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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD423

ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Pamuk iplikgiligi
MODULUN ADI Pamuk Tarak Makines

MODULUN TANIMI

Pamuk tarak makinesini Uretime hazirlayabilme ve Uretim
yapmaileilgili bilgilerin verildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL Bu moddiltin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Pamuk tarak bandi yapmak

Genel Amag

Pamuk tarak makinesini Uretime hazirlayabilecek, Uretim
MODULUN AMAC| | Yapabileceksiniz.

Amaclar
1. Pamuk tarak makinesini Uretime hazirlayabileceksiniz.
2. Pamuk tarak makinesinde Uretim yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Harman dairesi
Donamm: Pamuk ve pamukla birlikte kullamlan elyaf veya
vatka tarak makinesi, Ustupu, yag, yag tabancasi, hava

DORARIEAR tabancasi, hava, takim ve 6lc¢u aletleri
Modul icinde yer dlan her grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme aracglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Pamuk tarak makinelerinde; harman hallag dairelerinde bir miktar agilmis temizlenmis
pamuk elyafi, daha hassas agma ve temizleme ile taranir; ilk olarak uzunlamasina yén verme
ile paradlestirme islemleri geceklestirilir. Son olarak Uretimi yapilacak ipligin numarasina
uygun elyaf, tarak bandi formuna getirilir ve tarak band kovasina sagilmaislemleri yapilir.

Tarak makinesinden cikan tarak bandi formundaki pamuk elyafinin hatasiz ve diizgin
bir sekilde Uretilmesi, iplik makinesinde egrilecek ipligin kalitesini etkiler.

Bu modill ile gerekli ortam saglandiginda pamuk tarak makinesini Uretime
hazirlayabilecek, Uretim yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Pamuk tarak makinesini Uretime hazirlayabileceksiniz.

@RAsTl RMA )

»  Arastirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitlphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine

Ureticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplar: vb.) yapip bilgi
toplayimz.

»  Toplacdigimz bilgileri arkadaslarinizla tartisimiz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasinmz.

1.TARAK MAKINESINI URETIME
HAZIRLAMAK

Tarak makinesi; sadece elyaf kimesi h@lindeki pamugun band héline getirildigi bir
makine olmakla kalmayip hazirlama isleminin merkezinde olan, kalite ve Uretimi blyuk
oranda belirleyen bir makinedir.

Resim 1.1: Pamuk tarak makinesinin énden gor inusi
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1.1. Gorevleri

> Harman hallag dairesinde agilarak elyaf topaklari héline getirilen elyaf
kitlelerini tek lif haline gelinceye kadar agmak

Pamuk kitlesinde bulunan kabuk ve c¢ekirdek parcalarini, toz ve 6lU elyafi
uzaklagtirmak

Kisa elyaf1 uzaklastirmak

Circirlama ve harman hallactaki tasimalar sirasinda olusan nepderi gidermek
Elyafa uzunlamasina yon vermek ve paralellestirmek

Numara varyasyonu olmayan diizguin bir tarak band: teskil etmek

Elde edilen bandi muntazam bir sekilde kovaya istiflemek

1.2. Calisma Prensibi

VVVVY 'V

Tarak makinesinin calisma prensibi G¢ gruptaincelenir.

> Besleme ve 6n agma kismi
»  Taraklamakism
> Cikis kismu

Resim 1.2: Pamuk tarak makinesi teknolojik semasi



> Bedeme ve 6n agma kism

Bu kisim topak besleme, besleme masasi, besleme silindiri, brizor, brizor bicaklar: ve
brizor 1zgaralarindan olusur. Ham madde, makine haznesine bir boru kanal1 ile bedlenir.
Duzgin sekilde sikistinnlmig elyaf, haznede toplanmir. Elyaf bedeme slindiriyle bedeme
sistemine sevk edilir.

Bu sistem, bedeme silindiri elyaf tabakasim brizériin etki alanina oldukga yavas bir
sekilde iletir. Bu iletim hizi, brizérin cevresd hizina gore tutma etkisi olusturacak kadar
azdir.

Brizoriin Uzerindeki testere tipi disler, cm® de 56 adet sikhigindadir. Pamuk
iplikciliginde 250 mm capindaki brizor, dakikada 900-1500 d/min hizla dénmektedir.
Brizorun garnitdr tellerinin disleri, ylzeysel hiz ile besleme silindirinden ileri uzanan pamuk
vatkasindan elyaf demetlerini kiicik parcalara ayirarak ylizeyine alir.

