil teknesi borulardan verilen su yardimu ile belirli araliklarla yikanur.

Hasil teknesindeki stkma silindirlerinin ve kegelerinin bozulmasi veya gevsemesi istenilen sik-
ma derecesini olumsuz etkiler. Silindirler kontrol edilmeli ve temizlenmelidir.

Hasil teknesinin eskimesi ve yipranmast sicaklik, iplik nemliligi, uzama, basing ve monitor 6l-
¢iimlerinin dogru yapilamamasina sebep olur. Bu da yapilan hasilin kalitesini olumsuz etkiler.
Bu nedenle makinenin degisen par¢alari siklikla kontrol edilmeli gerekli bakimlar: yapilmalidir.
Baski silindirlerinin bozulmasy; fazla baski ile az hasil veya az baski ile ¢ok hagil alinmasina se-
bep olur. Baski silindirleri kontrol edilmeli gerekli durumlarda degisimi saglanmalidir.

Gorsel 2.49°da hagil kazaninin yikanmasi gosterilmistir.

Gorsel 2.49: Hagil teknesinin yikanmasi

2.3.4. Kurutma Kismi Bakimi ve Ayarlan

Kurutma kisminin bakim ve ayarlarinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

1.

Silindirli kurutmada, kurutma silindirlerinin buhar sistemlerinde olusan yogusmanin disar1
atilmasinda kullanilan tesisat elemaninin (kondenstop) bozulmas: ve silindir i¢cindeki yogunla-
san suyu bosaltan kepgelerin ¢aligmamasi makinenin giiclinii azaltir. Periyodik olarak kontrol
edilerek arizal1 olanlar degistirilmelidir.

Buhar ventillerindeki buhar ka¢agi kurutma 1sininin kaybina sebep olur. Ventiller (fazla buhar
ya da 1s1 tahliyesini saglayan kapak) kontrol edilmelidir.

Hasil karisiminin yogunlugunun fazla olmasi hasil maddesinin silindirlere yapismasinda neden
olur. Pisirme iinitesinde hazirlanan ¢ozeltinin yogunluguna dikkat edilmelidir.

Hasil kegelerinin ve silindirlerinin zarar gormesi durumunda eskimis teflonlar ¢ikarilarak silin-
dirler yeniden teflonla kaplanir.

Kurutma silindirlerinin 1sisina dikkat edilmeli, ilk silindir sicaklig1 digerlerine gore daha diisiik
sicaklikta ayarlanmalidir. Kurutma kademeli bir sekilde yapilirsa 1slak ipligin birdenbire ¢ok
sicak bir silindir yiizeyi ile temas ederek yapismasi ve yanmasi 6nlenmis olur.

2.3.5. Levende Alma Kismi Bakimi ve Ayarlan

Levende alma kisminin bakim ve ayarlarinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

1.
2.

Levent mil ve kampana tutucular1 kontrol edilir.
Levende alma kisminda ¢6zgii levendine baglanan ipliklerin gerginlikleri bilgisayar monitériin-
den kontrol edilir.
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2.3. UYGULAMA HASIL MAKINELERININ BAKIMI VE AYARLARI

a Kullanilacak Ara¢ Gereg

Makine bakim ve onarimda kullanilan techizat ve el aletleri

a Yonerge

Asagidaki islem basamaklarini bireysel olarak uygulayarak sinif mevcuduna gore 2 veya 3 kisilik grup-
lar olusturunuz. Grup i¢inde cevaplarinizi tartiginiz.

a islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

Hagil kazaninin temizligini yapiniz

Hagil teknesinin temizligini yapiniz.

Hasil makinesinde kullanilan silindir yiizeylerini kontrol ediniz.
Hasil sehpasinin fren ayarlarini yapiniz.

Cozgii gerginlik ayarlarini yapiniz.

Kurutma sicaklik ayarini yapiniz.

P PN PR

Levende sarim gerginligini ayarlayimiz

Zamani verimli kullaniniz.

e
S

a Kontrol Listesi

“Hagil makinelerinin bakimi ve ayarlar” uygulamasi ile ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer
alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.

2 | Gerekli arag gereci hazirlar.

3 | Hasil kazaninin temizligini yapar.

4 | Hasil teknesinin temizligini yapar.

5 | Hasil makinesinde kullanilan silindir yiizeylerini kontrol eder.

6 | Hasil sehpasinin fren ayarlarini yapar.

7 | Cozgli gerginlik ayarlarini yapar.

8 | Kurutma sicaklik ayarini yapar.

9 | Levende sarim gerginligini ayarlar.

