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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkimabir gul! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

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

Garbin &f&kini sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gégsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman: bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar: ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi guinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan::
Disuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag: siksan, siihedal
Céni, canémi, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatamimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiuine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 118hi, bosamip kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokdlen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasarmis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, butin dinyada emsali goérilmemis bir galibiyetin muamessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin butln kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, btun ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mastevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismus olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

1. | Ogrenme biriminin numarasini gosterir.

OGRENME

phia Ogrenme birimine genel ag iizerinden erismek

i¢in kullanilacak karekodu gosterir.
IPLIK HAZIRLIK

MAKINELERI HESAPLARI Ogrenme biriminin adin1 gésterir.

EONULAR

S e St A Ogrenme biriminde yer alan konular1 gosterir.
1.3 DUBLAJ (KATLAMA) HESABI YAPMA
14 I!IE]'I:( VERANDIMAN HESABI YAPMA
LE DORUNTD YOZDES| HESAEI YAPMA

16 KEMLING YOZDES! HESAB] TAPMA
NELER OGRENECERSING 2

= Ogrenme biriminde neler 6grenilecegini gosterir.
«  Dublajhesab yapmap
- Makinede randiman ve dretim hesabtyopmayt
«  Makinelerde ditlet 0 hesabi yapmap I .. . . .
¢ o o g Ogrenme biriminde yer alan kavramlar1 gosterir.
TEMEL KAVRAMLAR
Fareket, Kinmarik, Kinematik sema, derir, cevrese] b, pekim, dubla), randiman, dekintu ve kemiing. |
mﬁgﬁmmuwmmmmmhmmmm

Seae i Ogrencilerin 6n bilgilerini harekete gecirmek
= ve konuya ilgilerini ¢ekmek amaciyla 6gretmen
tarafindan ders 6ncesinde yapilan ¢alismalar:
gosterir.

- Rapomanfis arkadashrmels payhsme.

. 15

1. Ogrenme Birimi
.. L1 KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA
2 2.9 2.3 =2 2 g tpltk hamehtk kermnide stindirlerin devir ) I buzms (v veya L3 Besplamak i ksnematsk
Ogrenme biriminin konu basligini gosterir. e e e e -
Kinemattk: Bareksti, hareketsn sshep ve ellilertnt goz Sniine simadn mceleyen mekanik bilimintn b 2l
lecludur
K itk hareket tatmdordiz.

1.L1. Silindirlerin Devir ve Cevresel (Cirgisel) Hi Hesaby

Derir {n), slindx, digh veya kamagn i iy i
Sindir devri, makineye 23t kinemalik gemada molordan hastayarak, dish ve kasnukinn hareketlet fakip edtert.
a5udaki formiile hesplanir:

nidevar) - mimotor devri) «

b Chareket veren digh veya kamak)
ha Chareket alan dish veya kasak)
Gevresel hux (¥ 1, dingin dusresed harcket yapan bir clsman date yayn &rertnde birsm zamarchs alds yol
dur. Slindirlerin gevrese] hos sz formille heszplanir:
. Dlertr) d (alindir gapu @) ni3.113

deverydaktka (i)

metredakika (midk)

L0
L Ornek.
Tarak maknesine 18 bmemaisk gema Grerenden (Corsd 11} thindirlertn. devie ve gevress] hudanm
hesaplayne

Ogrenme biriminde yer alan gorsel numarasi ve
gorsel adini gosterir.

Gireel 11: Temk reatincal kincreatik semse

Kitabin sayfa numarasini gosterir. |




IPLIK HAZIRLIK MAKINELER! HESAFLAR]

EINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE

LL UTGULASA 3 ;.
CEVRESEL HIZ HESART YAPMA e
Tomerge
Upelaman amac cer makinesne ait kinema k pema Grerinden devir ve cevresed hix hesiby yapmakir
alamacta shadirlertn o shads Uygubma, clgmann so-
nunda yer alan krmeriere gove degerlendirileckr.
Kullanibacak Arag Gereg
Ads Ouelligy ‘Miktan
Coor mmakines) ksnematik gomas 373 grikim gserll Ladet
Hesp makimes Dort igem b adet
Falem Tokeemer vepa krgun ke Eadet
Iglem Basamaklars
1. lysapish ve givendin kuraflan e iy isplinine uysmez.
2. Gesekli arag gerect hanr hile getirimiz
3 cood semas
1. Gand 1. ik Resaph
5 Uypulama igin vesilen stireys versm lullamemez.

1t 4r'a

Uygulamanin sonucunun yazilacagi alani
gosterir.

Uygulama degerlendirmesinde kullanilacak
kontrol listesini gosterir.

Mavi zeminle ayrilmis uygulama alanin
gosterir.

Uygulamanin numarasini gosterir.

Uygulamanin tavsiye edilen siiresini gosterir.

Uygulamanin adini gosterir.

Uygulamada kullanilacak arag gereg listesini
gosterir.

Uygulamanin islem basamaklarini gosterir.

1. Ofgrenme Birimi

Vertlen cer
1, 1, 3. slindirin ve kalender slindirini devri

n_ -
W -
n -

SR
1,2 % slindirin ve kalender slindirinia cevresd huz

Cmni

Kinematik Sema Uzerinden Devirve Gevresel Hiz Hesabi Yapma lgdemi Kontrol Listesi
Performans lcideri Evet Hayir

1| b sapf ve gitvenlin

CGerekd ara; perest kallamma hazer hile getiric

% Gorsel | 3de vertlen cer makines! kinemattk pemas

M

Gersel 1.3e verilen cer makinest kinematik pemas

W

Upgkama igin vertien

13
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IPLIKTE BUKOM HESAPLARI

1. Ornek
Flayer fiul Tm = 36 17" degermmi Besplaymu
Corim
T/m = 36,149 T/m 36,149
- - = 0315 {ngicki bakim saym}
T -2 T g 3937
2. Ornek
tpltk makinesande T = 8,75 bulknm tse Trm dsgerms donogom formaiing kufianarsk hesplyme
irim
=TS :
; TR = T 39,37 = £,75 x 39,37 = 394,48 (Metredeky bukum says)
ym =T
321,322ve323 yapilan orneklerde
LT e kisa yolds 1
2. SIRA SIZDE

F apar;
L. Soru: 1g; devrt 1800 vk, olan Gl makinesnde gl slindirmin devrs 325 dyidk. ve gaps 30 mm == by
fits] makinestnde verilen bikim sysma (T/7) cinsinden hesaplayme.

Cozim
2 Saru: fang iphk makines: 1 devrs b 15 mydk
(Tm) we ingielci bkim {7/} saywmm hesplayno.
Cozim
3. Sorw: Rang tphik verllen (T i (177 hitkim
hessplayms.
Cozam

I
4. Soru: Pitll makinestnds vertlen mcieki (1)) bikim sapsi 1,005 ise metredekd bakom (T/m) sypsm

Gozam

7

Kitabin kaynakgasini gosterir.

Kitabin genel ag kaynakc¢asini gosterir.

Sira sizde boliimiinii gosterir.

Sar1 zeminle ayrilmis ¢oziim alanini gosterir.

KAYNAKCA
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1.

OGRENME

BiRiMi

IPLIK HAZIRLIK
MAKINELERI HESAPLARI

KONULAR

1.1. KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA
1.2. KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKiM HESABI YAPMA

1.3. DUBLAJ (KATLAMA) HESABI YAPMA

1.4. URETIM VE RANDIMAN HESABI YAPMA

1.5. DOKUNTU YUZDESI HESABI YAPMA

1.6. KEMLING YUZDESI HESABI YAPMA

NELER OGRENECEKSINizZ?

« Kinematik sema tizerinden devir, ¢evresel hiz ve ¢ekim hesab: yapmay1
o Dublaj hesab1 yapmay1

o Makinede randiman ve iretim hesab1 yapmay1

«  Makinelerde dokiintii hesab1 yapmay1

«  Penye tarama makinesinde kemling hesab1 yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Hareket, kinematik, kinematik sema, devir, cevresel hiz, cekim, dublaj, randiman, d6kiintii ve kemling.

HAZIRLIK CALISMALARI

o+ Iplik hazirlik makinelerinde devir, cevresel hiz, cekim, ¢ekim konstanti, dublaj, randiman, iretim,
dokiintii ve kemling hesab: yapmayla ilgili olarak ¢evrenizde bulunan iplik isletmelerinden ve inter-
netten aragtirma yapiniz.

o  Elde ettiginiz bilgilere makinelerin kinematik semalarini da ekleyerek bir rapor haline getiriniz.

o  Raporu sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.
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1. Ogrenme Birimi

1.1. KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA
Iplik hazirlik makinelerinde silindirlerin devir (n) ve gevresel hizini (VC veya L) hesaplamak i¢in kinematik
sema kullanilir.
Kinematik; hareketi, hareketin sebep ve etkilerini goz 6niine almadan inceleyen mekanik biliminin bir alt
koludur.

Kinematik sema, makinelerdeki hareket (tahrik) iletimini gosteren ¢izimlerdir.

1.1.1. Silindirlerin Devir ve Cevresel (Cizgisel) Hiz Hesabi

Devir (n), silindir, disli veya kasnagin birim zamanda kendi ekseni etrafinda kag defa dondiigiiniin ifadesidir.
Silindir devri, makineye ait kinematik semada motordan baslayarak, disli ve kasnaklarin hareketleri takip edilerek
agagidaki formiille hesaplanir:

hv (hareket disli kasnak
n(devir) = nm(motor devri) x v (hareket veren digli veya kasnak) = devir/dakika (dv/dk.)

ha (hareket alan disli veya kasnak)

Gevresel hiz (V /L), diizgiin dairesel hareket yapan bir cismin daire yay1 tizerinde birim zamanda aldig1 yol-
dur. Silindirlerin ¢evresel hiz1 asagidaki formiille hesaplanir:

n (devir) -d (silindir cap1 @) 7 (3,14
V.= (devir) d (st sap1 ) ) = metre/dakika (m/dk.)

¢ 1.000

1. Ornek
Tarak makinesine ait kinematik sema iizerinden (Gorsel 1.1) silindirlerin devir ve ¢evresel hizlarini

hesaplayiniz.

Vatka silindiri © 150

Besleme silindiri @ 30

Brizir © 228
NW 23

Tambur _

21200 L
Motor

1800 dv /dk

06

5]
[*]

96

4“% Penydr © 700 214
45

-y
4
e
-1
)
-]

—————
Tiilbent silindiri 1 © 45

— =
: Tiilbent silindiri 2 © 45
9 e — -
I Tiilbent silindiri 3 © 45 X

w
=]

3
]

25H== Kalender silindiri © 60
Kalender Silindiri O 60

1
=
o0
—
=)
w
=]
3
=

1# 25 25

Kova

Gorsel 1.1: Tarak makinesi kinematik semasi
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1. Coziim
a) Devir (n) hesab1

hv (hareket disli kasnak
n (devir) = nm (motor devri) x v (hareket veren disli veya kasnal) = dv/dk.

ha (hareket alan disli veya kasnak)

Kinematik sema tizerinden devir hesaplamasi yapilirken kasnaklarin ¢api ve dislilerin iizerlerinde bulunan dis
sayis1 esas alinir.
96 22 45 23 17

n_ooo = 1.800x — X—X——x—=_8,247 dv/dk.
vatka silindii 96 214 40 210 47
22 45 2
no= 1.800% 96,22 45 23 5 800 dvrdk.
esleme suindirn 96 214 40 210
96 458
n, = 1.800 X —x—— = 955,779 dv/dk.
508 163
96
n_ . =1.800X— = 340,157 dv/dk.
508
N = 1.800%20 %22 _ 185,046 dv/dk.
peﬂy()l" 96 214

6 22
1.800 ><9—><— =1.015,385 dv/dk.
9% 39

n 1.tiilbent silindiri:

1.800 x %x£x£—1590 769 dv/dk.
9% 39 30

n2.tillbem silindiri:

22 47 2
= 1.800x 96 —X— 7 ZZ =1.590,769 dv/dk.

n3 tiilbent silindiri 96 39 30

1.800 x %x2x£:2188 421 dv/dk.
9 38 20

nkalender silindiri:

b) Cevresel hiz (Vc) hesab1
n(devir) - d(silindir ¢ap1 @) -7(3,14)

V = =m/dk.
¢ 1.000
8,247 x 150 x 3,14
- X DX R 3884 m/dk.
ok sinar 1.000
22,800 x 80 x 3,14
\Y = =5,727 m/dk.
beslenme silindiri 1.000
955,779 x 228 X 3,14
V. = = 684,261 m/dk.
Cor 1.000
340 157 x 1.290 x 3,14
Y =1.377,840 m/dk.
Crambur 1.000
185,046 x 700 x 3,14
Y = 406,731 m/dk.
Cpa,w, 1.000
1.015,385 x 45 x 3,14
Y = = 143,474 m/dk.
Cben s 1.000
1.590,769 x 45 x 3,14
Y = =224,775 m/dk.
Cz tiilbent silindiri 1 OOO
v _ 1.590,769 x 45 x 3,14 _ 224775 m/dk.
G abentsi 1.000
2.188,421 x 60 x 3,14
Y = =412,298 m/dk.
ckalender silindiri 1 000



1. Ogrenme Birimi

2. Ornek

Cer makinesine ait kinematik sema tizerinden (Gorsel 1.2) silindirlerin devir ve gevresel hizlarini hesaplayiniz.

A62

g2

B 66

%

D84

Kalender

silindiri

H 50

Gorsel 1.2: Cer makinesi kinematik semasi

2. Coziim
a) Devir (n) hesab1

hv (hareket veren disli veya kasnak)

n (devir) = nm (motor devri) x = dv/dk.

ha (hareket alan disli veya kasnak)

1 4
n= 1.140x— 70 >0 ><—6><§:196,684dv/dk.

190 113 100 38
170 50 46 62 58

n= 1.140 x — X ——X—X—=297,675 dv/dk.
190 113 100 66 38
n= 1.140x 20520 B4 _ 76 432 dvidk,
190 94 52
1 4
= 1140x 2520 8 735 072 dvrdk
alender suindirl 190 94 62

b) Cevresel hiz (VC) hesab1
n (devir) -d (silindir ¢ap1 @) ‘7 (3,14)

V(;: =m/dk.
1.000

196,684 x 28 x 3,14
y o 196.684x28x = 17,292 m/dk.
G\ iinair 1.000

297,675 x 28 % 3,14
V. = XX = 26,172 m/dk.
Cs i 1.000

876,432 x 52 x 3,14
V. = X2 X 143,104 m/dk.
Cr i 1.000

735,072 x 62 x 3,14

Vv - = 143,104 m/dk.
Crtentr st 1.000

18



IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE
CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

1.1. UYGULAMA

Yonerge
Uygulamanin amaci cer makinesine ait kinematik sema tizerinden devir ve ¢evresel hiz hesab1 yapmaktir.

Uygulamada silindirlerin devrini ve ¢evresel hizini hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin
sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Cer makinesi kinematik semast 3/3 gekim sistemli 1 adet
Hesap makinesi Doért islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Gorsel 1.3’te verilen cer makinesi kinematik semast tizerinden silindirlerin devrini hesaplayiniz.
Gorsel 1.3’te verilen cer makinesi kinematik semasi tizerinden silindirlerin ¢evresel hizini hesaplayiniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

g0 s 80

31
40 30
56
105 44 25 24
36 y ; 28 145
o 71k — - 36
110 44 028 ] B B
— - 18 4
33 Silindiri 50 s o
T ; Mot
Nws0 77 Kalender silindirt 29 i

1440 dv/dk

8
29 160 l

) 26
ICer kovasi Cer kovasi 1
46 4
126
24
48 26
a0 90 on 56 36

Gorsel 1.3: Cer makinesi kinematik semasi



1. Ogrenme Birimi

Verilen cer makinesi kinematik semasina gore asagida istenen degerleri hesaplayiniz.

1, 2, 3. silindirin ve kalender silindirinin devri

n =
Cl, silindir (A)

n =
Cz. silindir (B)

n =
Cl silindir (C)

n =
Ckulender silindiri

1, 2, 3. silindirin ve kalender silindirinin ¢evresel hizi

Vv =

Cl, silindir (A)

V S

Cz. silindir (B)

V S

C}. silindir (C)

V =

Ckalender silindiri

Kinematik Sema Uzerinden Devir ve Cevresel Hiz Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Gorsel 1.3’te verilen cer makinesi kinematik semasi
tizerinden silindirlerin devrini hesaplar.

Gorsel 1.3’te verilen cer makinesi kinematik semasi
tizerinden silindirlerin ¢evresel hizini hesaplar.

5. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hay1r” olarak isaretlenen olciitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.2. KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKiM HESABI YAPMA

Makinede gerceklesen ¢ekim kinematik sema tizerinden hesaplanabilir.

1.2.1. Kismi Cekim ve Toplam Cekim

Cekim (V), yart mamuliin kag defa inceldigini gosteren orandir. Cekim iglemi en etkili sekilde silindirli ¢ekim
sistemlerinde gergeklestirilir.

Kismi ¢ekim, her bir silindir ¢ifti arasinda gerceklesen ¢ekime, toplam ¢ekim ise kismi ¢ekimlerin tamamina
verilen addir. Toplam ¢ekim (V_ ), iki sekilde hesaplanabilir.

oplam
1. yol:
las silindirini 1h V.

_ Cikigsilindirinin gevresel izt " giindin def
toplam_ .. o1s - V =dela
Giris silindirinin ¢evresel hiz1 G

giris silindiri
2. yol:
V. =V xV x.xV
toplam 1 2 n

V, x V,x..x V_=kismi ¢ekimlerin her biri

1. Ornek

Tarak makinesinde gerceklesen kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi kinematik sema (Gorsel 1.1) tizerinden
hesaplayiniz.

1. Coziim

Ilk olarak makinede gerceklesen kismi gekimler hesaplanir.

Cikis silindirinin ¢evresel hizi B Vgg,kw silindiri
Giris silindirinin ¢evresel hiz1 G g silndiri
A\
(; esleme silindiri 5, 727
V= et =1,475 defa
V(; 3,884
vatka silindiri
Vi
(; rizOr 684,261
V_(yolma gekimi)= b = =119,480 defa
c 5,727
besleme silindiri
v
tambur 1.377,840
V. (yayilma gekimi)= e = =2,014 defa
- 684,261
v
Cpenysr 406,731
V,(yigilma gekimi)= ——— = = 0,295 defa
Vc; . 1.377,840
tambur
Ve
G tibent sitinairi 143,474
V= et o =0,353 defa
AN 406,731
penyor
\Y
) tiilbent silindiri 224,775
Y = ——endr =1,567 defa

Y, 143,474

¢ 1.tilbent silindiri

\/QS.tiilbent singii 224,775 1
Y 224,775

g2.ti,'1lbent silindiri

defa
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1. Ogrenme Birimi

Cikis silindirinin ¢evresel hizi ch,kw silindiri def
= = = defa
toplam .. .1 e
Giris silindirinin ¢evresel hizi Ve

(;giri$ silindiri
Kismi ¢ekimlerin ayr1 ayr1 hesaplanmasinin ardindan toplam ¢ekim hesaplanir.
1. yol:

\](;kalender silindiri o 4 1 2, 298

toplam \VA 3’

=106,153 =106 defa

qvatka silindiri
2. yol:

A\ =V1 X V2>< V3><...>< V8

toplam

V. o =1,475x 119,480 x 2,014 x 0,295 x 0,353 x 1,567 x 1 x 1,834= 106,221~ 106 defa

toplam

Not: Sonuglar arasinda olusan fark, hesaplama sirasinda yapilan hesap yuvarlamalarindan meydana gelmektedir.

2. Ornek

Cer makinesinde gerceklesen kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi kinematik sema (Gorsel 1.2) tizerinden he-
saplayiniz.

2. Coziim

[lk olarak makinede gerceklesen kismi gekimler hesaplanir.

Ve Gikis silindirinin ¢evresel huizi V%kw s _ e
Giris silindirinin ¢evresel hiz1 i silndir
Ve, 26,172
=2 =22 1514 defa
V(;1 17,292
Ve, 143,104
= —& =22 P 5 468 defa
VCz 26,172
V;
G alender silindiri 143,104
V, = —enderlndd _ =1defa
Y 143,104

Q3Asilindir

Kismi ¢ekimlerin ayri1 ayr1 hesaplanmasinin ardindan toplam ¢ekim hesaplanir.

1. yol:
_ \]qka.lender silindiri
toplam ™~
(;l,silindir
V.
G alender silindiri 143,104
v, o =8,276 = 8 defa
oV 17,292
Lsilindir
2. yol:

A% =V xV, x V3

toplam

V . =1,514 x 5,468 x 1 = 8,279 =8 defa

toplam
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1.2. UYGULAMA

IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKIM HESABI

YAPMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci tarak makinesine ait kinematik sema tizerinden ¢ekim hesab1 yapmaktir. Uygulamada
kinematik sema tizerinden kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz,
calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarak makinesi kinematik semasi Klasik 1 adet
Hesap makinesi Doért islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklari

1.

g0 s 80

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Gorsel 1.4’te verilen tarak makinesi kinematik semasi tizerinden kismi ¢ekimi hesaplayiniz.
Gorsel 1.4te verilen tarak makinesi kinematik semast tizerinden toplam ¢ekimi hesaplayiniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Watka silindiri & 152

=
o Besleme silindiri & 57
17 -
© Brizor @ 241 M17s
24
127
Motor
1.800 dv/dk.
457
|| Tambur @ 1270 178{[[ ‘
AW
; 20 254
40 100
305
40 |
A= Penyor @ 685 216
40
T T T T ] 4
102 ] —
48

B102 30

Gorsel 1.4: Tarak makinesi kinematik semasi
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1. Ogrenme Birimi

Verilen tarak makinesi kinematik semasina gore asagida istenen degerleri hesaplayiniz.
Kismi ¢ekim

(;besleme silindiri

V=—7"=
gvatka silindiri

. . r1Zor
V,(yolma ¢ekimi)= ——— =
q:beslerne silindiri

VG
v, (yayilma gelimi)= — ===

(;brizér
.
V., (y1g1lma ¢ekimi)= — -
Ve
tambur
Toplam Cekim
1. yol:
_ V(;:kalender silindiri
toplam ™~ -
q:valka silindiri
2. yol:
Vtoplam:VI R VZ x V3 X V4
toplam:

Kinematik Sema Uzerinden Cekim Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Issaglhig ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | GereKkli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Gorsel 1.4’te verilen tarak makinesi kinematik semasi
tizerinden kismi ¢ekimi hesaplar.

Gorsel 1.4’te verilen tarak makinesi kinematik semasi
tizerinden toplam ¢ekimi hesaplar.

5. | Gorevi verilen siire igerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler iin ilgili konular: tekrar ediniz.
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1.2.2. Cekim Konstanti (Sabiti) Hesabi

IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

Cekim ayarinin mekanik olarak yapildigi makinelerde, degisecek ¢ekime gore konstant dislisi (NW) denilen
dislinin de degismesi gerekir. Degistirilecek disliyi belirlemek i¢in 6ncelikle kinematik sema tizerinden ¢ekim kons-

tanti (sabiti) degerinin bulunmasi gerekir.

1. Ornek

Tarak makinesine ait kinematik sema (Gorsel 1.1) iizerinden ¢ekim konstantini hesaplayiniz.

1. Coziim

V(Cekim)=

1.800 x

Cikas silindirinin ¢evresel hizi

Giris silindirinin ¢evresel hiz1

96 x 22 x 42 x 60 x 3,14

96 x 38 x 20 x 1.000

V:

1.800 x

22 42 214 40 210 47 60

96 x 22 x 45 x NW x 17 x 150 x 3,14

96 x214 x 40 x 210 x 47 x 1.000

22 45 NW

2.441

Cekim konstanti (sabiti)= ——

Kinematik sema {izerinden bulunan

2.441
NW

¢ekim konstantina gore makineye takilacak disliyle gergeklesecek olan

¢ekim miktarini tespit etmek miimkiin olur. Bagka bir deyisle kinematik sema tizerinde NW ile ifade edilen dege-
rin yerine hangi numarali disli takilirsa makinede kag ¢ekim elde edileceginin yanit1 bulunmus olur.

_2441 2441 o
NW
yo24al_ 244 oL
NW
_2441 2441
CNW
_2441 2441 oo
NW
g4l 2441 L
NW
_2441 2441 oo
TNW 25
_2441 2441 o oo
NW 26
NW \%
20 122
21 116
22 111
23 106
24 102
25 98
26 94
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1. Ogrenme Birimi

2. Ornek
Cer makinesine ait kinematik sema (Gorsel 1.2) tizerinden ¢ekim konstantini hesaplayiniz.
2. Coziim
) Cikas silindirinin ¢evresel hizi
V (Gekim)=

Giris silindirinin gevresel hiz

170 50 84 52x3,14
ToX X T

190 94 52  1.000

170 50 NW 36 28x3,14
1.140 X — x——X X —X
190 113 100 38 1.000

1.140x

50 84 52 113 100 xﬁ 380,670 380
94 52 28 50 NW 36 NW  NW

381 381

=— = 8,86 defa
NW
=— 381 _ 381 ——=28,65 defa
NW 44
=— 381 = _381 ——— =28,46 defa
NW 45
=— 381 = _ 38l ——=8,28 defa
NW 46
381 381
—=28,10 defa
NW 47
=— 381 381 =7,93 defa
NW
=— 381 = _ 38l —=7,78 defa
NW 49
NW A%
43 8,86
44 8,65
45 8,46
46 8,28
47 8,10
48 7,93
49 7,78
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1.3. UYGULAMA

IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKIM

KONSTANTINI HESAPLAMA

Yonerge

Siire:
2 Ders Saati

Uygulamanin amaci cer makinesine ait kinematik sema tizerinden ¢ekim konstantini hesaplamaktir. Uygula-
mada kinematik sema tizerinden ¢ekim konstantini hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin
sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Tarak makinesi kinematik semasi Klasik 1 adet
Hesap makinesi Doért islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
3.
4

[ P 1]
L F ]

14
20°

19[]
» 54 77
I:IZ]:I I I —
035 s 52
58 ﬂ‘” D 35 =
3 35
81 0 "
g 935 28 - H
72 84 5 i3 SOlR|[E
80 | , 40 - 8
@51 == [ea nw
16 60 i
15 60 169 99
55 24 | ] 1=
, 1 39 -
&I I_&I 22 )
I i
1 [
[ I I I I I I
68 67 68 67 37 35 28

Gorsel 1.5: Cer makinesi kinematik semast

Gorsel 1.5te verilen cer makinesi kinematik semast tizerinden ¢ekim konstantini hesaplayiniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Motor
1.460 dv/dk.
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1. Ogrenme Birimi

Hesaplama Alani

Kinematik Sema Uzerinden Cekim Konstant1 Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Gorsel 1.5’te verilen cer makinesi kinematik semasi
tizerinden ¢ekim konstantini hesaplar.

4.

Gorevi verilen stire icerisinde tamamlar.

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




IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.2.3. Numaralandirma Sistemlerine Gore Cekim Hesab1

Numaralandirma sistemlerine gore ¢ekimi hesaplama, uzunluk ve agirlik numaralandirma sistemine gore ya-
pilir.

a) Uzunluk Numaralandirma Sistemine Gore Cekim Hesabi

Uzunluk sistemine gore ¢ekim; iiretilen yar1 mamuliin birim zamandaki ¢ikis uzunlugunun, giristeki uzunlu-
guna oranlanmasiyla bulunur. Giren ve ¢ikan mamuliin uzunluklar: numaraya gevrilir.

Cikan uzunluk

V (Cekim) =
Giren uzunluk
V (Cekim) = Cikan numara
Giren numara
1. Ornek

Tarak makinesine beslenen materyal numarast Nm 0,00146; tiretilen tarak bant numarasi ise Nm 0,150 oldu-

guna gore ¢ekimi hesaplayiniz.

1. Coziim
1kan numara
Cekim (V) = ¢
Giren numara
0,150
Cekim (V) =
0,00146

Cekim (V) =102,7 defa

b) Agirlik Numaralandirma Sistemine Gore Cekim Hesabi
Bu sistem, uzunluk sisteminin tam tersidir. Giren ve ¢ikan uzunluklarin agirliklarinin bulunarak birbirine

oranlanmasi ile bulunur.

V (Cekim) = Giren agirlik
Cikan agirlik
V (Cekim) = Giren numara
Gikan numara
1. Ornek

Tarak makinesine giren materyal numarasi 480 ktex, ¢cikan tarak bant numarasi 4,8 ktex olduguna gore ¢ekimi

hesaplayiniz.

1. Coziim
. Giren numara
Cekim (V) =
Cikan numara
480
kim (V) =
Cekim (V) 48

Cekim (V) =100 defa
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1. Ogrenme Birimi

UZUNLUK VE AGIRLIK NUMARALANDIRMA

1.4. UYGULAMA SISTEMINE GORE CEKIiM HESABI YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci uzunluk ve agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekim hesabi yapmaktir. Uygulama-

da uzunluk ve agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekimi hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz,
¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uzunluk numaralandirma sistemine gore ¢ekimi hesaplayiniz.
Agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekimi hesaplayiniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

0 g 80

a) Tarak makinesine giren materyal numarast Nm [ b) Tarak makinesine giren materyal numarasi 375
0,00135; ¢ikan tarak bant numarasi ise Nm 0,140 ol- | ktex, ¢ikan tarak bant numaras ise 3,6 ktex oldugu-
duguna gore ¢ekimi hesaplayiniz. na gore ¢ekimi hesaplayiniz.

Coziim: Coziim:

Uzunluk ve Agirlik Numaralandirma Sistemine Gore Cekim Hesabi Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Uzunluk numaralandirma sistemine gore ¢ekim he-
sabi yapar.

Agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekim hesabi
yapar.

5. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.2.4. Dokiintiiniin Cekime Etkisi

Cekim islemi bir inceltme iglemidir. {lk ara {iriin olan tarak geridinin kesit alaninda yaklagik 20.000 ile 40.000
arasinda lif bulunur. Bu rakam, pek ¢ok islem agsamalari ile iplik kesitinde yaklagik 100 adet lif olacak sekilde incel-
tilmelidir. Azaltma islemi iki yolla gerceklestirilebilir.

1- Cekim islemi ile, yani yaklasik olarak sabit sayidaki elyafi, éiriiniin uzunlugu boyunca dagitarak

2- Dokiintii (p) olarak elyafi ayiklayarak gerceklestirilebilir.

Elyaf ayiklamasi, temizleme ihtiyacindan dogan bir etkidir; harman hallag, tarak ve penye tarama esnasinda
olusur. Tarak makinesinde, brizor (a), 6n sabit tarak (b), sapka (c), arka sabit tarak (d) ve siyiricr silindir (e) alan-
larinda yabanci madde, neps, kisa elyaf gibi dokiintiiler ortaya ¢ikar (Gorsel 1.6). Sistem disina atilan her dokiintii
giren ham madde kalinliginda ayiklama ve dolayisiyla da incelme anlamina gelir. Makinenin girisi ve ¢ikisi ara-
sinda gerceklesen bu dokiintiiler nedeniyle materyalin ¢ikis inceligi kinematik sema tizerinde hesaplanandan daha
fazla olur. Bu yiizden dokiintii olan makinelerde ¢ekim hesab1 yapilirken dokiintii yiizdesi de hesaba katilmalidur.

100
100 - p

Incelme = Cekim x

Gorsel 1.6: Tarak makinesinde dokiintli noktalar1

1. Ornek

Tarak makinesine ait kinematik sema {izerinde yapilan hesaplamalarda ¢ikis (kalender) silindirinin hizi 412
m/dk. ve giris (vatka) silindirinin hiz1 4 m/dk. olarak tespit edilmistir. Uretim sirasinda olusan dokiintii oran1 %4
olduguna gore makinede gerceklesen ¢ekim miktarini hesaplayiniz.

1. Coziim

vV
q;kalender silindiri 412

V (Cekim) = = =103 defa (Dokiintii hesaba katilmadan ve kinematik sema tizerinden
Catka silindiri yapilan hesaba gore olusan ¢ekim.)
V — V(;kalender silindiri x 100 _ 412 x 100
4 100 - 4

V(;vatka silindiri 100 - p
V =103 x 1,041 = 107,223 = 107 defa (Dokiintii hesaba katildiginda olusan ¢ekim)
Ornekte de goriildiigii gibi cekim kinematik sema tizerinden hesaplandiginda materyal 103 defa, dkiintii
orant hesaba katildiginda ise 107 defa ¢ekilmistir.

Not: Cekim hesaplamalarinda dikkate alinan dokiintiiler, makinelerin girisi ile ¢ikis1 arasinda gerceklesen ve
tiretim sirasinda incelmeye sebep olan dokiintiilerdir. Tiilbent ve bant telefleri hesaba katilmaz. Ciinkii bahsedilen
telefler materyalde incelmeye sebep olmaz.
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1. Ogrenme Birimi

1.5. UYGULAMA

Yonerge

DOKUNTUYE GORE CEKiMi HESAPLAMA

Siire:
1 Ders Saati

Uygulamanin amaci dokiintiiye gore ¢ekimi hesaplamaktir. Uygulamada dokiintiiye gore makinede olusan
¢ekimi hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlen-

dirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1 Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklari

1.

2.
3.
4

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Dokiintitye gore ¢ekimi hesaplayiniz.

Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Tarak makinesine ait kinematik sema tizerinde yapilan hesaplamalarda ¢ikis (kalender) silindirinin hizi 395
m/dk. ve giris (vatka) silindirinin hiz1 3,8 m/dk. olarak tespit edilmistir. Uretim sirasinda olugsan dékiintii
orani %4,5 olduguna gore makinede ger¢eklesen ¢ekim miktarini hesaplayiniz.

Coziim:

Dékiintiiye Gore Cekim Hesabi Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

182 || &

Daokiintiiye gore cekimi hesaplar.

5. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.3. DUBLAJ (KATLAMA) HESAPLARI
Dublaj, en az iki veya daha fazla seridin (1) birlestirilerek tek serit (2) haline getirilmesidir.
Dublaj islemi, cer, cekme, vatka (serit birlestirme) ve melanjor ¢ekme makinelerinde uygulanir.

Dublaj sayis1 6 ile 32 arasinda degisir (Gorsel 1.7).

1 8 8) & 2
1.3.1. Dublaj isleminin Onemi

Cer ve ¢ekme makinelerine beslenen seritler inceli ve kalinli yapidadir (Gorsel 1.8). Makinelerde uygulanan
dublaj islemi ile ince ve kalin yerlerin tesadiifi olarak karsilasmasi ile daha diizgiin bir bant elde edilmesi hedeflenir.
Diizgiinlestirme islemi tamamen tesadiifi olmakla beraber, makinelere 6-8 dublaj ve ayni sayida ¢ekim uygulandig:
distintildiigiinde ince ve kalin yerlerin birbirine rastlama olasiliginin arttig1 goriiliir. Gergeklesen ¢ekim islemi ile
banttaki hatalarin daha uzun bir mesafeye yayilmasiyla diizgiinliigiin biiyiik ol¢iide arttig1 goriiliir. Cer makinele-
rinde uygulanan 2. Pasaj ¢ekim ile bantlardaki diizgiinlesme daha ¢ok artmaktadir.

Gorsel 1.7: Dublaj islemi

Iplik iireticileri, tarak ve cer makinelerinin regiile sistemlerinde gergeklesen gelismeler dogrultusunda ikinci
pasaj cer islemine pek yer vermemektedir.

Gorsel 1.8: Seritlerin dublaj 6ncesi yapisi

1.3.2. Dublaj Sayisina Gore Cekim Hesabi

Iplik hazirlik islemleri sirasinda cer, vatka (gerit birlestirme), ekim ve melanjér gekme makinelerinde dublaj
islemi (D) gerceklestigi icin ¢ekim hesabi yapilirken dublajin da hesaba katilmasi gerekir.

) Cikan numara
Cekim (V) = x D
Giren numara
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1. Ogrenme Birimi

1. Ornek
Cer makinesine 8 adet bant beslenmektedir. Giren bant numarasi Ne 0,12; ¢cikan bant numaras ise Ne 0,122
olduguna gore makinedeki ¢ekimi hesaplayiniz.

1. Coziim

1kan numara
Cekim (V) = ¢ x D
Giren numara

0,122
Cekim=—-—x8

Cekim = 1,02 x 8
Cekim = 8,13 defa

2. Ornek
Cekim makinesine 12 adet bant beslenmektedir. Giren bant numarast Nm 0,8; ¢ikan bant numarasi ise Nm
0,85 olduguna goére makinedeki gekimi hesaplayiniz.

2. Coziim

1kan numara
Cekim (V) = ¢ x D
Giren numara

ekim:%xm
C
0,8

Cekim = 1,06 x 12
Cekim = 12,72 defa

3. Ornek
Vatka makinesine 24 adet bant beslenmektedir. Giren bant numarasi Ne 0,130; ¢ikan vatka numarasi ise Ne
0,0090 olduguna gore makinedeki ¢ekimi hesaplayiniz.

3. Coziim
k
Gekim (V) = Cikan numara <D
Giren numara
Cekim:M %24
0,130

Cekim = 0,069 x 24
Cekim = 1,66 defa

4. Ornek
Melanjor ¢ekme makinesine 24 adet bant beslenmektedir. Giren bant numaras: Nm 0,08; ¢ikan bant numarasi
ise Nm 0,09 olduguna gore makinedeki ¢ekimi hesaplayiniz.

4. Coziim

1kan numara
Cekim (V) = ¢ x D
Giren numara

Cekim = % x 24

>

Cekim = 1,125 x 24
Cekim = 27 defa
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.6. UYGULAMA

Yonerge

DUBLAJ SAYISINA GORE CEKIM HESABI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

Uygulamanin amaci, dublaj sayisina gore ¢ekim hesab1 yapmaktir. Uygulamada dublaj sayisina gore ¢ekimi
hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecek-

tir.
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
3. Dublaj sayisina gore ¢ekimi hesaplayiniz.
4.

Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

a) Cer makinesine 6 adet bant beslenmektedir. Gi-
ren bant numarasi Ne 0,18; ¢ikan bant numarasi ise
Nm 0,18 olduguna gore makinedeki ¢ekimi hesap-
layiniz.

Coziim:

b) Vatka makinesine 24 adet bant beslenmektedir.
Giren bant numarasi Ne 0,120; ¢ikan vatka numara-
s1 ise Ne 0,0085 olduguna gore makinedeki ¢ekimi
hesaplayiniz.

Coziim:

Dublaj Sayisina Gore Cekim Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Dublaj sayisina gore ¢ekimi hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler iin ilgili konular: tekrar ediniz.
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1. Ogrenme Birimi

1.3.3. Bant Karisim Hesaplar1

Farkli renk ve tiirdeki bantlarin cer, gekme ve melanjor ¢ekme makinelerinde belirli oranlarda karistirilmasiy-
la melanj (karisik) bant elde edilir (Gorsel 1.9). Elde edilen bu bantlar, tiiketicilerin istekleri dogrultusunda melanj
iplik ve 6rme kumas tiretiminde kullanilir (Gorsel 1.10).

1- Pasaj cer makinesi | " 2- Pasaj cer makinesi

Gorsel 1.10: Melanj iplik e ma§
Bantlarin karigim orani (%), dublaj sayilar: da dikkate alinarak hesaplanir. Karigim orani hesabr bantlarin
rengine veya tiiriine gore yapilabilir.
a) Renkli Bantlarin Karisim Oranin1 Hesaplama
1. Ornek

Cekme makinesine 8 siyah bant ve 4 beyaz bant olmak {izere 12 bant beslenecektir. Bantlarin karigim oranini
rengine gore hesaplayiniz.

1. Coziim
12 bant %100

1 bant %X

12-x=100-1
12.-x 100-1 100

x=—2 X 0 T 98,33
12 12 12

8,33x8 = 66,64 = %67’si siyah bant
8,33 x4 =33,32~%33’li beyaz bant
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

2. Ornek

Cekme makinesine 6 yesil bant, 14 mavi bant, 10 sar1 bant ve 2 mor bant olmak tizere 32 bant beslenecektir.
Buna gore bantlarin karisim oranini rengine gore hesaplayiniz.

2. Coziim
32 bant %100

1 bant %X

32-x=100"1

x= 22X 1001100 0 5s
32 32 32

3,125x6 =18,75= %19’u yesil bant
3,125x 14 = 43,75 =~ %44’t mavi bant
3,125x10= 31,252 %31’i sar1 bant
3,125%x2 = 6,25 > %651 mor bant

b) Renkli Bantlarin Karisim Adedini Hesaplama
1. Ornek

Cekme makinesine %55 kirmizi bant %45 beyaz bant olmak {izere 18 bant beslenecektir. Buna gore bantlarin
karisim adedini hesaplayiniz.

1. Céziim

%100 18 bant
%1 x bant
100-x=1-18
100- 1-18 18
X=X 220 2% 18 adet

100 100 100

0,18 x55=9,9 ~10 adet kirmiz1 bant
0,18 x 45 = 8,1~ 8 adet beyaz bant

2. Ornek

Melanjor ¢cekme makinesine %4 yesil bant, %14 mor bant, %16 sar1 bant, % 40 turuncu bant, % 26 beyaz bant
olmak tizere 28 bant beslenecektir. Buna gore bantlarin karisim adedini hesaplayiniz.

2. Coziim

%100 28 bant
%1 x bant
100-x=1-28
100- 1-28 28
X=X 220 2% 28 adet

100 ~ 100 100
0,28 x4 =1,12 =1adet yesil bant
0,28 x14 = 3,92 ~ 4 adet mor bant
0,28 Xx16 = 4,48 = 4 adet sar1 bant
0,28 x40 =11,20 =11 adet turuncu bant
0,28 X26 = 7,28 =2 7 adet beyaz bant



1. Ogrenme Birimi

1.7. UYGULAMA BANT KARISIM HESABI YAPMA Siire:

1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci bant karigim hesab: yapmaktir. Uygulamada bant karisim oran ve adedini hesaplamaniz
beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢caligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1
1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
3. Bant karisim oranlarini hesaplayiniz.
4. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanimiz.

a) Cekme makinesine 12 sar1 bant, 6 mavi bant, 2 be- | b) Melanjor ¢ekme makinesine %5 kahverengi bant,
yaz bant ve 4 kirmizi olmak iizere 24 bant beslenecek- | %18 siyah bant, %15 lavivert bant, % 38 mavi bant ve %
tir. Buna gore bantlarin karigim oranini (%) rengine | 24 beyaz bant olmak {izere 32 bant beslenecektir. Buna

gore hesaplayiniz. gore bantlarin karisim adedini hesaplayiniz.
Coziim: Coziim:

Bant Karisim Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Bant karisim oranlarini hesaplar.

G| IS B

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.



IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

¢) Farkli Tiirdeki Bantlarin Karisim Oran1 Hesaplama

1. Ornek

Cekme makinesine 10 polyester bandi, 4 yiin bandi ve 2 viskon band: olmak iizere 16 bant beslenecektir. Buna
gore bantlarin karigim oranlarini elyaf tiirlerine gore hesaplayiniz.

1. Coziim

16 bant %100

1 bant %x

16-x=100-1

x= lf: x%:%:%azs

6,25%x10 = 62,5 = %63’ii polyester bandi
6,25x 4 =25~ %25’i ylin band1

6,25%2=12,52~%13’li viskon bandi

2. Ornek

Cekme makinesine 6 polyester bandi ve 2 yiin band1 olmak tizere 8 bant beslenecektir. Buna gore bantlarin
karigim oranini elyaf tiiriine gore hesaplayiniz.

2. Coziim

8 bant %100

1 bant %x

8:x=100"1
x:%"x“’%:%:%lz,s

12,5%6 =752 %751 polyester band1

12,5%2 =252 %251 yiin band1

¢) Farkl1 Tiirdeki Bantlarin Karisim Adedini Hesaplama
1. Ornek

Cekme makinesine %56 polyester bandi, %40 yiin bandi, %4 viskon band1 olmak tizere 20 bant beslenecektir.
Buna gore bantlarin karigim adedini elyaf tiiriine gore hesaplayiniz.

1. Coziim

%100 20 bant
%1 x bant
100 -x=1-20

‘— 10()-)(>< 1-20 :£:0,20

100 100 100
0,20x56 =11,2 =11 adet polyester band1
0,20 x 40 = 8 adet ytin band1

0,20 x4 = 0,80 =21 adet viskon band:



1. Ogrenme Birimi

2. Ornek
Cekme makinesine %11 polyester bandi, %45 yiin bandi, %17viskon bandi, %27 akrilik karisimli 16 adet bant

beslenecektir. Buna gore bantlarin karisim adedini elyaf tiirtine gére hesaplayiniz.

40

2. Coziim

%100 16 bant
%1 x bant
100-x=1-16

100-x _1-16 16
X = X—m— ==
100 100 100

0,16

0,16x11=1,76 =22 adet polyester band1
0,16 x45=7,2~7 adet ylin bandi
0,16 x17 = 2,72 =~ 3 adet viskon band1

0,16 x27 = 4,32 =~ 4adet akrilik band1

FARKLI TURDEKI BANTLARIN KARISIM

1.8. UYGULAMA HESABINI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci farkl tiirdeki bantlarin karisim hesabini yapmaktir. Uygulamada farkl tiirdeki bantlarin

karisimimi hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aliyjmanin sonunda yer alan kriterlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1.

2.
3.
4

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Farkl: tiirdeki bantlarin karisim oranlarini hesaplayiniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

a) Cekme makinesine 5 adet pamuk, 4 adet polyester | b) Cekme makinesine %12 pamuk bandi, %36 yiin
ve 3 adet akrilik band1 olmak iizere toplam 12 adet | bandi, %12 viskon bands, %40 akrilik karigimh 16 adet
bant beslenecektir. Buna gore bantlarin karisim orani- | bant beslenecektir. Buna gore bantlarin karisim adedini
n1 elyaf tiirtine gére hesaplayniz. elyaf tiirtine gore hesaplaymiz.

Coziim: Coziim:




IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

Farkl Tiirdeki Bantlarin Karigtm Hesabin1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Farkl tiirdeki bantlarin karigim oranlarini hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hay1r” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

1.4. URETIM VE RANDIMAN HESAPLAMA

Randiman (verim), Fransizca “rendement” sozctigiin dilimizdeki kargiligidir ve makinelerin ne kadar verimli
calistigini belirtmek icin kullanilir. Randiman, pratik (fiili/gerceklesen) tiretimin teorik (varsayilan) tiretime oran-
lanmasiyla hesap edilir.

Makine treticileri, tirettikleri makinelerin kesintisiz ¢aligacagini varsayarak makinenin tretebilecegi tirtin
miktarimi belirler. Ancak belirtilen bu miktar tamamen teoride kalir. Ariza, bakim, temizlik ve bant kopmasi gibi
nedenlerle makinede tiretim gerceklesmez ve makinenin randimani hi¢bir zaman %100 olamaz.

Ornegin tarak makinesi tireten bir firma, {iriin katalogunda makinenin 225 kg/saate kadar iiretim yapabilece-
¢i belirtilmigken yukarida bahsedilen nedenlerden dolay: bu rakama ulasmak, pratikte miimkiin degildir.

Iplik hazirlik makinelerine entegre edilen dijital sistemler sayesinde her makinenin randimani saatlik, giinliik,
aylik ve yillik olarak takip edilebilmektedir (Gorsel 1.11).

A

Gorsel 1.11: Cer makinesinde dijital randiman takibi

1.4.1. Randiman Hesab1

Pratik (fiili) Uretim
Randiman= x100

Teorik (varsayilan) Uretim

PrU

R= ——x100
TU

1. Ornek

Bant tiretimi 300 kg/saat olarak varsayilan tarak makinesinin 285 kg/saat iiretim yaptig1 kaydedilmistir. Buna
gore makinenin bir saatlik randimanini hesaplayiniz.

1. Coziim
Pratik (fiili) Uretim
Randiman= - x100
Teorik (varsayilan) Uretim

R= Y 100

Re 285 kg/saat 100
300 kg/saat

R=%95
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1. Ogrenme Birimi

2. Ornek

Vatka tiretimi 4.320 kg/giin olarak varsayilan vatka makinesinin 4.065 kg/giin iiretim yaptig1 kaydedilmistir.
Buna gore makinenin bir giinlitk randimanini hesaplayiniz.
2. Coziim
Pratik (fiili) Uretim
Randiman = - x100
Teorik (varsayilan) Uretim

R=—"Y 100

4.320 kg/saat
R=——= X100

4.065 kg/saat
R =%94
1.9. UYGULAMA RANDIMAN HESABI YAPMA Siire:

1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci makine randiman hesab1 yapmaktir. Uygulamada makinelerin randimanini hesaplamaniz
beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢caligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is saghi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Makinelerin randimanini hesaplayiniz.

4. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

a) Bant tretimi 290 kg/saat olarak varsayilan tarak [ b) Vatka tiretimi 4300 kg/giin olarak varsayilan vat-
makinesinin 270 kg/saat {iretim yaptig1 kaydedil- [ ka makinesinin 900 kg/giin iiretim yaptig1 kaydedil-
mistir. Buna gére makinenin bir saatlik randimanini | mistir. Buna gére makinenin bir giinlitk randimani-
hesaplayiniz. ni1 hesaplayniz.

Coziim: Coziim:




IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

Randiman Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Makinelerin randimanini hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hay1r” olarak isaretlenen 6l¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

1.4.2. Uretim Hesabi1

Harman hallag, tarak, cer, vatka (serit birlestirme) makinelerinde gergeklesen pratik (fiili) tiretim (Production)
miktar1 asagidaki formiille hesaplanir:

Cikis silindirinin ¢evresel hiz1 x ¢ikan bant yada vatkanin inceligi x 60

Pratik Uretim = x Randiman
1.000
VC x ktex x 60
PI'U — ik silindiri XR
1.000
1. Ornek

Tarak makinesinde ¢ikus silindirinin ¢evresel hiz1 (V) 900 m/dk. ve randiman (R) %90, ¢ikan bant numaras
(ktex ) 4 g/m olduguna gére bir saatte ve bir giinde gergeklesen iiretim miktarini (PrU) hesaplayiniz.

1. Coziim

VC x ktex x 60
PrU _ cikis (kalender)silindiri XR
1.000
.. 900 x 4 x 60
PrU=—x0,90

1.000
PrU = 194,4 kg/saat
PrU = 194,4 x 24 kg/giin
PrU = 4.665,6 kg/giin

2. Ornek

Cer makinesinde cikis silindirinin ¢evresel hiz (Vc) 500 m/dk. ve randiman (R) %85, ¢ikan bant numarasi
(ktex ) 6 g/m olduguna gore bir saatte ve bir giinde gergeklesen iiretim miktarini (PrU) hesaplayiniz.

2. Coziim

VC - x ktex, x 60
PI‘U _ ik silindiri xR
1.000
. 500 x 6 x 60
PrU=——x0,80
1.000

PrU = 153 kg/saat
PrU = 153 x 24 kg/giin
PrU = 3.672 kg/giin
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1. Ogrenme Birimi

3. Ornek

Vatka makinesinde vatka sarma silindirinin ¢evresel hiz (Vc) 180 m/dk. ve randiman (R) %80, tiretilen vatka
inceligi (ktex ) 80 g/m olduguna gore bir saatte ve bir giinde gergeklesen tiretim miktarini (PrU) hesaplayiniz.

3. Coziim
VC ) _vxktexz><60
PI‘U - ‘'vatka sarma silindiri XR
1.000
180x80x60
PrU=——x0,80
1.000

PrU = 691,2 kg/saat

PrU = 691,2 x 24 kg/giin

PrU = 16.589 kg/giin

Penye makinesinin iiretimi ise agagidaki sekilde hesaplanir.

) n, x SP x ktex x K x 60 x (100-p)
PrU = x R
1.000 x 1.000 x 100

PrU: Pratik (fiili) iretim

n,: Yuvarlak taragin dakikadaki vurus sayist
SP: Besleme miktar1 (mm/vurus)

ktex : Uretilen vatka inceligi

K: Kafa (iinite) says1

p: Dokiintti orani

R: Randiman orani

4. Ornek

Penye makinesinde yuvarlak taragin vurus sayis1 450 vurug/dakika, besleme miktar1 4,8 mm, beslenen vat-
kanin inceligi 80 g/m, kafa sayis1 8, dokiintii oran1 %16 ve randiman %95 olduguna gore bir saatte ve bir giinde
gerceklesen liretim miktarini hesaplayiniz.

4. Coziim

B n, x SP x ktex x K x 60 x (100-p)
PrU = x R
1.000 x 1.000 x 100

- 450 x 4,8 x 80 x 8 x 60 x (100-16)
PrU = x 0,95
1.000 x 1.000 x 100

PrU = 66,18 kg/saat
PrU = 66,18 x 24 kg/giin

PrU = 1.588,32 kg/giin
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1.10. UYGULAMA

Yonerge

Uygulamanin amaci makinede iiretim hesab: yapmaktir. Uygulamada makinelerin iiretim miktarini hesapla-

IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

URETIM HESABI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

maniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Iy saghgi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Makinelerin iiretimini hesaplayiniz.
4

Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

a) Tarak makinesinde ¢ikis silin-
dirinin cevresel hizi (VC) 850 m/
dk. ve randiman (R) %95, ¢ikan
bant numarasi (ktex ) 5 g/m ol-
duguna gore bir saatte ve bir giin-
de gergeklesen tiretim miktarini
(PrU) hesaplayiniz.

b) Vatka makinesinde vatka sar-
ma silindirinin ¢evresel hiz (VC)
175 m/dk. ve randiman (R) %82,
tiretilen vatka inceligi (ktex ) 90
g/m olduguna gore bir saatte ve
bir giinde gergeklesen tiretim
miktarini (PrU) hesaplayiniz.

c) Penye makinesinde yuvarlak
taragin vurus sayist 400 vurus/
dakika, besleme miktar1 4,2 mm,
beslenen vatkanin inceligi 85
g/m, kafa sayis1 8, dokiintii oran1
%17 ve randiman %90 olduguna
gore bir saatte ve bir giinde ger-
ceklesen {iretim miktarini (PrU)
hesaplayiniz.

Uretim Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Makinelerin iiretimini dogru sekilde hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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1. Ogrenme Birimi

1.5. DOKUNTU HESAPLARI

Iplik hazirlik ve {iretim iiretim makinelerinde, iiretim sirasinda belirli oranlarda ortaya ¢ikan her tiirlii yabanci

madde, toz, kisa ve elyaf dokiintii olarak adlandirilir.

1.5.1. Dokiintii Cesitleri

Dokiintiiler, temiz dokiintii, kirli dokiintii ve sert dokiintiiler olarak siniflandirilir (Tablo 1.1). Cikan dokiin-

tilerin bir kismui tekrar tiretimde kullanilabilir.

Tablo 1.1: Dokiinti Cesitleri

IPLIiK URETIM ASAMALARINDA OLUSAN DOKUNTULER

Brizor ve tarak vakumu dokiintiisii (kirli)

Hallag dokiintiisii (kirli)

Harman hallag dairelerinde tek ve ¢ok silindirli agma
makineleri, kademeli a¢icilar, ince agicilarda ve tarak
makinelerinin brizor altlarinda ortaya ¢ikar. Bu do-
kiintiilerin icerisinde yaklagik olarak %35-55 arasinda
yeniden kullanilabilir durumda elyaf bulunur. Kulla-
nilabilir telefler ayiklandiktan sonra kalan dokiintiiler
mobilya, kagit, mantar kompostu gibi bir ¢ok alanda
kullanilmaktadur.

Tarak makinesinde brizor alt1 ve vakum sistemlerinde
ortaya ¢ikar.Bu dokiintiilerin igerisinde yaklagik ola-
rak %35-55 arasinda yeniden kullanilabir durumda
elyaf bulunur. Kullanilabilir telefler harman telefleri
gibi ayiklandiktan sonra kalan dokiintiiler mobilya,
kagit, mantar kompostu gibi bir ¢ok alanda kullanil-
maktadir.

Sapka dokiintiisii (kirli)

Penye dokiintiisii (temiz)

Tarak makinesinde sapka siteminde tarama sonucun-
da ortaya ¢ikan dokiintiilerdir. igerisinde kisa elyaf;,-
neps ve az miktarda bitki artiklari icerir. Bu d6kiin-
tillerin icerisinde yaklasik olarak %65-80 arasinda
yeniden kullanilabir durumda elyaf bulunur.A¢iga
¢ikan bu dokintiiler Open-End iplik egirme sistem-
lerinde ham madde olarak kullanilir.

Pamuk liflerinin penya makinesinde taranmasi sira-
sinda ortaya ¢itkan dokiintilerdir. Bu dokiintilerin
icerisinde yaklasik olarak %95-97 arasinda yeniden
kullanilabilir durumda elyaf bulunur. Agiga cikan
bu dokiintiiler Open-End iplik egirme sistemlerinde
ham madde olarak kullanilir. Ayrica kuse kagit yapi-
minda tercih edilmektedir.

Pnomofil dokiintiisii (temiz)

Fitil dokiintiisii (sert)

Fitil ve ring iplik makinesinin pnomofil borulari tara-
findan emilerek dokiintii haznesinde biriktirilen do-
kiintiilerdir. Bu dokiintiilerin icerisinde yaklasik ola-
rak %95-98 arasinda yeniden kullanilabilir durumda
elyaf bulunur. Ortaya ¢ikan pnomofil dokiintiileri
karde ve Open-End iplik egirme sistemlerinde ham
madde olarak kullanilir.

Fitil makinesinde ¢esitli nedenlerle ortaya ¢ikan do-
kiintiilerdir. Seritlerin dokusuna sahip bir dokiin-
tidiir. Bu dokintilerin icerisinde yaklagik olarak
%95-97 arasinda yeniden kullanilabilir durumda el-
yaf bulunur.Ortaya ¢ikan pnomofil dokiintiileri karde
ve Open-End iplik egirme sistemlerinde ham madde
olarak kullanilir.
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IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.5.2. Dokiintii Yiizdesi Hesaplar1
Makinelerde olugan dokiintii oranlar1 (%) kullanilan ham maddenin cinsine ve ortalama lif uzunluklarina
gore degisir (Tablo 1.2).
Tablo 1.2: Makinelerde Olusan Ortalama Déokiintii Oranlar:

Visk R
Makineler Pamuk Elyaf Uzunlugu iskon/( .a yon)
Sentetik
254mm | 270mm | 2,86mm | 381mm | 476mm 60 mm
Dokiintii Miktari (%)

Open-End
. 1,6 1,5 1,4 - - 1,4
Iplik Makinesi
Ring Iplik Ma- 1,5 2,2 2,7 3,0 3,2 2,2
kinesi
Fitil 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

Cer 0,6 06 06 0.6 0.6 0,6

(Her pasaj igin)
Penye - 17 17,7 15,0 14,0 -
Vatka makinesi - 0,5 0,5 0,5 0,5 -
Tarak 6,4 5,0 4,7 4,3 4,1 1,5
Harman Hallag 3 2,5 2,5 1,5 1,5 0,3

Iplik iretim planini dogru bir sekilde yapabilmek icin gerceklesen dékiintii oranlarmnin bilinmesi gerekir.
Dokiintii oranini hesaplamada agagidaki formul kullanilir:

Giren materyal miktar - Cikan materyal miktar:

Dokinti (%) = %100

Giren materyal miktar:

1. Ornek
Harman hallag dairesine bir giinde 19.200 kg pamuk beslenmis ancak 18.720 kg vatka elde edilebilmistir. Har-
man hallag dairesinde olusan dokiintii oranini hesaplayiniz.

1. Coziim
L Giren materyal miktar - Cikan materyal miktar:
Dokinta (%) = x100
Giren materyal miktar
Dakiintii (%) = _19:200- 18.720 19

19.200
Dokiinti (%) = 2,5
2. Ornek
Tarak makinesine bir giinde 3.600 kg pamuk beslenmis ancak 3.384 kg bant elde edilebilmistir. Tarak makine-
sinde olusan dokiintii oranini hesaplayiniz.

2. Coziim
o Giren materyal miktari - Cikan materyal miktari
Dokiinti (%) = x100
Giren materyal miktar
Dokiintii (%) = _ 3600-3.384 109
3.600

Dokiinti (%) = 6
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1. Ogrenme Birimi

1.11. UYGULAMA DOKUNTU YUZDESI HESABI YAPMA Siire:

1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amaci dokiintii ylizdesi hesabi yapmaktir. Uygulamada dokintii yiizdesini hesaplamaniz
beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Iy saghi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Dokiinti yiizdesini hesaplayimniz.

4. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

a) Harman halla¢ dairesine bir giinde 20.000 kg pa- | b) Tarak makinesine bir giinde 3.800 kg pamuk bes-
muk beslenmis ancak 19.200 kg vatka elde edilebil- | lenmis ancak 3.500 kg bant elde edilebilmistir. Buna
mistir. Buna gore harman hallag dairesinde olusan | gore tarak makinesinde olusan dokiintii oranini (%)
dokiintii oranini (%) hesaplayiniz. hesaplayiniz.

Coziim: Coziim:

Dékiintii Yiizdesi Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Dokiintii ylizdesini hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.



IPLIK HAZIRLIK MAKINELERI HESAPLARI

1.6. KEMLING ORANI (%) HESAPLAMA

Kemling (a), (Alm. Kimmling, Fr. Blousse, Ing. Noil), penye makinesinde tarama islemi (b) sirasinda yuvarlak
taragin garnitir telleri (c) arasinda kalan kisa liflere denir. Garnitiir tellerinin arasina sikisan kemling, yuvarlak
tarak fircasi (d) ile temizlenir (Gorsel 1.9).

Kemling, karde, Open-End ve karisik iplik iiretiminde ham madde olarak kullanilir.

= {'
N\

d

Gorsel 1.9: Penye makinesinde kemling olusumu

1.6.1. Kemling Orani (%) Hesabinin Onemi

Kemling orany, iiretilen penye ipliginin kalitesini dogrudan belirleyen ana géstergedir. Tarama genis bir yelpa-
zedeki egirme islemine uygulanabilir ve dolayisiyla iplikte saglanan kalite aralig1 da genistir. Tarama miktari, diger
bir deyisle kemling orany, iplik alicisinin kalite istegine gore ayarlanir.

Penye ipliginde kalite siniflandirmas: tiretimde olusan kemling oranina gére asagidaki gibidir:
o Yar: taranmis (iyilestirilmis), dokiintii ylizdesi %12’nin altinda

o Normal taranmis, dokiintii yiizdesi %12-18 arasinda

o Yiiksek derecede taranmig, %18-22

o Siiper taranmuis, dokiintii ylizdesi %22’nin {izerinde

Genel olarak artan dokiintii yiizdesiyle beraber mukavemet ve diizgiinliik gibi kalite parametreleri de art-
maktadir. %22’nin tizerinde dokiintii yiizdesi ile tarama nadiren yapilmaktadir ve genellikle siiper ince iplikler
egirilecekse tercih edilmektedir.

1.6.2. Kemling Orani (%) Hesabinin Onemi

Kemling orani asagidaki formiille hesaplanir:

2 p%: Kemling orani.
S E: Koparma mesafesi; diger bir deyisle, ¢enelerin kistirma hatti ile koparma silin-
E+— o :
dirlerinin kistirma hatti arasindaki mesafe.
p% =-——-"-%100  S: Her bir tarama dongiisiinde beslenen materyal uzunlugu (mm).

M: Stapeldeki en uzun lif (mm).

1. Ornek

Penye makinesinde koparma mesafesi 14 mm, her bir tarama dongiisiinde beslenen materyal uzunlugu 3,8
mm ve en uzun lif uzunlugu 38 mmdir. Verilen degerler tizerinden penye makinesinde olusan kemmling oranini
(%) hesaplayiniz.

1. Coziim

E+§ 14+3’8

pY% = ~———x100 pY% =-—— 2 x100 p%:iiz‘LXlOO p%=17,5

38
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1. Ogrenme Birimi

1.12. UYGULAMA KEMLING ORANINI (%) HESAPLAMA

Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci penye makinesinde kemling oranini (%) hesaplamaktir. Uygulamada kemling oranini
hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢caligmanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Iy saghi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Kemling oranini (%) hesaplayiniz.

4. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Penye makinesinde koparma mesafesi 13 mm, her bir tarama dongiisiinde beslenen materyal uzunlugu

3,8 mm ve en uzun lif uzunlugu 40 mmdir. Buna gore penye makinesinde olusan kemling oranini (%)
hesaplayiniz.

Céziim:

Kemling Oranini (%) Hesaplama Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

1
2
3. | Kemling oranni (%) hesaplar.
4

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“ Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular tekrar ediniz.
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oy

OGRENME

BiRiMIi

IPLIK URETIM
MAKINELERI KINEMATIK
SEMA HESAPLARI

KONULAR

2.1. KINEMATIK $SEMA UZERINDEN DEVIR VE CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA
2.2. KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKIM HESABI YAPMA

2.3. URETIM VE RANDIMAN HESAPLAMA

NELER OGRENECEKSINiZ?
o  Kinematik sema iizerinden devir ve ¢evresel hiz hesabi yapmayi
o Kinematik sema iizerinden ¢ekim hesab1 yapmay1

o  Uretim ve randiman hesaplamay1

TEMEL KAVRAMLAR

Kinematik sema, devir, ¢evresel hiz, ¢ekim, randiman, tiretim.

HAZIRLIK CALISMALARI

o  Bir bisiklette pedala uygulanan kuvvet, bisikletin hareketini nasil saglar? Arkadaslarinizla fikir alis-
veriginde bulununuz.

o  Bir traktoriin arka lastiginin bir tur donmesi ile aldig1 yol ve 6n lastiginin bir tur donmesi ile aldig1 yol
miktarini gozlemleyerek kiyaslayiniz.
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2. Ogrenme Birimi

2.1. KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA

Fitil makinesi her ne kadar iplik hazirlik makinesi olsa da bu makineyle ilgili yapilan hesaplamalar, iplik ma-
kinelerine benzerlik gosterdiginden bu 6grenme biriminde anlatilacaktir. Gelisen teknolojiyle birlikte makinelerde
hareket iletimi servo motorlar sayesinde saglanmaktadir. Servo motor bulunmayan makinelerde hareket iletimi
kinematik semalarla gortinmekte ve bununla ilgili hesaplar kinematik semalar sayesinde yapilmaktadr.

2.1.1. Silindirlerin Devir ve Cevresel (Cizgisel) Hiz Hesab1

Iplik hazirlik makinelerinde oldugu gibi iplik iiretim makinelerinde de bazi hareketli parcalarin devrini (n) ve
cevresel hizin (VC/L ) hesaplamak igin kinematik sema kullanilir. Iplik {iretim makinelerinde silindirlerin devir ve
cevresel hiz hesaplamalar: verilen 6rnek kinematik semalar kullanilarak yapilacaktir.

1. Ornek

Fitil makinesine ait kinematik sema iizerinden (Gorsel 2.1) silindirlerin devir ve ¢evresel hizlarini hesaplayiniz.
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I: E] 33
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—
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200

48
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100

50

| MOTOR |
| 1400 dv/dk |

Gorsel 2.1: Fitil makinesi kinematik semasi
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

1. Coziim
a) Devir hesabi
hv (hareket veren disli veya kasnak)

n (devir) = nm (motor devri) x = dv/dk.
ha (hareket alan disli veya kasnak)

50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48 26 52
0 Gindir (girig) — 1-400 X = X —— X e X X X e X X X X e X X e X X —
200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91 104 83

= 598,672 dv/dk.

n 1. silindir (giris)

50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48 26 52 33 60
n =1400X —X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—

2 silindir 200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91 104 83 40 26
n, .. .=113978 dv/dk.
50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48 10
N, = L4000 X —— X — X ——X—X—X—X—X—X—X—X—X—X—
S 200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91 33

n =1.158,271 dv/dk.

3. silindir

50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48
0 Gindir (akag) = 1400 X ——X—X——X—X—X——X—X—X—X—X—X—
200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91

,= 3.822,295 dv/dk.

1’14. silindir (gikag,

b) Cevresel hiz hesabi
n (devir) - d (silindir ¢ap1 @) - 7t (3,14)
VJ/L= =m/dk.
1.000
598,672 x 28 x 3,14

Ve =

1. silindir (giris) 1.000
VC = 52,635 m/dk.

1. silindir (giris)

1.139,78 x 28 x 3,14

Ve, =

2. silindir 1 000
VC =100,209 m/dk.

2. silindir

1.158,271 x 28 x 3,14
Ci silindir 1 '000

Ve, =101,835 m/dk.

3. silindir

3.822,295 x 28 x 3,14

Ve =

4. silindir (cikig) 1.000
V, = 336,056 m/dk.

Gy stinair (sikis)



2. Ogrenme Birimi

2. Ornek

Ring iplik makinesine ait kinematik sema tizerinden (Gorsel 2.2) silindirlerin devir ve gevresel hizlarini

hesaplayiniz.

54

28

45 NW

62

10

350

—

Gorsel 2.2: Ring iplik makinesi kinematik semasi
2. Coziim
a) Devir hesabi

hv (hareket veren disli veya kasnak)
n (devir) = nm (motor devri) x

ha (hareket alan disli veya kasnak)

100 100 50 65 62 28 24 32 32 45
——X—X—X—X—X—X—X—X—

0 Silindir (giris) — 1.450 X ——X
’ & 100 350 50 34 65 44 116 116 116 62
l’11. silindir (giris) = 5’49 dV/dk
100 100 50 65 62 28 24 32 32 45 45 10
N, o= LA50X — X ——X—X—X—=X—X——X——X——X—X—X—
100 350 50 34 65 44 116 116 116 62 40 10
n2A silindir = 6’ 18 dV/dk
100 100 50 65 62 28 24
n3. silindir (¢ikig) = 1450 XX X=X X—=X—X—
100 350 50 34 65 44 32

,= 360,56 dv/dk.

n3. silindir (gikag



IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

b) Cevresel hiz hesabi
n (devir) - d (silindir cap1 @) - 7 (3,14)
VL= P - m/dk.
1.000
5,49 x 27 x 3,14
Ve = = 0,46 m/dk.
1. silindir (giris) 1.000
6,18 x 30 x 3,14
Ve = =0,58 m/dk.
2. silindir 1 .000
360,56 x 27 x 3,14
VC = = 30,568 m/dk.
3. silindir (gikig) 1.000
3. Ornek

Open-End iplik makinesine ait kinematik sema tizerinden (Gorsel 2.3) silindirlerin devir ve ¢evresel hizlarini
hesaplaymiz.

BARABAN (SARIM) VE CIKIS
SILINDIRLERIT

Motor devri
1.440 dv/dk.

Baraban (Sarim) Baraban (Sarim)
silindiri silindiri
ROTOR ACICI
n_ = 35000 - 150.000 028 070
Rotor i¢ gap
056 o8
@165 255-261-267
Motor devri
2.100 dv/dk. H
0265 l i
Motor devri
1.760 dv/dk. H T
l% ] e
BESLEME SILINDIRLERT -

Motor devri
800 dv/dk.

Besleme silindirleri
Besleme silindirleri

-

Gorsel 2.3: Open-End iplik makinesi kinematik semasi
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2. Ogrenme Birimi

3. Coziim
a) Devir hesab1

hv (hareket veren disli veya kasnak)
n (devir) = nm (motor devri) x

ha (hareket alan disli veya kasnak)
31 33 1

Besleme silindirinin devri = 800 x — x—x— = 9,61 dv/dk.
100 37 23

173 165
Agicr silindir devri =1.760 x —— x— = 7.036,30 dv/dk.
255 28

265
Rotor devri =2.100 XT: 69.562,5 dv/dk.

Cikis silindirinin devri =1.440 x % X % =1.222,81 dv/dk.

Sarim silindirinin devri =1.440 x % X >0 X 60 X % = 496,53 dv/dk.

50 86
b) Cevresel hiz hesab1
n (devir) - d (silindir cap1 @) - 7 (3,14)
VL= sep - m/dk.
1.000
9,61 x 25 x 3,14

VC = =0,75 m/dk.

besleme silindiri l '000

7.036,30 x 70 x 3,14

VQ = = 1.546,57 m/dk.

agicr silindir 1.000

69.562,5 x 56 x 3,14

VC = =12.231,87 m/dk.

rotor 1.000

1.222,81 x 30 x 3,14

VC = =115,18 m/dk.

cikas silindiri 1 . 000

496,53 x 76 x 3,14

VC = =118,49 m/dk.

‘sarim silindiri 1 . 000

BILGI'NOTU

Sonsuz dislilerde disler helisel (a¢ili) oldugu i¢in hareket hesaplamalarinda dis sayisinin oranindan ziyade
devir sayist ve bunun orani iizerinden hesaplama yapilir (Gorsel 2.4). Normal dislilerden farkli olarak burada
hareket yon degistirerek verilmektedir. Ustteki sonsuz burgulu disli 12 tur atinca alttaki disli 1 tur atiyorsa oran
1/12dir. Bazen 1 tur attirma kiisurath ¢ikarsa 6rnegin

11,5 turda 1 tur attiriyorsa o zamanda 2 tur attirdiginda 23’ denk geldigi icin oran 2/23 olarak gosterilebilir.

Gorsel 2.4: Open-End iplik makinesindeki helisel disli
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

1. SIRA SiZDE

Gorsel 2.5te verilen ring iplik makinesi kinematik semas: iizerinden hareket takibini yaparak
silindirlerin devir ve ¢evresel hizlarini hesaplayiniz.

112

300

 Motor
1200 dvidk

Gaorsel 2.5: Ring iplik makinesi ¢ekim sistemi kinematik semasi

On silindirin devri:

Orta silindirin devri:

Arka silindirin devri:

On silindirin gevresel hiz:

Orta silindirin gevresel hizi:

Arka silindirin gevresel hizi:
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2. Ogrenme Birimi

KINEMATIK SEMA UZERINDEN DEVIR VE
2.1. UYYGULAMA CEVRESEL HIZ HESABI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci verilen kinematik sema tizerinden asagida verilen islem basamaklarindaki adimlari
izlemeniz, belirlenen siirede silindirlerin devirlerini ve ¢evresel hizlarini tespit etmenizdir. Uygulamada open
end iplik makinesi kinematik semasindan hareket takibini yaparak, rotor ile agici, ¢ikis, sarim ve besleme
silindirlerinin devirlerini ve gevresel hizlarimni hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin

sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Open-End iplik makinesi kinematik semas1 | Standart 1 adet
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Tiikenmez veya kursun kalem 1 adet

BARABAN (SARTM) SILINDIRLERT

Motor devri
1.750 dv/dic

ROTOR

Rotor i¢ cap
@40

Motor devri
1.722 dv/dk

BESLEME SILINDIRLERT

@165

Besleme silindirleri
Besleme silindirlert

Gorsel 2.6: Open-End iplik makinesi kinematik semasi
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

Islem Basamaklari
1. Issagligi ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
3. Gorsel 2.6da verilen kinematik sema iizerinden rotorun ve silindirlerin devirlerini alinan degerler boli-
miindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.
4. Kinematik sema tizerinden rotorun ve silindirlerin ¢evresel hizlarini alinan degerler bolimiindeki uy-
gun bosluklarda hesaplayiniz.
5. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.