Brizoriin dislerine takilan elyaf demetleri, asag1 dogru gekilir. Once brizore cok yakin
mesafeye ayarlanmis bir veya iki brizér bicagindan gecerek 1zgaralarin Uzerinden ileri dogru
sevk edilir. Cevresel hizin etkisiyle olusan merkezkag kuvvetinin etkisiyle acilmis elyafin
icinde bulunan yabanci maddelerin bir kismu 1zgara bosluklarindan diserek elyaftan
uzaklasr.

Bicagin gorevi, pamuk elyafi icinde bulunan cigit kirintilarimi elyaftan ayirmaktir.
Makine enince 100 cm kadar uzunlukta olan bicak, brizore tam paralel ayarlanir. Bigak,
keskin ve kaygan ytzeyli olmalidir.

Izgaramn gorevi, elyaf icindeki yabanci maddelerin elyaftan uzaklastirilmasi, uzun
dyaf kaybinin énlenmesi, ileriye dogru sevki ve hava akimi Gzerinde nispi bir kontrol
saglamaktir. Brizérin garnitlr telleriyle kapli ylzeyine yayilmis pamuk tabakast % 80
oraninda acilmig durumdadir.

> Tar aklama kismi

Bu kisim tambur 1zgara, 6n arka levha ve sapkalardan olusmaktadir. Blyik tamburun
cevresd hizi yaklasik olarak brizériin ¢evresel hizindan % 100 daha fazladir. Bu hiz farki
dolayisiyla blyik tambur Uzerindeki teller, brizorin dislerine takili olan elyafi siyirarak
kendi ylzeyine alir. Tambur degisik yapida ve daha ince tellerle kaplidir. Elyafin nakli icin
brizor ile tambur telleri arasindaki mesafe, miimkiin oldugu kadar yakin ayarlanmalidir.

Tarak makinesinin en dnemli gérevlerinden biri olan taraklama islemi, biyik tambur
ile sapkalar arasinda gerceklesir. Tambur Uzerindeki teller esnemes az, c¢elik garnitir
telleridir. Sapka Uzerinde ise tabaka hélinde yerlestirilip monte edilen esnek fleksibl teller
vardir.

Taraklama pozisyonunda her iki elemanin tel yonleri birbirine zittir. Merkezkag
kuvvetinin etkisiyle ince elyaf tabakas: icindeki yabanci maddelerle birlikte yogun bir
sekilde sapkalaraitilir. Blyuk tambur telleri tarafindan ince bir til seklinde getirilen pamuk



tabakasi tel yonlerinin farklt olmasi ve ylzeysel hiz farkindan dolay: tambur ve sapka telleri
arasinda taraklanarak tek lif halinde acilir.

Bir sapka takiminda bulunan 100-120 sapkadan ancak 40-45 adedi taraklama
pozisyonundadir (Resim 1.3). Digerleri temizlenip tekrar taraklama yapmak Uzere arkaya
dogru hareket hélindedir. Sapkalar tarak makinesinin dnune ulastiginda 6zel bir fir¢a tarag:
tarafindan temizlenir. Yani Uzerindeki teller arasina gdmult bulunan kisa lifler ve kicuk
yabancit maddeler sapkalardan ayristirilir, elde edilen bu dokintilere sapka telefi denir.

Resim 1.3: Tarak makinesinde tambur ve sapkalar

Buylk tamburun altindaki 1zgaramn gorevi, uzun elyafin tambur ylzeyinden
dokilmesini 6nlemek ve hava akimunin kontrollint saglamaktir. Aym zamanda materyal
icinde serbest hdlde bulunan ¢ok kisa lifler ve yabanct maddeler, merkezkag kuvvetinin de
etkisiyle 1zgaranin bogluklarindan dokilerek pamuk elyafindan uzaklagir.

> Cikis kismn

Bu kisim peny6r, hizar (styirma, alma) silindirleri, baski tulbent silindirleri, kalandir
silindirleri ve koyler tertibatindan olusmaktadir. Pamuk elyafi, tambur ile 6n levha arasindan
gectikten sonra penyor Uzerine yigilir. Cevresal hizi, tamburun hizina gore gok dusuktur.
Tambur ile peny0Or Uzerindeki metalik garnitur tellerinin yonleri birbirlerine zit yondedir.
Tulbent baglama islemi esnasinda telef miktarinin artmamasi icin dusik hizla galisabilme
ozelligine de sahiptir.