10 | Zamani verimli kullanir.

“Hayir”’ olarak isaretlenen olctitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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3. OGRENME BIRIMI
TAHAR

3.2. MAKINE ILE TAHAR YAPMA

KONULAR

NELER OGRENECEKSINiZ?

« Elle tahar yapmay1
« Makine ile tahar yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Faydali tarak eni, giicii tahari, giicti t181, tahar arkaci, ta-
har makinesi, tahar 6nct, tahar plani, tarak tahari, tarak
ortalamasi, tarak tig1
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Cozgii ipliklerinin belirli kurallara gore giicti gozleri ve tarak dis bosluklar1 arasindan gegirilmesi
islemine tahar denir. Buna gore tahar isleminin ilk asamasi giicii tahari, ikinci agamasi ise tarak taharidir.
Tahar islemi istenilen 6rgiiniin dokuma yiizeyinde olusabilmesi igin temel bir uygulamadir.

Gorsel 3.1°de taharlanmis ¢ozgii iplikleri sematik olarak gosterilmistir.

3

Gilicl Gozu

Cerceve

Cozgil Ipligi

arak

Giicu Teli

Gorsel 3.1: Tahar iglemi

Taharin Amaci

Dokuma kumas iiretmenin temel adimi olan tahar isleminin amaglar ayrintili sekilde asagidaki gibi
ifade edilebilir.
1. Agizhigin, dolayisiyla da orgiilerin olugmasini saglamak
2. Tarak tahari ile ¢6zgii ipliklerini belirli bir yogunluk ve en kazandirarak kumas enini belirlemek
3. Yapilan tarak tahari ve dis boslugundan gegen tel sayis1 ile dokunacak olan kumagin ¢ozgii sik-
l1gin1, dolayisiyla da gramaj ve kalitesini belirlemek
4. Degisik tahar cesitleri araciligiyla farkl 6rgiilerde ytizey olusturmak

3.1. ELLE TAHAR

Cozgii ipliklerinin sirasiyla giicli gozlerinden ve tarak dis bosluklarindan tahar 6ncii ve tahar arkaci
denilen iki kisi tarafindan t1§ yardimiyla gegirilmesi islemlerine elle tahar yapma denir. Tahar arkaci,
¢ozgii levendinden gelen iplikleri ¢apraz sirasina gore ayirarak tahar dnciiye uzatmakla sorumludur. Ta-
har dncti ise belirlenen tahar planina uygun olarak ¢ozgiileri siras1 gelen cercevedeki giiciilerden gegirir.
Daha sonra belirlenen tarak tahar planina gore ¢ozgii iplikleri tarak dis bosluklarindan gegirilerek tahar
islemi tamamlanir.

3.1.1. Elle Yapilan Tahar isleminde Kullanilacak Malzemeler

Tahar iglemleri temel iki asamadan olusur. Giicii tahari ve tarak tahari olarak adlandirilan bu islem-
lerin her biri i¢in kullanilan tek alet ise t1g olarak adlandirilir. Kullanildig isleme gore giicii tig1 veya
tarak tig1 adin1 alirlar.
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Giicii Tigr: Cozgii ipliklerinin giicli gozlerinden gegirilmesini saglayan, ucu ipliklerin tutunmasi
i¢in kanca seklinde olan el aletidir. Bir tutma sap1 ve buna bagl 15 ile 25 cm arasinda degisen uzunluk-
larda ince metal tig kism1 bulunur (Goérsel 3.2).

Gaorsel 3.2: Giicii i1

Tarak Tig1: Cozg ipliklerinin tarak dis bosluklarindan gegirilmesini saglayan, ucu ipliklerin tu-
tunmasi i¢in kanca seklinde olan el aletidir. Bir tutma sap1 ve buna bagli 7 ile 10 cm arasinda degisen
uzunluklarda metal t1§ kism1 bulunur. Giicii tigindan farki yiizeyinin daha genis olmas1 nedeniyle tarak
disleri arasindan daha kolay gegebilmesidir (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Tarak t181

3.1.2. Tahar Raporu Cikartma

Tahar raporu, istenen kumasin dokunabilmesi i¢in ¢6zgii ipliklerinin dokuma gergeveleri, giicii goz-
leri, tarak tizerindeki yer ve Ozelliklerini belirten bir rapordur. Bu rapor tahar dairesinde uygulanacak
olan tiim iglemlerin detaylarini igerir. Tahar raporu, tahar plani ve tahar hesaplarindan olugur.