Alinan Degerler

Rotor Devri Rotor Cevresel Hizi

Agica Silindirin Devri Acic Silindirin Cevresel Hizt
Cekim Silindirinin Devri Cekim Silindirinin Cevresel Hiz1
Sarim Silindirinin Devri Sarim Silindirinin Cevresel Hiz1
Besleme Silindirinin Devri Besleme Silindirinin Cevresel Hiz
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2. Ogrenme Birimi

60

Kinematik Sema Uzerinden Devir ve Cevresel Hiz Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Besleme silindirinin devrini hesaplar.

Acia silindirinin devrini hesaplar.

Rotor devrini hesaplar.

Cikas silindirinin devrini hesaplar.

Sarim silindirinin devrini hesaplar.

Besleme silindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

2|85 |82 || || &

Agia silindirin gevresel hizini hesaplar.

e
e

Rotorun ¢evresel hizini hesaplar.

(=
P

Cikis silindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

ot
B

Sarim silindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

13.

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.




IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

2.2. KINEMATIK SEMA UZERINDEN CEKIiM HESABI YAPMA

Iplik iiretim agamalarinda gekim islemi silindirli ¢ekim sistemleri iizerinde gerceklestirilmektedir. Silindirli
¢ekim sisteminde ¢ekimin hesaplanmasi, silindirlerin ¢evresel hizlarinin oranlanmasiyla gerceklesir.

2.2.1. Cekimin Amaci ve Silindirler Arasindaki Hiz Farkinin Cekime Etkisi

Cekim isleminde amag, kesitteki lif sayisin1 azaltmaktir. Silindirli ¢ekim sistemine sahip olan makinelerde
(Fitil, ring) iki ¢ekim bolgesi bulunmaktadir. On ¢ekim, giris silindiri ile orta silindir arasinda; esas ¢ekim ise
orta silindir ile ¢ikus silindiri arasinda gergeklesir. Ayrica 6n ve esas ¢ekime kismi ¢ekim de denir. On ¢ekim ring
iplik makinesinde kiric1 ¢ekim olarak tanimlanir. Kiricr ¢ekimde amag, fitilin bitkiimiinii acarak fitili esas ¢cekime
hazirlamaktir. Silindirler arasindaki hiz fark, giristen ¢ikisa dogru artmaktadir. Giris silindiri orta silindire gore
daha yavas doner. Bu iki silindir arasindaki ¢ekim, esas ¢ekime hazirlik oldugundan diistiktiir. Orta silindir de ¢ikis
silindirine gore daha yavas dondigii igin, toplamda istenen ¢ekim uygulanmis olur (Gorsel 2.7).

On gekim | Esas ¢ekim

(Kismi ¢ekim)
Toplam cekim

(Kismi ¢ekim)

Gorsel 2.7: Cekim sisteminin sematik goriiniimii

Open-End iplik¢iliginde ipligin numaras, tarak veya cer seridine uygulanan ¢ekimin sonucu elde edilir. Bu
¢ekim rotor iplik makinesinde besleme silindiri ile ¢ikis silindiri arasinda gergeklesir ve iki tahrik mekanizmasinin
hiz farki sonucu olugur.

2.2.2. Kismi ve Toplam Cekim Hesabi

Kinematik semaya gore kismi ve toplam ¢ekim hesabi asagidaki 6rneklerde yapilmistir:

1. Ornek
Fitil makinesinin kinematik semasina (Gorsel 2.1) gore kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi hesaplayiniz.
1. Coziim
Gikas silindirinin cevresel izt~ V‘QQM silindiri
Giris silindirinin ¢evresel hiz1 Vggim lindisi
v
q . silindir 100,209
V= — = =1,90 defa
Vq 52,635
1. silindir (giris)
v
Cssiingie 101,835
V= —slindr =1,016 defa

TV 100,209
2. silindir
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2. Ogrenme Birimi

ngt, silindir (ikig) o 3 36, 056
V(; 101,835
3. silindir

V:

3

=3,30defa

Kismi ¢ekimlerin ayr1 ayr1 hesaplanmasinin ardindan toplam ¢ekim hesaplanir.

1. yol:
Ve
(; silindir (gika 336,056
_ 4. silindir (¢ikig) _ _ 6)384 defa
toplam (; 52,635
1. silindir (giris)
2. yol:
Vmplam = Vl X V2 X V3
Vigpiam = 1,90 X 1,016 x 3,30 = 6,37 defa
2. Ornek

Ring makinesinin kinematik semasina (Gorsel 2.2) gore kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi hesaplayiniz.

2. Coziim

Cikis silindirinin ¢evresel hizi B V9¢1k1$ silindiri
Giris silindirinin ¢evresel hiz1 Yo oo
giris silindiri
v
G2, silindir 0,58
V= =—""=1,26 defa
Vg ,46
1. silindir (giris)

Vg& silindir (¢ikis) _ 30, 568
V(;Z. silindir 0’ >8

V=

2

=52,70defa

Kismi ¢ekimlerin ayr1 ayr1 hesaplanmasinin ardindan toplam ¢ekim hesaplanir.

1. yol:
\Y
(; silindir (¢1ka 30,568
™ e = S22 — 66,45 defa
q:1. silindir (giris) ?
2. yol:
Vtoplam = Vl X V2
V= 1,26 X 52,70 = 66,40 defa
3. Ornek

Open-End makinesinin kinematik semasina (Gorsel 2.3) gore kismi ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi hesaplayiniz.
3. Coziim

Cikis silindirinin ¢evresel hiz B V(;gkl@ silindiri

Giris silindirinin ¢evresel hiz1 G
giris silindiri
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

Vcagla silindir 1546, 57

V= = =2.062,09 defa
LV 0,75
besleme silindiri
Ve
Ctotor 12.231,87
V=—2 = =7,90 defa
V(; 1.546,57
agicr silindiri
Ve
(;11 silindiri 115,18
V= —n o =0,0094 defa
V(; 12.231,87
rotor
Ve
(;sanm silindiri 1 18, 49
V= = =1,02 defa
Vg 115,18
¢ikas silindiri

Kismi ¢ekimlerin ayr1 ayr1 hesaplanmasinin ardindan toplam ¢ekim hesaplanir.

1. yol:

Ve
g:sanm silindiri 11 ,4
- i 1849 )57 98 defa

>

toplam \V/
(;besleme silindiri

2. yol:
Vtoplam= Vl X VZ X V3 X V4

\Y =2.062,09 x 7,90 x 0,0094 x 1,02 = 156,19 defa

toplam

2.2.3. Cekim Konstant1 (Sabiti) Hesab1

Mekanik ¢ekim hesabi yapilan iplik tiretim makinelerinde ¢ekim konstant: hesab: yapilmas: gerekir. Maki-
nelerde bir kez ¢ekim konstant1 hesaplanir ve konstant dislisi (NW) degistirilerek makinedeki ¢ekim degerlerine
ulasilir.

1. Ornek

Fitil makinesinin kinematik semasina (Gorsel 2.1) gore gekim konstantini hesaplayiniz.

Ciks silindirinin ¢evresel hiz1 V(ngls silindiri

Giris silindirinin ¢evresel hiz1 Vo oo
giris silindiri

1. Coziim

1.400 % 50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48 28x3,14

— X—X—X—X— —X—X
V= 200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91 1.000
50 26 100 48 30 100 64 21 84 90 72 48 NW 52 28x3,14
— X ——X—X—X—X—X—X—X—X X—X

1.400 % —X—X
200 43 83 41 24 12 14 55 56 80 91 91 104 83 1.000
104 83 166 166
V= —=— Cekim konstant1 (sabiti) = ——
NW 52 NW NW

V=—o 166 =7,21defa
23

V=—o 166 =6,91 defa
24



2.

V=

\Y%

\%

\%

\%

\%

\%

\Y%

\%

Ogrenme Birimi

V= % = 6,64 defa Nw \4
23 7,21
24 6,91
166 i
V:z:6,38 defa 25 6,64
26 6,38
1
V=10 _ 614 defa 27 614
27 28 5,92
166 29 5,72
V=—=5,92 defa
166
V=—=5,72 defa
29
2. Ornek
Ring makinesinin kinematik semasina (Gorsel 2.2) gore ¢ekim konstantint hesaplayimiz.
2. Coziim
100 100 50 65 62 28 24 27x3,14
L450X — X —X—X——X—X— X X—————
— 100 350 50 34 65 44 32 1.000
100 100 50 65 62 28 24 32 32 NW _ 27x3,14
1450 X —— X ——X——X—X—X——X——X——X——X—— X —————
100 350 50 34 65 44 116 116 116 62 1.000
116 116 116 62  2.953,35 . .. 2.953,35
V=—X—X—X—=—""7"7+ Cekim konstant1 (sabiti) = ———
32 32 32 NW NW NW
2.953,35 2.953,35 2.953,35 2.953,35
= = =65,63defa V= = =55,72 defa
NwW NW
2. N 2. 5 2- > 2' >
_ 95335: 95335:64,20defa V— 95335: 953 35:54,69defa
NW NW
2. 5 2. 5 2~ > 2- >
_ 953 35: 953 35:62,83defa V= 953 35: 953 35:53,69defa
NW NW
2.953,35  2.953,35 NwW v
_29 _29 =61,52 defa
NW 45 65,63
2.953,35 2.953,35 46 64,20
=W - =60,27 defa 47 62,83
48 61,52
2.953,35 2.953,35
_ 295335295335 oo ¢ defa 49 60,27
NwW 50 59,06
2.953,35 2.953,35 51 57,90
= = = 57,90 defa
NW 51 52 56,79
72
2.953,35 2.953,35 56.79 def >3 >>7
= = =56,79 defa
NW 54 54,69
55 53,69
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2.2. UYGULAMA

Yonerge

IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

KISMi VE TOPLAM CEKIM HESABI iLE CEKIM

KONSTANTI HESABI YAPMA Sidre:

2 Ders Saati

Uygulamanin amaci, fitil makinesine ait kinematik sema tizerinden asagida verilen islem basamaklarindaki
adimlari izleyerek ¢ekim hesabr yapmanizdir. Uygulamada kinematik sema tizerinden kismi ve toplam ¢ekim
ile cekim konstantini hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, calismanin sonunda yer alan kriterlere
gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Flayer fitil makinesi kinematik semasi 3/3 ¢ekim sistemli 1 adet
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

74 Arka silindir @ 28 mm

Makine hava kontrol silindiri

Kaldirma dislisi

5 Merkezi kaldrma gaft

200

1200 dv/dk

Gorsel 2.8: Fitil makinesi kinematik semast

Islem Basamaklari

1. Issagligi ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3.  Gorsel 2.8de verilen fitil makinesi kinematik semasi tizerinden kismi ¢ekimleri alinan degerler boli-
miindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.

4. Gorsel 2.8de verilen fitil makinesi kinematik semas: izerinden toplam ¢ekimi alinan degerler boliimiin-
deki uygun bosluklarda hesaplayiniz.

5. Kinematik sema {izerinden elde ettiginiz degerler ile ¢cekim konstantini alinan degerler boliimiindeki
uygun bosluklarda hesaplayiniz.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
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2. Ogrenme Birimi

Alinan Degerler

Arka ve Orta Silindir Arasindaki Kismi Cekimi

Orta ve On Silindir Arasindaki Kismi Cekimi

Kinematik Semadan Toplam Cekim

Kismi Cekimlerden Toplam Cekim

Cekim Konstant1

Kismi ve Toplam Cekim Hesabi Ile Cekim Konstant1 Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Arka ve orta silindir arasindaki kismi ¢ekimi hesaplar.

Orta ve 0n silindir arasindaki kismi ¢ekimi hesaplar.

Kinematik sema tizerinden toplam ¢ekimi hesaplar.

Kismi ¢ekimlerden, toplam ¢ekimi hesaplar.

Kinematik semadan ¢ekim konstantini hesaplar.

SN[ || =52 |82 || &

Gorevi verilen siire igerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢itler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

2.2.4. Numaralandirma Sistemlerine Gore Cekim Hesabi

Iplik iiretim makinelerinde ¢ekim, mekanik yollarla hesaplandig gibi numaralandirma sistemleri kullanilarak
da hesaplanmaktadir. Uzunluk numaralandirma sistemlerinde ¢ekim ¢ikan numaranin giren numaraya oranlan-
masi ile bulunurken agirlik sisteminde ise giren numaranin ¢ikan numaraya oranlanmasiyla bulunur.

1. Ornek
Fitil makinesine beslenen bant numaras: Nm 0,150, tiretilen fitil numarasi ise Nm 0,6 olduguna gore ¢ekimi
hesaplayiniz.
1. Coziim
1kan numara
Cekim(V)= ¢

Giren numara

0,6
ekim(V)= ——=14 defa
¢ V) 0,150

>

2. Ornek

Ring makinesine beslenen fitil numarast Nm 0,6, iiretilen iplik numaras: ise Nm 9 olduguna gore ¢ekimi

hesaplayiniz.

2. Coziim

Cikan numara

Cekim(V)=

Giren numara

9
ekim(V)= —=15defa
G (V) 0.6

3. Ornek
Fitil makinesine beslenen bant numarast 4.500 tex ve ¢ikan fitil numarasi 600 tex olduguna gore ¢ekimi

hesaplayiniz.

3. Coziim

Giren numara

Cekim(V)=
Cikan numara

4.500
ekim(V)=——=7,5 defa
G (V) 00

4. Ornek
Ring iplik makinesine beslenen fitil numarast 6.000 denye ve ¢ikan iplik numaras: 150 denye olduguna gore

gekimi hesaplayiniz.

4. Coziim

Giren numara

Cekim(V)=
Cikan numara

6.000
ekim(V)= ——— =40 defa
Cekim(V) 50
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2. Ogrenme Birimi

2. SIRA SiZDE

Fitil ve ring iplik makinelerine ait verileri kullanarak ¢ekim hesabini yapiniz.

Ring iplik makinesi
Giren numara: Nm 0,90

Cikan numara: Nm 22

Fitil makinesi
Giren numara: 40.000 denye

Cikan numara: 5.000 denye
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

NUMARALAMA SISTEMLERINE GORE CEKIM
2.3. UYGULAMA HESABI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci, numaralama sistemlerine gore asagida verilen islem basamaklarindaki adimlari izleye-
rek ¢ekim hesabr yapmanizdir. Uygulamada uzunluk ve agirhk numaralandirma sistemine gore ¢ekimi he-
saplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Hesap makinesi Doért islem 1 adet

Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet
Uygulamaya Ait Tablo

Makinelere Giren ve Cikan Materyal Numaralar1

Ring Makinesine Beslenen Fitil Numarasi Nm 1,40

Uretilen Iplik Numarast Nm 51

Fitil Makinesine Beslenen Bant Numarasi 4.000 tex

Uretilen Fitil Numarasi 500 tex

Islem Basamaklari
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
3. Tabloda belirtilen verileri kullanarak uzunluk numaralandirma sistemine gore ¢ekimi, alinan degerler
boliimiindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.
4. Tabloda belirtilen verileri kullanarak agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekimi, alinan degerler
boliimiindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.
5. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullanimiz.

Alinan Degerler

Hesaplama Alan1
Giren numara: Nm 1,40

Cikan numara: Nm 51

Giren numara: 4.000 tex
Cikan numara: 500 tex

Numaralama Sistemlerine Gore Cekim Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Uzunluk numaralandirma sistemine gére ¢ekimi hesaplar.

Agirlik numaralandirma sistemine gore ¢ekimi hesaplar.

e |25

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢iitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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2. Ogrenme Birimi

2.3. URETIM VE RANDIMAN HESAPLAMA

Iplik isletmelerinde iiretim ve randiman hesaplamalarinin yapilmasi, iiretimin planlanmasi agisindan énemli-
dir. Biitiin iplik iiretim makinelerinde iiretim hesabi formiille ifade edilebilir ve isletmenin kapasitesi hesaplanabilir
fakat teleflerden, hatalardan ve makine duruslarindan kaynaklanan degisik sebeplerden dolay: iiretim ¢ogu zaman
formiille hesaplandig1 gibi olmaz. Hesaplamalar1 yaparken bu olumsuzluklari da goz 6ntinde bulundurmak gerekir.

2.3.1. Randiman Hesab1

Pratik (fiili) tiretim
% Randiman (R)= x 100

Teorik (varsayilan) iiretim

1. Ornek
Teorik {iretimi saatte 120 kg, pratikteki tiretimi saatte (h)108 kg olan fitil makinesinin randiman yiizdesini
hesaplayiniz.

1. Coziim
Pratik (fiili) (iretim

% Randiman (R)= x 100
Teorik (varsayilan) tiretim

108 kg/h
R=—x100
120 kg/h
R =%90
2. Ornek

Teorik iiretimi saatte 360 kg, pratikteki iiretim saatte 342 kg olan ring makinesinin randiman yiizdesini
hesaplayiniz.

2. Coziim
Pratik (fiilf) tiretim

% Randiman (R)= x 100
Teorik (varsayilan) tiretim

342 kg/h
R=—x100
360 kg/h
R = %95
3. SIRA SiZDE

Teorik iiretimi giinde 1.110 kg, pratikteki iiretim 1.000 kg olan ring makinesinin randiman yiizdesini
hesaplayiniz.
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

MAKINELERIN RANDIMAN HESAPLARINI Siire:
2.4. UYGULAMA YAPMA iire: .
2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci, makinelerin randiman hesaplarini asagida verilen islem basamaklarindaki adimlari iz-
leyerek dogru yapmanizdir. Uygulamada belirtilen makinelerin randimanlarini hesaplamaniz beklenmekte-
dir. Uygulamaniz, calismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktar1

Hesap makinesi Dért islem 1 adet

Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet
Uygulamaya Ait Tablo

Makinelere Giren ve Cikan Materyal Numaralar1

Fitil Makinesindeki Pratikteki Uretim 120 kg/h

Fitil Makinesindeki Teorik Uretim 150 kg/h

Ring Iplik Makinesindeki Pratikteki Uretim 63 kg/h

Ring Iplik Makinesindeki Teorik Uretim 75 kg/h

Open-End Iplik Makinesindeki Pratikteki Uretim 88 kg/h

Open-End Iplik Makinesindeki Teorik Uretim 93 kg/h

Islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Tabloda belirtilen verileri kullanarak fitil makinesinin randimanini, alinan degerler béliimiindeki uy-
gun bosluklarda hesaplayiniz.

4. Tabloda belirtilen verileri kullanarak ring iplik makinesinin randimanini, alinan degerler boliimiindeki
uygun bosluklarda hesaplayiniz.

5. Tabloda belirtilen verileri kullanarak Open-End iplik makinesinin randimanini, alinan degerler boli-
miindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Alinan Degerler

Hesaplama Alani

Fitil Makinesi Randimani

Ring Iplik Makinesi Randimani

Open-End Iplik Makinesi Randimani
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2. Ogrenme Birimi

Makinelerin Randiman Hesaplarini Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Fitil makinesinin randimanini hesaplar.

Ring iplik makinesinin randimanini hesaplar.

Open-End iplik makinesinin randimanini hesaplar.

[0 [6=]82 |82 ]| 5

Gorevi verilen siire igerisinde tamamlar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

2.3.2. Uretim Hesab1

Fitil ve ring iplik makinesinin tiretimini; i§ devri, iiretilen materyalin numarast (fitil, iplik) ve biikiim belirler.
Bu tiir makinelerin tiretimi, ig devri ve ¢ikis hi1z1 esas alinarak iki farkli yontemle hesaplanir.

Open-End iplik makinesinde iiretim hesab ¢ikis silindirinin hizina gére hesaplanir.

a) I Devri Esasina Gore Uretim Hesabi

Uretim hesab1 formiili,

pe Ig devri x h x g adedi <R P = Uretim
T/m x Nm x 1.000 h = Saat
R = Randiman
T/m = Metredeki biikiim sayis1
Nm = Metrik numara
1. Ornek

Ig devri 1.500 dv/dk. , ig adedi 96, metredeki biikiimii 30, fitil numarast Nm 0,80 ve randimani % 80 olan fitil
makinesinin 1 saatlik tiretimini hesaplayiniz.

1. Coziim

Ig devri x h x 1§ adedi

T/m x Nm x 1.000
1.500 x 60 x 96
P= x 0,80

30 x 0,80 x 1.000
P =288 kg/h/makine

2. Ornek
Ig devri 17.000 dv/dk. , ig adedi 1.632, metredeki biikiimii 635, iplik numaras: Nm 34 ve randimani %90 olan
iplik makinesinin 1 saatlik {iretimini hesaplayiniz.

P=

2. Coziim

pe Ig devri x h x g adedi

T/m x Nm x 1.000

17.000 x 60 x 1.632
P= x 0,90

635 x 34 x 1.000
P = 69,39 kg/h/makine
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IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

b) Cikis Silindir Hiz1 Esasina Gore Uretim Hesab1
Uretim hesabi formiil,
V(L) metre/dakika x h x Ig adedi

P=
Nm x 1.000
P = Uretim
L = Cikus silindir hizt
h = Saat

R = Randiman

Nm = Metrik numara

1. Ornek
Cikas silindirinin hiz1 76 metre/dakika, ig adedi 96, fitil numarast Nm 0,80 ve randimani %90 olan fitil
makinesinin 1 saatlik iiretimini hesaplayiniz.

1. Coziim
pe V(L) m/dk. x h x Ig adedi <R
Nm x 1.000
76 x 60 x 96
P= x 0,90
0,80 x 1.000

P = 492,48 kg/h/makine

2. Ornek

Cikas silindirinin h1z127 m/dk. , ig adedi 1.632, iplik numarasi Nm 30 ve randimani %95 olan ring makinesinin
1 saatlik tiretimini hesaplayiniz.

2. Coziim
V(L) m/dk. x h x g adedi <R
Nm x 1.000

27 x 60 x 1.632
P= x 0,95

30 x 1.000

P = 83,72 kg/h/makine

3. Ornek

Cikas silindirinin hiz1 189 m/dk. , rotor adedi 440, iplik numarasi Nm 24 ve randimani %95 olan Open-End
makinesinin 1 saatlik iiretimini hesaplayiniz.

3. Coziim
VC(L) m/dk. x h x Rotor adedi
x R

P=
Nm x 1.000
189 x 60 x 440
P= x 0,95
24 x 1.000

P = 197,50 kg/h/makine
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2. Ogrenme Birimi

4. SIRA SiZDE

Ring iplik makinesine ait verileri kullanarak ig devri ve ¢ikis silindiri esaslarina gore iiretim hesabini

yapimiz. Hesaplamalarinizi asagidaki uygun boliimlere yaziniz.
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Ig Devri: 18.000 dv/dk.

Ig Adedi: 1.600

Metredeki Biikiim: 610
Iplik Numarast:: Nm 30
Randiman: %90

Cikas silindir hizi: 28 m/dk.

ig Devri Esasina Gore

Cikis Silindiri Esasina Gore




IPLIK URETIM MAKINELERI KINEMATIK SEMA HESAPLARI

2.5. UYGULAMA

Yonerge

MAKINELERIN URETIiM HESAPLARINI YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

Uygulamanin amaci, makinelerde tiretim hesabini asagida verilen islem basamaklarindaki adimlari izleyerek
dogru yapmanizdir. Uygulamada ¢ikis silindirinin ¢evresel hizini ve ig devrini esas alarak iki farkli sekilde
tiretimi hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢caliymanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlen-

dirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet
Uygulamaya Ait Tablo
Makinelerde Uretim Hesaplar1 Verileri
.« | Cikis silindirinin hiz1 90 m/dk.
g .
= £ |lgadedi 100
& & | Fitil numarasi Nm 1
= | Randiman: %90
2 o |1 devri 20.000 dv/dk.
B £ |igadedi 1.500
g0 =& | Iplik Numarasi Nm 40
& 2= | Randiman %85
= .- [ Rotor devri 115.000 dv/dk.
s % .
M = | Rotor adedi 440
§.. '% Iplik numarasi Nm 27
S = |Randiman %97

Islem Basamaklar:

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Fitil makinesinin tiretimini, ¢ikis silindir hizin1 ve ig devrini esas alarak alinan degerler boliimtindeki
uygun bosluklarda hesaplayiniz.

4. Ring iplik makinesinin tiretimini, ¢ikis silindir hizini ve ig devrini esas alarak alinan degerler boliimiin-
deki uygun bosluklarda hesaplayiniz.

5. Open-End iplik makinesinin @iretimini, alinan degerler boliimiindeki uygun bosluklarda hesaplayiniz.

6. Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullaniniz.
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2. Ogrenme Birimi
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Alinan Degerler

Hesaplama Alan1

Fitil Makinesi Uretimi

Ring Iplik Makinesi Uretimi

Open-End Iplik Makinesi Uretimi

Makinelerin Uretim Hesaplarin1 Yapma islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saghg1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Fitil makinesinin ¢ikis silindir hizini esas alarak iiretimini
hesaplar.

Fitil makinesinin ig devrini esas alarak tiretimini hesaplar.

Ring iplik makinesinin ¢ikis silindir hizini esas alarak iire-
timini hesaplar.

Ring iplik makinesinin i devrini esas alarak iiretimini
hesaplar.

Open-End iplik makinesinin tiretimini hesaplar.

8.

Gorevi verilen siire igerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.




OGRENME

3.

BiRiMi
[PLIKTE BUKUM
HESAPLARI

KONULAR

3.1. KINEMATIK SEMA UZERINDEN iG DEVRI, ROTOR DEVRI CEVRESEL HIZ VE BUKUM

HESAPLARI

3.2. BUKUM KAT SAYISI (ALFA) DEGERINDEN BUKUM HESABI
NELER OGRENECEKSINiZ?

Kinematik sema tizerinden ig devri hesab:r yapmay1

Kinematik sema tizerinden rotor devri hesab1 yapmay1

Kinematik sema tizerinden ¢ikis silindir devri hesab1 yapmay1
Kinematik sema tizerinden ¢ikis silindir ¢evresel hiz hesab: yapmay1
Metrede biikiim (T/m) hesab1 yapmay1

Ingteki biikiim (T") hesab1 yapmay1

Déniigiim formiillerini kullanarak biikiim hesab1 yapmay1

Biikiim katsay1 degeri (a) ile biikiim hesab1 yapmay1

Finisor fitil makinesi kinematik semas: tizerinden, dakikadaki ovalama sayist (N) hesabr yapmay1
Finisor fitil makinesinde kinematik semasi tizerinden, ovalama apronunun devir ve ¢evresel hiz he-
sab1 yapmay1

Metredeki ovalama sayist hesab1 yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Biikiim, ig devri, motor kasnagy, ig capy, rotor devri, gevresel hiz (m/dk.), metredeki bitkkiim (T/m), ing-
teki biikiim (T"), hareket veren, hareket alan, kochling formiilii, bitkiim 6zellikleri (yumusak, normal, ytiksek
ve krep), bitkiim katsay1 degeri (ae, am, atex), ovalama sayisi.

HAZIRLIK CALISMALARI

Kirmen aleti ile ipligin nasil olustugunu (¢ekim, biikiim ve sarim) diistiniiniiz. Kirmen ile yapilan
bu islemi glintimiizdeki iplik makinelerine uyarladigimizda ¢ekim, bitkiim ve sarim yapan makine
elemanlari sizce hangisidir? Fikir ve diigiincelerinizi sdyleyiniz.

Arazide batakliga veya ¢camura saplanan araglarin ¢ikarilmast i¢in, arag ile sabit bir yere baglanan
halata, bir ¢ubuk yardimu ile bitkiim verilmekte ve ara¢ kurtarilmaktadir. Sizce bu olayda biikiimiin
nasil bir etkisi olmugtur?

Giinliik hayatta kullandigimiz ipliklerin hepsinde bitkiim degeri sizce ayni midir? Cesitli iplik numu-
nelerini inceleyerek bu konuyla ilgili fikir ve diigiincelerinizi sinifta paylasiniz.
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3. Ogrenme Birimi

3.1. KINEMATIK SEMA UZERINDEN IG DEVRI, ROTOR DEVRI CEVRESEL HIZ VE
BUKUM HESAPLARI

Ipligin kendisini meydana getiren liflerin bir arada tutulmasi ve mukavemet kazanmast igin iplik ekseni dog-
rultusunda meydana gelen helezonik (kendi etrafinda kivrilma) déniislere biikiim denir. Iplige gercek biikiimii,
iplik makinelerinde verilir.

o Ring iplik makinesinde biikiim, ¢ekim sisteminin son silindir ¢ifti ile i§ arasinda, igin kendi ekseni etra-

finda donmesiyle gerceklesir (Gorsel 3.1).

" Cikas silindirleri

Iplige biikiim verme araligy

Ig iizerindeki kops

..* Kopga

Gorsel 3.1: Ring iplik makinesinde biikiim
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

o Open-End iplik makinesinde a¢ilan lifler, algak basing ve merkez ka¢ kuvvetinin etkisiyle rotor yivine
ulagir. Rotor yivine yerlesen lifler, gonderilen mevcut ipligin a¢ik ucuna sarilarak biikiim meydana gelir.
Olusan veni iplik cekildigi siirece biikiim islemi devam eder (Gorsel 3.2).

\oeeCikis silindirleri

Gikis diizesi

++ Biikiimlii iplik

Elyaf halkal1
rotor, yivi

Biikiim verme aralig1

Iplik <;11'<1§1

il iplik ayrilma noktas

........ Rotor biukiim verici-

Gorsel 3.2: Open-End iplik makinesinde biikiim

3.1.1. Kinematik Semadan g Devri Hesab1

Biikiim igleminin gerceklestigi makinelerde biikiim miktari, ¢ikis silindirinden dakikada ¢ikan iplik veya fitil
uzunlugunun, igin dakikadaki devir sayisina béliinmesiyle tespit edilir. Fitil veya iplige verilen bitkiimiin hesaplan-
masinda, ¢ikis silindirinin ¢evresel hizinin ve igin devrinin bilinmesi gerekir. Devir ve ¢evresel hiz hesaplarinda,

bitkiim veren makinenin (ring veya flayer) kinematik semasindan yararlanilir.

Kinematik sema tizerinden ig devir hesaplarinda yapilmasi gereken, ig hareketini saglayan ve hareketin “bas-
langi¢ noktasi olan motor devri ¢arp, hareketi veren kasnak bolii hareketi alan karsi kasnak ¢arpi, tambur ¢ap1 boli

ig kutusu ¢ap1” kurali uygulanarak bulunur. Bu kuralin matematiksel ifadesi su formiil ile agiklanir:

Motor Kasnagt  _ Tambur Gapt (mm) _ .0

Ig devri (n) = Motor Devri x .
Motor Kars: Kasnag1 Ig Kutusu (mm)
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3. Ogrenme Birimi

a) Flayer Fitil Makinesinde Ig Devri Hesab1

Flayer fitil makinesi kinematik semasidan faydalanilarak ig devri hesabi yapilir. Hareket ilk olarak motordan
baslatilir. ige hareket iletiminde bulunan tiim elemanlarin takibi, hareket veren ve hareket alan kuralina uygun
olacak sekilde yapilir (Gorsel 3.3).

70 23

|d4 @ 30 mm

af 0
==  ®02’mm
H S )d1930mm
25 = B
45
45 =25
H
55 . 30 DW | —
51 50 B | I
100 =B
. 3
— e 82 10‘;
C ' E 70
Motor
i 38 43 89 1.440 devir/dakika
: E
40 = X
33

Gorsel 3.3: Flayer fitil makinesi kinematik semas1

Flayer fitil makinesinde kinematik sema tizerinden igin hareket takibi, formiilde verilen kurala uygun olarak
yapilip devri hesaplanir:

. . ) Motor Kasnagt Tambur Cap: (mm)
Ig devri (n) = Motor Devri x X - = dv/dk.
Motor Kars1 Kasnagi Ig Kutusu (mm)
n. = 1.440x@><2x§: 2.319,157 dv/dk.
€ 150 40 38
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

b) Ring Iplik Makinesinde ig Devri Hesab1

Ring iplik makinesi kinematik semasindan faydalanilarak i§ devri hesab1 yapilir. Hareket ilk olarak motordan
baslatilir. ige hareket iletiminde bulunan tiim elemanlarin takibi, hareket veren ve hareket alan kuralina uygun
olacak sekilde yapilir (Gorsel 3.4).

E 32
112 =
Cekim konstant1 21
degistirme dislisi ]
55 ; .| Gekim 80
defigken | —_
75 = dl$hSl @ 30
= i M % Oﬂa Celim Sil
Cekim degistirme = E | . (;iiii.- 4
Al el £
dis I = W e
26

103

Sarim degistirme

diglisi

Biikiim konstant1
degistirme diglisi
@ 160[

_~.
L
LM

Biikiim degistirme
dislisi

(I

g/m

MBI

115 39

é [
!

DWW

5
5
f—

Iy
Gerdirme kasnagi L Tambur

Gorsel 3.4: Ring iplik makinesi kinematik sema

Ring iplik makinesinde kinematik sema {izerinden igin hareket takibi formiilde verilen kurala uygun yapilip
devri hesaplanir:

Motor Kasnag1 Tambur Cap: (mm)
X

Ig devri (n) = Motor Devri x = dv/dk.

Motor Karg1 Kasnagi Ig Kutusu (mm)

160 250
n, = 1.460 x — x——=11.285,024 dv/dk.
s 225 3
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3. Ogrenme Birimi

3.1.2. Kinematik Semadan Rotor Devri Hesabi
Open-End iplik makinesinde, ¢ikis (verim) silindirinin ¢evresel hizinin rotor devrine orani, metredeki biikiim
saysin1 verir. Biikiim hesabinin yapilmasinda, kinematik sema tizerinden rotor devri ve ¢ikis silindirinin ¢evresel

hizinin bulunmasi gerekir (Gorsel 3.5).
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Gorsel 3.5: Open-End iplik makinesi kinematik sema
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

Gorsel 3.5’teki Open-End iplik makinesi kinematik semasi incelendiginde ¢ekim (¢1kis) ve baraban (sarim) silin-
dirlerine hareket tek motordan iletilir. Makinenin diger elemanlarinin (besleme, agic1 ve rotor) her birinin hare-
ketini saglayan kendi motorlar1 mevcuttur. Rotora ilk hareketini veren motordan baglanarak hareket iletiminde
bulunan elemanlarin takibi dikkatlice yapilir. Buna gore rotor devri su sekilde hesaplanir:

Motor Kasnagi

Rotor devri (n) = Motor Devri x = dv/dk.
Rotor Cap1 (mm)

rotor

2
n_=2.100 X% =69.562,5269.563 dv/dk.

3.1.3. Kinematik Semadan Cikis Silindiri Cevresel Hiz Hesabi

Cikis silindirlerinin ¢evresel hiz hesabinda, 6ncelikle ¢ikis silindirinin devrinin bulunmasi gerekir. Makine-
nin kinematik semasina bakilarak silindire gelen hareket, ilk motordan baglatilir. Hareket alma ve hareket verme
pozisyonlar1 goz 6ntinde bulundurularak kasnak ve diglilerin degerleri yazilir. Dislilerde dis say1si, kasnaklarda ise
kasnak caplar ile islem yapilir. Devri bulunacak olan silindirin miline kadar hareket takibi dikkatlice yapilir. Bu
islemin tamami su verilen formiil ile tanimlanir:

Silindir devirlerinin hesaplanmasinda kullanilan formiil:
Z, = Hareket veren dis say1st

Silindir devri = Motor Devri x 5 X é X é x ...dv/dk.
ZZ Z4 Z6

Z, = Hareket alan dis say1s

Bir silindirin ¢evresel hizini bulabilmek i¢in 6ncelikle silindirin devri ve ¢apini bilmek gerekir. Silindir devir
hesabindan sonra su verilen formiil ile silindirin ¢evresel hiz1 hesaplanir:

Silindir ¢evresel hiz formiilii
nxdxn L: Cevresel hiz m/dk.
=——"—=m/dk.
1.000 n: Silindir devri dv/dk.
d: Silindir ¢ap1 (mm)
m: 3,14

a) Flayer Fitil Makinesinde Cikis Silindiri Cevresel Hiz Hesab1

Flayer fitil makinesinde ilk olarak kinematik sema, Gorsel 3.3 bakilarak ¢ikis silindirinin devri hesaplanir.
Bu flayer fitil makinesinde 4/4 ¢ekim sistemi mevcuttur. Burada ilk yapilmas: gereken, ¢ekim sistemindeki ¢ikis
silindirinin hangisi oldugunu tespit etmektir. Kinematik semalarda genelde, ¢ekim silindirlerine materyal akis yo-
niinii gosteren oklar, silindirlerin ¢ap degerlerini gosteren numaralar (d,, d,, d,, vb.) ve silindirlere isimler verilir. Bu
kinematik sema tizerindeki oklarin yoniiniin asagidan yukar: dogru oldugu gézlemlenir. Bu durumda d, numaral
D silindir ¢iftinin ¢ikis silindiri oldugu anlagilmaktadir (Gorsel 3.6).

ﬁ Materyal ¢ikist
U L EL R D silindiri

d3=027 mm C silindiri

( d2 =0 27 mm ) B silindiri
;

C ai-00mm ) Asilindiri
ﬁ Materyal girisi

Gorsel 3.6: Fitil flayer makinesi kinematik semasindan alinan 4/4 ¢ekim sistemi



3. Ogrenme Birimi

Cikis silindirinin tespiti yapildiktan sonra islemler sirasiyla su sekilde yapilir:

1. Adim: Gorsel 3.3’te verilen flayer fitil makinesi kinematik semasi tizerinden hareket takibi yapilarak su
isleme ulagilir: ]
160 4 20 2 5

Gikas silindir devri (n,) = 1.440 x 20 X 160 X 20 X El
150 55 45 70

¥ 11 3 M

1 7

2. Adim: Bityiik rakamlarla islem yapilmasi oldukea giigtiir. Bu ylizden islem icerisinde gerekli sadelestirmeler
yapilarak islem, en sade hale getirilir. Sadelestirme isleminden sonra geriye kalan degerlerle hesaplama yapilarak
¢ikas silindirinin devri bulunur.
160x4x20x5  64.000

11 x7 77

= 831,168 dv/dk.