. Aha slindirler

Penyorden elyafi ince tllbent hdlinde alan silindirli styirma sistemidir. Penyériin Uzeri
ince tellerle kaplidir. Bunlar, elyafi birbirinden ayirir ve paraléllestirir. ince elyaf tilbendi
aici silindirler tarafindan alimp huniden ve baski silindirlerinden gegerek band haline gelir.



Resim 1.4: Tarak makinesinde tilbent olusumu vetarak bandi ¢ikisi

o Cikis hunis ve kalender silindirleri

Tulbendin band seklinde sevk edilmesi, ¢ikis hunisi ve sikma (ezme) silindirleri ile
gerceklestirilir.

Siyirma silindiri ile bandin teskil edildigi huni arasina yerlestirilen ezme silindirleri
calisma sartlarim etkilemektedir. Bu silindirler, cekirdek ve kabuk parcalarim ufalamakta ve
nepseri deforme etmektedir. Yapilan arastirmalar sonucunda tulbendi band hélinde
toplamanin tarak makinesinin kopuksuz calismast Uzerinde ¢ok buyuk etkisi oldugu
anlasiimistir. Ozellikle tulbent kenarlarinda, sonradan tiilbent tarafindan alimp gotirilerek
band olusum prosesini rahatsiz eden kirliliklerin toplanmamas: gerekmektedir.

Kalender silindirlerinde tilbent, huni vasitasiyla toparlamir ve yuvarlak bir serit hdline
gelir. Huninin ¢api diizginl ik saglamak agisindan istenilen band numarasina gore segilir.

Resim 1.5: Tarak makinesinde band ¢ikisi

o Koyler (Helezon istifleyici)

Tarak makinesinden cikan bandin tarak kovasina helezonik bir sekilde
yerlestiriimesini saglayan ve bunu yaparken de band sagilmasi sirasinda olusabilecek elyaf
karigsmasini, diizginsizligini en aza indirmeye calisan mekanik bir dizendir. Makine
sasesine bagli ve hareket alan tist doner tabla ve kovanin altinda alt doner tabla vardir.
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Tarak kovalari icinde helezon seklinde yay vardir. Bu yay; bandin sskmasilindirleri ile
kovaya dolduruima noktasi arasindaki mesafenin tim yerlestirme islemi boyunca sabit
kalmasin saglamaktadir. Boylece bandin kendi agirlig1 ile uzamas: 6nlendiginden bandin
diizginlGgi korunur.

§ 1 Elyal banden dueresel
hEFEK . ¥ereD KR

Resim 1.6: Koyler sistemi ve otomatik kova degistir me sistemi

Temizlenmis ve yuvarlak serit h@line gelmis pamuk elyaf1, koyler tertibati ile diizgln
bir bicimde halkalanarak tarak kovasi icine yerlestirilir.

1.3. Makinede Bakim Y apmak

Tarak makinesinin iplik Uretimi icinde ¢ok dnemli bir yeri vardir. Bu nedenle tarak
makinesi 6zel bir bakim gerektirir.

> Tarak garnitir telerinin bilenmesi ve degistirilmes

Uclar kitlesmis esnek garnitirlerin belli araliklarla bilenmesi gerekir. Teller zamanla
uclar yuvarlasacak kadar asimir ve korelir. igne uclar1 tutamlara dalip onlar lif lif ayirma
kabiliyetini kaybeder ve nepsler fazlalasir.

Eskiden uzun araliklarla bileme tercih edilirdi ve islem her defasinda yaklasik 8 saat
sirerdi. Gunimiizde ise daha kisa araiklarla sadece 2-3 saatlik bir bileme islemi
uygulanmakta ve ayrni zamanda gereken biitin kontrol ve bakim islemleri de yapilmaktadr.
Bileme araci olarak sabit bileme silindiri ve seyyar bileme silindiri kullanilir.

Brizor Uzerindeki testere disli garnitir telleri, zaman zaman egildiklerinde dizeltilir,
fakat bilenmez. Hasar gorduklerinde degistirilir. Yeni garnitir tellerinin sarimu tamburda
makine Uzerinde, digerlerinde ise makineden sokilUp yapilir (Resim 1.7).

Tarak makinesi garnitir telleri dirseklerine kadar aginmis ise yenisi ile degistirilir.