Tahar; kumasin 6rgiistinii, bu 6rgiiniin kag ¢ercevede dokunacagini, ¢6zgii sikligini ve enini belirle-
yen temel bir islem oldugundan hatasiz bir dokuma i¢in titiz bir hesaplama ve rapor olusturma ¢aligmasi
yapilmalidir.

Tahar Plan:1

Cozgii ipliklerinin orgiiyii olusturmak iizere istenen hareketleri yapabilmesi bunlarin planlarinin
¢ikartilmasi ve bu planlarin uygulanmasi ile miimkiindiir. Hangi ¢ozgiilerin hangi ¢ercevelere taharlana-
cagini belirten planlara giicii tahar plani, ¢ozgi ipliklerinin tarak dis bosluklarindan kag tel gegecegini
belirten plana ise tarak tahar plani denir.
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Dokuma gergeveleri dokuma tezgahinda ¢ozgiiniin geldigi taraftan (arkadan) dokumanin yapildig:
tarafa (6ne) dogru numaralandirilir. Bir bagka deyisle dokumaciya en uzak gergeve birinci gergeve olacak
sekilde numaralandirma yapilir (Gorsel 3.4). Giicli taharini yapmaya soldan baglanir.

Gorsel 3.4: Dokuma taraklarinin numaralandirilmas:

Tahar plani ¢iziminde hangi yontemin uygulanacagina karar verilir. Bu yontemler dokuma 6rgiisii-
niin {istiine ¢izim, dokuma 6rgiisiiniin atina ¢izim veya sayisal olarak tahar planini gésterme yontemle-
rinden biri olabilir. Tahar plani ¢iziminde isletmenin kiiltiiriine ve aligkanliklarina bagl olarak belirtilen
li¢ yontemden biri tercih edilir.

Asagida verilen karisik 6rgii raporunun giicii tahar plani dort gergeve igin ¢izilmistir. Giicii tahar
plani 6rgiiniin Gstiine, tarak tahar plani ise 6rgii raporu ile giicii tahar plani arasina isaretlenmistir. Gor-
sel 3.5’te ¢ozgii tellerinin tarak dis bosluklarindan ikiserli, Gorsel 3.6’da ise tigerli gegecegi belirlenmistir.

Alwin =~
alw|(n|=

=N W s
= IN|W| A~

112|3|4|5|6|7|8|9|10/11(12 1/2/3|4|5|6|7|8[9]|10(11

Gorsel 3.5: Tahar plani Gaorsel 3.6: Tahar plani
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Gorsel 3.7°de yukaridaki orgiilerin giicii tahar planlari sayi-

DGTS DGTS
sal olarak verilmistir. Ayn1 6rgii ve giicii tahar plani i¢in Gorsel 47 EN “|
3.7.ada tarak disinden iki, Gorsel 3.7.b'de ise {i¢ tel gececegi yine i j— # 2 |> 3
sayisal olarak belirtilmistir. = i JL 2 ;_Jl

2
Tahar Hesaplar1 %}‘ < il ,
Tahar islemine baslamadan 6nce ¢6zgii ipliklerinin ¢ergevele- Ei 2 2 i
re uygulayabilecegi yiik ile tarak {izerindeki konumlarini belirle- _gi-ll % [
mek i¢in hesaplama yapilmalidir. . g 2 =
Yiiksek ¢ozgii sayilarina sahip kumaslarin tiretiminde bir gerge- ' 4 ke 3
veye taharlanacak ¢6zgii adedinin fazla olmasi, dokumayi randiman rej 2 T_l
ve verimlilik agisindan olumsuz etkileyecektir. Bu durumla karsilas-
mamak i¢in gerektiginde ayn1 hareketleri yapan ¢ozgiiler ilave edile- a b
cek yeni cercevelere dagitilarak tahar islemi planlanmalidir. Gérsel 3.7: Sayisal giicii ve tarak plani

Tarak tahar1 kumasin sikligi, gramaji ve kumas eni tizerinde
dogrudan etki eden temel bir dokuma hazirlik islemidir. Bu nedenle iiretilmek istenen kumas degerleri-
nin elde edilebilmesi i¢in tarak taharryla ilgili dikkatli hesaplamalar yapilmalidir.

Tarak tahari araciligryla ¢6zgii sikliginin ayarlanmasi, Disten Gegen Tel Sayis1 (DGTS) nin tespiti ile
olur. Kumastaki ¢ozgii siklig1 1em’deki ¢ozgii tel sayisidir. Taragin 10 cmvde bulunan dis sayist ise tarak
numarasini belirler. Tarak numarasi 1 cm’de bulunan dis sayisi olarak da ifade edilebilmektedir.