Cikas silindir devri (n,) =
3. Adim: Cikis silindirinin devir hesabindan sonra ¢evresel hizini hesaplamak i¢in su formiil kullanilir:

ponxdxm e

1.000
n = 831,168 dv/dk.
d, =30 mm

L=?

L— 831,168 x30x 3,14  78.296,02
1.000 1.000

=78,296 m/dk. (Cikis silindirinin ¢evresel hiz1)

b) Ring Iplik Makinesinde Cikis Silindirin Cevresel Hiz Hesab1

Ring iplik makinesinde ilk olarak kinematik sema Gorsel 3.4% bakilarak cikis silindirinin devri hesaplanir.
Ring iplik makinelerinde 3/3 ¢ekim sistemi mevcuttur. Burada ilk yapilmasi gereken ¢ekim sistemindeki ¢ikis silin-
dirinin hangisi oldugunu tespit etmektir. Kinematik semalarda genelde ¢ekim silindirlerine materyal akis yoniinii
gosteren oklar, numaralar (d,, d,, d,, vb.) veya isimler verilir. Bu kinematik sema iizerindeki oklarin y6niiniin yu-
karidan asagiya dogru oldugu gozlenmektedir. Bu; materyal akiginin yukaridan asagiya dogru oldugu, bu durumda
d, numaral “alt ¢ekim silindiri” ad1 verilen silindir giftinin ¢ikis silindiri oldugu anlamina gelmektedir (Gorsel 3.7).

\g Materyal girisi

dl =0 30 mm On ¢ekim silindiri
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- d2 =0 27 mm § Orta gekim silindiri

-—-—d&-@ﬁ&m—-‘q Alt gekim silindiri

{
|
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Gorsel 3.7: Ring iplik makinesi kinematik semasindan alinan 3/3 ¢ekim sistemi
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

Cikis silindirinin tespiti yapildiktan sonra islemler sirasiyla su sekilde yapilir:

1. Adim: Gorsel 3.4te verilen ring iplik makinesi kinematik semas: tizerinden hareket takibi yapilarak su
isleme ulagilir:
Cikas silindirinin devri = 1.460 x 160 X 26 X 2 X 7 X 0 X 105 X 26
225 115 75 67 44 102 29

2. Adim: Biiyiik rakamlarla islem yapilmasi oldukga giigtiir. Bu ylizden islem icerisinde gerekli sadelestirmeler
yapilarak islem, en sade héle getirilir. Sadelestirme isleminden sonra, geriye kalan degerlerle hesaplama yapilarak

¢ikis silindirinin devri bulunur.
292 x 32 x 26 x7x103 x26

23X 67 x 11 x 51 x29
Cikas silindirinin devri = 181,656 dv/dk.

Cikus silindirinin devri =

3. Adim: Cikis silindirinin devir hesabindan sonra ¢evresel hiz hesaplamasi yapilir.

_nxdxm _ m/dk.
1.000
n= 181,656 dv/dk.
d, =30 mm
L=?

_ 181,656x30x3,14 17.111,99

L =
1.000 1.000

=17,111 m/dk. (¢ikis silindirinin ¢evresel hiz1)

¢) Open-End Iplik Makinesinde Cikis (Cekim) Silindiri Cevresel Hiz Hesab1

Open end makinesinde ilk 6nce, kinematik sema Gorsel 3.5 bakarak cikis silindirinin devri hesaplanir.
Open-End iplik makinesi kinematik semas1 incelendiginde elyafin akis hareketinin besleme silindirinden baslayip
sirasiyla, agici silindir, rotor, ¢ikis silindiri ve baraban (sarim) silindirinde son buldugu gézlemlenir. Rotordan ¢ikan
elyaf direkt ¢ikis silindirine iletilir. Bu durumda ¢ikis silindirine hareket veren elemanlarin takibi yapilarak devir
su sekilde hesaplanur:

1. Adim: Gorsel 3.5’te verilen open end iplik makinesi kinematik semas1 tizerinden hareket takibi yapilarak

su isleme ulasilir:

Cikis silindirinin devri = 1.440 x 37 X 4z

2. Adim: Biiyiik rakamlarla islem yapilmasi oldukea giictiir. Bu yiizden islem igerisinde gerekli sadelestirmeler
yapilarak islem, en sade hale getirilir. Sadelestirme isleminden sonra geriye kalan degerlerle hesaplama yapilarak
¢ikas silindirinin devri bulunur.

48x37x42 74592
61x1 61

Cikas silindirinin devri = 1.222,812=1.223 dvdk.

Cikis silindirinin devri =

3. Adim: Cikis silindirinin devir hesabindan sonra ¢evresel hiz hesab: yapilir.
n ¢ikis = 1.223 dv/dk.
d ¢ikis = 30 mm
L=?
_nxdxmn
1.000
L— 1.223x30x 3,14

1.000

=m/dk.

=115,20 m/dk.
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3. Ogrenme Birimi

3.1.4. Biikiim Hesab1

Biikiim islemi yapan makinelerde ig devri ve ¢ikis silindirinin ¢evresel hiz degerleri, hesaplama ile tespit edil-
dikten sonra su formiil ile metredeki biikiim elde edilir:

T/m = —%
m=—

T/m = Metredeki bitkkiim miktar1
n, = ig devri (dv/dk.)
L = Cikis silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)

a) Flayer Fitil Makinesinde Biikiim Miktar1 Hesab:

Flayer fitil makinesinin kinematik semasindan faydalanarak tespit edilen ig devri ve ¢ikis silindirinin ¢evresel
hiz degeri kullanilarak metredeki bitkiim miktarinin hesaplamast su sekildedir:
n, = 2.319,157 dv/dk. (3.1.1.a bakiniz)
L =78,296 m/dk. (3.1.3.a bakiniz)
2.319,157 dv/dk.

T/m == 96 m/dk.

T/m = 29,62 = 30 bukiim/metre

b) Ring Iplik Makinesi Biikiim Miktar1 Hesab1

Ring iplik makinesinin kinematik semasindan faydalanarak tespit edilen ig devri ve ¢ikis silindirinin ¢evresel
hiz degeri kullanilarak metredeki bitkiim miktarinin hesaplamasi su sekildedir:

n, = 11.285,024 dv/dk. (3.1.1.b bakiniz)

L=17,111 m/dk. (3.1.3.b bakiniz)

11.285,024 dv/dk.

Tm = m/dk,

T/m = 659,51 = 660 biikiim/metre

¢) Open-End Iplik Makinesi Biikiim Miktar1 Hesab1

Open-End iplik makinesinin kinematik semasindan faydalanarak tespit edilen rotor devri ve ¢ikis silindirinin
cevresel hiz degeri kullanilarak metredeki bitkiim miktarinin hesaplamasi su sekildedir:

n_=69.563 dv/dk. (3.1.2. bakiniz)

rotor

L =115,20 m/dk. (3.1.3.c bakiniz)

T / — nrotor
S

69,563 dvdk.

M= "115.20 m/dk.

T/m = 603,84 = 604 bikiim/metre

1. SIRA SiZDE

Gorsel 3.8'de verilen ring iplik makinesi kinematik semasi iizerinden hareket takibini yaparak ig ve ¢ikis
silindirinin devirlerini, ¢ikis silindirinin ¢evresel hizini ve biikiim (T/m, T/") degerlerini hesaplayiniz. Tablo
3.1deki hesaplanmasi istenen her degerin karsisinda bos birakilan yerlere sorularin yanitlarini yaziniz.
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

1.440 dv/dk.

igler
D25

L H ] 930 mm
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HESAPLAMA ALANI

Gorsel 3.8: Ring iplik makinesi kinematik semasi
Tablo 3.1: Ring Iplik Makinesi Kinematik Semas1 Hesaplamalar1

HESAPLANMASI ISTENEN VERILER

=
8

=?
qikig

i

Ring iplik makinesi ig devrini hesaplay-
Cikis silindirinin ¢evresel hizini hesapla-

Cikus silindirinin devrini hesaplayimiz.

niz.
n.
yiniz.
T/m =?
T/" =2




3. Ogrenme Birimi

FITIL MAKINESI KINEMATIK SEMASINDAN
Shllo IDMCELATLALL L METREDEKI BUKUM HESABINI YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amacy, flayer fitil makinesi kinematik semas: tizerinden hareket takibi yaparak belirlenen siire-
de metredeki biikiim sayisini tespit etmenizdir. Uygulamada ig devri, ¢ikis silindiri ¢evresel hizi ve metredeki
biikiim sayisin1 hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aliymanin sonunda yer alan 6lciitlere gore de-
gerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Flayer fitil makinesi kinematik semasi 3/3 ¢ekim sistemli 1 adet

Hesap makinesi Dort islem 1 adet

Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

@30

2

W: 06

] /I
L L
32 29

28

Gaorsel 3.9: Flayer fitil makinesi kinematik semasi

Islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Gorsel 3.9da verilen flayer fitil makinesi kinematik semasi tizerinden hareket takibini yaparak ig ve ¢ikis
silindirinin devirlerini hesaplayiniz.
Kinematik sema tizerinden elde ettiginiz degerler ile ¢ikis silindirinin ¢evresel hizini hesaplayiniz.

5. Elde ettiginiz ig devri ve ¢ikis silinidirinin ¢evresel hiz degerlerini kullanarak metredeki (T/m) ve ingteki
(T/") bitkiim sayisin1 hesaplayiniz.

6. Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullaniniz.

88




IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

HESAPLAMA ALANI

Flayer Fitil Makinesi Ig Devri Hesabi

Cikas Silindiri Devir Hesab:

Cikas Silindiri Cevresel Hiz Hesabi

Metredeki (T/m) Biitkiim Hesab1

Fitil Makinesi Kinematik $emasindan Metredeki Biikiim Hesabin1 Yapma Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Gorsel 3.9da verilen flayer fitil makinesi kinematik sema-
3. | s1 tizerinden hareket takibini yapip, ig ve ¢ikas silindirinin
devirlerini hesaplar.

Kinematik sema tizerinden elde ettigi degerler ile ¢ikis si-
lindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

5. | rini kullanip metredeki (T/m) ve in¢teki biikiim (T/") sa-
yisint hesaplar.

6. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.



3. Ogrenme Birimi

90

3.2. UYGULAMA

Yonerge

IPLIK MAKINESI KINEMATIK SEMASINDAN
METREDEKI BUKUM HESABINI YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

Uygulamanin amacy, ring iplik makinesi kinematik semast tizerinden hareket takibi yaparak belirlenen siire-
de metredeki biikiim sayisini tespit etmenizdir. Uygulamada ig devri, ¢ikis silindiri ¢evresel hizi ve metredeki
biikiim sayisin1 hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aliymanin sonunda yer alan 6lciitlere gore de-

gerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi kinematik semasi Standart 1 adet
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

80

70
(o8]

24

50 ||

—)

Motor
1.460 dv/dk.

EEE

200

400
I 23

Gaorsel 3.10: Ring iplik makinesi kinematik semasi

Islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
3. Gorsel 3.10da verilen ring iplik makinesi kinematik semasi tizerinden hareket takibini yaparak ig ve

¢ikus silindirinin devirlerini hesaplayiniz.

150

Kinematik sema tizerinden elde ettiginiz degerler ile ¢ikis silindirinin ¢evresel hizini hesaplayiniz.
5. Elde ettiginiz ig devri ve ¢ikis silinidirinin ¢evresel hiz degerlerini kullanarak metredeki biikiim (T/m)

sayisint hesaplayiniz.

6. Uygulama i¢in verilen stireyi verimli kullaniniz.




IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

HESAPLAMA ALANI

Ring Iplik Makinesi Ig Devri Hesab1

Cikis Silindiri Devir Hesab1

Cikis Silindiri Cevresel Hiz Hesab1

Metredeki (T/m) Biikiim Hesabi

Iplik Makinesi Kinematik Semasindan Metredeki Biikiim Hesabin1 Yapma Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Gorsel 3.10da verilen ring iplik makinesi kinematik semasi
3. | tizerinden hareket takibini yapip i ve ¢ikis silindirinin de-
virlerini hesaplar.

Kinematik sema tizerinden elde ettigi degerler ile ¢ikis si-
lindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

lerini kullanip metredeki biikiim (T/m) sayisin1 hesaplar.

6. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.



3. Ogrenme Birimi

OPEN-END IPLIK MAKINESI KINEMATIK
3.3. UYGULAMA SEMASINDAN METREDEKI BUKUM HESABINI

Yonerge

YAPMA

2 Ders Saati

Uygulamanin amaci1 Open-End iplik makinesi kinematik sema tizerinden hareket takibi yaparak belirlenen
stirede metredeki bitkiim sayisini tespit etmenizdir. Uygulamada rotor devri, ¢ikis silindiri ¢evresel hizi ve
metredeki biitkiim sayisini hesaplamaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aligmanin sonunda yer alan dl¢iit-

lere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Open-End iplik makinesi kinematik semas: | Standart 1 adet
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

5
R
4

g
43
-1

Gorsel 3.11: Open-End iplik makinesi kinematik semasi
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

Islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Gorsel 3.11de verilen open end iplik makinesi kinematik semas: tizerinden hareket takibini yaparak
rotor ve ¢ikis silindirinin devirlerini hesaplayiniz.

4. Kinematik sema tizerinden elde ettiginiz degerler ile ¢ikis silindirinin ¢evresel hizini hesaplayiniz.

5. Elde ettiginiz rotor devri ve ¢ikis silinidirinin ¢evresel hiz degerlerini kullanarak metredeki biikiim
(T/m) say1sin1 hesaplayiniz.

6. Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

HESAPLAMA ALANI

Open-End Rotor Devri Hesab1

Cikas Silindiri Devir Hesab1

Cikas Silindiri Cevresel Hiz Hesab1

Metredeki (T/m) Biikiim Hesab1

Open-End Iplik Makinesi Kinematik Semasindan Metredeki Biikiim Hesabin1 Yapma Kontrol
Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saglhg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Gorsel 3.11de verilen Open-End iplik makinesi kinematik
3. | semasi tizerinden hareket takibini yapip, rotor ve ¢ikis si-
lindirinin devirlerini hesaplar.

Kinematik sema tizerinden elde ettigi degerler ile ¢ikis si-
lindirinin ¢evresel hizini hesaplar.

Elde ettigi rotor devri ve ¢ikis silinidirinin ¢evresel hiz de-
5. | gerlerini kullanip metredeki biikiim (T/m) sayisin1 hesap-
lar.

6. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢uitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.



3. Ogrenme Birimi

3.2. BUKUM KATSAYISI (ALFA) DEGERINDEN BUKUM HESABI

Ipligin birim uzunlugunda bulunan helezon sayis1 “biikiim sayisin1” verir. Iplige verilecek biikiim sayisi, kulla-
nilan ham maddeye ve iiretilecek ipligin kullanim alanina gore tespit edilir. Bitkkiim sayis1 ipligin ve iplikten tireti-
lecek kumasin 6zelliklerini dogrudan etkilemektedir. Tuse, tutum, saglamlik, hacim, esneklik vb. 6zellikler biikiim
sayisiyla iligkilidir. Biikiim say1s1 ingte ve metredeki biikiim olarak hesaplanir.

3.2.1. Ingteki (ing) Biikiim Sayis

Iplikte biikiim derecesinin bir dlgiisiidiir. Bir ingteki biikiim sayisin1 gésterir. T/ing olarak ifade edilir (Gorsel
3.12). Genel olarak ingteki bitkiim sayis1 2den 12’ye kadar olan biikiim “diisiik” biikiimlii olarak kabul edilir. Ipligin
hacimli ve esnek olmasi dolayisiyla yumusak biikiim de denir. Ingteki biikiim sayis1 20'den 30’a kadar olanlar “sert
(stk1)” buikiim olarak kabul edilir. Sert biikiimlii iplikler, diisiik bitktimlii ipliklere gore daha diizgiin ytizeyli, sert
ve saglamdir.

1 ingteki bukim

1in¢ = 2,54 cm

Gorsel 3.12: Ingteki biikiim sayis1

Ing’teki biikiim sayisi su formiiller ile hesaplanabilir:

n,
"_ i
v Cikis silindirinin gevresel hiz1 (ing/dk.)

FORMULLER

n,
" = lg
v Cikis silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) x 0,0254
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

1. Ornek

Flayer fitil makinesinde ig devri 950 dv/dk. ve ¢ikis silindirinin gevresel hizi 26,28 m/dk. hiz ile ¢alismaktadur.
Buna gore, bu makinedeki biikiim sayisini (T/") hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
n.
— " ig
E‘i;:’zg 2’//;111(( ' B Cikas silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) X 0,02>4
= T/" = >0 0,0254 = 36,14 x 0,0254 = 0.918 (1 in¢deki biiki
—m X U, = N X U, = U. ( lng €K1 bu umsaYISl)
2. Ornek

Iplik makinesi ¢ikis silindirinin devri 369,80 dv/dk. ve silindirin ¢ap1 30 mm’ dir. I§ devri 12.000 dv/dk. hiz ile
calisan bu makinedeki bitkiim sayisini (T/") hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

n,.. = 369,80 dv/dk.
d =30 mm (gikas si-
lindirinin ¢ap1)

n, = 12.000 dv/dk.

Bu 6rnegin ¢6ztimiindeki islem adimlar: sunlardir:

1. Adim: Ornekte ingteki biikiim sayis1 istendiginden éncelikle milimetre
cinsinden verilen silindir ¢ap1 in¢ cinsinden hesaplanir. Cevresel hiz formiiliin-
de istenen degerler yerine yerlestirilip ¢ikis silindirinin ¢evresel hizi bulunur.

1 in¢ = 25,4 mm ise 30 mm = 1,18 ing esittir.
L=nxdxmn

L =369,80 x 1,18 x 3,14 = 1.370,18 in¢/dk. (Ciks silindiri ¢evresel hiz1)

2. Adim: Cikas silindirinin ¢evresel hizini bulduktan sonra T/" deki bitkiim

T/" =2 formiiliinde degerler yerine yerlestirilip bitkiim sayis1 hesaplanir.

" ig
v Cikas silindirinin gevresel hiz1 (ing/dk.)

o 12.000 dv/dk.
"~ 1.370,18 (ing/dk.)

= 8,757 (1 ingteki bitkiim sayis1)

3.2.2. Metredeki Biikiim Sayis1

Biikiim derecesinin belirtilmesinde metredeki biikiim say1s1 yaygin olarak kullanilmaktadur. Ipligin bir metre-
deki biikiim sayis1, T/m olarak ifade edilir. Metredeki bitkiim sayis1 80'den 460’a kadar olan iplikler diisiik bitkiimlii
ipliklerdir. Ipligin kabarik (hacimli) ve esnek olmasi nedeniyle yumusak biikiimlii iplikler de denir. Metredeki
bitkiim say1s1 750den 1.200°¢ kadar olan iplikler yiiksek (sert) biikiimlii ipliklerdir (Gorsel 3.13). Yiiksek biikiimli
iplikler, diisiik biikiimlii ipliklere gére daha diizgiin ytizeyli, sert ve saglamdir.

100 cimn’ deki biikiim

Gorsel 3.13: Metredeki biikiim sayisi



3. Ogrenme Birimi

1. Ornek

Flayer fitil makinesinde ig devri 950 dv/dk. ve ¢ikis silindirinin gevresel hiz1 26,28 m/dk. hiz ile ¢alismaktadur.
Bu makinedeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz. (T/m formiili 3.1.4’te verilmistir.)

Verilen Degerler Coziim
n, =950 dv/dk. n 950
L = 26,28 m/dk. T/m = Lg = = 36,149 (Metredeki biikiim sayzs1)
26,28
T/m =2
2. Ornek

Iplik makinesi ¢ikis silindirinin devri 369,80 dv/dk. ve silindirin ¢ap1 30 mm’ dir. I§ devri 12.000 dv/dk. hiz ile
¢aligan bu makinedeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

0. = 369,80 dv/dk.
d =30 mm (gikis si-
lindirinin ¢apr)

n, = 12.000 dv/dk.
T/m =?

Bu 6rnegin ¢6ziimiinde islem adimlar: sunlardir:
1. Adim: Cevresel hiz formiiliinde istenen degerler yerine yerlestirilip ¢cikis

silindirinin ¢evresel hizi hesaplanir.

LGxdxn _ 369,80 x 30 x 3,14
1.000 1.000

= 34,835 m/dk.

2. Adim: Cikis silindirinin gevresel hizini bulduktan sonra T/mdeki bii-
kiim formiiliinde degerler yerine yerlestirilip biikiim say1s1 hesaplanir.

n 12.000
Tm=—18 = = 344,48 (Metredeki biikiim say1s1)
L 34,835

3.2.3. Biikiim Degeri Birbirine Doniistiirme Hesabi

Metredeki veya ingteki biikiim degerlerinden herhangi biri biliniyorsa digeri hesaplanabilir. I devri ve ¢ikis
silindirinin ¢evresel hiz degerine gerek duyulmaksizin kisa yoldan T/m ve T/" degerini tablodaki déntistim formiil-
leri kullanilarak hesaplanir (Tablo 3.2):
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Tablo 3.2: Bitkiim Degeri Dontisiim Formiilleri

E T/m = T" x 39,37
-
-
:2 TA _r
2 | ™ 70,0254
2

T/m
= VAR
= 39,37
D
Z
o)
=

T" =T/m x 0,0254

Formiillerin ¢ikarilmasinda kullanilan esitlikler

1" (in¢) = 25,4 mm = 2,54 cm = 0,0254 m
1 m=39,37 ing




IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

1. Ornek

Flayer fitil makinesinde T/m = 36,149 biikiim ise T/" degerini doniisiim formiiliind kullanarak hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
T/m = 36,149 - T/m 36,149 0,918 (Inctek biiki )
= = =0, ngteki bitkiim sayis1
T/" =2 39,37 39,37 & 4
2. Ornek

Iplik makinesinde T/" = 8,75 biikiim ise T/m degerini doniisiim formiiliinii kullanarak hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

T/"=8,75

T/m =2 T/m=T"% 39,37 = 8,75 x 39,37 = 344,48 (Metredeki biikiim say1s1)
m =¢

3.2.1, 3.2.2 ve 3.2.3 bagliklar1 altinda yapilan 6rneklerde ayn1 degerler kullanilmistir. Biikiim degerlerini birbi-
rine doniistiirme hesabi ile kisa yoldan ayni sonuglarin elde edildiginin goriilmesi i¢in tercih edilmistir.

2. SIRA SiZDE

Verilen sorularin yanitlarini, bos birakilan yerlere gerekli hesaplamalarinizi yaparak yaziniz.

1. Soru: 1§ devri 1.800 dv/dk. olan fitil makinesinde ¢ikis silindirinin devri 325 dv/dk. ve ¢ap1 30 mm ise bu
fitil makinesinde verilen biikiim sayisin1 (T/") cinsinden hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

2. Soru: Ring iplik makinesi ig devri 10.000 dv/dk. ve ¢ikis silindirinin ¢evresel hiz1 15 m/dk. ise metredeki
(T/m) ve ingteki bikiim (T/") sayisin1 hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

3. Soru: Ring iplik makinesinde verilen metredeki bitkiim (T/m) sayis1 680 ise ingteki (T/") biikiim sayisin1
hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

4. Soru: Fitil makinesinde verilen ingteki (T/") bitkiim sayis1 1,005 ise metredeki biikiim (T/m) sayisini
hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
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3. Ogrenme Birimi

3.2.4. Kochling Formiilii fle Biikiim Hesab1

Biikiim katsaysi ipligin biikiim sertliginin ol¢iistin ifade eder. Teorik olarak biikiim katsayis iplik dis yiize-
yindeki lifler ile iplik ekseni arasindaki a¢inin tanjantini ifade eden bir sayidir. Biikiim katsayis: biikiim sabiti, alfa

degeri veya kochling birimi olarak da isimlendirilir.

Biikiim katsayis1 deneylerle saptanan bir degerdir. Ipligin numarasina, elyaf uzunluguna, elyaf inceligine ve
ipligin kullanim amacina (atk, ¢ozgii ve triko) bagli olarak degisir. Bitkiim katsayisi ipligin kullanim alanini dog-
rudan etkiler. Yiiksek biikiim katsayisina sahip iplikler sert yapilidir. Diisiik bitkiim katsayisina sahip iplikler ise yu-
mugak yapilidir. Ornegin, yumusak yapida olan érme iplikleri i¢in diisiik biikiim katsayis1 s6z konusudur. Dokuma

ipliklerinde ise biikiim katsay1 degeri artmaktadir (Gorsel 3.14).

Yumugsak bitkiim

Normal siklikla bitkiim

Sik biikiim

Genel olarak biitkiim katsayis1 degerine etki eden faktorler sunlardir:

Gorsel 3.14: Biikiim derecesine gore iplik gesitleri

o Iplik numarasi yiikseldikge (Nm, Ne) biikiim katsayis1 degeri artar.

o Elyaf uzunlugu arttik¢a biikiim katsayis: degeri kiigtiliir.

o Elyafinceligi arttik¢a bitkkiim katsayisi degeri kiigtilir.

Biikiim sayisinin tespitinde kullanilan bitkiim katsay1 degerleri tablo 3.3, 3.4 ve 3.5’te verilmistir. Iplik icin
verilen katsay1 degerleri; elyaf uzunlugu (stapel), biikiim 6zelligi ve ipligin nerede kullanilacag gibi faktorlere bagh
olarak degisir. Biikiim katsay1 degerleri toleranslari ile birlikte verilmistir:

Tablo 3.3: Elyaf Uzunluguna Gore Dokuma (Gézgii ve Atki) Ipliklerinde Biikiim Degerleri

COZGU IPLIGI ATKI IPLIGI
iPLIK HAM MADDESI
am ae atex am ae atex
KISA ELYAFLI PAMUK 120-150 4,0-5,0 | 3.800-4.800 | 100-115 | 3,2-3,8 | 3.170-3.650
ORTA ELYAFLI PAMUK | 115-135 3,8-4,5 | 3.650-4.800 | 90-105 3,0-3,5 | 2.860-3350
UZUN ELYAFLI PAMUK | 100-115 3,3-3,8 | 3.170-3.650 | 75-90 2,5-3,0 | 2.400-2.866
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

Tablo 3.4: Elyaf Uzunluguna Gére Orme Ipliklerinde Biikiim Degerleri

.. . ORME (TRIiKO) iPLiGi
IPLIK HAM MADDESI

am ae atex
KISA ELYAFLI PAMUK 85-100 2,7-3,3 -
ORTA ELYAFLI PAMUK 75-90 2,5-3,0 2.400-2.860
UZUN ELYAFLI PAMUK 65-80 2,0-2,6 2.050-2.550

Tablo 3.5: Biikiim Ozelligine Gore Ortalama Bir Stapel i¢in Biikiim Degerleri

.. ORME (TRIiKO) iPLiGi
iPLIK KULLANIM ALANLARI —
Biikiim Ozellikleri am ae
Yumugsak Bitkiim
e e e Orta Biikkiim
COZGU IPLIGI Sert Biiliim 2,7-3,3 -
Krep Biikiim
Yumugsak Biitkiim
ATKI iPLiGi Orta Bikiim 2,5-3,0 2.400-2.860
Sert Bukiim
ORME (TRiKO) iPLiGi Normal Bitkiim 2,0-2,6 2.050-2.550

3.2.5. ae Degeri Ile Ingteki Biikiim Hesab1

Biikiim sayisinin tespiti i¢in uzunluk numaralandirma sisteminde kullanilan kochling formiilii, biikiim katsa-
yis1 (ae) ile uzunluk numarasinin (Ne) karekokiintin ¢arpimi ingteki bitkiim degerini verir.

Uzunluk numaralandirma sisteminde kullanilan kochling formiilleri:

Pamuk iplikgiliginde kochling biikiim formiilii

T/" = ae x/Ne
T/" = Ingteki bitkiim say1st

ae = Biikiim katsay1s1 (numara Ingiliz sistem)

1. Ornek

Iplik makinesinde Ne16 numara pamuk ipligi tiretiliyor. Biikiim katsay1 degeri (ae) 3,5 olduguna gore ingteki
bitkiim sayisini (T/") hesaplayimiz.

Verilen Degerler Coziim

Iplik No = Ne 16 T/" = ae x+/Ne
ae=3,5 T/" = 3,5 x/16
T/" =2 T/" = 3,5 x 4 = 14 bitkiim
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3. Ogrenme Birimi

2. Ornek

Iplik makinesinde Ne24 numara pamuk ipligi iiretiliyor. Biikiim katsay1 degeri (ae) 4,44 olduguna gére ingteki
biikiim sayisini (T/") hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

Iplik No = Ne24

T/" =ae x+/Ne

ae = 4,44 T/" = 4,44 x\[24
T/" =2 T/" = 4,44 x 4,89 = 21,71 = 22 biikiim
3. Ornek

Iplik makinesinde Ne30 numara pamuk ipligi iiretiliyor. Biikiim katsay1 degeri (ae) 3,4 olduguna gore ingteki

biikiim sayisini (T/") hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

Iplik No = Ne30
ae =34
T/" =2

T/" =ae x+/Ne
T/"=3,4 x\/%
T/"=3,4x 5,47 = 18,59 =~ 19 bukim

3.2.6. am Degeri ile Metredeki Biikiim Hesab1

Biikiim sayisinin tespiti i¢in uzunluk numaralandirma sisteminde kullanilan kochling biikiim formiild, bi-
kiim katsayist (am) ile uzunluk numarasinin (Nm) karekokiiniin ¢arpimi metredeki biitkiim degerini verir.

Uzun elyaf (yiin, filament) iplik¢iliginde kochling formiili
T/m = am x+/Nm

T/m = Metredeki biikiim say1s1

am = Biikiim katsay1s1 (numara metrik sistem)

Metredeki biikiim sayisinin tespiti i¢in kullanilan kochling formiilii, agirlik numaralandirma sisteminde fark-
lidir. Agirlik numaralandirma sisteminde biikiim sayisinin tespiti i¢in kochling biikiim formiilii, bitkiim katsayisi-
nin (atex) agirlik numarasinin (tex) karekokiine boliinmesi ile elde edilen deger metredeki biikiimii verir.

T/m — atex

tex
T/m = Metredeki bikiim

atex = Biikiim katsayis1 (Agirlik numarast tex)

1. Ornek

Iplik makinesinde Nm36 numara iplik iiretiliyor. Dokuma alaninda ¢ézgii ipligi olarak kullanilmas: diisiiniilen
bu iplik i¢in biikiim katsay1 degeri (am) 120 olduguna gore metredeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

Iplik No = Nm36
am = 120
T/m =2

T/m = am x4/Nm
T/m = 120 x~/36
T/m =120 x 6 = 720 bitkkiim
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IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

2. Ornek

Iplik makinesinde Nm50 numara iplik iiretiliyor. Dokuma alaninda atku ipligi olarak kullanilmas: diisiiniilen
bu iplik i¢in biikiim katsay1 degeri (am) 105 olduguna gore metredeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

Iplik No = Nm50

T/m = am x+/Nm

am = 105 T/m =105 x\/%
T/m =2 T/m =105 x 7,07 = 742,35 bitkkiim
3. Ornek

Iplik makinesinde Nm 36 numara iplik iiretiliyor. Metredeki biikiim sayist 780 olduguna gére bu iplik igin

biikiim katsay1 degerini (am) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
T/m = am x+/Nm
iplik No=Nm36 [ 780 = am x+/36
T/m =780 780 =am x 6
=?
am = am = %0 = 130 (biikiim katsay1 degeri)
4. Ornek

Viskon rayonundan Nm40 ¢6zgii ipligi tiretilecektir. Bitkiim katsay degeri (am) 98 olduguna gére metredeki

biikiim sayisin1 (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Céziim

Iplik No = Nm40

T/m = am x+/Nm

am =98 T/m = 98 x~/40
T/m =2 T/m = 98 x 6,32 = 619,36 = 619 biikiim
5. Ornek

Iplik makinesinde 49 tex numarada iplik iiretiliyor. Biikiim katsay1 degeri (atex) 3.200 olduguna gore metredeki
biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
Iplik No = 49tex
atex = 3.200 T/m= X Tim= 22003200 _ 5714 ~457 bitkiim
tex 49
T/m =2
6. Ornek

Iplik makinesinde 100 tex numarada iplik iretiliyor. Biikiim katsayr degeri (atex) 4.000 olduguna gore
metredeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
Iplik No = 100tex
t 4.000 4.000
atex = 4.000 T/m= = T/m= ——= === — 400 biikim
T/m =? tex \/100 10

101



3. Ogrenme Birimi

7. Ornek

Iplik makinesinde 24 tex numarada iplik iiretiliyor. Orme alaninda kullanilmas: diisiiniilen ipligin biikiim
katsay1 degeri (atex) 2.400 olduguna gére metredeki biikiim sayisini (T/m) hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim
Iplik No = 24tex 2400 2.400
atex = 2.400 T/m = otex T/m=—"—=="—"-=1490,79 = 491 biikiim
tex 24 4,89

T/m =2

3.2.7. Biikiim Sabit Degerlerini Birbirine Doniistiirme Formiilleri

Bitkiim sayisi tespitinde kullanilan biikiim sabit degerlerinin (am, ae ve atex) birbirine dontstiiriilmesi igin
kullanilan formiiller sunlardir:

Biikiim katsay1 degerlerini birbirine doniistiiriilmesinde kullanilan formiiller

am = ae X 30,3 atex = ae x 957,5

ae =am x 0,0331 atex = am x 31,6

Biikiim katsay1 degerlerini birbirine doniistiirilmesi i¢in verilen 6rnekler:

1. Ornek
Verilen Degerler Coziim
am = ae x 30,3
ae=4
am =4 x 30,3=121,2
am =?¢
atex = ae x 957,5
atex =?
atex =4 x 957,5 =3.830
2. Ornek
Verilen Degerler Coziim
ae =am x 0,0331
am = 120
ae =120 x 0,0331 = 3,972
ae =?
atex = am x 31,6
atex=?
atex = 120 x 31,6 = 3.792
3. Ornek

Yumusak biikiim 6zelligine sahip Ne 30 triko ipligi i¢in biikiim katsay1 degeri am= 75 olduguna gére ingteki
ve metredeki biikiim sayisini hesaplayiniz.

Verilen Degerler Coziim

ae =am x 0,0331

Iplik No = Ne 30
ae =75x%x0,0331=2,48

am =75
. T/"= 2,48 x~/30
ae =
T/" = 2,48 x 5,47 = 13,56
T/"=?
T/m = T/" x 39,37
T/m =2

T/m = 13,56 x 39,37 = 533,85 = 534 bitkiim
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3. SIRA SiZDE

IPLIKTE BUKUM HESAPLARI

Biikiim katsay1 degeri ve birbirine doniistiirme konusu ile ilgili verilen sorularin yanitlarini bos biraki-

lan yerlere gerekli hesaplamalarinizi yaparak yazimiz.

1. Soru: Iplik makinesinde Nm 40 numarada iplik iiretiliyor. Biikiim katsayis1 degeri ae = 3,98 olarak veril-
migtir. Metredeki (T/m) ve ingteki (T/") biikiim sayisin1 hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Céziim

2. Soru: Iplik numarasi Ne60 olan ipligin ingteki (T/") biikiim say1s1 19,35 olduguna gore biikiim katsay1 (ae)

degerini hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

3. Soru: Iplik numarasi 16 tex ve biikiim katsay1 degeri (atex) 2.320 olan ipligin metredeki (T/m) ve ingteki

(T/") biikiim say1sin1 hesaplayiniz.

Verilen Degerler

Coziim

103



3. Ogrenme Birimi

3.2.8. Ovalama Mansonunun Dakikadaki Ovalama Sayis1

Finisor fitil makinesine gelmeden énce bant, ¢ekim islemi ile inceltilir. Inceltilen bant kesitindeki lif sayist
azaldig1 i¢cin bant mukavemetsiz kalir. Liflerin dagilmamasi i¢in finisor fitil makinesinde ovalama apronlar: yardi-
miyla banta yalanci bitkiim kazandirilir. Liflerin birbirine tutunmasi mukavemet kazandirilmasi ovalama kisminda
yalanci bitkiim islemi gerceklesir.

Ovalama mangonlarinin sag sol (gidip gelme) hareketi dakikadaki ovalama degerini belirler. Ovalama sayisi
ovalama kasnaginin degistirilmesi ile ayarlanir. Fitildeki elyaf cinsine gore verilmesi gereken ovalama miktar: degi-
sir. Ovalama sayisini hesaplamak i¢in finisor fitil makinesi kinematik semasindan faydalanilir (Gorsel 3.15)
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Gorsel 3.15: Finisor fitil makinesi kinematik semasi

Kinematik sema tizerinden ilk hareket motordan baglar. Ovalama mekanizmasina hareket saglayan eleman-
larin (kasnak, digli) hareket veren ve hareket alan kuralina uygun olarak takibi yapilir. Kinematik sema tizerinden
yapilan hareket takibi ile dakikadaki ovalama sayis1 su sekilde hesaplanir:

150 50 56

Dakikadaki ovalama sayis1 (N) = 1.500 X —x—x
250 50 56

Dakikadaki ovalama sayis1 (N) = 1.500 x% =900 ovalama/dk.