Resim 1.7: Tarak makinesinde garnitur tellerinin degistirilmes

Tellerin bilenmeye ihtiyag duydugunu tilbendin bozuklugundan ve neps artimindan
anlayabiliriz. Bu durumda tellere gereken bileme yapilir. Aym sekilde telin durumu kontrol
cihazlari ile (lup) bakilarak gorilebilir. Eger 1s1k altindaki tel uclari parlakligin kaybetmisse
bileme yapma zamamnin geldigini anlayabiliriz. Brizor teli 6 ayda bir degisir. Silindir,
sapka, doffer telleri, sabit sapkalar ise 2 yilda bir degistirilmektedir. Silindir (tambur), sapka
ve doffer bileme 1 yilda yapilir, 2 yilda degistirilir.



BESLEYICi ve TARAK MAKINESINDE BAKIM

GUNLUK BAKIM

Acma ve besleme Unitesinin agma silindiri ve miknatisi temizlenir.

Kopuk baglamada; tilbent ezme, kalender silindirleri ve etraflar temizlenir.

Ust kapak acilarak fircave emis borular: temizlenmelidir.

DFK bedeme Unitesi sikisincatemizlenir.

Fan haznes vefiltreleri temizlenir.

OO AW N

Ekran kirlenince temizlenir.

15 GUNLUK BAKIM

Makine kapaklar: agilarak makine tzerindeki lifler temizlenir. Gozle genel kontrol
yapilir.

Tdm emis kanall1 styirici bigaklar: ve dokintd iletim kanallar: temizlenir.

Fircasilindiri temizlenir.

Inverter (elektrik panosu) kontrol odasinin ici temizlenir.

gl W DN

Basing senstrii kontrol edilir. Ayar: bozulmussa dizeltilir.

AYLIK BAKIM

Acma ve besleme makinesinin agmassilindir givileri kontrol edilir, egik olanlar
duzeltilir.

Duzeltilemeyen egik civiler cikarilarak yenisi takilir.

Tarak alt1 temizlenir.

Ust kapak acilarak tiilbent toplama kism temizlenir.

TUm kayislarin gerginlikleri kontrol edilir, gerekiyorsa yeniden ayarlanir.

OO B WIN

Koyler kafasinin igi temizlenerek kontrol edilir.

YIL

LIK BAKIM

Ekartman ayarlar: kontrol edilir.

Tum silindirlerin yataklar: temizlenir ve yaglanir.

Makinenin biitin somun ve vidalarini kontrol edilir ve gevseme varsa sikistirilir.

A WIN -

TUm motorlarin calismalar: kontrol edilir. Anormal ¢alisan motorlarin diizeltilmesi
saglanir.

DFK besleme tnites sokultp temizlenir.

Tablo 1.1: Tarak makines bakim tablosu
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»  Yaglama

Bu makinenin yaglama islemi yaglama noktalarindan kolaylikla yapilir. Makinenin
sasesi Uzerinde duran silindir yataklarindaki rulmanlar kapali durumda olduklarindan
(gresorliik) yaglama memelerinden yaglama pompasiyla gres yagi (kat1 yag) verilerek
yaglanir.

Asagidaki resimde tarak makinesi yaglama noktalari gosterilmistir.

Resim 1.8: Tarak makinesinde yaglama noktalari

Asagidaki Tablo 1.2'de tarak makinesinde yaglama noktalar1 ve kullamlan yaglar

gosterilmistir.
BESLEYICi VE TARAK MAKINESINDE YAGLAMA
A = Lithium bazl1 3 nu. gres
w B =90 no motor yagi
E E C =Lithium bazli 2 nu. gres
< A |D =0zel no 3 beyaz gresyag
2 O |E =Anti-abrasion 68 nu. ¢zl likid gres yag
> NOT: Kaliteli rulman gres yaglarn yukanda yazili grederin yerine
kullanilabilir.
g Sira | Y aglama noktas Nokta adedi Yag cins ;(;ilggj
E 1 Besleme band: 1 Gresyagi 12 ay
4 |2 |Bedemesilindiri 1 Gresyag lay
© I3 Acicr silindiri 3 Gresyagi 12 ay
1 1.2.ve 3.brizor silindirleri 2 Gresyagi 12 ay
2 Tambur silindiri 2 Gresyagi 12 ay
¥ |3 Doffer silindiri 2 Gresyagi 12 ay
é 4 Tdlbent amasilindiri 2 Gresyagi 12 ay
Ii: 5 Tulbent ezme silindirleri 1 Gresyagi 12 ay
6 Kaender silindiri 1 Gresyagi 12 ay
7 Koyler silindiri 1 Gresyagi 12 ay

Tablo 1.2: Tarak makinesi yaglama tablosu
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1.4. Makinede Ayar Yapmak
»  Havabasing ayari

Tarak makinesinin vatka besleme kismu (DFK) 340-400 Pa (N/n?) ile uygun olarak
calisilabilir. Kontrol paneli veri girisinde ve topak bedeme girisinde bulunan basing sensori
calisilan basing degeri olan 340 Pa’la ayarlamir. Emici: 200 Pa/saat ayarlanir.