Ornegin taragin 1 cm’sinde on dis bulunmasi durumunda her dis boslugundan bir ¢ozgii teli ge-
girerek tarak tahari yapildiginda dokunacak kumasin taraktaki ¢ozgii sikligi 10 tel/cm olacaktir. Bir dis
boslugundan iki ¢ozgii teli gegirerek tarak tahari yapildiginda ise taraktaki ¢ozgii sikligr 20 tel/cm’ye
ulagacaktir.

Tarak {izerinde kumas eninin ayarlanmasi, Toplam Cozgii Tel Sayis1 (TCTS) nin, DGTS’ye gore
taharlanmasi ile olur.

Ornegin 500 tellik bir ¢6zgii 50 numara taraga taharlanmak istendiginde, DGTS=1 alinir ve her
tarak dis boslugundan 500 ¢6zgii birer birer gegirilecek olursa elde edilecek kumas eni 100 cm olacaktir.
DGTS=2 alinarak tahar yapilirsa kumas eni 50 cm olacaktir.

Tarak taharinda dokuma taraginin tamami kullanilmaz. Cozgiiler taraga taharlandiktan sonra bir
miktar tarak disi bosta kalacaktir. Bosta kalan bu tarak dislerinin taharlanmis ¢ozgiilerin her iki yanina
esit olarak dagitilmasina dikkat edilmelidir. Dokuma taraginin ¢6zgii ipliklerinin taharlanmasi i¢in kul-
lanilan kismina faydali tarak eni (FTE) denir. Ayni zamanda tarak tizerindeki ¢6zgii eni olarak da ifade
edilir. Pratikte tarak eni denildiginde faydali tarak eni anlagilmalidir. Dokunacak kumasgin taragin tam
ortasinda yer almasi tefe vurusunun net ve kumas kenarlarinda esit basing olusturulmasi i¢in 6nemlidir.

Tarak tahari islem siras1 s6yledir:

1. 10 cm'deki dis sayist sayilarak tarak numarast tespit edilir.

Toplam ¢ozgii tel say1si x 10

2. Tarak numarasi=
Disten gecen tel sayisi x Faydali tarak eni

formiiliinden tarak numarasi hesaplanir.
3. Tarak eni ol¢iliir.

Tarak eni — Faydali tarak eni
2

4. Tarak ortalamasi=

formiiliinden tarak taharina baslanacak mesafe bulunur.
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Hesaplamalar

TCTS : Toplam Cozgii Tel Sayist
TE : Tarak Eni

FTE : Faydal1 Tarak Eni
DGTS : Disten Gegen Tel Sayisi
TN : Tarak Numarasi

1. Ornek

‘Toplam ¢ozgii tel sayist’ 200 olan ¢ozgii, ‘disten gecen tel sayisi’ 1 olacak sekilde taharlandiginda
‘faydali tarak eni’ 50 cm olarak belirlenir ve ‘tarak numarasr’ asagidaki gibi hesaplanir.

TCTSx 10 200x 10
TN=— > TN=——=40
DGTS x FTE 1x50

Oran orant:1 yontemiyle soyledir:

50 c’den 200 tel gegerse
10 cm'den x tel geger.

200x 10
X= =40
50

2. Ornek

‘Toplam ¢6zgii tel sayist’ 300 olan ¢6zgii 30 numara taraktan ‘disten gegen tel sayist’ 1 olacak sekilde
taharlandiginda ‘faydali tarak eni’ asagidaki gibi hesaplanir. 140 cm’lik bir dokuma taraginda galigilmak
iizere tarak ortalamasi bulunur.

TCTSx 10 300x 10 300x 10
TN — > 30=—— =40 > FTE= ———=100cm
DGTS x FTE 1 xFTE 1x30

Oran orant1 yontemiyle soyledir:

30 tel 10 cm'den gegerse (TN)
300 tel x cmden geger.
30x10
X=—— =100
30
TE - FTE 140 —-100 5
TO= > TO= 20 cm Tare'lk. taharina taragin sol kenarinin 20
2 2 cm icinden baglanir.
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Hesaplamalar dahil tiim hazirliklar tamamlandiginda tahar isleminin uygulanmasina gegilir. Be-
lirlenen orgiiye gore kullanilacak gergeve sayisi ve cercevelerdeki giicti sayilarinin dengeli seklide dagi-
tilmasina dikkat edilmelidir. Bu kapsamda tahar isleminde kullanilacak olan ¢ergevelerin her birindeki
giicli sayisinin tahar planina uygun sekilde hazir bulundurulmas: 6nemlidir.