3.2.9. Ovalama Mansonunun Cevresel Hiz Hesabi

Ovalama apronunun ¢evresel hizint hesaplamak i¢in 6ncelikle kinematik sema tizerinden ovalama apronunun
devrini bulmak gerekir. Ovalama apronunun devri, ayn1 zamanda apronlarin dénme hizini ifade eder. Ovalama
tertibatinin déonme hareketi, yedirmeli diglilerle saglanir. Ovalama tertibatina giden hareket, ilk motordan baglar
ve ovalama apronlarina hareket veren disgli milinde son bulur. Kinematik sema tizerinden yapilan hareket takibi ile
ovalama apron hizi su gekilde hesaplanir.
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1 41 4 4 41 44 2
Ovalama Devri =1.500><ﬂ><—><2><—0><—0><—><—><—6
250 41 43 40 37 48 60 24

150 59 40 41 44 26
Ovalama Devri =1.500 X — X — X —X—X—X— =905,92 > 906 dv/dk.
250 43 37 48 60 24

Ovalama apron devrini hesapladiktan sonra ¢evresel hiz hesabi yapilir.
Apron devri (n) = 906 dv/dk. L= nxdxm

000 - m/dk.
Apron ¢api (d) = 68 mm L O06XE8X B4 oo
Apron cevresel hizi (L) =? B 1.000 e

Dakikadaki ovalama sayisinin apron ¢ikis hizina orani, metredeki ovalama sayisini verir. Metredeki ovalama

sayis1 5-8 adet arasindadir. Igletmelerde genel olarak metredeki ovalama sayis1 6-7 arasinda tercih edilir. Tercih

edilmese de en yiiksek ovalama sayist metrede 9 olarak verilebilir. Metredeki ovalama sayisi su formiil ile hesaplanir:

N (dakikadaki ovalama sayis1)

1 metredeki ovalama sayis1 =
L (apron ¢ikis hizi m/dk.)

900 ovalama/dk.
1 metredeki ovalama sayis1 = =4,65 5 ovalama/metre
193,44 m/dk.

FINISOR FITiL MAKINESI KINEMATIK
3.4. UYGULAMA SEMASINDAN METREDEKI OVALAMA SAYISI Siire:
HESABINI YAPMA 2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci Finisor fitil makinesi kinematik semas: tizerinden hareket takibi yaparak belirlenen sii-

rede metredeki ovalama sayisini tespit etmenizdir. Uygulamada; dakikadaki ovalama sayisi, ovalama apron
devri, gevresel hiz hesabi ve metredeki ovalama sayis1 hesabini yapmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢alis-
manin sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktar1
Finisor fitil makinesi kinematik semast 1 adet
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem Titkenmez veya kursun kalem 1 adet

Islem Basamaklar1

1.
2.
3.

A

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Gorsel 3.16da verilen finisor fitil makinesi kinematik semasi tizerinden hareket takibini yapip dakikada-
ki ovalama say1sin1 ve ovalama apronunun devrini hesaplayiniz.

Kinematik sema tizerinden elde ettiginiz degerler ile ovalama apronunun ¢evresel hizini hesaplayiniz.
Elde ettiginiz degerleri kullanarak metredeki ovalama say1s1 hesabin1 yapiniz.

Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.
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Gorsel 3.16: Finisor fitil makinesi kinematik semasi

Finisor Fitil Makinesi Kinematik Semasindan Metredeki Ovalama Sayis1 Hesabini Yapma
Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.

2. | GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Gorsel 3.16da finisor fitil makinesi kinematik semasi tize-
3. | rinden hareket takibini yapip dakikadaki ovalama sayisin
ve ovalama apronunun devrini hesaplar.

Kinematik sema tizerinden elde ettigi degerler ile ovalama
apronunun ¢evresel hiz hesabini yapar.

Elde ettigi degerleri kullanarak metredeki ovalama sayisi
hesabini yapar.

6. | Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.

OGRENME

BiRiMi
IPLIK PLANI YAPMA

KONULAR

4.1. IPLIK URETIM PLANI

4.2. IPLIK PROSESI HAZIRLAMA
4.3. IG VE MAKINE SAYISI

NELER OGRENECEKSINIZ?

« Istenen iplik igin ham madde miktar1 hesabini yapmayi

o  Makinede bir goziin tiretim miktar1 hesabini yapmay1

o Dublaj, ¢ekim, bitkiim, ¢ikan telef miktari, tiretime girecek goz sayis1 hesab1 yapmay1
e  Her makinenin ham madde numarasini (Nm, Ne)

o  Makine ¢ikis silindir ¢evresel hiz hesabini yapmay1

o  Her makinenin iiretim miktar1 hesabini yapmay1

o  Her makinenin randiman hesabini yapmay1

o  Her makine igin {iretim miktar1 hesabini yapmay1

o Gerekli ig sayist hesabini yapmayi

o  Gerekli makine sayis1 hesabin1 yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Iplik plani, ham madde, dublaj, ¢ekim, biikiim, telef, proses, silindir ¢evresel hiz, iiretim, randiman

HAZIRLIK CALISMASI

o Iplik iiretim plani isletmede hangi amagla yapilir. Yapilmadig: takdirde hangi sorunlarla kargilagilir.
Aragtirma yaparak bir rapor hazirlayiniz.
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4. Ogrenme Birimi

4.1. IPLiK URETIM PLANI

Bir iplik isletmesinde tiretim gerceklestirilecegi zaman bastan sona plan yapilmasi gerekir. Boylece tiretim
sirasinda herhangi bir olumsuzluga meydan verilmemis olur.

Iplik tiretim plany, kalitesi bilinen ilk maddeden, yine kalitesi bilinen son ipligi yapmak i¢in kullanilacak ma-
kinelerde; katlama, ¢ekme, bitkiim ve hiz gibi tiretim ile ilgili unsurlar1 bir cetvel halinde gosterir.

Bir iplik plani yapilirken soldan saga dogru ¢izgiler ¢izilir ve siitunlar arasina sunlar yazilir (Tablo 4.1).

Tablo 4.1: Iplik Plani
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= = 5|l R|E3|=Z|l=|8|m]|eldlsl&|42
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1Harman
Hallag
2 | Tarak
3 | Cerl
4 | Cerll
5 | Fitil
6 | Iplik

Iplik plan1 genis tutulabildigi gibi, basit olarak da yapilir. Basit olarak yapilan iplik planinda sadece katlama,
¢ekim, ¢ikan numara, giren numara ve makine ismi siitunlarina yer verilir.

4.1.1. Ham Madde Miktar1 Hesab1

Uretim sirasinda herhangi bir aksakliga meydan vermemek igin her makinenin ne kadar iiretim verecegi
hesaplanmalidir. Bu hesaplama yapilirken makinelerdeki dokiintii miktarlar1 da goz oniinde bulundurulmalidir.
Harman miktar: su formiille hesaplanabilir:

Harman miktar1 x Dokiintii %
100

Istenilen iiretime gdre harman miktarinin hesaplanmasi igin % telef miktari ilave edilmelidir.

Istenen tiretim miktar1 = Harman miktar1 +
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1. Ornek

250 kg iplik tiretilmek isteniyor. Makinelerde toplam dokiintii miktar1 %5 olduguna gore ka¢ kg harmana
ihtiya¢ vardir? Hesaplayiniz.

1. Coziim

Harman miktar1 x Dokiinti %
100

Istenen tiretim miktar: = Harman miktar: +

Istenen tiretim miktar1 = 250 + %: 250 + 1220

=250 + 12,50 = 262,50 kg

2. Ornek

Yiin iplik isletmesinde 750 kg harmandan iplik {iretilecektir. Makinelerdeki dokiintli ylizdeleri verilmistir.
Buna gore hazirlama ve ring iplik makinesinden ka¢ kg mamul elde edilir? Hesaplayiniz.

2. Coziim

Hallag makinesi: %3
Yiin tarak : %5
Cekme I pasaj : %2
Cekme II pasaj : %1
Finisor 1%l

Ring iplik 1 %1
Bu 6rnekte islemi harmandan baglayarak yapmaliyiz. Formiil su sekildedir:

Yar: mamul x Dokiinti
100

Istenen tiretim = Yar1 mamul -

Halla¢ makinesi

Istenen tiretim = 750 - %z 750 - 22,5 = 727,5 kg

Yiin tarak

. 727,5%x5

Istenen tiretim = 727,5 - %= 727,5 - 36,37 = 691,13 kg
Cekme I pasaj

. .. 1,13 x 2

Istenen Uretim = 691,13 -% =691,13 - 13,82 =677,31 kg
Cekme II pasaj

. .. 677,31 x 1

Istenen Uretim = 677,31 - TOX: 677,31 - 6,77 = 670,5 kg
Finisor

. .. 5% 1

fstenen Uretim = 670,5 - 072X _ 6705 _ 6,7 = 663,8 kg
Ring iplik

663,8 x 1

Istenen Uretim = 663,8 - = 663,8 - 6,63 = 657 kg iplik elde edilir.
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4. Ogrenme Birimi

4.1. UYGULAMA HAM MADDE MiKTARI HESABI Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci, isletmedeki makinelerde ham madde miktar: hesab1 yapmanizdir. Ham madde miktar:
hesabi yaparken makinelerde olusan dokintii miktarlarini da goz 6niinde bulundurup igletmedeki makine-
lere beslenecek yar:t mamul ve harman miktarini belirlemeniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aligmanizin
sonundaki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Hesap makinesi Doért islem 1 adet

Kalem, defter, silgi Standart 1 adet

Terazi 100 kg kapasiteli 1 adet

Pamuk harmani Karde iplik tiretimine uygun kalitede 500 kg
Dokiintt

Harman halla¢ : %3

Tarak : %5
Cer I pasaj 1 %2
Cer II pasaj 1 %1
Fitil : %1
Ring iplik : %1

Islem Basamaklari

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Her makine i¢in dokiintti miktarlarini hesaplayiniz.
5. Dokintii miktarlarini da ekleyerek makinelere beslenecek ham madde miktarini hesaplayiniz.
Ham Madde Miktar1 Hesab1 Kontrol Listesi
Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. | Is saghig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.
2. | GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.
4. | Her makine i¢in dokiintii miktarlarini hesaplar.
Dokiintii miktarlarini da ekleyerek makinelere beslenecek
5. .
ham madde miktarini hesaplar.

“Hay1r” olarak isaretlenen olciitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.1.2. Makinede Bir Goziin Uretim Hesab1

Isletmede hazirlama dairesi makinelerinin genelde bir ¢ikis gozii vardir. Fitil, iplik ve bobin makinelerinde
goz sayisi fazladir. Uretim planlamas igin her bir goziin iiretim miktarinin hesaplanmasi gerekir. Su formiille he-
saplanur:

Pt — Lm/dk. x60 xhx A Pt: Teorik iiretim
Nm x 1.000 L m/dk.: Cikis silindirinin ¢evresel hizi
h: Calisma saati
A: GOz sayisi
1. Ornek

135 m/dk. ¢ikis hizi ile Nm 0,200 tarak sedidi iiretiliyor makinenin 1 saatlik {iretimini hesaplayiniz. Tarak
makinesinde goz sayist 1dir.

1. Coziim
Pt — L m/dk. x 60 x h x A Pt = 135x60x1x1 _ 8.100 — 40,50 kg
Nm x 1.000 0,200 x 1.000 200
4.2. UYGULAMA BiR GOZUN URETIiM MiKTARI HESABI Siire:
1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amacy, isletmedeki makinelerin bir goziiniin tiretim miktar1 hesabini yapmanizdir. Hesaplama
yaparken her makinede iiretimi kisitlayan faktorleri goz oniinde bulundurmaniz beklenmektedir. Uygulama-
niz, ¢aligmanizin sonundaki dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem, defter, silgi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1
1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Uretim hesab: yaparken hangi formiilii kullanacaginizi belirleyiniz.
Uretim formiiliinii kullanarak iiretimi hesaplayiniz.
Bir Goziin Uretim Miktar1 Hesab1 Kontrol Listesi

g0 8

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Uretim hesab1 yaparken hangi formiilii kullanacagini belirler.

2= |25

Uretim formiiliinii kullanarak iiretimi hesaplar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lc¢iitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.1.3. Dublaj

Pamuk iplik¢liginde cer ve penye makinelerinde, yiin iplik¢iliginde ¢ekme, melanjor ¢ekme, tarama ¢ekme-
leri ve penydz makinelerinde dublaj yapilir. Bu makinelerde yapilan dublaj iiretim ve ¢ekimi dogrudan etkiler.
Bu nedenle hesaplamalarda dublajin g6z 6niinde bulundurulmas: gerekir. Dublaj hesab1 ¢ekim hesabi ile birlikte
verilecektir.

4.1.4. Cekim

Makinelerde ¢ekim sistemi sayesinde ¢ekim verilir. Cekim, ¢ikis silindirinin giris silindirinden daha hizli d6n-
mesi ile verilir. Cikis silindirinin ¢evresel hizinin giris silindirinin ¢evresel hizina orani toplam ¢ekimi verir.

Uzunluk numaralandirma sisteminde (Nm, Ne, Nf) ¢ikan numaranin giren numaraya orani da toplam ¢ekimi
Verir.

Agirlik numaralandirma sisteminde ise durum bunun tam tersidir. Giren numaranin ¢ikan numaraya veya
giren agirhigin ¢ikan agirliga oranlanmasi toplam ¢ekimi verir. Cekimi dublaj sayis1 ve dokiintii miktar: etkiler,
dolayisiyla bu iki unsurun hesaplamalarda géz 6niinde bulundurulmas: gerekir. Su formiil ile hesaplanir:

Cikan numara (Nm,Ne,Nf) <D x 100 - P

kim (V) =
Gekim (V) Giren numara (Nm,Ne,Nf) 100

V: Cekim
D: Dublaj
P: Dokiintii

1. Ornek

Cer makinesine Ne 0,120 serit beslenip Ne 0,120 serit iiretiliyor. Dublaj 8 dokiintii %1 olduguna goére ¢ekimi
hesaplayniz.

1. Coziim
Cikan numara (Nm,Ne,Nf) D 100 - P

kim (V) =
Gekim (V) Giren numara (Nm,Ne,Nf) X 100
,12 100 -1
Cekim (V) = 0,120 x 8 X 00
0,120 100

. 99
ekim (V) =1x 8 x
G V) 100

Cekim (V) =1 x 8 x 0,99 = 7,92

4.3. UYGULAMA CEKIM HESABI Siire:
1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci, isletmedeki makinelerin ¢ekim miktar: hesabini yapmanizdir. Hesaplama yaparken
yart mamul numarasi, dublaj ve dokiintii %’sini goz 6niinde bulundurmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz,
calismanizin sonundaki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dort islem 1 adet
Kalem, defter, silgi Standart 1 adet
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Islem Basamaklari

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag geregleri kullanima hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Dublaj sayisini belirleyiniz.
Her makinenin dékiintii %’sini aliniz.
Uygun ¢ekim formiiliinii kullanarak ¢ekimi hesaplayiniz.

o oS 99

Cekim Hesabi1 Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Dublaj sayisini belirler.

Her makinenin dokiintii %’sini alir.

[0 ]| 82|82 |5

Uygun ¢ekim formiiliinii kullanarak ¢ekimi hesaplar.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

4.1.5. Biikiim Say1s1

Makinelerin iiretim miktarini verilen biikiim dogrudan etkiler. Biikiimiin artirilmas: tiretimi azaltir, azaltil-
masl ise firetimi artirir. Bu nedenle verilen biikiimiin hesaplanmasi gerekir. Biikiim, @iretilen ipligin kullanim yerine
gore yeteri kadar verilmelidir. Biikiim, su formiilerle hesaplanir:

1) T" = ae x~/Ne

2) T/m = am x+/Nm

3) T/m = e
L m/dk.

4) T/m =T" x 39,37

1. Ornek

ae 4 biikiim katsayisi ile Ne 25 iplik iiretiliyor T" ve T/m biikiimlerini hesaplayiniz.
1. Coziim

T" = ae x+/Ne
T'=4 x\/g
T'=4x5=20
T/m=T" x 39,37
T/m =20 x 39,37
T/m=787,4
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2. Ornek

Ring iplik makinesinde 9.000 dv/dk ig devri ve 25 m/dk. ¢ikis hizi ile Ne 20 iplik iretiliyor. Makinede verilen
bitkiimii T/m bulunuz.

2. Coziim

n.
T/m = g

L m/dk

T/m = —2:000 _ 369

25
4.4. UYGULAMA BUKUM HESABI Siire:

1 Ders Saati
Yonerge

Uygulamanin amacy, isletmedeki fitil ve ring iplik makinesinin biikiim miktar1 hesabini yapmanizdir. Hesap-
lama yaparken yar1 mamul numarasi, ipligin kullanim yeri ile biikiim katsayisini g6z éniinde bulundurmaniz
beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aligmanizin sonundaki 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Doért islem 1 adet
Kalem, defter, silgi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gerecleri kullanima hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Biikiim katsayisini belirleyiniz.
Fitil makinesinin biikiimiinii hesaplayiniz.
Ring iplik makinesinin biikiimiinii hesaplayiniz.

e 0> 89

Biikiim Hesab1 Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapar.

Biikiim katsayisini belirler.

Fitil makinesinin biikiimiinii hesaplar.

= |8 8|5

Ring iplik makinesinin biikiimiinii hesaplar.

“Hayir” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.1.6. Telef Miktar1

Uretim plan1 yaparken makinelerden ¢ikan telef miktarinin belirlenmesi gerekir. Ham madde islenirken igeri-
sinde bulunan yabanci maddeler ve kisa elyaflar telef olarak ayrilir. Yeni bir tiretime baslanacagi zaman bir deneme
dretimi gergeklestirilir. Bir miktar harman hazirlanir, temizlenen makinelere beslenir. En son ring iplik makine-
sinden ¢ikan iplik alinarak tartilir. Her makinenin altindan ¢ikan telefler toplanarak tartilip not edilir. Beslenen
harman miktarina oranlanarak ¢ikan telef miktar1 % olarak hesaplanir.

Ayrilan telef miktar1 kadar ham maddeyi makineye beslemek gerekir. 500 kg iplik tiretilecekse 500 kg ham
madde beslenemez. Olusan telef iizerine eklenerek besleme yapilmalidir. Ornegin %10 dékiintii varsa bu miktar
harmanin tizerine eklenmelidir.

1. Ornek

Harman halla¢ makinesine 275 kg harman besleniyor, islem sonrasinda makinenin altindan 30 kg telef
alinryor. Telef %’sini bulunuz.

1. Coziim

Telef %’si = Telef miktar: % 100
Harman miktar1

Telef %’si = —2 x 100 Telef % = %11
275
4.5. UYGULAMA TELEF HESABI Siire:

1 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amaci isletmedeki makinelerin deneme iiretiminde ortaya ¢ikan telef miktar: hesabini
yapmanizdir. Hesaplama yaparken makinelerin dokiintii haznesinden teleflerin tamamini almaniz ve
terazide diizgiin bir sekilde tartmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, calismanizin sonundaki 6l¢iitlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar:
Hesap makinesi Doért islem 1 adet
Kalem, defter, silgi Standart 1 adet
Terazi 100 kg kapasiteli 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Issagligi ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag geregleri kullanima hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Deneme tiretimi 6ncesi makinelerin dokiintii haznesini temizleyiniz.
Dokiintii haznesi otomatik emis sistemini devre dis1 birakiniz.

Her makinenin dokiintii haznesinden alinan telefleri ¢uvallara koyunuz.
Terazide telefleri tartiniz.

Harman miktarina bagl olarak telef %’sini hesaplayiniz.

2PN e W W
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4. Ogrenme Birimi

Telef Hesab1 Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

3. | Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

Deneme tretimi oncesi makinelerin dokiintii haznesini te-
mizler.

5. | Dokiintii haznesi otomatik emis sistemini devre dig1 birakur.

Her makinenin dokiintii haznesinden alinan telefleri ¢uval-
lara koyar.

7. | Terazide telefleri tartar.

Harman miktarina bagl olarak telef %’sini hesaplar.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.

4.1.7. Goz Sayisi

Hedeflenen iiretim igin ne kadar goz, dolayisiyla ne kadar makine galistirmak gerektigini, belirlemek gerekir.

Bunun i¢in 6ncelikle bir goziin tiretim miktar1 hesaplanir, daha sonra gerekli makine sayis1 bulunur.

1. Ornek
Ring iplik makinesinde 9.000 dv/dk. ve 20 m/dk. ¢ikis hiz1 ile T/m 600 biikiimlii Ne 20 iplik tiretiliyor. 150 kg

iplik diretimi i¢in kag¢ goz ¢alistirilmasi gerekir hesaplayiniz.
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1. Coziim

L m/dk. = —d&_
/m

9'0000 ~ 15 m/dk.

L m/dk. =

_ Lm/dk.x60 xhx A
Nm x 1.000

Pt

15x60x1x1
20 x 1.000

Pt=

9.000

- -0,026kg
33.860
150 kg iplik iiretimini kag igin tiretecegini hesaplayabilmek i¢in bir goziin tiretimine bolmek gerekir.

o Istenen tiretim miktar
Gerekli goz sayis1 =

Bir goziin Gretimi
150

>

Gerekli goz sayis1 = =5.769,2 =25.770

Cikan ondalikli sonug bir {ist sayrya yuvarlanir. Aksi takdirde tiretim eksik kalur.



4.6. UYGULAMA GOZ SAYISI HESABI

Yonerge

IPLIK PLANI YAPMA

Siire:
1 Ders Saati

Uygulamanin amaci istenen tiretim miktaria gore gerekli goz sayisi hesabi yapmaktir. Hesaplama yaparken

ig devri, ¢ikis hizi, yart mamul numaras, iplige verilen biikiim ile istenen tiretim miktarini g6z 6niinde bulun-
durmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, ¢aligmanizin sonunda kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Hesap makinesi Dort islem 1 adet

Kalem, defter, silgi Standart 1 adet
Islem Basamaklar1

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag geregleri kullanima hazir héle getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Toplam tretim miktarini belirleyiniz.

5.  Bir goziin tiretim miktarmi hesaplayimniz.

6. Uretim miktarina gore gerekli goz sayisin1 hesaplayiniz.
GOz Sayis1 Hesab1 Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapar.

Toplam tiretim miktarini belirler.

Bir goziin tiretim miktarini hesaplar.

D= |2 8|5

Uretim miktarina gore gerekli goz sayisini hesaplar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢iitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

4.2. IPLIK PROSESI

Iplik prosesi hazirlamak igin birim zamanda ka¢ numara iplikten ne kadar ve hangi kalitede iiretilecegi belir-

lenir. Daha sonra isletmede bulunan makine kapasitesine gore planlama yapilir.

4.2.1. Ham Madde Numarasi

Uretim planlamasi yapilirken iiretilecek ipligin numarasi bellidir. Dolayisiyla, hazirlama makinelerinde kag
numara yar1 mamul tretilecegi isletme yetkilisi tarafindan belirlenir. Genel olarak pamuklu isletmelerinde tarak,

cer, penye dairelerinde Ne 0,120dir. Fitil Ne 0,80-1 olabilir.

117



4. Ogrenme Birimi

4.2.2. Cikis Silindiri Cevresel Hiz1

Cikis silindiri ayn1 zamanda verim silindiridir. Bu nedenle gevresel hiz énemlidir. Cikis silindirinin ¢evresel
hiz1 su formiille hesaplanur:

L m/dk, = 2% dxm L m./flk. §1k1§ h1.21
1.000 n: Silindirin devri
d: Silindirin ¢ap1
1. Ornek

Bir cer makinesinde ¢ikis silindirinin devri 4.250 dv/dk. ¢ap1 30 mm olduguna gore ¢ikis hizini bulunuz.

1. Coziim
nxdxm 4250 x30x 3,14
1.000 1.000

Lm/dk. = =400 m/dk.

4.2.3. Uretim Hesab1

Isletmede kullanilan makinelerin saatlik ne kadar iiretim verdikleri planlama agisindan énemlidir. Hazirlama
dairesinde galisan makinelerin bir sonraki makineye yeterli miktarda yar1 mamul beslemesi gerekir. Bu nedenle her
makinenin ne kadar iiretim verdigi hesaplanir. Bunun i¢in iki formil kullanilir. Hazirlama makinelerinde biikiim
verilmez, su formul kullanilir:

_ Lm/dk.x60 xhx A

Pt Teorik tiretim
Nm x 1.000
Pt = Lm/dk. x60xhx A xR Pratik iiretim
Nm x 1.000

Fitil ve iplik makinelerinde bitkiim verilir, su formil kullanilir:
n, x60xhxA

T/m x Nm x 1.000
nigx60><h><A><R
T/m x Nm x 1.000

ni.><60><h><A

Pt=— £

T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000
nigx60xh><A><R

Pt= Teorik tiretim

Pt= Pratik tiretim veya diger formiiller kullanilabilir.

Teorik tiretim

Pt= Pratik Giretim

T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000
R: Randiman
Pt: Teorik tiretim
Pf: Pratik (fiill) tiretim

1. Ornek

300 m/dk. ¢ikis hizi ile Nm 0,220 cer seridi {iretiliyor makinenin 1 saatlik Giretimini hesaplayiniz. Tarak
makinesinde goz sayisi 1dir.

1. Coziim
_ Lm/dk.x60 xhx A

Pt
Nm x 1.000

Pt= 300x60x1x1 _ 18.000 ~ 81,81 kg
0,220 x 1.000 220
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IPLIK PLANI YAPMA

2. Ornek
11.000 dv/dk. ig devri ile Ne 20 iplik iiretiliyor makinede 1 igin 1 saatlik tiretimini hesaplayiniz. ae = 4,2

2. Coziim
T" = ae X+/Ne
T" = 4,2 x+20

T"=18,77
n, X 60 x hx A
Pt = £
T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000

Pt = 11.000x 60 x 1 x1 - 0,0263 kg
18,77 x 39,37 x 20 x 1,693 x 1.000

4.2.4. Randiman Hesab1

Randiman, gerceklesen iiretim ile olmasi gereken iiretim arasindaki orandir. Isletmelerde makineler, higbir
zaman teorik olarak hesaplanan tretimleri veremezler. Bunun sebebi makinelerde kopuslarin, arizalarin olmass;
takim degistirilmesi ve buna bagli duruslarin olmasidir. Pratik iiretim teorik tiretime oranlanarak hesaplanir.

Pratik tiretim
Teorik tiretim

1. Ornek

Fitil makinesinde 250 kg fitil elde edilmistir. Makinenin 1 saatte tiretmesi gereken miktar 275 kgdir. Randimani
hesaplayiniz.

1. Coziim
250

R=—x100 R =%91
275

4.3.1G VE MAKINE SAYISI

Tim planlamalar yapildiktan sonra kalitesi, miktar: belli ipligi; kag tane i ve buna bagl olarak ka¢ tane ma-
kine, ne kadar zamanda iiretecek hesaplanmalidir. Burada 6ncelikle ig sayis1 belirlenir, daha sonra makinede ig
sayisina bagli olarak makine sayisi belirlenir.

4.3.1. Ig say1s1

Ig sayisin1 belirlemek igin &ncelikle bir igin iiretimi hesaplanir. Daha sonra istenen iiretim miktar1 bir igin
iretimine boliinerek gerekli ig sayist hesaplanir. Bunu bir 6rnekle agiklayalim:

1. Ornek

Ring iplik makinesinde 8.000 dv/dk. ile Ne 16 iplik tretiliyor. ae 3,8 olduguna gore bir igin Gretimini
hesaplayiniz.

1. Coziim
n, X 60 x h x A

T" = ae x+/Ne Pt=—
T 3816 T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000
v 8.000 x 60 x 1 x 1

" _ Pt= =0,0296 kg bir igin teorik iiretimi
T'=38x4=152 15,2 x 39,37 x 16 x 1,693 x 1.000 SR

Hesaplamalar pratik tiretim tizerinden yapilmalidir. Aksi takdirde hedeflenen iiretim belirlenen zamanda ger-
ceklestirilemez.
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4. Ogrenme Birimi

4.3.2. Makine Sayis1

Isletmede her makinenin bir goziiniin iiretimi hesaplandiktan sonra hedeflenen iiretimi gerceklestirmek igin
kag¢ makine gerekli hesaplanmalidir. Bunun i¢in hedeflenen iiretimi kag¢ goz iiretecek bunun hesab: yapilmalidir.
Daha sonra bulunan goz sayisi, makine goz sayisina boliinerek gerekli makine sayis1 bulunur. Bunu bir 6nceki 6r-
nege bagli olarak yeni bir 6rnekle agiklayalim:

1. Ornek
500 kg Ne 16 iplik iiretilecektir. Bir igin (goz) tiretimi 0,0295 olduguna gore gerekli i§ ve makine say1sini

bulunuz. Ring iplik makinesi 720 iglidir.
1. Coziim

Istenen iiretim miktar:

Gerekli ig say1s1 = —
Bir igin Uretimi

500
Gerekli ig say1s1 = ———— =16.949,15= 16.950 ig bu iiretimi bir saatte gergeklestirebilir.

>

Gerekli ig say1s1

Gerekli makine say1s1 = — —=
Bir makine ig sayist

Gerekli makine sayis1 = % =23.54 = 24 makine

Konu 6rnek bir iplik prosesi hazirlayarak daha iyi agiklanabilir.
Iplik Plan Ornekleri

1. Ornek

Bir iplik isletmesinde 1.000 kg Ne 20 numara iplik iiretilecektir. Iplik planini hazirlayiniz. Onceden bilinen
degerler tabloda verilmistir. Hesaplanan degerler tabloya eklenecektir (Tablo 4.2).

Tablo 4.2: Iplik Plan

— ~n
- = —_ =]
2 ] =9 ~
—_ © ;
E . -go = QE j‘” X0 7 a
~ (< - Z |
2 = | & SIE|E| ez |52
° IS 2 - 54 = 2 » | v
g Z c |B | E| & e |3 5|8 B |2l
Z g 2 52|l el ElEB| 2% |55 3 | O|=
= = = al == g = ) = ‘T ~ = & o | =
6] = o =) ) e = =) Q o= S | =
- =i Q (] =] = [=} iv]
o — Y = o Iy < =g E
@ | 2 S|l e |Z| E] 2 |8
(72 ) oy 15
= N R N I B - C
- ) 2 5]
o s $
fan
Iplik 0,80 20 - 24,62 [16,24 [10.000 | 3,5 [15,64 |615,7 |%1,5 | 1.000 [0,0287 |%95 |0,0272 |37.317 | 700 |54
Fitil 0,120 0,80 - 16,56 (24,66 | 1.000 | 1,16 | 1,03 |40,55 [%1,5 | 1.015 1,09 |%85 | 0,93 1.108 | 116 |10
Cer Il 0,120 0,120 8 | 7,92 | 400 %1 1.030 |118,13 (%80 | 94,50 9 2 5
Cerl 0,120 0,120 8 7,92 | 400 %1 |1.040,3 118,13 |%80 | 94,50 9 2 5
Tarak [0,001475 | 0,120 |- [77,28 | 135 %5 |1.050,7 | 39,87 [%90 | 35,88 | 31 1 |31
H.Hallag - 0,001475 | - | - 5 %10 [1.103,2 | 120 [%70 | 84 15 1 |15
Pamuk harmani 1.213,5
Not:

Siyah ile verilen rakamlar bilinen degerlerdir. Kirmiz: ile verilen rakamlar hesaplama sonucu bulunan deger-
lerdir.
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1. Coziim

«  Oncelikle gekim degerleri hesaplanir.

, Nm, Nf 100 - P
Cekim = Cl.kan No (Ne, Nm, Nf) «D x 00
Giren No (Ne, Nm, Nf) 100
. 2 100 - 1, . . .
Ring Iplik: Cekim = 5 ;)0 x 1 x 0?00 > Cekim = 24,62 Dublaj olmadigindan 1 alinir.
Fitil: Cekim = 200 » 1 x 100- 1.5 Cekim = 6,56
0,120 100

Cer II: Cekim = 9,120 x 8 _1o-1 Cekim = 7,92

0,120 100
Cer I: Cekim = Ly x 8 X _100-1 Cekim = 7,92

0,120 100

,12 100 - .

Tarak: Cekim = 0.120 1 00->5 Cekim = 77,28

x 1 x
0,001475 100

o  Bitkiim hesaplar:

Ring iplik

T" = ae x+/Ne
T"=3,5 x\/%
T"=3,5x 4,47

T" = 15,64 ingteki biikiim degeri
T/m=T"x 39,37

T/m = 15,64 x 39,37

T/m = 615,74 metredeki bitkiim degeri

Fitil

T" = ae x+/Ne

T" = 1,16 x~/0,80
T"=1,16 x 0,89

T" = 1,03 ingteki bitkiim degeri

T/m =T" x 39,37

T/m = 1,03 x 39,37

T/m = 40,55 metredeki bitkiim degeri

IPLIK PLANI YAPMA

Uyart: Fitile verilen biikiim degeri uygulamada 40 biikiimi gegmemelidir.

o Cikis hiz1

Ring iplik

L m/dk, = —k L m/dk, = —29% 56 24 mydk.
T/m ,

Fitil

Lm/dk = —%  Lm/dk =—9% _ 54 66 m/dk.
T/m >
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4. Ogrenme Birimi

o Her makine i¢in istenilen tiretim miktar1

1.000 kg iplik tiretimi gergeklestirilecegi i¢in, her makinenin iretmesi gereken yar1 mamul iizerine makineler-
deki dokiintiilerin de eklenmesi gerekir. Hesaplama yapilirken ring iplikten geriye dogru yapilir.

Ring iplik: 1.000 kg tiretim elde edilecektir. Dolayisiyla hesaplamaya fitilden baglanir.

Yar1 mamiil x Dokinti
100

Istenen tiretim = Yar1 mamiil +

Ring iplik i¢in hesaplama yapildiginda bobine verilecek iiretim miktar: bulunmus olur.
Fitil
Ring iplikte %1,5 dokiintii bulunuyor. Dolayisiyla bu dékiinti miktarini ring ipligin tiretiminin iizerine ek-

lememiz gerekir. Boylece 1.000 kg iplik tiretilebilir. Ring iplik makinesine giren yar1 mamul, ayn1 zamanda fitil
makinesinin tiretmesi gereken miktardir.

1.000 x 1,5

Istenen iiretim = 1.000 + = 1.000 + 15 = 1.015 kg Fitil

CerII

Fitilde %1,5 dokiintli bulunuyor. Fitildeki dokintii miktarinin cer II tiretiminin tizerine eklenmesi gerekir.
Fitil makinesine giren yar1 mamul, ayn1 zamanda cer ikinci pasajin iiretmesi gereken miktardir. Fitilin tiretmesi
gereken miktar 1.015 kg.

Istenen {iretim = 1.015 + %

=1.015 + 15,22 = 1.030,22 kg

Cerl

Cer II'de %1 dokiintii bulunuyor. Cer II pasaj dokiintii miktarinin, cer I pasaj tiretiminin {izerine eklenmesi
gerekir. Cer II makinesine giren yar1 mamul, ayn1 zamanda cer birinci pasajin iiretmesi gereken miktardir. Cer
IT'nin tiretmesi gereken miktar 1.030 kg.

Istenen tiretim = 1.030 + % =1.030 + 10,30 = 1.040,3 kg

Tarak

Cer I'de %1 dokiintii bulunuyor. Cer I pasaj dokiintii miktarinin tarak makinesinin tiretiminin iizerine eklen-
mesi gerekir. Cer I makinesine giren yart mamul ayni1 zamanda tarak makinesinin tiretmesi gereken miktardir. Cer
I'in tretmesi gereken miktar 1.040,3 kg.

1.040,3 x 1
00

Istenen tiretim = 1.040,3 + =1.040,3 + 10,40 = 1.050,7 kg

Harman Hallag

Tarak makinesinde %5 doékiintii bulunuyor. Tarak makinesinin dékiintii miktarinin, harman halla¢ dairesinin
tiretiminin tizerine eklenmesi gerekir. Tarak makinesine giren yar1 mamul, ayni zamanda harman hallag dairesinin
iiretmesi gereken miktardir. Tarak makinesinin iiretmesi gereken miktar 1.050,7 kg.

1.050,7 x 5
1

Istenen iiretim = 1.050,7 + =1.050,7 + 52,53 = 1.103,2 kg

Harman

Harman hallag dairesinde %10 dokiintii bulunuyor. Harman halla¢ dairesinin dokiintii miktarinin, harman
miktarinin tizerine eklenmesi gerekir. Harman hallag dairesinin tiretmesi gereken miktar 1.103,2 kg.

Istenen tiretim = 1.103,2 +

% =1.103,2 + 110,32 = 1.213,5 kg
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Makine teorik iiretimi hesaplanirken 1 goziin tiretimi hesaplanacaktir.

Makinelerin teorik tiretimi

Ring iplik

nig><60><h><A

Pt=
T" % 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000

Fitil

10.000 x 60 x 1 x 1

15,64 x 39,37 x 20 x 1,693 x 1.000

nig><60><h><A

Pt=
T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000

bt =
1,03 x 39,37 x 0,80 x 1,693 x 1.000

1.000 x 60 x1x1

Cer I ve II Pasaj
Pt — Lm/dk. x 60 xh x A
~ Ne x 1,693 x 1.000
. 400x60x1x1
0,120 x 1,693 x 1.000
Tarak
L m/dk. x 60 x h x A
Pt=

Ne x 1,693 x 1.000

135x60x1x1
0,120 x 1,693 x 1.000

Harman hallag

Pt=

Iki yontemle hesaplanabilir. Birinci yontemde, teorik iiretim randimanla garpilarak hesaplanir. fkinci yontem

Lm/dk. x 60 x h x A
Ne x 1,693 x 1.000

5x60x1x1

0,001475 x 1,693 x 1.000

Makinelerin teorik tiretimi

= 118,13 kg bir goziin tiretimi

= 39,87 kg bir goziin tretimi

=120 kg bir goziin tiretimi

=0,0287 kg bir igin teorik iiretimi

= 1,0924 kg bir igin teorik iiretimi

IPLIK PLANI YAPMA

ise randimanin da oldugu formiille hesaplanir. Burada birinci yontemle hesaplama yapilacaktir.