> Bicak ayari
TUm bicaklardatemizlik ayar1 5- 15 mm arasi ayarlanabilir.
»  Cekim ayari

Tarak makinesinde gekim miktar1 kontrol panelinde deger olarak girilir. Bu deger, 60-
250 arasinda degisebilir. Ama pratik uygulamada edinen deneyimler 100 civarinda oldugunu
gostermektedir. Cekim, kalender silindiri ile vatka besleme silindirinin birbirine oran ¢ekim
degerini verir.

> Ekartman ayari

Ekartman ayari, silindirler arast mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir.
Ayarlar, yaprak sablon ach verilen aletle kontrol edilerek yapilir.
Y aprak sablon sadece tarak makinesinde kullanilir (Resim 1.9). Cunku silindirleri birbirine
en yakin olan tarak makinesidir.

Resim 1.9:Yaprak sablon

Sapka, silindir olmadig1 gibi genis bir alam kaplar. Bundan dolay: tamburla arasinda
4-5 ayar noktasi (Resm 1.10) vardir. Bu ayar noktalariyla sapka yukar: ve asagi alinarak
ayarlanir.
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Silindirlerin yerlestirildigi sase Gzerinde silindirleri ileri geri amak icin sablon ayar
somunu ve vidalart (Resm 1.10) vardir. Bu ayar somunlari gevsetilerek veya sikilarak
silindirler ileri geri aimr. Daha sonra 0 ayar noktasi icin gerekli kalinliktaki sablon yaprag:
secilir. Sablon, ayarlanan iki silindirin arasinda silindir boyunca saga sola siirtltir. Sablonun
hafif strtinme sesinin silindir boyunca aym olmasi gerekir. Dar veya genis olan mesafeler
silindirin ileri geri ainarak (silindirin saginda ve solunda bulunan ayar somunlariyla)
surtinme sesinin her noktada aym olmast saglanir. Bu islem, sonug alinana kadar devam
eder.

Resim 1.10: Sapka ayar noktas
> Sapka —tambur:

1. ayar noktasi: 8/1000 " = 0,2032 mm
2. ayar noktasi:8/1000 " =0,2032 mm
3. ayar noktasi:10/21000 ” = 0,254 mm

4. ayar noktasi:12/1000 " = 0,3048 mm

On bigak — sabit sapka  ayar noktasi : 14/1000 " = 0,3556 mm

Sabit sapka— tambur ayar noktasi : 8/1000 " =0,2032 mm

Besleme — briz0r ayar noktas :10/1000"= 0,254 mm

Brizér —tambur ayar noktasi : 8/1000"=0,2032 mm

Tambur — doffer ayar noktasi : 6/1000"= 0,1524 mm

Doffer —tulbent alma silindiri ayar noktast  :10/1000 " = 0,254 mm

Tulbent ezme silindir cifti arasi ayar noktast : 6/1000 "= 0,1524 mm olmalidir.

Taragin calisma organlarinin birbirine olan araliklarinin belli bir sekilde ayarlanmasi
gerekir. Kura olarak garnitirlerin araliklar ne kadar az ise taramanin o kadar iyi olacag:
prensibi gegerlidir. Fakat bazi makine yapilari ve muhtemel yer sarsintilarinda, garnitir
uclarinin birbirine degmemesi icin bu mesafeler asirt derecede az olmalidir (3-4/1000"den
az olmamalidir.). Tavsiye edilen ayarlar, genellikle “in¢”in bindesi olarak verilir.

Mesafelerin 35/1000" den fazla oldugu héllerde “mm” birime gegilir. Her bilemeden
sonratarak ayar edilir. Bileme araliklar: fazla uzun ise (600 is saatinden fazla), ayarlamaile
birlikte revizyon dayapilir. Her Uc ayda bir ayarlarin kontrol G gerekir.
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Fabrikalarda tatbik edilen ayarlar, tecribeler sonunda tespit edilmistir. Makine
firmalarimn verdikleri degerler sadece genel bilgi icindir.