Tahar islemi iki kisi tarafindan yapilir. Bu asamada leventten gelen iplikleri ¢apraz sirasina gore
ayiran ve gergevelerin arkasinda galisan kisiye tahar arkaci ¢ozgi ipliklerini tahar planina gore giicii
gozlerinden gegiren ve cercevelerin dniinde ¢alisan kisiye tahar oncii denir.

Bu agamada Once giicii tahar yapilacagindan tahar arkaci gergevelerin kendine gore sag tarafindan
(dokuma makinesine gore sol ve atki atma tarafindan) baslayarak ¢ozgiileri tahar onciiye vermek icin
ayirir. Tahar 6ncii kumag kenarinin giiciilerini en 6ndeki ¢ergevelerden alarak tamamladiktan sonra ze-
min Orgii taharina birinci gergeve olarak kabul edilen en arkadaki ¢ergeveden baglar (Gorsel 3.8).

Gorsel 3.8: Tahar arkaci ¢ozgiileri ayirmasi islemi

Cozgii ipliklerinin giicii tahari, hazirlanan tahar planina uygun olarak sol bastan baslayarak bitene
kadar devam ettirilir. Gorsel 3.9°da tahar 6nciiniin ¢alismasi goriilmektedir.

Gorsel 3.9: Elle tahar igslemi
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3.1. UYGULAMA EL iLE TAHAR YAPMA

a Kullanilacak Ara¢ Gereg
Tarak t181, giicti 1§1, ¢6zgii levendi, tahar sehpasi, ¢6zgii iplikleri, tarak, koli band1
1 Yonerge

Elile tahar islemi i¢in iki kisilik gruplar olugturunuz. Verilen giicii ve tarak planina gore tahar islemini
yapiniz.

Bl slonias e Giicti ve Tarak Plani

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz. DGTS
Gerekli arag gereci hazirlayiniz. 1
3. Elle tahar icin grup arkadaglarimizla tahar sehpasini hazirla- Z z
yiniz. 3 2
4. Cozgii ipliklerinin ¢aprazini ¢ercevelerin arkasina gelecek se- 4
kilde ayarlayiniz. 3 2
5. Gictileri ¢ergevelerin sagia dogru iterek sol kenar i¢in giicii 2
ve gergeve ayarlarini yapiniz. A 2
6. Verilen tahar planina uygun olarak giicii taharini yapiniz. 2
7. Tarak hesabina gore belirlenen tarag: tahar sehpasina takarak 4 2
tarak taharini yapiniz. 1
8.  Giicii ve tarak tahari biten ¢6zgiileri tasima sehpasima aliniz. KD 2
9. Tahar planmnin dogrulugunu ve tagima sehpasinin giivenligini

kontrol ediniz.

10. Zamani verimli kullaniniz.

a Kontrol Listesi

“El ile tahar yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiitlere gore
degerlendirilecektir. Caliymanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arag gereci hazirlar.

Elle tahar i¢in grup arkadaslariyla tahar sehpasini hazirlar.

Cozgt ipliklerinin ¢aprazini ¢ercevelerin arkasina gelecek sekilde ayarlar.

Gl W N =

Giictileri gergevelerin sagina dogru iterek sol kenar i¢in giicli ve ¢ergeve ayarlarini
yapar.
Verilen tahar planina uygun olarak giicii taharini yapar.

Tarak hesabina gore belirlenen tarag tahar sehpasina takarak tarak taharini yapar.

Giicii ve tarak tahari biten ¢ozgiileri tasima sehpasina alir.

o |0 || S

Tahar planinin dogrulugunu ve tagima sehpasinin giivenligini kontrol eder.

10 | Zamani verimli kullanir.

“Hayir”’ olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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Giderek yayginlasan bir teknoloji olarak tahar makinelerinin kullanilmasi ile tahar islem stireleri
oldukga kisalmaya baglamistir. Tahar makineleri giicii ve tarak tahar uygulamasinin yani sira ¢ozgii telle-
rine lamellerin takilmas: islemini de gergeklestirebilmektedir (Gorsel 3.10). Boylece lamel atma denilen
bu islem i¢in ayr1 bir zaman ve emek harcama yiikiimliigii de ortadan kalkmustir.