Ring iplik

Pf=
Pf=
Pf=
Fitil
Pf=
Pf=
Pf=

Pt xR
0,0287 x 0,95
0,0272 kg

Pt xR
1,09 x 0,85
0,93 kg
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4. Ogrenme Birimi

Cerl ve II
Pf=Ptx R
Pf=118,13 x 0,80 = 94,50 kg

Tarak
Pf=PtxR
Pf = 39,87x0,90 = 35,88 kg

Harman hallag
Pf=PtxR
Pf = 120x0,70 = 84 kg

o Gerekli goz sayis

Gerekli goz sayisini bulabilmek i¢in her makineden istenilen tiretim miktarini, her goziin fiili tiretim mikta-
rina bélmemiz gerekir. Hesaplama yapilirken her makinenin isleyecegi yar1 mamul miktarinin alinmasi gerekir.

Istenilen mikt
Gerekli goz sayis1 = stentieh myidar

Bir goziin fiili Giretimi
Ring iplik
1.015
0,0272
Gerekli goz sayis1 = 37.316,17 = 37.317 ig iplik makinesi.

Not:

Makine ve goz sayilar1 hesaplanirken virgiilden sonra ¢ikan say1 kag olursa olsun, bir {ist sayrya yuvarlanir.
Aksi durumda makineler, belirlenen zamanda istenilen tiretimi ger¢eklestiremez.

Gerekli goz sayis1 =

Fitil
1.030

Gerekli goz sayis1=————
8 Y 0,93

Gerekli goz sayist = 1.107,5=1.108 ig fitil makinesi.

CerII

1.040,3

Gerekli goz sayis1 = ———
8 th 118,13

Gerekli goz sayist = 8,80 =9 goz cer II makinesi.

Cerl

1.050,7

Gerekli goz sayis1 =
8 Y 118,13

Gerekli goz sayis1 = 8,89 =9 goz cer I makinesi.

Tarak

1.103,2

Gerekli goz sayis1=————
8 f 35,88

Gerekli goz sayis1 = 30,74 = 31 goz tarak makinesi.

124



IPLIK PLANI YAPMA

Harman hallag

1.213,5
Gerekli goz sayis1 = a1
Gerekli goz sayis1 = 14,44 = 15 g6z harman hallag makinesi.
Uygulamada isletmelerde harman hallag dairesi 1 veya 2 hat olarak kurulur.
o Gerekli makine sayisi

Gerekli makine sayisini bulabilmek i¢in, gereken goz sayisin1 makine ig/goz sayisina boliinmesi gerekir.

Gerekli makine sayis1 = Gere.kh 1.gv;/gc')'z sayst
Makine ig/go6z say1si
37.317
Ring iplik Gerekli makine sayis1 = 00 53,31 =54 makine
" . . 108 .

Fitil Gerekli makine say1s1 = = 9,55 =10 makine

. . 9 .
Cerlvell Gerekli makine say1s1 = - = 4,5 =5 makine

. . 31 .
Tarak Gerekli makine say1s1 = - = 31 makine

. . 15 .
Harman hallag¢ Gerekli makine sayisi = - - 15 makine

2. Ornek

Bir iplik isletmesinde 600 kg Ne 30 numara iplik iiretilecektir, buna uygun iplik planini hazirlayiniz. Onceden

bilinen degerler tabloda verilmistir. Hesaplanan degerler tabloya eklenecektir (Tablo 4.3).

Tablo 4.3: Iplik Plani

R £
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= 2 S -'—4‘? g jus < 2 ] ::S < 2 % ‘5‘ E
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o ] o= |l o ) [ =<
B | e = © =2 b= = S| &
el = g | E 2| 2| =8
= Z | 2 | 2| = =) <}
= < <
o S = S
Jus
iplik 0,90 20 - [24,62 | 13 [12.000 | 4,3 |[23,55 | 927 %2 600 10,0153 [%90 (0,0137 [44.672 | 850 |53
Fitil 0,130 0,80 - 6,81 |23 900 1,05 | 0,99 [38,97 [%l1,5 | 612 0,91 [%82 | 0,74 840 |108 | 8
CerII 0,120 0,120 | 8 |8,57 |300 %1 |621,18 | 81,78 |%80 | 6542 | 10 2 |5
Cerl 0,130 0,120 8 | 7,23 (400 %2 (627,39 (118,13 | %70 | 82,69 8 2 4
Tarak 0,001475 0,120 - 186,37 |120 %8 639,93 | 32,71 [%85 | 27,80 25 1 |25
H.Hallag - 0,001475 | - - 7 %12 |691,12 | 168 |%75 | 126 7 1 |7
Pamuk harmani 774
Not:

Siyah ile verilen rakamlar bilinen degerlerdir. Kirmizi ile verilen rakamlar hesaplama sonucu bulunan deger-

lerdir.
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2. Coziim

o Cekim hesaplar1.

. Cikan No (Ne, Nm, Nf) 100 - P
Cekim = —— X
Giren No (Ne, Nm, Nf) 100
s . 30 100 - 2 . . <
Ring iplik: Cekim = x 1 x Cekim = 32,66 Dublaj olmadigindan 1 alinir.

0,90 100

0,90 100 - 1,5
X1 X——
0,130 100

Fitil: Cekim =

,1 100 -1
Cer II: Cekim:0 30 X 8 X 00

0,120 100
,12 100 - 2
Cer I: Cekim = 0.120 X 8 X 00
0,120 100

0,130 1 100 - 8

Cekim = 6,81

Cekim = 8,57

Cekim = 7,23

Cekim = 86,37

Tarak: Cekim = x 1 x
0,001475 100

o  Bitkiim hesaplar:

Ring iplik

T" = ae x+/Ne
T' = 4,3 x+/30
T"=4,3 x5,47

T" = 23,55 ingteki biikiim degeri
T/m=T"x 39,37

T/m = 23,55 x 39,37

T/m = 927,16 metredeki bitkiim degeri

Fitil

T" = ae x+/Ne

T" = 1,05 x+/0,90
T"=1,05 % 0,94

T" = 0,99 ingteki bitkiim degeri
T/m=T"x 39,37

T/m = 0,99 x 39,37

T/m = 38,97 metredeki biikiim degeri

o Cikis hizt

Ring iplik

L m/dk, = — L m/dk, = 2900
T/m 927,16

Fitil

L m/dk, = — L m/dk, =200
T/m 5

= 12,94 m/dk.

= 23,09 m/dk.



IPLIK PLANI YAPMA

o Her makine i¢in istenilen tiretim miktar1

600 kg iplik tiretimi ger¢eklestirilecegi icin, her makinenin tiretmesi gereken yar1 mamul {izerine makineler-
deki dokiintiilerin de eklenmesi gerekir. Hesaplama yapilirken ring iplikten geriye dogru yapilir.

Ring iplik: 600 kg tiretim elde edilecektir. Dolayisiyla hesaplamaya fitilden baglanir.

Yar1 mamiil x Dokinti
100

Istenen {iretim = Yar1 mamiil +

Ring iplik i¢in hesaplama yapildiginda bobine verilecek iiretim miktar: bulunmus olur.
Fitil
Ring iplikte %1,5 dokiintii bulunuyor. Dolayisiyla bu dékiintii miktarini ring ipligin iretiminin {izerine ekle-

memiz gerekir. Boylece 600 kg iplik tiretilebilir. Ring iplik makinesine giren yart mamul ayni zamanda fitil maki-
nesinin tiretmesi gereken miktardir.

Istenen iiretim = 600 + % =600 + 12 = 612 kg Fitil

CerII

Fitilde %1,5 dokiintli bulunuyor. Fitildeki dokintii miktarinin cer II iretiminin tizerine eklenmesi gerekir.
Fitil makinesine giren yart mamul ayn: zamanda cer ikinci pasajin tiretmesi gereken miktardir. Fitilin tiretmesi
gereken miktar 612 kg.

Istenen tiretim = 612 + %

=612 +9,18 =621,18 kg

Cerl

Cer II %1 dokiinti bulunuyor. Cer II pasaj dokiintii miktarinin cer I pasaj iiretiminin fizerine eklenmesi
gerekir. Cer II makinesine giren yar1 mamul ayni zamanda cer birinci pasajin tiretmesi gereken miktardir. Cer II
retmesi gereken miktar 621,18 kg.

621,18 x 1

Istenen tiretim = 621,18 + =621,18 + 6,21 = 627,39 kg

Tarak

Cer I %2 dokiintii bulunuyor. Cer I pasaj dokiintli miktarinin tarak makinesinin tiretiminin tizerine eklenmesi
gerekir. Cer I makinesine giren yar1 mamul ayni zamanda tarak makinesinin tiretmesi gereken miktardir. Cer I
uretmesi gereken miktar 627,39 kg.

627,39 x 2
0

Istenen tiretim = 627,39 + =627,39 + 12,54 = 639,93 kg

Harman hallag

Tarak makinesinde %8 dokiintii bulunuyor. Tarak makinesinin dokiintii miktariin harman halla¢ dairesinin
tiretiminin tizerine eklenmesi gerekir. Tarak makinesine giren yar1 mamul ayni1 zamanda harman hallag dairesinin
tiretmesi gereken miktardir. Tarak makinesinin iiretmesi gereken miktar 639,93 kg.

639,93 x 8
1

Istenen iiretim = 639,93 + =639,93 + 51,19 = 691,12 kg

Harman

Harman hallag¢ dairesinde %12 dékiintii bulunuyor. Harman hallag dairesinin dokiintii miktarinin harman
miktarinin izerine eklenmesi gerekir. Harman halla¢ dairesinin tiretmesi gereken miktar 691,12 kg.

Istenen tiretim = 691,12 +

%: 691,12 + 82,93 = 774,05 kg
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e Makinelerin teorik tiretimi

Makine teorik iiretimi hesaplanirken 1 goziin tiretimi hesaplanacaktir.
Ring iplik
n, x60xhxA
Pt=— -
T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000

_ 12.000 x 60 x 1 x 1
23,55 % 39,37 x 30 x 1,693 x 1.000

=0,0152 kg bir igin teorik iiretimi

Fitil
n, x60xhxA
Pt= £
T" x 39,37 x Ne x 1,693 x 1.000

Pt = 900x 60 x1x1
0,99 x 39,37 x 0,90 x 1,693 x 1.000

=0,9092 kg bir igin teorik iiretimi

Cer II pasaj
Pt — Lm/dk. x 60 xh x A
~ Nex 1,693 x 1.000
__J00x60x1x1 81,78 kg bir goziin iretimi
0,130 x 1,693 x 1.000
Cer I pasaj
Lm/dk.x 60 xhx A
Pt=

Ne x 1,693 x 1.000

400x 60 x1x1

= 0,120 x 1,693 x 1.000
Tarak

Pt = L m/dk. x 60 x h x A
Ne x 1,693 x 1.000

= 118,13 kg bir goziin tretimi

B 120x60 x 1 x1
0,130 x 1,693 x 1.000

= 32,71 kg bir goziin tretimi

Harman hallag¢

Pt Lm/dk. x 60 xhx A
Ne x 1,693 x 1.000

7x60%1x1
Pt= xOTx X = 168 kg bir goziin iiretimi
0,001475 x 1,693 x 1.000

e  Makinelerin teorik iiretimi

iki yontemle hesaplanabilir: Birinci yontemde teorik iiretim, randimanla garpilarak hesaplanir. Ikinci yontem
ise randimanin da oldugu formiille hesaplanir. Burada birinci yontemle hesaplama yapilacaktir.

Ring iplik
Pf=PtxR
Pf=0,0153 x 0,90 = 0,0137 kg
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Fitil

Pf=PtxR
Pf=0,91x0,82=0,74 kg
Cer II

Pf=PtxR

Pf=81,78 x 0,80 = 65,42 kg
Cer 1

Pf=PtxR

Pf=118,13 x 0,70 = 82,69 kg
Tarak

Pf=PtxR

Pf=32,71 x 0,85 =27,80 kg

Harman hallag¢
Pf=PtxR

Pf=168 x 0,75 = 126 kg

o Gerekli goz sayist

Gerekli g6z sayisini bulabilmek i¢in her makineden istenilen tiretim miktarini, her goziin fiili iretim mikta-
rina bélmemiz gerekir. Hesaplama yapilirken her makinenin igleyecegi yar1 mamul miktarinin alinmas: gerekir.

Istenilen miktar

Gerekli goz sayis T
Bir goziin fiili iretimi

Ring iplik
621,18
Gerekli goz sayis1 = ————
'8 it 0,74
Gerekli goz sayis1 = 44571,5 = 44672ig iplik makinesi.
Not:

Makine ve g6z sayilar1 hesaplanirken virgiilden sonra ¢ikan rakam kag olursa olsun, bir tist rakama yuvarlanir.
Aksi durumda makineler belirlenen zamanda istenilen tiretimi gerceklestiremez.

Fitil
621,18

Gerekli goz sayis1 =
8 th 0,74

Gerekli goz sayist = 839,43 = 840 ig fitil makinesi.

Cer II

627,39

Gerekli goz sayis1 =
8 4 65,12

Gerekli goz sayis1 = 9,63 = 10 goz cer II makinesi.

Cerl

1.050,7

Gerekli goz sayis1=————
8 ¥ 118,13

Gerekli goz sayis1 = 8,89 =9 goz cer I makinesi.
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Cerl

639,93

Gerekli goz sayis1 =
8 th 82,69

Gerekli goz sayis1 = 7,73 = 8 goz cer I makinesi.

Tarak

691,12

Gerekli goz say1s1 = ———
8 th 27,80

Gerekli goz sayis1 = 24,86 = 25 goz tarak makinesi.

Harman hallag

774

Gerekli goz sayis1=———
8 Y 126

Gerekli goz sayist = 6,14 = 7 goz harman halla¢ makinesi.
Uygulamada isletmelerde harman hallag dairesi 1 veya 2 hat olarak kurulur.

+  Gerekli makine say1s1

Gerekli makine sayisini bulabilmek i¢in, gereken goz sayisin1 makine ig/goz sayisina boliinmesi gerekir.

Gerekli makine sayis1 = Gere.kh {%/gcjz Sayst
Makine ig/g6z sayist
Ring iplik
Gerekli makine sayis1 = 4672
850

Gerekli makine say1s1 = 52,55 = 53 makine
Fitil

840

108

Gerekli makine sayis1 = 7,77 = 8 makine

Gerekli makine sayis1 =

Cerll
. . 10 .
Gerekli makine sayis1 = - = 5 makine

Gerekli makine say1s1 = 5 makine

Cerl
. . 8 .
Gerekli makine sayis1 = - = 4 makine

Gerekli makine sayis1 = 4 makine

Tarak
. . 25 .
Gerekli makine sayis1 = —— = 25 makine

Gerekli makine say1s1 = 25 makine

Harman hallag
Gerekli makine sayis1 = %

Gerekli makine say1s1 = 7 makine
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4.7. UYGULAMA IPLiK PLANI Siire:

2 Ders Saati

Yonerge

Uygulamanin amac, iiretilecek olan ipligin kalitesine gore iplik plani yapmanizdir. Hesaplama yaparken islet-
medeki makinelerin 6zelliklerini ve tiretilecek ipligin kalitesini goz 6niinde bulundurmaniz beklenmektedir.
Uygulamaniz, ¢alismanizin sonundaki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktar1
Hesap makinesi Dért islem 1 adet
Kalem Standart 1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. GereKkli arag geregleri kullanima hazir héle getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Uretilecek ipligin kalitesi ve makinelerin dzelliklerine gore sabit degerleri belirleyiniz.
5. Her makinenin ¢ekimini hesaplayiniz.
6. T"ve T/m bitkiim degerlerini hesaplayiniz.
7. Uretilecek iplik miktarina gore her makineden istenen iiretim miktarini hesaplayiniz.
8. Her makinenin bir goz i¢in teorik tiretimini hesaplayiniz.
9. Makinelerin randimanlarini hesaplayiniz.
10. Her bir goziin fiili iiretimini hesaplayiniz.
11. Istenen iiretimi gerceklestirmek igin gerekli goz sayisin1 hesaplayniz.
12. Goz sayisina bagli olarak gerekli makine sayisini hesaplayiniz.
13. Hesapladiginiz degerleri Tablo 4.4 iplik plani tablosunda yerine yazarak iplik planini olusturunuz.
Tablo 4.4: Iplik Plan
g
S
=
S| E|g ~ § El=| E| E|,|2
= — o = — £ = = = 2 | B
5 2l E|&|E|lEl.| 2|52 2]5S
o | 5| % |1 &|21E[S|2| 2|5 |E|l5| 5|3
g | 2| 2 |E|Z2| 2|5 |=|2|E|S|R =22 F|8|5|E
2 | 5| T |12l s|i=|=s|=2|E|E|=2]| 58| 8|5| = | ==|8|%
< £ g Q| E| E sl s ||l 2l =8 E] &2 &
b= = E |o| & | =5 El=| = g | A = =T =T =Y g | 9| =
C} = SlZz| 21812 5| <| & o [ e ¢« | 2| 5|z
= Sl el=zl5|12|1T| 2| E|E| &5 =52 %
N4 v Gp < s 3 L =< < = g =
2 2|8 R 2 < < 2|1 =15
S| G S| = |2 =] = S
c
=
H.Hallag
Tarak
Cerl
CerII
Fitil
iplik
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Iplik Plan1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

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

132

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

1. | Issagligi ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyar.

2. | Gerekli arag geregleri kullanima hazir hale getirir.

3. | Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapar.

4 Uretilecek ipligin kalitesi ve makinelerin 6zelliklerine

" | gore sabit degerleri belirler.

Her makinenin ¢ekimini hesaplar.

6. [ T"ve T/m biikiim degerlerini hesaplar.

” Uretilecek iplik miktarina gore her makineden iste-
nen tretim miktarini hesaplar.

8. | Her makinenin bir goz i¢in teorik tiretimini hesaplar.
Makinelerin randimanlarini hesaplar.

10. [ Her bir goziin fiili iiretimini hesaplar.

11 Istenen iiretimi gerceklestirmek icin gerekli goz sayi-
sin1 hesaplar.

12. GO0z sayisina bagli olarak gerekli makine sayisini he-
saplar.

. Hesapladig: degerleri Tablo 4.4 iplik plani tablosunda

yerine yazarak iplik planini olusturur.




5.

OGRENME

BiRiMi
KOPARMA (BREAKER)
MAKINESI HESAPLARI

KONULAR
5.1. KOPARMA (BREAKER) MAKINESINDE KOPARMA HESABI YAPMA
5.2. KOPARMA (BREAKER) MAKINESI URETIiM HESABI YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

o  Kinematik sema iizerinden koparma (¢ekim) hesab: yapmay1

o Kinematik sema tizerinden silindirlerin devirlerini hesaplamay1

o  Kinematik sema tizerinden silindirlerin ¢evresel hizlarini hesaplamay1

o Kinematik sema iizerinden kismi (ara) ¢ekimleri ve toplam ¢ekimi hesaplamay1
o  Koparma silindirlerinin ekartman ayar1 yapmay1

« Koparma silindirlerinin ¢ekim ayar1 yapmay1

o Koparma makinesinde iiretim yapmay1

» Koparma makinesinde iiretim hesab1 yapmay1

o Koparma makinesinde randiman hesab: yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Filament, kilotex, tow, godet, germe-¢ekme, 6n koparma, esas koparma, seramik kapl silindir, otoklav
(itt), relaks-arelaks, 1sitma plakasi, buhar {initesi, fikse (sabitleme), sogutma konveyorii, kivrimlandirma,
high-bulk.

HAZIRLIK CALISMALARI

»  Yapay lifleri tiretip onlar1 kullanmay saglayan makineler iiretilmemis olsaydu tekstilde ne gibi zorluk-
larla karsilagilirds?

o Ik yapay lif iiretim fikri ipek bocegi incelenerek ortaya ¢ikmustir. Dogadan buna benzer bagka érnek-
ler veriniz.
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5.1. KOPARMA (BREAKER) MAKINESINDE KOPARMA HESABI YAPMA

Koparma (breaker) makineleri, sonsuz uzunluktaki filament liflerinin uzun lif egirme sisteminde kullanilabil-
mesi icin ¢ok yiiksek gerdirme uygulayarak liflerin istenilen uzunlukta kopartilmasini ve yiin lifine benzer bir lif
uzunluk dagilimi elde edilmesini saglayan makinelerdir. Bunu ise sahip oldugu silindirler ve bu silindirlerin giris
kismindan ¢ikis kismina dogru ¢evresel hiz farkiyla olusan “cekim” ile saglarlar.

Koparma hesabi, makinedeki toplam ¢ekim miktar1 hesaplanarak yapilir. Bunun i¢in koparma makinesinin
kinematik semasina (disli planina) ihtiyag vardir. Kinematik sema ile sirasiyla silindirlerin devirleri, cevresel hizla-
r1, kismi gekimler ve nihayetinde ise toplam ¢ekim hesaplanarak koparma hesab1 tamamlanir (Gorsel 5.1).

43 U 0 150 mm Geme celame
23 S o 150 mm  siindirlerd
31 [
RI=(46)
2
9 3?:@'&’
g »
4 = T
43 ” RS @ 150 mm 1. on kop
£ e 150 mm  stindiler
31
R2=(33) 15 "
29 37 5
Q’ISUmm—'ii H — 224 mm
43 Y 150 mm =
2. 6n koparma
43 Y & 150 mm silindirleri
31
15
21
29 3?§iv
17 >
26
L AL .
29 13 = S ea @ 75 mm L koparma
13 SSSESSG 75 mm godetleri
R4=(50) 15
17 -y
b 55
29 13 e @ 75 mm 2 koparma
13 e (5 75 mm godetleri
R5=(40) 15
26
21 B N 1
29 E i @ 75 mm 3 koparma
: @75mm  godetleri
R6=(30) B

119 118 mum
g Kalend silindiri
IQE=1@118mm ender (gilas)

Gorsel 5.1: Koparma makinesi kinematik semasi
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KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

a) Silindir Devirlerinin Hesaplanmasi

Oncelikle Koparma makinesi kinematik semast iizerinden silindir devirleri giris kismindan baslanarak ¢ikis
kismina dogru sirasiyla hesaplanir:

Formiil:

Hareket veren (¢eviren) disli « Hareket veren (geviren) disli . = dv/dk.

Devir = Motor devri x
Hareket alan (¢evrilen) disli Hareket alan (¢evrilen) disli

1. Adim: Germe ¢ekme silindir devrinin hesaplanmasi

180 x 21 x 17 x 15

Germe ¢ekme silindir devri = 1.500 x = 88,19 dv/dk.
224 x 37 x 46 x 43
2. Adim: 1. On koparma silindir devrinin hesaplanmasi
1. On koparma silindir devri = 1.500 x 180 x 21 x17x15  _ 13 93 dv/dk.
224 x 37 x 33 x 43
3. Adim: 2. On koparma silindir devrinin hesaplanmasi
2. On koparma silindir devri = 1.500 x 180 x 21 x17x15 _ 156,03 dv/dk.

224 x 37 x 26 x 43

4. Adim: Koparma godeti-1 devrinin hesaplanmasi

Koparma godeti-1 devri = 1.500 x 180X 25 x17x 15 _ 454,68 dv/dk.

224 x 26 x 50 x 13

5. Adim: Koparma godeti-2 devrinin hesaplanmasi

Koparma godeti-2 devri = 1.500 x 180X 25x17x15 _ 568,35 dv/dk.

224 x 26 x 40 x 13

6. Adim: Koparma godeti-3 devrinin hesaplanmasi

Koparma godeti-3 devri = 1.500 x 180x25x17x15 _ 936,11 dv/dk.

224 x26 x30x 13

7. Adim: Kalender (¢ikis) silindir devrinin hesaplanmasi

180 x 25 x 21 x 15 x 30
224 x 26 x 30 x 30 x 19

Kalender (gikis) silindir devri = 1.500 x = 156,03 dv/dk.

b) Silindir Cevresel Hizlarinin Hesaplanmasi

Devirleri hesaplanan silindirlerin bir sonraki adimda ¢evresel hizlar1 bulunur. Bu kisimda silindirlerin ¢evre-
sel hizlarinin, ¢ekim islemini gerceklesmesi igin, giristen ¢ikisa dogru artmasi gerekir.

Formiil:
_nxdxm _ m/dk. L: Cevresel hiz m/dk.
1.000 n: Silindir devri dv/dk.
d: Silindir ¢ap1 (mm)
mn: 3,14

Hesaplamaya daha 6nce devrini buldugumuz giris kismindaki ilk silindir olan germe ¢ekme silindiriyle basla-
nir. Daha sonra ¢ikisa dogru sirasiyla diger silindirlerin ¢evresel hizlar1 bulunur.

1. Adim: Germe ¢ekme silindirinin ¢evresel hizinin hesaplanmasi

88,19 x 150 x 3,14
1.000

=41,53 m/dk.

Germe ¢ekme silindirinin ¢evresel hiz1 =
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2. Adim: Koparma silindirlerinin ¢evresel hizinin hesaplanmasi
a) 1. On koparma silindirinin gevresel hizinin hesaplanmasi

122,93 x 150 x 3,14

1. On koparma silindirinin gevresel hizi = 000 = 57,90 m/dk.
b) 2. On koparma silindirinin gevresel hizinin hesaplanmasi
2. On koparma silindirinin gevresel hiz1 = 156,03 x 150 x 3,14 _ 73,49 m/dk.

1.000

3. Adim: Esas koparma bolgesindeki godetlerin ¢evresel hizinin hesaplanmasi
a) Koparma godeti-1 ¢evresel hizinin hesaplanmasi

454,68 x 75 x 3,14

Koparma godeti-1 ¢evresel hizi = =107,07 m/dk.
1.000

b) Koparma godeti-2 ¢evresel hizinin hesaplanmasi

Koparma godeti-2 ¢evresel hizi = 68,35 x75x 314 _ 133,84 m/dk.
1.000

¢) Koparma godeti-3 gevresel hizinin hesaplanmasi

Koparma godeti-3 gevresel hiz1 = D3I XT5x 314 220,45 m/dk.

1.000

4. Adim: Kalender (¢ikis) silindirinin ¢evresel hizinin hesaplanmasi

640,49 x 118 x 3,14
1.000

=237,31m/dk.

Kalender (gikis) silindirinin ¢evresel hizi =

¢) Silindirler Arasi (Kismi) Cekimlerin Hesaplanmasi

Sonraki adimda, ¢evresel hizlar1 bulunan silindirlerin ¢cekim degerleri hesaplanir. Cekim, iki silindirin ¢evresel
hizlarinin farki sonucunda meydana gelmektedir. Makinenin giris kismindan ¢ikis kismina kadar sirastyla her bir
silindir ¢ifti i¢in; 6ndeki silindirin ¢evresel hizi, arkadaki silindirin gevresel hizina boliinerek o kisimdaki “ara ge-
kim” hesaplanir. Bu islemin ¢ekim bolgesindeki tiim silindirler icin yapilmas: gerekir. Son silindir ¢iftleri arasindaki
¢ekimin de hesaplanmasiyla islem tamamlanir.

Formiil:

Cekim (V) Cikis (0n) silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)
ekim =

Giris (besleme) silindirinin ¢evresel hiz1 (m/dk.)

1. Adim: Germe ¢ekme silindiri ile 1. 6n koparma silindiri arasindaki ¢ekim (V)

1. On koparma silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 57,90

=1,39 kez
Germe ¢ekme silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 41,53

2. Adim: 1. On koparma silindiri ile 2. én koparma silindiri arasindaki ¢ekim (V)

2. On koparma silindirinin gevresel hiz1 (m/dk.) 73,49
Vv, = = =1,26 kez

1. On koparma silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 57,90
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3. Adim: 2. On koparma silindiri ile koparma godeti-1 arasindaki ¢ekim (V)

Koparma godeti-1 gevresel hiz1 (m/dk.) 107,07

V, = = 1,45 kez

2. On koparma silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 73,49

4. Adim: Koparma godeti-1 ile koparma godeti-2 arasindaki ¢ekim (V)

Koparma godeti-2 ¢evresel hizi (m/dk.) 133,84

V,= =1,25kez

Koparma godeti-1 gevresel hiz1 (m/dk.) 107,07

5. Adim: Koparma godeti-2 ile koparma godeti-3 arasindaki ¢ekim (V)

K deti-3 1h /dk. 220,45
oparma godeti-3 ¢evresel hizi (m ) _ _ 164 kez

V.=
’ Koparma godeti-2 ¢evresel hizi (m/dk.) 133,84

6. Adim: Koparma godeti-3 ile kalender (¢ikis) silindiri arasindaki gekim (V)

Kalender (gikis) silindiri ¢evresel hizi (m/dk.) 237,31
= =1,07 kez

Koparma godeti-3 gevresel hiz1 (m/dk.) 220,45

¢) Toplam Cekimin Hesaplanmas1 (V)

Makinedeki toplam ¢ekim iki sekilde hesaplanabilir: Birinci yol, ¢ekim bolgesinde buldugumuz kismi ¢ekim
degerlerini birbiriyle carpmaktir. ikinci yol ise ¢ikis silindirinin gevresel hizini, giris silindirinin gevresel hizina
bolmektir. Bu iki yontemle de toplam ¢ekim hesaplanabilir. Cikan sonuglar arasinda olugan kiigiik farkin sebebi,
¢ikan sonuglar kullanirken virgiilden sonraki rakamlarin tamamini almamamizdir. Bu kiigiik fark, sonugclarin dog-
rulugunu etkileyecek kadar biiyiik olmadigi i¢in 6nemsenmez.

o Kismi ¢ekimleri kullanarak hesaplama

Koparma makinesindeki kismi ¢ekimlerin ¢arpimi, toplam ¢ekimi verir. Hesaplanan 6 tane kismi ¢ekim de-
geri birbiriyle carpilarak toplam ¢ekim degeri elde edilir.

Formiil:

V.=V xV, XV, x.xV

V.=V xV XV, xV xV xV,

VT =1,39 x 1,26 x 1,45 x 1,25 x 1,64 x 1,07
V., =557kez

«  Girig ve ¢ikis silindirlerinin gevresel hizlarini kullanarak hesaplama

Koparma makinesindeki ¢ekim bolgesinin giris ve ¢ikisindaki silindirlerin gevresel hizlar: kullanilarak da top-
lam ¢ekim hesaplanabilir. Cikista bulunan kalender silindirinin ¢evresel hiz degeri, giriste bulunan germe ¢ekme
silindirinin ¢evresel hiz degerine béliiniir. Cikan sonug yine toplam ¢ekim degerini verir.

Formiil:

v - Cikis silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)

Giris silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)

Cikis silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 237,31

V.= =5,71kez

Germe ¢ekme silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.) 41,53
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1. SIRA SiZDE

Elde ettiginiz kazanimlar1 kullanarak Gorsel 5.2°de verilen koparma makinesi kinematik semas: iize-
rinden hareket takibini yaparak istenilen verilerin hesaplamasini, Tablo 5.1'de verilen “Hesaplama Alanr”

boliimii altindaki bos kutucuklara yapiniz.

SR
¥

43

2,500 dv/dk.
——
SMOTOR
B 3y ¥ g
@215 mm — “_ 2. 06n koparma
silindirleri

‘ N
S \l Germe :;ekmc
G170 cun 5 silindirleri

1.6n koparma
silindirleri

Gaorsel 5.2: Koparma makinesi kinematik semasi
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Tablo 5.1: Koparma Makinesi Kinematik Semasi Uzerinden Hesaplanmast Istenen Veriler

Kinematik Sema Uzerinden Hesaplanmasi
Istenen Veriler

HESAPLAMA ALANI
Sol tarafta hesaplanmasi istenilen koparma makine-
sindeki devir, ¢evresel hiz, ara ¢ekim ve toplam ¢ekim
hesaplamalarini asagidaki bos alanlara yapiniz.

Koparma makinesindeki silindirlerin devir hesap-
larini yapiniz.
1. On koparma silindirleri =
2. On koparma silindirleri =
Germe gekme silindirleri
1. koparma godeti . *

2. koparma godeti =

3. koparma godeti =

5 B B B B

Kalender (gikss) silindirleri =

Koparma makinesindeki silindirlerin ¢evresel hiz
hesaplarini yapiniz.

1. On koparma silindirleri

2. On koparma silindirleri

LGerme cekme silindirleri
LL koparma godeti

= ?
LZA koparma godeti :
L ?

3. koparma godeti — *

LKalender (¢ikas) silindirleri

Koparma makinesinin kismi (ara) ¢ekim hesapla-
rini yapiniz.

V=2
V=2
V=2
V=2
V=2
V=2

Koparma makinesindeki toplam (V) ¢ekim hesa-
bini yapiniz.

Vv, =?
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5. Ogrenme Birimi

5.1.1. Koparma Silindirlerinin Ekartman Ayari

Ekartman ayari, koparma (breaker) makinesinde elyafin istenilen uzunlukta koparilmas: i¢in yapilan 6nemli
bir ayardir. Bu ayar dogru yapilmazsa makinede istenilen uzunlukta lifler kopartilamaz. Ekartman ayari, esasinda
¢ekim isleminin yapildig1 tiim makinelerde yapilan bir ayardir. Cekimin diizgiin olmasi, elyafin zarar gérmemesi

yapilmasi gereKkir.

icin mutlaka yapilmasi gerekir. Ekartman mesafesinin olmasi gerektiginden kisa veya uzun ayarlanmasi makineler-
de bir takim (diizgtinsiizliik, gekim hatas vb.) sorunlara yola agar. Ortalama elyaf boyuna gore dikkatli bir sekilde

Koparma makinesinde ise bu ayar, koparilacak lif uzunluguna gore yapilir. Diger makinelerde ekartman me-
safesini belirleyen ana unsur, lifin ortalama stapel uzunlugu iken koparma makinesindeki ana unsur, 6nceden
belirlenmis veya planlanmis olan lif uzunlugudur. Yani ekartman mesafesi ayari, diger makinelerden farkli olarak

bu makinede 6nceden belirlenmis lif uzunluguna gore yapilir. Koparilmasi istenilen lif boyu arttik¢a yapilacak
ekartman mesafesinin de artirilmasi gerekir. Yapilan ayar dogru oldugu takdirde lifler istenilen uzunlukta koparilir
ve bir sonraki agamaya geger.

Cekim sisteminde birbirini takip eden iki silindir ¢ifti arasindaki mesafeye ekartman mesafesi denir. Ekartman

mesafesi olgiiliirken alt ve st silindirlerin merkez (kistirma) noktalar: esas alinur.

Koparma islemini gerceklestiren silindirlere godet denir. Koparma makinesinde ekartman ayar1 sadece esas

koparma kisminda (koparma godetleri) yapilmaktadir (Gorsel 5.3). Esas koparma islemi bu kisimda gerceklestiri-
lir. Godetler arasindaki mesafe istenilen lif uzunluguna gore ayarlanir. Bu silindirler makinede iglenecek olan fila-

mentin cinsine (akrilik, polipropilen vb.) gore farkli 1silarda ayarlanabilir. Burada godetler arasindaki hiz farkindan
dolay1 ¢ekim olusur, bu da filamentlerin kopmasina neden olur. Béylece koparma islemi gerceklestirilir

Sevk silindirleri

Buhar Kivrim

| Ll
/ \
! \
. bolimi  bolimi Koparma godetleri —_— = ; ].
Q Q 1 = -.
Bant

kovasi

°

®

©
00
o
e
oe

Ekartman ayarlarinin
yapildig: kisim

balyasi

Gorsel 5.3: Koparma makinesi ekartman ayar kismi

Germe ¢ekme silindiri ile 1. 6n koparma silindiri arasindaki, 1. 6n koparma silindiri ile 2. 6n koparma silin-

diri arasindaki ve 2. 6n koparma silindiri ile 1. koparma godeti arasindaki mesafeler sabit olup makine treticileri
tarafindan standart olarak ayarlanmistir.

Makinede 6 tane sanziman (disli kutusu) vardir. Bunlar makinede silindirlerin bulunmadig: diger tarafta yer

alirlar. Bunlardan sadece 2 tanesi ekartman ayari igin, ileri geri hareket eder, digerleri sabittir. Makinede 2 tane de
istenilen ekartman mesafe ayarinin kolayca yapilabilmesi i¢in ekartman ayar skalasi vardir (Gorsel 5.4). Makinenin

arasinda ise 2. ekartman ayar skalasi bulunur

4. ve 5. sanziman kutusunun iistiinde ve arasinda 1. ekartman ayar skalasi, 5. ve 6. ganziman kutusunun tistiinde ve
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Gorsel 5.4: Ekartman ayar skalalar1

Esas koparma kisminda 4, 5. ve 6’'nc1 sanzimanlar tarafindan hareket verilen seramik kapli ¢ekim silindirleri;
bunlarin tizerinde ise 3 adet baski mansonu (godetler) bulunur (Gérsel 5.5). 5. sanziman tarafindan tahrik edilen
koparma kafasi sabittir. 4. ve 6. sanziman ise silindirlerle birlikte ileri geri hareket ettirilerek ekartman mesafesi
ayarlanir.

 ——

Gaorsel 5.5: Koparma godetleri ve hareket veren sanzimanlar (4.5.ve 6.)