1.5. Makinede Temizlik Yapmak

Makinelerin ve tarak dairesinin temiz tutulmasi ¢cok onemlidir. Tarak makinelerinin
temizligi 6zenle yapilmalidir. Temizlik bakinundan tam donanimli bir makinedir. Makinenin
hemen hemen tiim noktalar1 emis kanall1 borul arla donatil migtr.

Uzaklastinlmayan yabanci maddeler, yiksek hassasiyet nedeniyle makinenin
calismasinda zorluklar gikarmakta ve iplik Uzerinde neps miktarini artimaktadir.

Resim 1.11' de makinenin temizlik noktalar1 belirtilmistir.

Resim 1.11: Tarak makines temizlik noktalari

> M akine operattrunin yapacag temizlikler
o Makine calisirken
o] Makinenin Ust kismu
o] Filtre haznes
o] Makine cevresi
o Makine calismazken
o] Acma ve besleme makinesi
Topak besleme haznesi (DFK)
Besleme tablasi
Tarakl1 6lcuim levhas
Tulbent ezme silindiri elyaf styiricilan
Y abanci madde sevk borulari
Koyler dislileri ve band (serit) hunileri
Toz filtres

O O0OO0OO0OO0O0Oo
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Pamuk tarak makinesinde ayar yapinmz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» (DFK) 340-400 Pa, basing sensorii 340
Pa, emici: 200 Pa/saat ayarlanir.

» Bigak ayarinm yapinmz. » 5-15 mm arasi ayarlanabilir.

» Ham maddenin fiziksel 6zelliklerine gore
ve yabanci madde miktarinave Uretim
hizina gore 60-250 arasinda degisebilir

ayarlar yapilir.
> 14/1000 " = 0.3556 mm ayarlanabilir.

» Havabasing ayarin yapiniz.

» Cekim ayarim yapinz.

> On bigak — sabit sapka arasindaki
ekartman ayarin yapinz.

» Sabit sapka— tambur arasindaki ayar:
yapiniz.

» 8/1000 " =0.2032 mm ayarlanabilir.

> Brizor ile tambur arasindaki ekartman
ayar yapimz.

» 8/1000"=0.2032 mm ayarlanabilir.

> Besleme —brizor arasindaki ayan > 10/1000"= 0.254 mm ayarlanabilir.

yapiniz.
» Ayarlamada kullamlan sablonlar diizgin
» Tambur ile doffer arasindaki ayari olmalidir. Dlizgiin olmayan yamuk
yapinz. sablonlar ile dogru ayar yapilamaz

(6/1000"= 0.1524 mm).
» 10/1000 " = 0.254 mm ayarlanabilir.

> Doffer —tilbent amasilindiri
arasindaki ekartman ayar: yapiniz.
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» Tulbent ezme silindir gifti arasindaki
mesafe ayari yapiniz.

> 6/1000 "= 0.1524 mm olmal1dur.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayir

Hava basing ayarim yaptimz mi?

Bicak ayarini yaptiniz mi?

Cekim ayarini yaptimz mi?

On bigak — sabit sapka arasindaki ekartman ayarinm yaptiniz m?

Sabit sapka— tambur arasindaki ayar: yaptimz mi?

Brizor ile tambur arasindaki ekartman ayarini yaptiniz mi?

Besleme — brizor arasindaki ayar: yaptiniz mi?

0| N[Ol b~|lW|IN|PF

Tambur ile doffer arasindaki ayar: yaptiniz mi?

Doffer —tulbent alma silindiri arasindaki ekartman ayarim
yaptiniz mi?

10 | Tulbent ezme silindir cifti arasindaki mesafe ayarini yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME ;

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis pamuk tarak makinesinin gérevlerinden degildir?
A) Kisa elyafin uzaklastirilmasi
B) Elyafa uzunlamasinailk kez yon verilmes
C) Elyaf kitlelerinin tek lif haline gelinceye kadar agilmasi
D) iplik retmek

2. Asagidakilerden hangis tarak makinesinin ¢calisma organlarindan biri degildir?
A) Tambur
B) BUkiUm silindirleri
C) Penyor
D) Brizor

3. Asagidakilerden hangis tarak makinesinde esas taraklamanmn yapildigi bolgedir?
A) Brizor ve tambur
B) Tambur ve penyor
C) Tambur ve sapka
D) Cikis hunisi ve kalender silindirleri