Gorsel 3.10: Tahar makinesi

3.2.1. Makine ile Yapilan Tahar isleminde Kullanilacak Malzemeler

Tahar makineleri bilgisayar kontrollii olarak ¢alistiklar1 i¢in isletmenin veri akis alt yapisina bagl
olarak tahar planlarinin makineye transfer edilmesi icin merkezi aga veya harici belleklere ihtiya¢ duyu-
labilir. Tahar makinesinin modeline bagli olarak tahar plani makineye entegre sekilde ¢alisan bilgisayar
veya terminal araciligiyla da hazirlanabilir.

3.2.2. Tahar Makinesinin Ana Elemanlan ve Calisma Prensibi

Tahar makineleri; giicii besleme, ¢6zgii sehpasi, lamel besleme, tarak boliimii, taharlama béliimii ile
operator konsolundan olusur.
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Cozgii Sehpasi

Tahar makinesinin saglikli ¢alisabilmesi i¢in dncelikle ¢6zgii ipliklerin tahar makinesine yaklagtiri-
lacak olan kisminin ¢apraz sirasina uygun olarak birbirine paralel sekilde gerginlestirilmesi gereklidir.
Bunu yapan makine kismina ¢6zgii sehpasi denir. Bu kisim ayn1 zamanda tahar nakil arabasi olarak da
adlandirilir. Cozgii sehpasinda ¢ozgii hazirlama ve ¢ozgii yerlestirme denilen iki agamali islem gercek-
lestirilir.

Cozgii Hazirlama

Cozgii levendinden alinan ¢ozgiiler birbirine paralel ve gergin sekilde ¢6zgii sehpasina tutturulur.
Daha sonra sehpaya yerlestirilen ¢6zgii uglari yere dik olacak sekilde makinenin alicilari i¢in hazirlanir
(Gorsel 3.11).

Gorsel 3.11: Tahar sehpasi ve tahar makinesine ¢6zgii hazirlama

Cozgii Yerlestirme
(Cozgii tim taharlama siireci boyunca sehpada kalir. Daha sonra tahar arabasi tezgahin icine siiriiliir
ve tahar makinesine baglanir. Sehpa tahar makinesine yaklastirildiginda sabitlenmesi gerekir (Gorsel 3.12).

Gaorsel 3.12: Tahar makinesine ¢ozgii yerlestirme
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Giiciiler operator tarafindan magazinlere yerlestirilir. Tasiyic1 bant tizerinde operasyon bolgesine
sevk edilen giiciiler ayirma tertibat1 yardimiyla teker teker segilerek isleme hazirlanir. Taharlama pozis-
yonuna getirilen giiciiler tarak ve giicii merkezleme tertibati tarafindan ortalanirlar. Cozgiileri takilan
giiciiler istenen giicli gergevesine veya giicli tasima ¢gubuguna iticiler yardimiyla sevk edilir (Gorsel 3.13).

Giicii Besleme Boliimii

Gorsel 3.13: Giicii besleme boliimi

Besleme boliimiinden gelen giiciiler, ayiricilar tarafindan taharlama bolgesine tek tek ayirilarak sevk
edilir (Gorsel 3.14).

/,’,,,«,W
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Gorsel 3.14: Giicii sevk boliimii
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Lamel Boliimii

Lameller operator tarafindan magazinlere yerlestirilir. Tagtyic1 bant iizerinde operasyon bolgesine
sevk edilen lameller ayirma tertibati yardimiyla teker teker segilerek isleme hazirlanir. Taharlama pozis-
yonuna getirilen lameller merkezleme tertibati tarafindan ortalanirlar. Tahar kancasinin ¢6zgiiyti gekme-
sini takiben lameller lamel testeresine veya tasima ¢ubuguna iticiler yardimiyla sevk edilir (Gorsel 3.15).

Gorsel 3.15: Lamel bolimi

Iplik Boliimii

Sehpa tizerinde gergin halde bulunan ¢ozgiiler tahar islemi i¢in ayirma tinitesi yardimiyla birer birer
ayrilir. Tahar kancasi, sirasiyla tarak dis boslugu, giicti gozii ve lamelin i¢cinden gegerek ayrilan ¢ozgiiyii
yakalayarak ¢eker. Tahar yolunu tamamlayan ¢6zgii ipligi kanca tarafindan birakilarak emeciler tarafin-
dan taragin 6niinde tutulur. Makinenin kontrol sensorleri taharin dogrulugunu kontrol eder (Gorsel 3.16).