Koparma makinesinde ekartman mesafesi ayari istenilen lif uzunluguna gore yapilir. Iki ayr1 ekartman bolgesi
vardir. 1.bolgedeki ekartman mesafesi, 2. bolgedeki ekartman mesafesine gore biraz daha uzun tutulur. Yani lifler
esas koparma kismina giriste 6nce uzun bir ekartman mesafesi ile daha sonra ise biraz daha kisa bir ekartman
mesafesi ile kargilasirlar (Gorsel 5.6). Bu ayarlarin yapilmasinda lif tireticilerinin, makine tireticilerinin 6nerileri
ve igletmelerin iiretim tecriibeleri dnemli rol oynar. Ornegin 80 mm elyaf boyu igin 1. bélgede 160 mm, 2. bélgede
ise 120 mm ekartman mesafesi tercih edilebilir. Ekartman ayar1 yapildiktan sonra sonucun istenildigi gibi olup
olmadig: yani istenilen uzunlukta lif uzunlugunun koparilip koparilmadiginin laboratuvarda test edilmesi gerekir.
Cikan sonug olumlu ise tiretime devam edilir, degilse ekartman mesafesi tekrar ayarlanir.
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Ekartman
geri hareketli

koparma
kafas1

ayar1 igin ileri
geri hareketli
oparma kafasi

Gorsel 5.6: Koparma makinesi ekartman bolgeleri

5.1.2. Koparma Silindirlerinin Cekim Ayar1

Koparma makinesinde yapilan bir¢ok ayar bulunmaktadir. Bunlar makinenin randimanli ve diizgiin ¢aligma-
s1 i¢in gerekli olan ayarlardir. Cekim ayari, ekartman ayari, itii plakalar1 mesafe ve sicaklik ayari, hidrolik devre
ayar1, buhar devre ayari, sogutma tiipleri ayari, kivirciklandirma kutusu ayari, tow eni ayar gibi ayarlar bunlarin
baslicalaridur.

Koparma makinesine tow balyasindan beslenen filamentler, germe ¢ekme yontemi ile kontrolsiiz bir sekilde
koparilarak istenilen uzunluga getirilmekte, ¢ekim iglemi ile de kesitteki lif sayist azaltilarak istenilen gramajda
band formunda kovalara istiflenmektedir.

BILGIi NOTU

30.000 dtex’in tizerinde ¢ok sayida kimyasal filament liflerin biikiimsiiz olarak bir araya getirildigi ¢ok kalin,
halat benzeri elyaf kablosu formuna tow denir.

Cekim ayari, koparma makinesinde beslenen elyafin kopmasi ve incelmesi i¢in yapilan ayardir. Bu ayar maki-
neye beslenen elyafin numarasina (Kiloteks) ve lif inceligine gore (desiteks) yapilmaktadir. Gorsel 5.7de 3 farkli tow
balya etiketi verilmistir. Etiketlerdeki turuncu isaretli rakamlar desiteks cinsinden lif numaralarini (inceliklerini),
kirmuzi isaretliler ise Kiloteks cinsinden tow numaralarini gostermektedir. Etiketlerde de gorilldiigi gibi filament-
ler, farkli inceliklerde tiretilebilmektedir. Bunun sebebi daha gok kullanim yerleri ile alakalidir. Ayni tow numarasi-
na sahip filament liflerden ince olanlar kalin olanlara gore ¢ekim degeri biraz daha yiiksek ayarlanarak koparilirlar.
Cekim ayar1 6nemlidir, ¢linkii bu ayar dogru olmazsa elyafta erken kopma ve balik atma gibi sorunlara sebep olur.

-
Mt i oz
mestes e, ) by

e o v e o 0 prvcr,

-

Gorsel 5.7: Tow balyas etiketleri
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Makinenin sanziman kisminda bulunan diglilerinin degistirilmesi ile ¢ekim ayar1 yapilir. Makinedeki sanzi-
man kisimlarinda toplam 6 tane ¢ekim degistirme dislisi vardir. Bu digliler ile ¢ekim silindirlerinin hizlar1 degistiri-
lerek ¢ekim ayarlanir. Bu disliler sirasiyla R,R,R,R,R veR, ¢ekim degistirme dislileridir (Gorsel 5.8). Makinede
toplam 5 ¢ekim bolgesi vardir. Bunlarda giristen itibaren sirayla V,, V., V., V, ve V, gekim bélgeleri olup ¢ikista da
cok diisiik bir ¢ekim (1,076) toplam ¢ekime dahil olmaktadir.

® B3 m
1076 Vi V4 V3 V2 Vi
I Viaplam r

Gorsel 5.8: Koparma makinesi ¢ekim degistirme dislileri ve ¢ekim bolgeleri

Koparma makinesinde gekim ayar1 yapildiktan sonra makineye elyaf beslenerek makine galistirilir. Cekim
ayarinin kontroliinii saglamak amaciyla makine kisa siire galistiktan sonra durdurulup uygun sekilde elyaf numu-
nesi alinir. Makineden alinan elyaf numunesi test i¢in laboratuvara gonderilir. Laboratuvar test sonucunda elde edi-
len ¢ekim degeri uygun bulunursa makine ¢aligtirilarak tiretime devam edilir. Makinede ¢alisma esnasinda erken
kopus ve balik atma gibi sorunlarda ¢ekim diglileri tekrar ara ¢ekim verilerek degistirilir.

Makine iireticileri ¢ekimin kolay bir sekilde ayarlanmas i¢in ¢ekim tablolar1 olugturmuslardir (Tablo 5.2). Bu
tablolarda tablolarin her iki yaninda dislilerin simgeleri R , R , R, R , R, ve R, olup hemen yaninda ise disgli numa-
ralar1 yer alir. Tabloda disli numaralarinin kesistigi yerlerde ise gekim degerleri vardir. Tabloda ondalikli bir sekilde
yer alan bu gekim degerleri, makinedeki 5 gekim bélgesine gore verilebilecek ¢ekim miktarlarini gosterirler. Ayrica
tabloda basit ¢ekim formiilleri ile ¢ekim dislilerinin birbirine oranlanmasiyla da ¢ekim kolayca hesaplanabilir.

Tablo 5.2: Cekim Tablosu

V5 R6 R4 R4 R3
va | A Q) Ric v2
25| 26 |27 [ 28 [ 29[ 30313233 |34 |35 a6]37[38]39]a0 50 50 25 |26 | 27|28 [ 29[ 30 [ 31
35 [1,73/1,66[1,60[1,54[1,49[1,44[1,39[1,35[1,31 [1,27[1,24[1,20[1,17[1,18[1,21 1,08 35 [1,43 25 [1,83 27 [1,08
36 [1,78/1,71[1,65[1,59[1,53 [1,48[1,43[1,39[1,35 /1,31 [1,27[1,24 [1,20[1,17[1,28[1,11 36 [1,39 26 [1,39 28 [1,12[1,08
RS | 37 [1,83[1,76/1,69[1,63[1,58 [1,52[1,47[1,43[1,38[1,38[1,31 [1,27[1,24[1,20[1,17[1,14 ps |27 [L25 27 1,35 29 [1,16[1,12[1,07
38 [1,83/1,81[1,74[1,68[1,62[1,56[1,51[1,47[1,42[1,38[1,34[1,30[1,27[1,2a[1,20[1,17 38 [1,32 R3 | 23 [1,32 30 [1,20[1,15[1,11 1,07
39 [1,93/1,85[1,78[1,72[1,66[1,61[1,55[1,51[1,46[1,42[1,38[1,34[1,30[1,27[1,2a[ 1,20 39 [1,28 29 [1,28 31 [1,24[1,19[1,15[1,11 1,07
40 [1,98[1,90[1,83[1,76[1,701,65[1.59[1,54 1,50 [1,45[1,41[1,37[1,34[ 1,30 [1,27[1,24 a0 [1,25 30 [1,25 32 [1,28[1,23[1,19[1,14[1,10[1,07
A + 31 1,74 pa |22 [122[1.27[1,22]1,18[1,14[1.10[1,06
34 [1,36]1,31[1,26[1,21[1,17[1,13[1,10
+ 35 [1,40[1,35[1,30[1,25[1,21[1,17[1.13
36 [1,44[1,38[1,33[1,29[1,24[1,20[1,16
4 f— 37 [1,48[1,42[1,37[132 [1,28[1,23[1,19
38 [1,52[1,46[1,41[1,36[1,311,27[1,23
& o & Ty Vi 39 [1,56[1,50[1,44[1,39[1,34[1,30[1,26
~—— fn: s S _‘ -.. 6‘ Q=0 ‘ a0 [1,60[1,54[1,48[1,93]1,38[1,33[1,29
- 4
|
A (&3 iy
1076 [V5=(R5/R6)x1.235 V4=R4/R5 V3=(R3/R4)x2,80 V2=R2/R3 V1=R1/R2
- . ¥ - e
| V1 =(RURE)3,72 | r
v R6 R2
TOPLAM | 25 | 26 [ 27 [ 28 [ 29 [ 30 [ 313233 3a |35 [36[37]38] 39 a0 Y 5[ 262728 29| 303132333835 36]37]38]39]a0
35 |a,46(3,29[3,13[3,99(3,85[3,72[3,60[3,49[3,38[3,28[3,19[3,10[3,02[ 2,942,862, 79 35 [1,20[1,15[1,11[1,07[1,03
36 |4,61[4,44[2,27[2,123,983,84[3,72[3,60[3,493,39[3,29[3,203,12[3,03 2,96 [ 2,88 36 [1,24]1,19[1,15[1,11[1,07[1,03
| 37 [2,76[a,58[a,21[3,25[3,10(3,97[3,843,72[3,61[3,50[2,40[3,31[3,22 3,13 [3,05 [2,98 37 [1,28[1,23[1,19[114[1,10[1,07[1,03

4,91(4,72(4,55(4,38(4,23(4,09|2,96(3,88(3,72(3,61(3,51(3,41(3,32|3,23(3,15(3,07 1,32[1,27(1,22(1,18(1,14(1,10(1,06[1,03

39 |5,06(4,86(4,68[4,52[4,36[4,224,08[3,95[3,83[3,72[3,61 3,51 [3.42[3.33[3,24[3.16
40 [5,21[5,01[4,82[4,65[4,49[4,34[4,20(4,07(3,95 3,83 [3,72[3,62(3,52[3,43[3,34[3,26 1,40[1,35[1,30[1,25[1,21[1,17[1,13[1,09[1,06 1,03
36 [5,36(5,15(4,96(4,78 (4,62 (4,46 (4,32[4,19 (4,06 3,94 (3,83 [3,72[3,62[3,52[3,43[3,35 1,44[1,38(1,33[1,29(1,24[1,20[1,16[1,13[1,09 [1,06[1,03

38
39 [1,36[1,31(1,26(1,21[1,17(1,13[1,10(1,06[1,03
a0
36
37 [5,51[5,29(5,10(4,92(4,75(4,59(4,44(4,30(4,17|4,05(3,93(3,82(3,72(3,62(3,53[3,44 37 [1,48(1,42(1,37(1,32[1,28(1,23[1,19(1,16(1,12(1,09(1,06(1,03
33
39
40
44

R1

38 |5,65(5,445,24[5,05[4,87[4,71[4,56[4,42(4,28 (4,16 (4,04 3,93 [3,82[3.723.,63[3.,53 1,52[1,46(1,41[1,36[1,31[1,27[1,23[1,19[1,15[1,12[1,09[1,06[1,03
39 [5,80(5,58(5,37[5,18[5,00 (4,84 [4,68[4,53[4,20[4,27[4,15 4,03 3,92[3,82[3,723,63 1,56]1,50(1,44[1,39[1,34[1,30[1,26[1,22[1,18[1,15[1,11 [1,08[1,05[1,03
40 [5,95(5,72(5,51[5,31[5,13 (4,96 (4,80 4,65 4,51 4,38 4,25 4,13 [4,02 (3,92 (3,82 (3,72 1,60(1,54(1,48(1,43(1,38(1,33[1,29[1,251,21[1,18(1,14[1,11 [1,08[1,05[1,03
44 [6,55(6,30[6,06[5,85(5,645,46 5,28 5,12 (4,81 [4,81 [4,68 4,55 4,42[4,31[4,20[4,09 1,76/1,69(1,63[1,57[1,52[1,47[1,421,38[1,33[1,29[1,26[1,22[1,19[1,16[1,13[1,10
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o Cekim tablosundaki formiiller kullanilarak ¢ekimlerin bulunmasi:
Simdi de Tablo 5,2'de verilen basit ¢ekim formiillerini kullanarak, Tablo 5,3'deki ¢ekim degistirme diglilerine
ve disli degerlerine gore kismi (ara) gekimleri (V, V,, V., V,, V) ve toplam ¢ekim (V_ ) hesaplar1 yapilir.

toplam

Tablo 5.3: Cekim Dislileri ve Degerleri

Cekim Degistirme Digslileri R R R R R R

1 2 3 4 5 6

Disli Degerleri 44 33 26 50 40 30

a) Kismi (ara) ¢ekimlerin hesaplanmasi:

Koparma makinesinde Tablo 5.2°deki gorselde de goriildiigii gibi 5 tane kismi (ara) ¢ekim bolgesi vardir. Esas
koparma kisminin ¢ikiginda ise 1,076 gibi sabit bir ara ¢ekim bulunmaktadir. Ara ¢ekim bolgesindeki ¢ekimler
tablodaki formiiller kullanilarak basit olarak hesaplanabilir.

1. ¢ekim bolgesindeki ¢ekimin hesaplanmast:

Formiil:
R R 44

V= — V= ——=——=133kez
R, R, 33

2. ¢ekim bolgesindeki ¢ekimin hesaplanmasi:

Formiil:
R R 33

V,= — V,= —=——=127kez
R, R, 26

3. ¢ekim bolgesindeki ¢ekimin hesaplanmasi:
Formiil:

3 R3
x 2,80 Vv, = x 2,80 =
R

4 4

x 2,80 = 1,46 kez

V.=

4. ¢cekim bolgesindeki ¢ekimin hesaplanmasi:

Formiil:
R R 50

V,= — V,= ——=——=125kez
R, R, 40

5. ¢ekim bolgesindeki ¢ekimin hesaplanmast:

Formiil:

x 1,235 = 1,65kez

5 5
6 R6

R, R, 40
V.= x 1,235 V.= x 1,235 =
R 30

b) Toplam ¢ekimin (V) hesaplanmast:

Toplam ¢ekim, makineye beslenen Tow’un inceltilmesi ve koparilmasi i¢in makinede verilen ¢ekim deger-
lerinin bitiiniinii ifade eder. Bu deger kismi (ara) ¢ekim degerlerini ¢arparak veya Tablo 5.2deki toplam ¢ekim
formiilt kullanilarak hesaplanabilir.

Formiil:

R, . 4
V. = x 3,72 V=L = x 3,72 = 5,456 kez
R 30

T
6 6
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2. SIRA SiZDE

Cekim tablosundaki formiiller kullanilarak ¢ekimlerin bulunmasi konusu ile ilgili olarak Tablo 5.2’de
(145. sayfa) verilen basit ¢ekim formiillerini kullanarak, Tablo 5.4’deki ¢ekim degistirme dislilerine ve disli
degerlerine gore kismi (ara) gekimleri (V, V,, V,, V , V,) ve toplam ¢ekim (V,

KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

Tablo 5.4: Cekim Dislileri ve Degerleri

oplam

) hesaplamalarini yapiniz.

Sol tarafta hesaplanmasi istenilen bilgileri agagidaki alanlara ya-

piniz.

Cekim Degistirme Dislileri R, R, R, R, R, R,
Disli Degerleri 40 30 28 50 38 35
Istenilenler Hesaplama Alam

1. gekim bolgesindeki ¢ekimi hesaplayiniz.

2. cekim bolgesindeki ¢ekimi hesaplayiniz.

3. gekim bolgesindeki gekimi hesaplayiniz.

4. cekim bolgesindeki ¢ekimi hesaplayiniz.

5. cekim bolgesindeki ¢ekimi hesaplayiniz.

Toplam gekimi (V) hesaplayiniz.
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5. Ogrenme Birimi

5.1.3. Koparma Silindirlerinin Ekartman Ayar1 Yapma

Ekartman ayarimi yapmadan 6nce giivenlik tedbirlerinin alinmasi gerekir. Ana salterden elektrik akimi kesi-
lerek makinenin salter kismina “Dikkat Bakim Var Makineyi Calistirma” uyari tabelasi asilir. Ekartman ayarinin
yapilmasi i¢in su islem basamaklari sirasiyla yapilir:

1. Makinede tow tansiyonunu ortadan kaldirmak i¢in baski merdaneleri yukari kaldirilir.
2. Salinim yapan ilgili (4. ve 6. sanzimanlar i¢in) disli mekanizmasinin dislisi serbest hale getirilir.

3. Koparma kafasinin arkasinda iki adet sabitleme vidasi mevcuttur. Bu sabitleme vidalar1 (1, V,) kafayr
hareket ettirebilmek i¢in ¢ikartilir (Gorsel 5.9).

4. Gorsel 5.10da gosterilen 2 numarali 6n sabitleme vidalar1 gikartilir.

5. Gorsel 5.11'de gosterilen 3 numarali blok baglanti lambasi vidalar1 gevsetilir.

Gorsel 5.11: Blok baglant1 lamas:

6. Koparma kafasinin ayar vidas1 V| yardimiyla istenen deger skaladan okunana kadar hareket ettirilir
(Gorsel 5.12).

150 mm'ye
ayarlanmis ekartman
mesafesi

Gorsel 5.12: Ekartman mesafesi ayar skalas:

7. Arka, 6n ve baglant1 lama vidalar1 tekrar yerlerine yerlestirilip sikistirilir.

8. Salinim yapan disli mekanizmas: tekrar eski haline getirilir.
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KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

KOPARMA SiLINDIiRLERININ EKARTMAN
AYARINI YAPMA

5.1. UYGULAMA

Yonerge

Uygulamanin amaci koparma makinesinde koparma silindirlerinin mesafe ayarlarini yapmaktir. Uygula-
mada islem basamaklarindaki adimlari izleyerek makinede lif uzunluguna goére ekartman ayarini yapmaniz
beklenmektedir. Uygulamaniz, degerlendirme béliimiinde yer alan kontrol listesindeki 6lgiitlere gore deger-

lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Siire:
2 Ders Saati

Adi Ozelligi Miktar1
Koparma (Breaker) makinesi Standart 1 adet
Allen anahtar takimi Standart 1 takim
Kombine anahtar takimi Standart 1 takim
Lokma anahtar takim1 Standart 1 takim
Ustiipii Yumusak, emici Yeterince
Serit metre Standart 1 adet
Dikkat tabelas1 Standart 1 adet
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5. Ogrenme Birimi

NN BN

10.

11.
12.
13.
14.
15.

Islem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli calisma ve kaliteye 6nem verme vb.) davraniniz.

Mangonlarin baskisini ortadan kaldirmak igin baski merdanelerini yukari kaldiriniz.

Ana galterden elektrik akimini kesiniz.

Makinenin salter kismina “dikkat uyar1” tabelasini asiniz.

Makinenin ayar kisimlarinin iistiipi ile temizligini yaparak ekartman ayarina hazirlayiniz.

Ekartman ayar1 yapilacak (R, ve R, sanzimanlari, R, sabit) yerdeki salinim yapan ilgili dislileri gevseterek
serbest hale getiriniz.

Koparma godetlerini sabitleyen civatalar1 gevseterek R, ve R sanzimanlarin ileri geri harekete hazirla-
yiniz.

Makinenin ekartman diyagramini (ayar skalasini) kontrol ediniz.(Yerinde oldugunu gozlemleyiniz vi-
dalar ile sabitlendigini elinizle kontrol ediniz.)

Istenilen ekartman mesafesini gerit metreyle de kontrol ederek ayarlayiniz.

Ekartman ayar1 bittikten sonra gevsetilmis civatalar1 uygun anahtarlarla sikistirip sabitleyiniz.

Yapilan ekartman ayarindan sonra makineye elyaf besleyerek bir siire (5-10 dk.) ¢alistiriniz.

Cikan banttan bir miktar alarak istenilen lif boyunu test etmek icin laboratuvara gétiiriiniiz.

Sonug¢ normalse iiretime devam ediniz, degilse ayarlarda degisiklik yapiniz. (Duruma gore mesafeyi bir
miktar artirmak veya eksiltmek seklinde)
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Koparma Makinesinde Koparma Silindirlerinin Ekartman Ayarin1 Yapma fslemi Kontrol Listesi

KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Kullanilacak makine, arag gerecleri hazirlar.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢aligma ve kaliteye
Onem verme vb.) davranir.

Mansonlarin baskisini ortadan kaldirmak i¢in yukar kal-
dirir.

Ana salterden elektrik akimini keser.

Makinenin salter kismina dikkat uyar: tabelasini asar.

Makinenin ayar kisimlarinin iistiipii ile temizligini yaparak
ekartman ayarina hazirlar.

Ekartman ayar1 yapilacak (R, ve R, sanzimanlari, R, sabit)
yerdeki salinim yapan ilgili dislileri gevseterek serbest héle
getirir.

Koparma godetlerini sabitleyen civatalar1 gevseterek R, ve
R, sanzimanlarini ileri geri harekete hazirlar.

10.

Makinenin ekartman diyagramini (ayar skalasini) kontrol
eder. (gozlemler ve el ile kontrol eder.)

11.

Istenilen ekartman mesafesini serit metreyle de kontrol
ederek ayarlar.

12.

Ekartman ayari bittikten sonra gevsetilmis civatalari uygun
anahtarlarla sikistirip sabitler.

13.

Yapilan ekartman ayarindan sonra makineye elyaf besleye-
rek bir siire (5-10 dk.) ¢alistirir.

14.

Cikan banttan bir miktar alarak istenilen lif boyunu test et-
mek i¢in laboratuvara gotiiriir.

15.

Sonug normalse iiretime devam eder, degilse ayarlarda de-
gisiklik yapar. (Duruma gore mesafeyi bir miktar artirmak

veya eksiltmek seklinde)

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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5. Ogrenme Birimi

5.1.4. Koparma Silindirlerinin Cekim Ayar1 Yapma

Makinede tow tansiyonunu ortadan kaldirmak igin baski merdaneler yukar: kaldirilir. Giivenlik i¢in ana
salterden elektrik akimi kesilerek makinenin salter kismina “dikkat bakim var ¢alistirma” uyar: tabelas: asilir
(Gorsel 5.13).Takilacak olan disliler istiipii ile silinip disli numarasina gére kontrol edilerek hazirlanir. Makine ve
sanzimanin kapaklar1 a¢ilir (Gorsel 5.14).

Gorsel 5.13: Dikkat tabelas: Gorsel 5.14: Sanziman kapaklar: agilarak ¢ekim ayarina hazirlanmasi

Degistirilecek dislinin vidast gevsetilir. Salinim yapan digli mekanizmasinin her iki vidas: (1) da a¢ilir ve
mekanizma egik hale getirilir (Gorsel 5.15). Vida 2’yle birlikte pul ¢ikarilir. Uzerinde bulunan ¢ekim dislisi sokii-
lerek alinir. Milin ve kamanin durumunu kontrol edildikten sonra yeni disli takilir. Pul ve vidas: takilarak gecici
olarak sikistirilir. Dis boslugu verilir yani digler arasinda yaklagik 1-2 mnr’lik hareket alani kalacak sekilde disli
mekanizmasi tekrar yerine yerlestirilir. Disli mekanizmasinin (1) ve degistirilebilir ¢ekim dislisinin (2) sabitleme
vidalarini sikistirilir. Sanziman kapagi kapatilir. Digar1 sizan yag damlalar: varsa tistiipt ile silinir. Makine kapak-
lar1 kapatilarak salter agilir. Hidrolik devre resetlenerek baski mansonlar1 agag: indirilir. Makine ¢aligtirilir.

Gorsel 5.15: Ekartman mesafesi ayar skalasi
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KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

KOPARMA SILINDIRLERININ CEKIM AYARI

Siire:
5.2. UYGULAMA YAPMA i
2 Ders Saati

Yonerge
Uygulamanin amaci koparma makinesinde koparma silindirlerinin ¢ekim ayarini yapmaktir. Uygulamay1

makinede ¢alisan tow numarasina gore yapmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, degerlendirme béliimiinde
yer alan kontrol listesindeki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Koparma (Breaker) makinesi Standart 1 adet
Kombine anahtar takimi Standart 1 takim
Allen anahtar takimi Standart 1 takim
Kapak Anahtar1 Standart 1 adet
Makineye takilacak olan disliler Standart 6 adet
Ustiiptt Yumusak, emici Yeterince
Dikkat tabelast Standart 1 adet
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5. Ogrenme Birimi

1.
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Islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢alisma ve kaliteye nem verme vb.) davraniniz.
Makinenin salterini kapatiniz.

Kapak anahtari ile sanziman kapaklarini a¢iniz.

Disli listesi kontroliinii yaparak, takilacak dislileri silip sanzimanlara yerlestiriniz.
Degistirilecek olan dislilerin civatalarini ¢ikariniz.

Aktarma diglilerinin yatak civatalarini gevsetiniz.

Degistilecek dislileri ¢ikarip yeni dislileri takiniz.

. Aktarma dislilerini birlestirip disli boslugu (1-2 mm) veriniz.

. Takilan dislilerin sabitleme civatalarini sikigtiriniz.

. Sanziman kapaklarini kapatarak makineyi calistiriniz.

. Ham madde (elyaf) makineye girdikten sonra makineyi durdurup dislilerin yaglamasini kontrol ediniz.

Yapilan ayarlar, istenilen sonuglar1 vermezse ayarlarda (Duruma gore dis sayisi eksiltilip artirilarak) de-
gisiklik yapiniz.

Koparma Makinesinde Cekim Ayar1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. | Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Kullanilacak makine, arag gerecleri hazirlar.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢aligma ve kaliteye 6nem
verme vb.) davranir.

Makinenin galterini kapatir.

Kapak anahtari ile sanziman kapaklarini agar.

Degistirilecek olan diglilerin civatalarini ¢ikarir.

Aktarma diglilerinin yatak civatalarini gevsetir.

4
5
6. | Disli listesi kontroliinii yapar, dislileri sanzimanlara yerlestirir.
7
8
9

Degistirilecek dislileri ¢ikarir, yeni dislileri takar.

10. | Aktarma dislilerini birlestirir, disli boslugu (1-2 mm) verir.

11. | Takilan dislilerin sabitleme civatalarini sikistirir.

12. | Sanziman kapaklarini kapatarak makineyi ¢alistirir.

Ham madde (elyaf) makineye girdikten sonra makineyi durdu-

13. rup dislilerin yaglamasini kontrol eder.

Yapilan ayarlar istenilen sonuglar1 vermezse ayarlarda (Duru-

14. ma gore dis sayist eksiltilip artirilarak) degisiklik yapar.

“Hayir” olarak isaretlenen ol¢uitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

5.2. KOPARMA (BREAKER) MAKINESi URETiM HESABI

Koparma makineleri; kesiksiz(filament) liflerin germe, cekme ve nihayetinde koparma islemini belirli bir iire-
tim slirecinde gerceklestiren makinelerdir. Makinede yapilan iiretimin miktarinin bilinmesi, kontrol edilmesi ve
planlanmast isletmeler i¢in ¢ok 6nemlidir. Ciinkii yeni siparislerin alinmasi ve bu siparisglerin zamaninda teslim
edilmesi ancak iiretim miktarinin (kg/saat, kg/giin) hesaplanmastyla ve bunun planlanmastyla gerceklestirilir. Ure-
tim hesaplari, her makinede oldugu gibi koparma makinesinde de birtakim bilgileri bilmeyi gerektirir. Band ¢ikis
hizinin (m/dk.), band numarasinin ve randimanin bilinmesi; fiili (gergek) tiretim hesabi i¢in gereklidir.

5.2.1. Koparma Makinesinde Uretim

Koparma makinesinde tiretim yapabilmek i¢in makinenin tiretime hazirlanmasi gerekir. Arka besleme boli-
miine tow balyas: beslenmeli, kova sarim kismina bos kova yerlestirilmeli, elektrik salteri agilmalidir. Makinenin
etraf1 gozden gegirilerek emniyet tedbirleri alinmalidir (Gorsel 5.16).

Gaorsel 5.16: Koparma (Breaker) makinesi

a) Makineye Besleme Yapma

Sonsuz sekilde iiretilen filament bandi (tow), balyalar halinde isletmelere sevk edilir (Gorsel 5.17). Balya ige-
risindeki tow, koparma (breaker) makinesinin besleme (caglik) kismina forklift veya transpalet yardimu ile yerlesti-
rilir (Gorsel 5.18). Balyanin seritleri kesilerek elyafin ug kismui, caglikta bulunan yonlendirici demirlerden gegirilir.
Daha sonra caglikta bulunan elyafi agmak igin iki veya ii¢ tur olmak tizere belirli uzunluktaki kilavuz demirlerden
gegirilir (Gorsel 5.19). Burada tow’un iletiminin yani sira gerginlik verme ve diizgiinlestirme islemleri de baslar.
Tow maksimum genislik ve rahatlikla gerdirilerek germe-¢ekme bolgesine sevk edilir.

:
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Gorsel 5.17: Filament tow balyalar1 ~ Gorsel 5.18: Besleme (tow) balyasi Gorsel 5.19: Tow iletim caglig
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5. Ogrenme Birimi

b) Makinede Uretim Yapma

Koparma (breaker) makinesinde tiretim yapabilmek i¢in 6ncelikle makineyi olusturan kisimlarin ve materyal
akiginin bilinmesi gerekir (Gorsel 5.20).

1. Tow balyas

Caglik kismi

Germe-¢ekme silindirleri

Utii plakalari (otoklav)

1.0n koparma silindirleri

2.0n koparma silindirleri

Esas koparma bolgesi (koparma godetleri)

Kivirciklandirma kutusu

¥ ® N AN WD

Buhar bolgesi

—
o

. Sogutma konveyorii
11. Kova sarim tertibat1
12. Kova

Gorsel 5.20: Koparma (Breaker) makinesi materyal akist

Koparma makinelerine tow balyas: beslenir. Tow balyasindan alinan elyaf, makinenin caglik kismindan gecip
elyaf germe-gekme silindirlerine gelir. Elyafa germe uygulamasi i¢in filament kablosu, baski manson silindirinin
altinda bulunan seramik kapli ¢ekim silindirlerinden gegirilir. Bu germe-¢ekme silindirlerinden sonra “otoklav”
yani {itii kism1 bulunmaktadir. Utii kismi kullanilacaksa kontrol paneli iizerinde bulunan “iitii agma-kapama diig-
mesiyle” iitli agilir. Burada birbirine paralel iki 1sitic1 plaka bulunur. Bunlarin gorevi elyafa belirli bir 1s1 uygulayarak
elyaf tizerindeki kalici ¢ekimin giderilmesini saglamak ve tow tizerindeki gerginligi arttirmaktir. Towlar buradan
on koparma bélgesine gelir. 1. On koparma silindirleri ile 2. On koparma silindirleri arasindaki ¢ekim islemi so-
nucunda kopma iglemi baslar. Isitilarak belirli bir ¢ekime tabi tutulan filamentler, esas koparma bolgesine gelir.
Burada koparma godetleri arasindaki hiz farkindan dolay: ¢ekim olusur. Bunun sonucunda filamentler kopar. Bu-
rada ekartman ayari yapilarak istenilen boyda elyafin kopmasi saglanir. Godetlerden ¢ikan stapel band kalender
silindirleri vasitasiyla kivrim bolgesine gelir. Dogal liflere benzetmek amaciyla bu bolgede istenilen oranlarda kiv-
rim verilir. Kivrim bolgesinden sonra buhar (fikse) boliimii bulunmaktadir. Elyaf buhar tinitesinden gegirilecekse
bastaki otoklav (iiti) boliimii kapatilmalidir. Buhar bolgesinden gegen elyaf daha sonra sogutma konveyoriinden
gecirilir. Eger materyal otoklavdan ge¢mis ise kivrim bolgesinden sonra, gegmemis ise buhar bélgesinden sonra
kova sarim tertibati ile kovalara aktarilir. Otoklav kapatilarak buhar verilen materyalde elyaf boy stabilitesi saglanir.
Gerginlik ortadan kalkar. Bu sekilde buharlanarak elde edilen elyaf, relaks 6zelliktedir. Otoklav boliimiiniin ¢alisti-
¢1 durumlarda buhar kapatilmaktadir. Bu sekilde elde edilen band, arelaks 6zelliktedir.

Bu makinede; Otoklav ¢alismaz, buhar calisir ise relaks; otoklav ¢alisir, buhar ¢alismaz ise arelaks band elde
edilir. Relaks ve arelaks bandlar istenen oranlarda integrato (re-breaker)makinesinde karigtirilarak beraber besle-
nir. Bu sekilde tiretilen bandlardan elde edilen iplige HB (high-bulk) iplik denir.

Dolan kova otomatik olarak makine tarafindan degistirilir. Bir sonraki islem i¢in diger makineye sevk edilir.

154



KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

¢) Makinenin Kontrol Panolarin1 Kullanma

¢ AnaPano

Ana panoda makinedeki iiretim i¢in énemli islemler gerceklestirilir. Isletmenin verdigi ham madde planina
gore relaks elyaf (RX) ¢ekilmiyorsa [yani Arelax elyaf (AR) ¢alisilirken] bu pano daha ¢ok kullanilir. Tow halinde
alman akrilik lifler koparma makinesine girdiginde buhar verilmeden koparilirsa a-relax lifler olusur. Buhar veri-
lerek koparma islemi yapilirsa relax lifler olusturulur. Tow balyasini agmak icin ¢irpici (vibrator) diigmesi siirekli
acik konumdadir (Gorsel 5.21'de 6 numarayla gosterilen diigme). Ayarlar panoya girildikten sonra parti degisimine
kadar makine ayni ayarda ¢alistirilir. Makinenin sogutma sistemi set deger ayarlar1 ve iitiiniin rezistans ayarlar1 bu
panodan yapilir. Gorsel 5.20de 2 rakamuyla isaret edilen dijital gostergedeki rakam (26 °C), makinenin seramik
silindirlerinin igerisinde dolagan su sicakligini gosterir. Makine, operator tarafindan siirekli kontrol edilir.Sicak-
lik degeri minimum 14 °C ile 35°C arasinda olmalidir. 35°C’nin {izerine gikinca makine otomatik olarak kendini
kapatarak korumaya alir. Bu ¢alisma aralig: isletme sartlarina gére manuel olarak teknik bir gorevli tarafindan
ayarlanir. Panoda iitii rezistans sisteminin 1s1 sicaklik gostergeleri bulunmaktadir. Utiiniin 1s1 dereceleri bu kisim-
dan ayarlanir. Ortalama 150 °C olacak sekilde ayarlanir. Makinedeki 4 adet iitii plakasina kargilik 4 adet 1s1 derece
gostergesi bulunur (Gérsel 5.21'de 4 numarali gosterge). Utii plakalarinin arizalanmasi elyaf tizerinde kalici gekim
sorunlarina sebep olur. Bunlardan herhangi birinin arizalanmasi durumunda, bu durum gostergeden fark edilir ve
hemen arizaya miidahale edilir. Ayrica dokunmatik ekranda makinenin arizalarini gérmek i¢in bir panel vardir.
Uretimi engellememek ve arizay1 cabuk tespit etmek icin ariza kodlar1 kullanilir.

8.5 1 2

L]
L ]
L]
[ ]
L
[ ]
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Gorsel 5.21: Ana pano
OMRON terminali (Dokunmatik islem ekrani)

Su sicaklik gostergesi
Sogutmali/sogutmasiz ¢alisma selektori
Sicaklik regiilatorleri

Utii plakalar1 agma/kapatma selektdrii
Vibratorii harekete gegirme

“Klavyeye giris” tusu

Elektrik besleme makina sinyal lambasi

o ® N U w D=

Vakumlu temizleyiciyi ¢alistirma (opsiyonlu)
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5. Ogrenme Birimi

e OnPano

Makinede ana panodan bagka 6n panel denilen ikinci bir kumanda paneli daha vardir ki bu panelde de ¢ok
onemli ayarlar ve kontroller yapilir (Gorsel 5.22). Makineyi ¢alistirmak ve durdurmak i¢in kullanilan “start” ve
“stop” diigmeleri bu panelde yer alir. Makineye girilen parti bilgilerinin bulundugu regetede yer alan krimp degeri,
kompakter basing ayari1 yani elyafi diizgiinlestirip siklastirmak icin kullanilan toparlayici hava ayar1 yine bu panel-
den yapilir. Manson baski kontrolii de bu paneldedir. Bu panoda buhar agma-kapama diigmesi de bulunur. Relaks
(Rx) bant elde etmek i¢in mutlaka buhar diigmesinin agik olmasi gerekir, aksi takdirde buharsiz gegen elyafta kalici
¢ekim meydana gelir. Arelaks (Ar) bant ¢ekilecekse buhar diigmesi kapali konumda olmalidur.

‘EETEN & "

£

4

4 1312 :

Gérsel 5.22: On pano

Kwirciklandirma (krimp) kutusu hava basing manometresi
Kuwvirciklandirma (krimp) kutusu basing ayari

Kompakter basing ayar1

Kompakter hava basinct manometresi

Hidrolik devreyi ¢alistirma

Kalender silindirlerini agma/kapatma

On silindir sarma dedektoriinii resetleme

Durdurma diigmesi

o ® N U w =

Kompakter calistirma

—
(=]

. Makina ¢alistirma

—
—_

. Yaglama calistirma (opsiyonel) [pnomatik yaglama tizerinde]

—
NS

. Buharli/Buharsiz ¢alisma selektorii

—
S}

. Sogutma bandinin ¢aligma selektorii

—_
S

. Sogutma bandinin hiz ayar potansiyometresi
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¢) Hata ve Kopus Oldugunda Miidahale

Makineye beslenen tow kablosu filament halde oldugu icin besleme esnasinda kopus siklikla karsilasilan bir
durum degildir. Kopus oldugunda makine otomatik olarak durur ve makinenin diger kisimlarinda kopus veya
sarimlarda hata nerdeyse o kismin ikaz butonu yanar. Hata giderildikten sonra ikaz butonuna basilarak butondaki
151k sondiiriiliir, makine ¢alistirilir. Balya bitimine yakin tow kablosunun sonu yeni beslenecek balyadaki tow kab-
losuna baglanarak malzemenin seri bir sekilde makineye beslenmesi saglanir (Gorsel 5.23).