4.  Asagidakilerden hangisi garnitr telinin gorevlerindendir?
A) Lifleri parelel hdle getirmek ve temizlemek
B) Elyaf1 band héline getirmek
C) Elyafi fitil bandi héline getirmek
D) Bandlar: kovaya doldurmak

5. Asagidakilerden hangis tarak makinesinde kaba dokuntuleri ayiran kissmdir?
A) Penyor
B) Brizor igag: ve 1zgaralar
C) Tambur
D) Sapkalar

6.  Asagidaki tarak makines kisimlarindan hangisinde garnitir teli kullamlmaz?
A) Tambur
B) Brizor
C) Koyler sistemi
D) Penyor

7. Tarak makinesinde band olusturma elemanlar hangisidir?
A) Tambur-penyor
B) Sapka-penyor
C) Brizor-tambur
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10.

D) Cikis hunisi ve baski silindirleri
Iplik Uretiminde hangi makinelerden sonratarak makinesi kullanilir?

A) Cer makinesi

B) Harman hallag makineleri
C) Fitil makinesi

D) Penytz makines

Asagidakilerden hangi kisimlar arasinda gekim yapilmaz?
A) Tambur-sapka

B) Besleme sehpasi-brizor

C) Brizor-tambur

D) Penytr-styiric silindirler

Tarak makinesinde yapilan en 6nemli kontrol asagidakilerden hangisidir?
A) Band numara kontrol U

B) Fitil kontrol

C) Vatkakontrolt

D) iplik konrtolii

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Tarak makinesinde teknigine uygun Uretim yapabileceksiniz.

@RAsTl RMA )

»  Arastirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitlphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
Ureticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplar: vb.) yapip bilgi
toplayimz.

»  Topladigimz bilgileri arkadaslarinizla tartisimiz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

2. TARAK MAKINESINDE URETIM
YAPMAK

Tarak makinelerinde varilmak istenen ana hedef; numara sapmalarinin (varyasyon) en
aza indirildigi, icinde en az neps bulunduran, yabanci maddelerden en iyi sekilde
temizlenmis ve liflerin paralel olarak dizenlendigi bir tarak bandi elde etmektir. Bunu icin
tarak makinelerinde ¢ok titiz ve dikkatli ¢aligilmalidhr.

Tarak makinesinde Uretim yapmaya baslamadan once is onlikleri uygun sekilde
giyilmeli; emniyet tedbirleri alinmalidir.

Tarak makinesinde Uretim yapabilmek icin asagidaki islemler sirasi ile yapilir.
2.1. Tarak Makinesine Beseme Yapmak

Tarak makinesine besleme yapmak icin asagidaki islemleri sirasiyla yapinmz.

Makine tzerinde ve etrafinda bulunan yabanct maddeleri temizleyiniz.
Tarak kovasini koylere (helezon istifleyici) yerlestiriniz.

Temizleme fanin calistiriniz.

Besleme kismu ile tarak makinesinin ana saterlerini agimz.

Harman recetesine gére beseme yapimz.

VVYVYYVY

Vatka Makinesi ve Elyaf Sevki modiinde anlatildigr gibi tarak makinesine besleme iki
metotla yapilmaktadir.
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»  Vatkailemakineye elyaf bedeme

Eski klasik sistemlerde mevcuttur (Resim 2.1). Vatka makinesinden elde edilen vatka,
tarak makinesinin vatka silindir cifti Uzerine birakilir. Vatka ucu besleme masasi Uizerinden
besleme silindirine verilir.

Resim 2.1: Vatka beslemeli tarak makinesi
»  Topak besdemeile makineye elyaf besleme

Gunimuz modern sistem makinel erinde kullamilmaktadir (Resim 2.2).
Modern sistem pamuk isletmelerinde, ince temizleme makinesinde temizlenip agilmis

lifler, hava kanal1 yolu ile tarak makinesine entegre edilmis olan stirekli elyaf besleyiciye
sevk edilir.

Resim 2.2: Topak besleme

2.2. Uretim Yapmak

Tarak makinesinde Uretim yapmak icin asagidaki islemleri sirasiyla yapiniz.

»  Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar1 (P) konumunu segerek
planlanan serit numarasina gore gerekli olan Uretim degerlerini giriniz.

> Kontrol paneli ayarlarim girdikten sonra anahtari P'den (programlama) N
(normal) konumuna getiriniz.

»  Tambur ¢alistirma (2) tusuna basarak tamburu calistirimiz (Resim 2.3).
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Tamburu
calistiriniz

Resim 2.3: Tarak makines kontrol paneli

Tambur hizlandiktan sonra doffer calistirma tusuna basiniz.