Gorsel 3.16: Iplik boliimii
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Kumasta calisacak olan tarak operator tarafindan makineye yerlestirilir. Tahar planinda belirlenen
disten gecen tel sayisina gore ayarlanan makine, taragin bant tizerindeki hareketini buna uygun olarak
ayarlar. Merkezleme tertibatinin yardimiyla ¢ozgiiniin gececegi tarak dis boslugu tarak kancasinin 6niin-
de hizalanir. Bu kismin hatasiz ¢aligmast i¢in tarak bigagi denilen bir parga kancanin gegecegi tarak dis

bosluguna kilavuzluk yapar (Gorsel 3.17).
® i

Tarak Boliimii

Gorsel 3.17: Tarak bolimii

Operator Konsolu

Tahar makinesinin bilgisayar donaminin ve yaziliminin bulundugu kisimdir. Operatoriin makine-
nin is emrine uygun sekilde tahar yapabilmesi i¢in tahar planlarini yiikledigi veya hazirladig: kisimdir.
Bu béliim, anlik olarak taharlama igleminin hangi asamada oldugunun takip edilmesini saglar. Thtiya¢
duyuldugunda tahar islemine elektronik olarak miidahale edilir. Ayni1 zamanda makinenin bakim bilgi-
lerini de operatére gosterir (Gorsel 3.18).

Gorsel 3.18: Operatér konsolu
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Taharlama Boliimii

Taharlama boyunca makinedeki biitiin islemler elektronik olarak ekranda takip edilerek gerekli an-
larda miidahale edilebilir. Sistem tek bir is¢i tarafindan kullanilir. Cergevelerin, taragin ve lamellerin
tizerine yerlestirildigi tahar makineleri dakikada 110 ile 200 arasinda degisen hizlarda ¢ozgiiyii tahar
yapabilme olanagina sahiptir.

Makine, giicli taharinin temel prensibi olan her giicliden bir iplik gecirilmesine uygun olarak ¢ali-
sir. Ancak kenarlarda bir giiciden iki tel gegirildigi i¢in makine kenar ¢ézgiilerin taharlanmasinda bu
sekilde de ayarlanir. Kenar orgiisiinde uygulanan bir giiciiden iki ¢6zgiintin gegirilmesi islemi taharci
tarafindan dikkate alinarak makineye gerekli ayarlar yapilir.

Gozgiilerin lamel ve giiciilerden gegirilmesi iglemi esnek bir t1§ tarafindan yapilir. Iplikler, lameller
ve giiciiler tek tek tutucular tarafindan alinip isleme hazir hale getirilir ve taharlanir (Gorsel 3.19).

Gorsel 3.19: Tahar makinesine lamel, giicii ve tarak tahari

Belirlenen tahar raporuna gore ¢ozgii ipliklerinin giicii ve taraktan taharlanmasi ile lamelden alma
islemi Gorsel 3.20°de gosterilmistir.

Gorsel 3.20: Tahar islemi



~ TAHAR \\\\\\\\\\\\

Taharlama boliminiiniin yandan goriintiisit Gorsel 3.21°de gosterilmistir.

Gorsel 3.21: Tahar isleminin yandan goriniisti

Tahar Nakil Arabasi (Cozgii Sehpasi)

Taharlama islemi tamamlandiginda tahar makinesi sistemden ayrilarak ¢ozgiiler transfer edilmek
lizere tahar arabasina alinir (Gorsel 3.22).

Gorsel 3.22: Cozgiilerin tahar nakil arabasina alinmasi
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Tahar islemi tamamlandiktan sonra ¢ozgii levendi, gergeveler, tarak ve lameller kaldirag tertibati (ta-
styici) ile tahar arabasi tarafindan taginarak dokuma makinesine yerlestirilir. Tastyicilar genellikle tahar
makinesiyle birlikte kullanilir. Bu tertibat ayn1 zamanda agir dokuma takimlarinin sokiilmesi amaciyla
da kullanilabilir.

Tahar arabasinin sagladig1 en 6nemli avantajlardan bir tanesi de dokuma makinesinin tip degisim-
leri sirasinda en az durma araliklarinda ¢alismasina olanak tanimasidir (Gorsel 3.23).

Gorsel 3.23: Tahar nakil arabasi

Nakil araci, dokuma makinesine taharlanmis ¢ozgiilerin tiim takim ile birlikte taginmasi iglemini
yapar (Gorsel 3.24).

% RILEL)
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Gorsel 3.24: Taharlanmis ¢6zgii nakil iglemi
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Tiim makine ekipmanlarda oldugu gibi ¢alisma verimi ve randimaninin en iist diizeyde tutulabilme-
si i¢in takip edilmesi gereken temel prosediir, bakim ve ayarlarin diizenli sekilde takip edilmesi ve uygu-
lanmasidir. Tahar makinesi i¢in de gegerli olan bu durum makinenin hareketli par¢alarinin yipranmay:
onleyici, kavramay iyilestirici ve hareket iletiminin ince ayarlara uygun olarak gerceklesmesi i¢in yapilir.