Gorsel 5.23: Tow kablosunun baglanmas:

d) Silindirlerdeki Elyaf Sariklar

Koparma makinesinde madeni ¢ekim silindirleri seramik bir yiizey ile kaplanmistir. Seramik ytizey piirtizli
bir yapidadir. Baski mangon silindirleri ise elastik bir malzeme olan kauguk ile kaplanmistir. Makinede ¢ekim ve
dolayisiyla koparma islemi bu silindirler tarafindan yapilmaktadir. Baski mansonlar1 hareketlerini hidrolik baski
ile ¢cekim silindirlerinden alirlar. Cesitli sebeplerle lifler bu silindirlere sarilabilmekte ve sarik algilayici sistem saye-
sinde makine otomatik olarak durmaktadir.

Koparma makinesinde olusan sariklari almak ve temizlemek i¢in sadece ellerin kullanilmamasi gerekir, bu amag-
la hazirlanmug aletleri kullanmak gerekir. Sariklari temizlemek i¢in kanca jiletli bicaklar yapilmustir (Gorsel 5.24).
Bu bigaklarda yaralanmalar1 6nlemek igin jiletin hemen 6niinde bir giivenlik kilidi bulunur. Baski, 6n gerdirme ve
koparma silindirlerinin hassas yiizeylerini korumak i¢in 6zel bir tasarima sahip olan bu aletin kolayca degistirilebilen
cift tarafli bigag1 vardir. Kesme ve temizleme islemlerinin hizli ve verimli bir sekilde yapilmasini saglar.

Gorsel 5.24: Kanca jiletli bigak

Silindirlere sarik oldugunda makine operatori sarik olan silindirlerdeki elyafi, kanca jiletli bigak ile keserek
temizler (Gorsel 5.25). Temizleme esnasinda operatoriin dikkatli davranmasi, yaralanma gibi birtakim olumsuz-
luklarin olusmasini 6nleyecektir. Ayrica sarik temizleme esnasinda baski silindirlerinin, 6n germe ve koparma
silindirlerinin hassas yiizeylerinin zarar gormemesi esastir. Tekstil liflerine dokunmak zorunda olan bir kisinin ise
tizerinde ve parmaklarinda saat dahil hi¢bir taki olmamasi Kisisel giivenlik i¢in son derece 6nemlidir.

Gorsel 5.25: Silindir sariklarini temizleme
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5. Ogrenme Birimi

e) Makine ve Cevresinin Temizligi

Koparma (breaker) makineleri, {iretim esnasinda ham maddeden ve ¢evreden kaynaklanan birtakim sebepler-
le temizlige ihtiya¢ duyarlar. Bu sebeplerin basinda ¢alima ortaminin tozlanmasini, koparma esnasinda meydana
gelen lif ucuntularini sayabiliriz. Unutulmamalidir ki verimli bir tiretim i¢in 6n kosul temiz bir makinedir. Makine-
nin tiretimi esnasinda ¢ekim bolgelerinde olusan toz ve uguntular ortamdan vakumlu hava ile uzaklastiriimaktadur.
Sayet, makinenin tizerine ve diger organlara yapisan tozlar ve elyaf uguntular: temizlenip ortamdan uzaklastiril-
mazsa bu durum tiretimi olumsuz olarak etkileyecektir. Makine operatériiniin temizlik hususunda bilingli olmasi
ve periyodik olarak makine temizligini yapmasi, liretim kalitesini arttiracaktir.

Makine operatorii temizligi yaparken iistiipii, temizlik tabancasi ve basingli hava gibi bir takim yardimci arag
geregler kullanir. Bunun i¢in operatdr makineyi durdurduktan sonra makinenin giivenlik kapaklarini acarak ba-
singlt hava hortumuyla tozlarin ve makineye yapigan liflerin uzaklagmasini saglar (Gorsel 5.26). Silindir millerine
ve ¢evresine yapisan lifler de temizlik tabancasiyla temizlenmelidir (Gorsel 5.27).

r

ke A 3

Gorsel 5.27: Temizlik tabancasi ile temizlik

Makinede yapilan ekartman, ¢ekim gibi ayarlardan sonra ve sanziman yag1 degisimi gibi islemlerden sonra
makine gevresinde olusabilecek yag kalintilarinin da iistiipii ile temizlenmesi gerekir. Is giivenligi agisindan da
yapilan bu temizlik son derece 6nemlidir.
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f) Dolan Kovalar:1 Yedek Kovalarla Degistirme

Koparma makinelerinde kova degisimi otomatik olarak yapilmaktadir. Operator tarafindan yedek kovalar
makinenin ¢ikis tinitesine yerlestirilir (Gorsel 5.28). Makinede ¢alisan kovanin metraji tamamlandiginda operator
tarafindan yerlestirilen bu bos kovalarin degisimi makine tarafindan otomatik olarak yapilir.

Kovalar makine {reticileri tarafindan ¢esitli bityiikliiklerde iiretilmektedir.1000 mm veya daha genis ¢apli
¢ikis kovalari ile makinede daha uzun metrajli bant dolumu gergeklestirir (Gorsel 5.29). Kovalarin yiizeylerinde 10
mm ¢apinda delikler bulunur. Buharl fikse islemi géren bantlar (relaks) bu kovalara doldurularak hava ile temas
etmeleri saglanir.

Gorsel 5.28: Yedek kovalari ¢ikis iinitesine yerlestirme Gorsel 5.29: Cikis kovasi (Relaks)

g) Ikaz Lambalar

Koparma (breaker) makinesinde makine tizerinde 3 adet ve 6n kutu {izerinde 1 adet olmak {izere toplam 4
adet ikaz lambas1 bulunmaktadir (Gérsel 5.30). Makine operatérii bu ikaz lambalarini gézlemleyerek makinede
gerceklesen kopus, sarik ariza gibi birtakim olaylara daha cabuk miidahale edebilecektir. Ikaz lambalar1 ve anlam-
lar1 agagida agiklanmigtir.

o 1. Turuncu ikaz lambasi: Yanip soner: sayag sifirda, Sabit: bos kova yok
«  Kirmizi ikaz lambasi: Kapak agik
o 2. Turuncu ikaz lambas:: Elyaf kopusu, sarik var

o Beyaz ikaz lambast: Buhar agik (kullanimda)

M 1. turuncu ikaz lambasi
Kirmuz: ikaz lambast
2. turuncu ikaz lambast

[Beyaz ikaz lambasi

=

Gorsel 5.30: Koparma (breaker) makinesi ikaz lambalar:
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Yonerge

kontrol listesindeki dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

5.3. UYGULAMA KOPARMA MAKINESINDE URETIiM YAPMA

Siire:
2 Ders Saati

Uygulamanin amaci koparma makinesinde tiretim yapmaktir. Uygulamada islem basamaklarindaki adimlar:
izleyerek makinede tiretimi baglatmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, degerlendirme bolimiinde yer alan

Ad1 Ozelligi Miktar1
Koparma (Breaker) makinesi Standart 1 adet
Tow Balyas1 Akrilik 1 adet
Kova Bos 3 adet
Kanca jiletli bigak Standart 1 adet
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Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Makinenin galterini aginiz.

Makinenin ¢evresini kontrol ederek tiim emniyet tedbirlerini aliniz.
Makinenin hava vanasini aginiz.

Makinedeki buhar bar saatini kontrol ediniz.

Makinedeki iitii rezistans set degerleri kontrol ediniz.

Makinedeki hidrolik basing bar saatini kontrol ediniz.

Kontrol panosundan kova metraji ayarlayiniz.

. Kontrol panosundan makinenin devir (hiz) ayarini yapiniz.

. Makinenin 1sinmast i¢in 15-20 dk. bosta ¢aligtiriniz.

. Makineye ham madde (tow bandi) caglik béliimiinden gegiriniz.

. Kova sarim tertibatina uygun kovalar yerlestiriniz.

. Makine 1sindiktan sonra elyafi silindirlerden gecirip makineye yol veriniz.
. Elyafin “kalic1 ¢ekim ve gramaj” kontrolil i¢in numune aliniz.

. Elyafin kontrollerini sagladiktan sonra tiretime devam ediniz.

Koparma Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet

Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.

Makinenin salterini agar.

Makinenin ¢evresini kontrol ederek tiim emniyet tedbirlerini alir.

Makinenin hava vanasini agar.

Makinedeki buhar bar saatini kontrol eder.

Makinedeki iitii rezistans set degerleri kontrol eder.

Makinedeki hidrolik basing bar saati kontrol eder.

)| s S S (S =] | P s

Kontrol panosundan kova metrajini ayarlar.

o
=

Kontrol panosundan makinenin devir (hiz) ayarini yapar.

[u—
(==
.

Makinenin 1sinmast i¢in 15-20 dk. bosta calistirir.

[
B

Makineye ham madde (tow kablosu) caglik béliimiinden gegirir.

o
5

Kova sarim tertibatina uygun kovalar yerlestirir.

14.

Makine 1sindiktan sonra elyaf silindirlerden gecirip makineyi
tretime alir.

15. | Elyafin (kalic1 gekim ve gramaj) kontrolii i¢in numune alir.

16. | Elyafin kontrolii saglandiktan sonra iiretime devam eder.

“Hay1r” olarak isaretlenen 6lctitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
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5. Ogrenme Birimi

5.2.2. Makinenin Uretim Hesabi

Koparma makinesinde iiretim hesabi oldukga énemlidir. Uretimin takibi ve planlanmasi buna gore yapilmak-
tadir. Koparma makinesine besleme, klasik tekstil makinelerinden farkli olarak filament bandi (tow) olarak yapil-
makta ve tow agirlig1 veya numarasi “kilotex” olarak ifade edilmektedir. Kilotex tekstilde ozellikle kalinlig: fazla
olan yar1 mamullerin (kablo, vatka, band vb.) numaralandirilmasinda kullanilan uluslararas: bir agirlik sistemidir.
Makineye 160 kilotex tow beslendigini varsayalim. Bu deger bize 1 km uzunlugundaki filament kablosunun 160 kg
agirliginda oldugunu gosterir.

Makineye balya olarak beslenen filament elyafi, makinede belli bir ¢ekim degeri ile ¢ekilmekte ve serit elde
edilmektedir. Uretimi hesaplarken bilinmesi gereken birtakim degerler vardir. Bunlar sirastyla tow numarast gekim
degeri ve ¢ikis hizidir (Lm/dk.). Hesaplamaya, band ¢ikis numarasinin bulunmasiyla baslanir. Bu ise tow agirligi-
nin, ¢ekim degerine béliinmesiyle elde edilir. Band ¢ikis numarast (ktex) daha sonra ¢ikis hizi(m/dk.), istenen stire
ve randiman degeri ile ¢arpilip ¢ikan say1 1.000% béliinerek tiretim hesabi yapilir.

Gergek (fiili) tiretim degerinin bulunmasi istendiginde randiman degerinin de hesaplamaya ilave edilmesi
gerekir. Randiman degerinin tiretimi diistirticii bir faktér oldugu unutulmamalidir. Bu deger isletmede ¢alisan
makinelerin performanslarina gore belirlenir. Makinenin eski veya yeni olmasi, bakimlarinin zamaninda yapilip
yapilmamasi randiman degerini etkileyen faktorlerdir. Koparma makinelerinde tiretim hesaplanirken randiman
degeri %90 alinarak, gergek iretim degeri hesaplanir. Eger teorik tiretim hesaplanmak istenirse randiman hesapla-
maya katilmaz ve ¢ikan deger bize makinenin en yiiksek tiretim degerini verir. Teorikte bulunan bu degere pratikte
tam olarak ulasilamaz fakat isletmeler bu degere miimkiin oldugunca yaklagip makine performansini en yiiksek
seviyede tutmay1 hedefler.

Tekstil isletmesinde bir makinanin birim zamanda trettigi mamul veya yar1 mamul miktarina tretim denir.
Makinalarin tiretimi iki tiirde ifade edilebilir.

1. Teorik Uretim: Makinenin hi¢ durmadan calistirildig1 varsayilarak yapilan hesapla elde edilen iiretim
miktarina teorik tiretim denir.

2. Fiili (Gergek) Uretim: Makinenin galisma siiresi igerisinde durus ve dokiintiilerden sonra net olarak elde
edilen iiretim miktarlaridur.

Randiman: Fiili (gergek) iiretimin, teorik iiretime oranidir. Randiman teorik tiretimle ¢arpilirsa fiili tiretim
bulunmus olur.

a) Agirlik (kg/h) Olarak Uretim Hesab:

Bu hesaplamada tiretim kg olarak bulunur. Bunun i¢in band ¢ikig numaras: (ktex), ¢ikis silindirinin ¢evresel
hizi (Lm/dk.) ve hesaplanmak istenilen siire (h), formiilde kullanilarak hesaplama islemi yapilir. Hesaplamada ran-
diman kullanilirsa fiili iretim, kullanilmazsa teorik iiretim bulunur.

o  Fiili iiretim hesaplanmak istenirse

Bu iiretim hesaplamasi bize gergek tiretim degerini kg/h olarak verir. Ciinkii tiretim hesabina randiman dahil
edilerek hesaplama yapilir.

Formiil:
L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h x R

1.000

P =

f

=kg/h

o  Teorik iiretim hesaplanmak istenirse

Randimmant hesaplamaya dahil etmeksizin yapilan tiretim hesabidir. Hesaplamada ¢ikan deger, bize makinenin
%100 performansla ¢alistig1 varsayilarak elde edilen tiretim degerini verir. Bu degere hi¢bir zaman ulasilamaz an-
cak iiretim hedefine ulasmak igin baz alinmasi gereken bir degerdir.

Formiil:
L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h

1.000

P.=

=kg/h
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b) Uzunluk (m/h) Olarak Uretim Hesabu:
Bu hesaplamada iiretim sonucu metre/saat (m/h) olarak bulunur. Calisilan bandin numarasi kullanilmaz.
o  Fiili iiretim hesaplanmak istenirse

Bandin ¢ikis hizi (Lm/dk.), hesaplanmak istenilen siire (h) ve randimanla(R) carpilarak iiretim hesabi yapilir.

Formiil:
P.=L (m/dk.) x 60 x h x R =m/h

o  Teorik iiretim hesaplanmak istenirse

Randiman hesaplamaya dahil edilmez. Bandin ¢ikis hiz1 (L m/dk.), hesaplanmak istenilen siire (h) ile ¢carpi-
larak iiretim hesabi yapilir.

Formiil:
P.=L (m/dk.) x 60 x h = m/h

Uretim Hesab1 Yaparken Kullanilan Diger Formiiller:

Uretim hesabi yaparken ¢ekim formiiliinii de kullanmak gerekebilir. Beslenen Tow numarasini band ¢ikis
numarasina bolerek ¢ekim hesabi yapilir.

1. Formiil:

Beslenen tow numarasi (ktex)

=k
Band ¢ikig numaras (ktex) <

Cekim (V) =

Band ¢ikis numarasini bulmak i¢in ise makineye beslenen tow numarasini verilen Cekim(V) degerine bolmek
gerekir.

2. Formiil:

Beslenen tow numarasi (ktex)
Cekim (V)

Koparma makinesine bazen cift tow band1 beslemek gerekebilir. Boyle durumlarda katlanmig tow bandinin

Band ¢ikis numarasi (ktex) = = (ktex)

numarasini hesaplamak i¢in agirlik numaralandirma sistemlerinde kullanilan katl: iplik numara formilini kul-
lanmak gerekir.

3. Formiil:
N,=N +N,

Uretim Hesab1 Yaparken Kullanilan Simgeler ve Anlamlar::

Uretim hesab yapilirken bircok farkli simgeler kullanilmaktadir. Bunlari, dogru sekilde ve yerinde kullanmak
6nemlidir. Bu ytizden simgelerin anlamlari ile birlikte bilinmesi gerekir (Tablo 5.5).

Tablo 5.5: Hesaplamada Kullanilan Simgeler Ve Anlamlar:

P, Fiili tiretim
Pt Teorik tiretim
\% Cekim

L Cikis hiz1

h Saat

R Randiman
ktex Kiloteks
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3. SIRA SiZDE

Asagidaki noktali bos kisimlara uygun olan kelimeleri yaziniz.

1. Soru: Koparma makinesinde iiretim hesabinin 6nemli olmasinin sebebi .........cccccccvvririinnnncee. buna gore
yapilmasidir.

2. Soru: Makinelerin birim zamanda tirettigi mamul veya yar1 mamul miktarina .........ccoocoeecvevevcunennce. denir.

3. Soru: Makinalarin tiretimi teorik ve ........ccocoecurencueencncenence iiretim olmak tizere iki gekilde ifade edilebilir.

4, SOTUS ..o Fiili (ger¢ek) tiretimin, teorik tiretime oranidir.

5. Soru: Makinenin stirekli ¢alistirildigi varsayilarak yapilan hesapla elde edilen tiretim miktarina ................

denir.
6. Soru: Eger makinenin teorik iiretim hesaplanmak istenirse .........cccocoeeeeuvevecuncnnce. hesaplamaya katilmaz.
7. Soru: Beslenen tow numarasini band ¢ikis numarasina boliinerek makinedeki ..........occovevecirencvcinccane degeri
bulunur.
8. Soru: Koparma makinelerinde tiretim hesaplanirken randiman orant .........c.cecoevevecenernenne. alinarak, fiili

tiretim degeri hesaplanir.
9. Soru: Agirlik olarak iiretim hesab1 sonucunda tiretim ....../h olarak bulunur.

10. Soru: Koparma makinesine ¢ift tow bandi beslendiginde katlanmis tow bandinin numarasini hesapla-
MaK iGIN oo formiilint kullanmak gerekir.

5.2.3. Koparma Makinesi Randiman Hesabi

Makine randimanlarinin bilinmesi ile isletmelerde ne kadar malin ne kadar siirede iiretileceginin tespiti ya-
pilir. Bu sayede de tiretim planli ve programli olarak gergeklestirilir. Koparma makinesinin ytizde yiiz randimanla
¢aligmast miimkiin degildir. Uygulamada her zaman fiili iretim teorik tiretimden diigiik ¢cikmaktadir.

Bunun nedenlerini s6yle siralayabiliriz:

o Arizalar: Koparma makinelerinin randimanin diigmesinin baginda makinede meydana gelen arizalar
yer alir. Bu arizalar makinenin elektrik donanimuyla ilgili olabilecegi gibi; hidrolik, pnomatik, yaglama,
buharlama, 1sitma ve sogutma gibi sistemlerden de kaynaklaniyor olabilir. Koparma makineleri arizalar:
gosteren bir ekran ile donatilmis olup bu ekran arizalara ¢abuk miidahaleyi saglar ve zaman kayiplarindan
dogacak randiman kayiplar1 6nlenir.

o Silindirlere Sarmalar: Degisik hizda donen silindirlerin arasindan gegen tow, silindir hizlarimin farkin-
dan ve yiiksek basingtan dolay1 kopartilir. Makinede yapilan en 6nemli is olan koparma islemi bu silin-
dirler tarafindan yapilmaktadir. Bu organlarin yiizeylerinin diizgiin olmasi ¢ok énemlidir. Cekim silindir-
lerinin tizeri piiriizlii seramik bir tabakayla kaplidir. Belirli bir ¢aligma siiresi sonunda aginan bu yiizeyin
tutma ve koparma 6zelligi azalir. Cekim silindirlerinin {izerindeki mangonlar ise 3,5-4 tonluk basingla
tow tizerine baski yapar. Bu silindirlerdeki asinmalar da gene sarmalara sebep olacaktir. Bu silindirlerin
bakimlarinin diizenli yapilmast ile silindirlerde sarma kaynakli randiman kayiplarinin azalmasi saglanir.

o  Ham Madde Kaynakli Sebepler: Bu sorunlar daha ¢ok ham maddenin istenen 6zelliklerde olmamasiyla
alakalidir. Elyaf mukavemetinin istenenden az veya ¢ok olmasi koparma makinelerinde sorunlara yol
acar. Erken kopma olay1 elyaf mukavemetinin istenenden az olmasindan meydana gelir. Dolayisiyla ko-
parma bolgesinden evvel kopan elyafin serbest uglarr silindirlere sararak randimanin diiymesine neden
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olur. Balik atma ise erken kopmanin tersidir yani elyaf mukavemetinin fazla olmasindandir. Balik atma
olay1 da koparma bélgesinde randimanin diigmesine ve uzun elyaf miktarinin ¢ok fazla olmasina sebep
olur. Ham maddenin rutubetli olmasi da randimanin diigmesine neden olan diger bir sorundur. Ham
madde {iretim tesisinde balya héline geldikten sonra relaks yapilmak iizere otoklavlara konur. Bu pisirme
isleminden sonra i¢indeki buhar tam olarak emilmezse balyada bir miktar rutubet kalir ki bu rutubet
koparma makinelerinde randimanin diigmesine sebep olan sarmalara ve balik atmalarina sebep olur.

o Telefler, Elyaf Ucuntular1: Koparma Makinesinde olusan telefler, daha ¢ok elyafin silindirlere sarilmasi
sonucu olugur. Tow bandi, ¢ekim ve koparma bolgesinde iglem goriirken elyaf uguntulart meydana gelir.
Bu uguntularin biiytik bir kismi makinedeki emme sistemiyle ortamdan uzaklastirilir. Ucuntularin bir
kism1 da makinenin yiizeylerine ve ¢calisan organlarin gevrelerine yapisir. Makinenin randimanli ¢alisma-
s1i¢in bunlarin da diizenli olarak temizlenmesi gerekir.

o Kova Degisimi: Koparma makinesinin ¢ikis kisminda bandlar kovalara istiflenmektedir. Makine tiretici-
leri kova gaplarini biiyiik tutarak daha uzun siire besleme yapilmasini saglamis olsalar da makinelerdeki
kova degisimleri makine {iretim randimanin bir miktar diigmesine sebep olur.

o Makinenin Bakimi, Onarimi ve Ayarlari: Makineler arizalanmasalar dahi bir takim bakim ve onarim
islemlerinin periyodik olarak yapilmasi gerekir. Bu islemler her ne kadar makinede tiretim durdurularak
yapildigi i¢in randimanin diismesine sebep olsalar da makinenin performansl olarak ¢aligmas igin ge-
reklidir. Makinede yapilan ayarlar da (ekartman, ¢ekim vb.) ayni sekilde randimanin diismesine sebep
olur fakat tiretimin dogru bir sekilde yapilmasi igin gereklidir.

4. SIRA SiZDE

Asagidaki noktal1 bos kisimlara uygun olan kelimeleri yaziniz.

1. Soru: Koparma makinelerinde meydana gelen ......................c.ocee makine randimanin diigmesinde
ilk sirada yer alirlar.

2. Soru: Makinelerin randimaninin bilinmesinin sagladig1 avantajlardan birincisi ne kadar mali ne kadar
stirede iiretileceginin bilinmesini ikincisiise ...............cocoviiiienni saglar.

3. Soru: Koparma makinesinin % 100 randimanla ¢alismamasinin nedenleri arasinda makinenin ¢ikis kis-
minda bandlarin istiflenmesiyle alakaliolan ..................c.ooo yer alir.

4. Soru: Koparma makinesindeki silindir yiizeylerinde belirli bir ¢aligma siiresi sonunda meydana gelen
................................ silindirlere bagh randiman kayiplarinin en biiyiik sebebidir.

5. Soru: Makinenin ¢ekim ve koparma bolgesindeki liflerde islem esnasinda .....................c.o mey-
dana gelir fakat bunlarin ¢ogu makinede bulunan “emme” sistemiyle ortamdan uzaklagtirilir.

6. Soru: Elyaf mukavemetinin istenenden az veya ¢ok olmasi, balik atma ve tow balyasinin rutubetli olmasi

gibi sorunlar randimanin diigmesinde ....................... kaynakli sebepler arasinda yer alirlar.

7. Soru: Makinenin performansl ¢alismasi ve tiretimin dogru bir sekilde yapilmas: i¢in makinede randi-
manin diismesine sebep olsa bile makinenin bakimi onarimi ve .............c..cooiiiinnin muhakkak yapilmasi
gerekir.
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5. Ogrenme Birimi

5.2.4. Koparma Makinesi Uretim Hesaplar1 Yapma

Uretim hesaplari, makinelerin tirettikleri iiriinlerin iiretim miktarlarini birim zamanda hesaplayarak sonugla-
r1 kilogram veya metre cinsinden bulmamiza yarayan islemlerdir. Bu hesaplar bize makinede gerceklesen tiretimin
saysal verilerini de bilmemizi sagladig1 icin 6nemlidir. Bu veriler sadece o anlik kullanilmamakta, istatistiksel
olarak da kullanilmaktadir. Isletmelerin giinliik, haftalik, aylik ve yillik {iretim miktarlarini, iiretim kapasitelerini
ve planlamalarini bu hesaplamalar ve bunlarin sonuglarina goére yaptiklar: diisiintldéigiinde bu konunun 6nemi
ortaya ¢tkmaktadir.

1. Ornek

Cikis hizi 230 m/dk. olan bir koparma makinesinde 120 ktex tow kablosu beslenmekte ve 4,50 ¢ekim
verilmektedir. Buna gore, %90 randimanla ¢alisan makinenin 1 saatlik iiretimini hesaplayiniz.

1. Coziim

Beslenen tow numarasi (ktex)
Band ¢ikig numaras (ktex)

Cekim (V) =

120
Band cikis numarasi (ktex)

4,50 =

Band Cikis Numarasi (ktex)= % = 26,6 ktex

>

L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h x R
1.000

P.=

230 x 26,6 x 60 x 1 x 0,90
1.000

P.=

P, = 330,37 kg/h

2. Ornek

Cikis hizt 230 m/dk. olan bir koparma makinesinde 120 ktex tow kablosu beslenmekte ve 4,50 ¢ekim
verilmektedir. Buna gore, %90 randimanla ¢alisan makinenin 1 saatlik tiretimini hesaplayiniz.

2. Coziim

Cekim (V) = Beslenen tow numarasi (ktex)
Band ¢ikig numaras (ktex)

470 = 130

Band ¢ikig numarasi (ktex)

Band Cikis Numarasi (ktex)= % = 27,65 ktex

>

L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h
1.000

250 x 27,65 x 60 x 8
1.000

P.=

P, =3.318 kg/8h /teorik
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3. Ornek

Koparma makinesine 40 m/dk. giris hizi ile 105 ktex tow kablosu beslenmektedir. Buna gore, 200 m/dk. ¢ikis
hiz1 ile %90 randimanla ¢aligan makinenin 1 saatlik iiretimini hesaplayiniz.

3. Coziim

Cikis silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)
Giris silindirinin ¢evresel hizi (m/dk.)

Cekim (V) =

. 200
ekim (V) = =—— =5kez
Cekim (V) 20 e

Beslenen tow numarasi (ktex)
Cekim (V)

Band ¢ikis numaras (ktex) =

Band Cikis Numarasi (ktex)= 1(5)—5 =21 ktex

L (m/dk.) x Band Cikis Numaras: (ktex) x 60 x h x R
1.000

P.=

=kg/h

200 x 21 x 60 x 1 x 0,90
1.000

f

P.=226,8 kg/h

4. Ornek

Cikis hiz1 210 m/dk. olan bir koparma makinesine 2 adet 67 ktex (¢ift) band beslenmektedir. Makinede 5,50
¢ekim verilmektedir. Buna gore %90 randimanla ¢aligan makinenin 5 saatlik iiretimini hesaplayiniz.

4. Coziim

Beslenen Tow Numarasi (katli);

N, =N +N,

N, =67 + 67

N, = 134 ktex

Cekim (V) = Beslenen tow numarasi (ktex)
Band ¢ikis numaras (ktex)

5,50 = 134

Band ¢ikis numarast (ktex)

134

>

Band ¢ikis numaras (ktex) =

Band ¢ikis numarasi (ktex) = 24,36 ktex

L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h x R
1.000

P.=

200 x 24,36 x 60 x 5 x 0,90

Pf
1.000

P.=1.381,21 kg/5h
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5. Ornek

Cikis hi1z1265 m/dk. olan bir koparma makinesinde 98 ktex tow kablosu beslenmekte ve 4 ¢ekim verilmektedir.
Buna gore, %90 randimanla ¢aligan makinenin 3 saatlik iiretimini kg ve metre olarak hesaplayiniz.

5. Coziim

Cekim (V) = Beslenen tow numarasi (ktex)

Band ¢ikis numaras: (ktex)

98
Band ¢ikig numaras: (ktex)

Band ¢ikis numaras (ktex) = 94—8

Band ¢ikis numarasi (ktex) = 24,5 ktex

L (m/dk.) x Band Cikis Numarasi (ktex) x 60 x h x R
1.000

P.=

265 x 24,5 x 60 x 3 x 0,90
1.000

P.=

P, = 1.051,78 kg/3h

P.=L (m/dk.) x 60 x h x R
P, =265 x 60 x 3 x 0,90
P.=42.930 m/3h

5. SIRA SiZDE

Asagida verilen sorularin yanitlarini, bos birakilan yerlere gerekli hesaplamalarinizi yaparak yaziniz.

1. Soru: Cikis hizi1 260 m/dk. olan bir koparma makinesinde 130 ktex tow kablosu beslenmekte ve 5,20 ¢ekim
verilmektedir. Buna gore, %95 randimanla ¢alisan makinenin 2 saatlik fiili iretimini hesaplayimiz.
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2. Soru: Cikis hiz1 285 m/dk. olan bir koparma makinesinde 115 ktex tow kablosu beslenmekte ve 4,80 ¢ekim
verilmektedir. Buna gore,makinenin 5 saatlik teorik {iretimini hesaplayiniz.

3. Soru: Cikis hiz1 275 m/dk. olan bir koparma makinesine 2 adet 80 ktex (¢ift) band beslenmektedir. Ma-
kinede 5,20 ¢ekim verilmektedir. Buna gore %90 randimanla ¢alisan makinenin 1 saatlik tiretimini hesaplayiniz.

4. Soru: Cikis hiz1 225 m/dk. olan bir koparma makinesinde 102 ktex tow kablosu beslenmekte ve 4.40 ¢cekim
verilmektedir. Buna gore, %90 randimanla ¢alisan makinenin 12 saatlik tiretimini kg ve metre olarak hesaplayiniz.
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KOPARMA MAKINESINDE URETIM

5.4.UYGULAMA

Yonerge

HESABI YAPMA

2 Ders Saati

Uygulamanin amaci koparma makinesinde tiretim hesab1 yapmaktir. Uygulamada koparma makinesinin fiili
ve teorik tretimini asagida verilen uygulamaya ait tablodaki degerlere gore hesaplayarak sonucu metre ve
kilogram olarak bulmaniz beklenmektedir. Uygulamaniz, calismanin sonunda yer alan kriterlere gore deger-

lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Kalem Kursun kalem 1 adet
Defter Kareli 1 adet
Silgi Kaliteli, yumusak 1 adet
Hesap makinesi Standart 1 adet
Uygulamaya Ait Tablo
Koparma Makinesinde Uretim Hesab1 Yapma Islemine Ait Veriler

Cikis hiz1 175 m/dk.

Beslenen tow numarasi (ktex) 2 adet 52 ktex tow kablosu

Giris hiz1 39 m/dk.

Randiman %90

Islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

NNV S

Sonucu degerlendiriniz.

—_—
— O
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Band ¢ikis numarasini hesaplayimiz.
Makinenin 1 saatlik fiili iretimini hesaplayiniz.
Buldugunuz sonuglari arkadaglarinizla karsilagtiriniz.

Kullanilacak makine, arag geregleri hazirlayimiz.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli calisma ve kaliteye 6nem verme vb.) davraniniz.
Beslenen Tow numarasini (katl) hesaplayiniz.

Makinedeki toplam ¢ekim miktarini hesaplayiniz.

. Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
. Uygulama i¢in verilen siireyi verimli kullaniniz.




KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

Koparma Makinesinde Uretim Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri

Evet

Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Kullanilacak makine, ara¢ gerecleri hazirlar.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢alisma ve kaliteye énem verme vb.)
davranir.

Beslenen tow numarasini (katli) hesaplar.

Makinedeki toplam ¢ekim miktarin: hesaplar.

Band ¢ikis numarasini hesaplar.

Makinenin 1 saatlik fiili tiretimi hesaplar.

Buldugunuz sonuglar1 arkadaslarinizla karsilagtirir.

S M I S L

Sonucu degerlendirir.

10.

Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

11.

Gorevi verilen siire icerisinde tamamlar.

“Hayir” olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

Alinan Degerler/Sonug

Koparma makinesinde iiretim hesab: verileri dogrultusunda makinede beslenen tow numarasini, toplam ¢e-
kim miktarini, band ¢ikis numarasini ve 1 saatlik fiili iretim hesabini agagidaki tabloya yaziniz.

Koparma Makinesinde Uretim Hesab1

Beslenen Tow Numarasi

Makinedeki Toplam Cekim Miktar1

Band Cikis Numarasi

Makinenin 1 Saatlik Fiili Uretimi
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5. Ogrenme Birimi

5.2.5. Koparma Makinesinin Randiman Hesab1 Yapma

Randiman hesaplamasinda 6nce makine hi¢ durmaksizin, yani %100 randimanla, ¢alistyormus gibi makine-

nin teorik tiretimi hesaplanir. Daha sonra teorik hesaplamada kullanilan zaman dilimi i¢inde makinenin pratikte
verdigi tiretim sayagtan okunur. Koparma makinesinde randiman belirli bir siire i¢indeki fiili iiretimin teorik tire-
time boliinmesiyle bulunur. Randimanin birimi yoktur. Ancak yiizde (%) ile ifade edilir. Kisacas1 randiman, fiili
(gergek) iiretimin teorik iiretime oranidir.

Formiil:
% Randiman (R) = % x 100

1. Ornek
Fiili tiretimi 430 kg, teorik tiretimi 475 kg olan koparma makinesinin % randimanini hesaplayiniz.
1. Coziim
% Randiman (R) = M x 100
Teorik tiretim

% Randiman(R) = % x 100

% Randiman(R) = %90

2. Ornek

Bir koparma makinesinin 8 saatlik teorik tiretimi 3.500 kg olarak hesaplanmistir. Bu makine %90 randimanla

calisirsa fiill tretimi kag kg olur? Hesaplayiniz.
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2. Coziim

% Randiman (R) = ,I‘FHhkLtltm x 100
eorik tiretim

90 = Fiili tiretim « 100
3.500

90 x 3.500-= Fiili tiretim x 100

166 166

Fiili tiretim = 3.150 kg

3. Ornek
%90 randimanla giinliik 9 ton fiili tiretim yapan koparma makinesinin teorik iiretimini hesaplayiniz?
3. Coziim

Fiili tiretim

% Randiman (R) = W x 100
€0orik uretim

90=—200 109
Teorik tiretim

90 x Teorik Gretim =9:000 x 100

96- 96-
Teorik tiretim = 10.000 kg
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4. Ornek

Saatlik teorik iiretimi 18.000 m hesaplanan koparma makinesinin, fiili iiretimi 16.500 m olmustur. % randi-
manint hesaplayiniz?

4. Coziim
% Randiman (R) :% x 100
% Randiman (R) :% x 100

% Randiman (R) = %91,66

6. SIRA SiZDE

Asagida verilen sorularin yanitlarini, bos birakilan yerlere gerekli hesaplamalarinizi yaparak yaziniz.

1. Soru: Fiili tiretimi 480 kg, teorik tiretimi 525 kg olan koparma makinesinin % randimanini hesaplayiniz.
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2. Soru: Saatlik teorik iiretimi 21.000 m hesaplanan koparma makinesinin, fiili tiretimi 18.500 m olmustur.
% randimanini hesaplayiniz?

3. Soru: %85 randimanla giinliik 8,5 ton fiili éiretim yapan koparma makinesinin teorik tiretimini hesapla-
yimniz?
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5.5. UYGULAMA

KOPARMA (BREAKER) MAKINESI HESAPLARI

KOPARMA MAKINESINDE RANDIMAN
HESABI YAPMA

Yonerge

Siire:
2 Ders Saati

Uygulamanin amaci koparma makinesinde randiman hesab: yapmaktir. Uygulamada koparma makinesinin
randiman yiizdesini asagida verilen uygulamaya ait tablodaki degerlere gore hesaplayarak bulmaniz beklen-
mektedir. Uygulamaniz, galismanin sonunda yer alan kriterlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1

Ozelligi

Miktar1

Kalem

Kursun kalem

1 adet

Defter

Kareli

1 adet

Silgi

Kaliteli, yumusak

1 adet

Hesap

makinesi Standart

1 adet

Uygulamaya Ait Tablo

Koparma Makinesinde Randiman Hesab1 Yapma Islemine Ait Veriler

Fiili tiretim 535 kg

Teorik

retim 600 kg

Islem Basamaklari

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Y6

So

£ N o Woph I

Kullanilacak makine, arag geregleri hazirlayiniz.
Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢alisma ve kaliteye nem verme vb.) davraniniz.

nergedeki verilere gore randiman yiizdesini hesaplayiniz

Buldugunuz sonuglari arkadaslarinizla karsilastiriniz.

nucu degerlendiriniz.

Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
Uygulama igin verilen siireyi verimli kullaniniz.

Koparma Makinesinde Randiman Hesab1 Yapma Islemi Kontrol Listesi

Performans Olgiitleri Evet

Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyar.

Kullanilacak makine, arag geregleri hazirlar.

Is ahlakina uygun (disiplinli, verimli ¢alisma ve kaliteye énem verme vb.)
davranir.

Yonergedeki verilere gore randiman yiizdesini hesaplar.

Buldugu sonuglar: arkadaglariyla karsilagtirir.

Sonucu degerlendirir.

Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder.

S ISR Ml L I

Gorevi verilen siire igerisinde tamamlar.

“Hay1r”

olarak isaretlenen olciitler icin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Alinan Degerler/Sonug

Koparma makinesinde randiman hesab verileri dogrultusunda % randiman hesabin1 asagidaki tabloya ya-

ZIN1Z.

Koparma Makinesinde Randiman Hesabi
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