Makinelerin bakimlarinin yapilmasi sonucunda belirlenen arizalarin giderilmesi islemine onarim,
makinelerin verimli ¢alismasi i¢in belirli periyotlarla kontrol edilmesi islemine bakim ve belirli aralik-
larla yapilan bakim islemine periyodik bakim denir.

Tahar makinesine 6zgii olan bakim islemleri soyledir:

3.2.3. Tahar Makinesinin Bakimi ve Ayarlari

Iplik Boliimii Yaglama ve Temizlik

Iplik boliimii ihtiyaca gore ii¢ veya dort ayda bir yaglanmalidir. Bunun igin ayirici takim, yerinden
sokiilerek endiistriyel siv1 yag icinde banyo metoduyla yaglanir (Gorsel 3.25). Ayrica aylik olarak komp-
resOr veya kompakt sprey ile temizlik yapilarak yerinde yaglanir. Sprey yaglamalarindan sonra 15 daki-
kaya kadar pargalarin kurumasi beklenir ve ¢alismaya daha sonra baglanir.

Gorsel 3.25: Iplik ayirict béliimiin arkadan gériiniisit
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Iplik ayiric1 kanatlarinin da temiz olmalar1 6nemlidir. Cozgiilerin tek tek alinarak tahar bolgesine
sevk edilmesini saglayan bu kisimda da kompakt sprey ve kompresor ile temizlik diizenli olarak yapilir
(Gorsel 3.26).

Gérsel 3.26: Iplik ayiric1 béliimiin énden goriiniisi

Giicii Tastyic1 Igneler

Giicii raylarindan gelen giiciilerin tek tek ayrilmasi ve tahar bolgesine tasinmasini saglayan bu bo-
lim tozlanmaya kars: diizenli olarak temizlenir. Bu islem i¢cin kompakt sprey ve kompresor kullanilir ve
yerinde yaglanir (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.27: Glicii sevk bolimii



Tarak bigag, tarak kamera goriicti (Gorsel 3.28), tarak kizag: yolu (Gorsel 3.29), gergeve adaptorii
gibi makinenin kritik parcalar1 da diizenli olarak kompresor ve kompakt sprey ile temizlenip daha sonra
yaglamasinin takip edilmesi gerekir.

Gaorsel 3.28: Tarak bigag1 ve tarak goriicii

Tarak taharinin hatasiz yapilabilmesi i¢in tarak kizaginin temiz ve seri ¢alisacak sekilde bakimlari-
nin yapilmasi gerekir (Gorsel 3.29).

Gorsel 3.29: Tarak kizag1 yolu
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3.2. UYGULAMA MAKINE iLE TAHAR YAPMA

1 Kullanilacak Ara¢ Gereg

Tahar makinesi, ¢6zgii sehpasi

7 Yoénerge

Makine ile tahar islemi i¢in ¢aligma gruplarini olusturunuz. Cézgiileri makine i¢in hazirlayiniz.

a islem Basamaklan

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

Grup arkadaglarinizla tahar makinesinin parcalarinin isimlerini siralayiniz.

Cozgi ipliklerini ¢ozgii sehpast iizerinde gergin ve paralel olarak konumlanmasini saglayiniz.
(Cozgii arabasini tahar makinesine baglayiniz.

Giicii teli, tarak ve lamelleri tahar makinesindeki kizaklara yerlestiriniz.

Operator konsolundan tahar planini giriniz.

Kompresor ve hava basincini kontrol ediniz.

PRI E

Makineyi ¢aligtiriniz.

Zamani verimli kullaniniz.

p—
S

a Kontrol Listesi

“Makine ile tahar yapma” uygulamasi ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dlgiitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu odl¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.

Gerekli arag gereci hazirlar.

Grup arkadaglarinizla tahar makinesinin parcalarinin isimlerini siralar.

Cozgt ipliklerinin ¢6zgii sehpasi tizerinde gergin ve paralel olarak konumlandirir.

Cozgii arabasini tahar makinesine baglar.

Giict teli, tarak ve lamelleri tahar makinesindeki kizaklara yerlestirir.

Operator konsolundan tahar planini girer.

Kompresor ve hava basicini kontrol eder.

O |00 (N[ | U W=

Makineyi ¢alistirir.

Zamani verimli kullanir.

—
S

“Hayir”’ olarak isaretlenen olciitler i¢in ilgili konular tekrar ediniz.
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