Tulbent alma silindirinden homojen ve yeterli miktarda tllbent cikinca
penydrin hareketini durdurunuz.

Cikan tllbendin ug kismum birlestirip serit formuna getirerek huniden baski
silindirine veriniz.

Peny6riin calistirma tusunatekrar basiniz.

Baski silindirinden ¢ikan bandin ucunu incelterek koyler silindirine veriniz.
Makine, kontrol panelinde ayarlanan Uretim hizina ulasarak seri Uretime geger.
Uretimi bitireceginiz zaman besleme kismu ile tarak makinesinin ana salterinden
durdurunuz.

Temizleme fanini durdurunuz.

Makinenin genel temizligini yapimz.

2.3. Numune Almak

Her parti ve vardiya degisiminde tarak makinesinde asagidaki kontrolleri yapabilmek
icin numune alnir.

>
>
>
>

Band numara kontrol U
Tulbent neps kontrol U

Band diizgiinsiizl ik kontrolii
Dokunt( miktar: kontrol U

Tdm bu kontrolleri hatasiz yapabilmek igin makinenin ilk calstirildigi andan bes
dakika sonra numune alinmasi gerekir.

2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapmak

Alinan numunelerin degerlerine gore Uretim yapilir. Sonuclar istenilen degerde ise
Uretime devam edilir. Degilse makine ayarlarinda degisiklige gidilir.
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Tarak makinesinin Uretiminde olusan hatalar ve sebepleri

Tulbentte dizensiz kenar: Giristeki vatka eni, tamburun eninden genis
olursa kenarlarda atmalar olur. Boylece tllbent kenar1 bozulur.

Kenar ucusmalary: Tambur izgarasi ¢cok dar olursa vatka beslemede
duzensizlikler olur. Tambur 6n ve arka ayarlarinin bozuk ve yamuk
olmasindan dolay olusur.

Cepelli tUlbent: Brizor ile bicak arasindaki mesafenin  ayarsiz
olmasindan kaynaklanir.

Bulutlu tdlbent: Giris numarasinin oynamasi ve giristeki ekartman
ayarinin bozuk olmasindan kaynaklanir.

Band kaymasi: Kaender silindiriyle koyler silindirlerinin arasindaki
¢ekimin kontrolsiiz olusundan kaynaklanr.

Dokiantlu fazlahgi: Sapkanin ekartman ayarimin fazla genis, sapka
garnitdr tellerinin hasarli olmasi; sapka temizleme aparatinin gorevini
tam yapmamasi ve harmana yiUksek oranda telef karishus olmasindan
kaynaklanabilir.

Serit dizglinsiiz: Vatka diizgiinstizdir. Brizorle besleme masasi arasinin
fazla agik, brizor telinin egilmis veya kdrelmis olmasi, tllbent alma
silindirinin doffere olan uzakligi, alici silindir ve koyler silindiri arast
cekimin fazla olmasindan kaynaklanabilir.
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Tarak makinesinde Uretim yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Temizlik kurallarina uyunuz.
» Makinenin temizligini yapimz. » Ucuntulariniyi bir sekilde

temizlenmesine dikkat ediniz.

» Tarak kovasini koylere (helezon istifleyici)
yerlestiriniz.

» Bos kovalarin temiz olmasina dikkat
ediniz.

» Temizleme fammn calistirinmz.

» Bedleme kismu ile tarak makinesinin ana
salterlerini agimz.

1 [ ]
= \

» Buislemi her parti degisiminde
yapinz.

» Topak besleme sisteminin
calismasini gézle kontrol ediniz.
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» Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar
(P) konumunu segerek planlanan serit
numarasina gore gerekli olan Uretim
degerlerini giriniz.

> Uretim degerlerini kontrol ederek
giriniz.

» Kontrol paneli ayarlarin girdikten sonra
anahtar1 P’ den (programlama) N (normal)
konumuna getiriniz.

» Tambur calistirma (2) tusuna basarak tamburu
calistirimz.

» Tambur hizlandiktan sonra doffer calistirma
tusuna basinmz.

» Tulbent amasilindirinden homojen ve yeterli
miktarda tilbent ¢ikinca peny©riin hareketini
durdurunuz.

» Cikan tilbendin ug kismunt birlestirip serit
formuna getirerek huniden baski silindirine
veriniz.

» Peny0rin calistirma tusunatekrar basiniz.

» Baski silindirinden ¢ikan bandin ucunu
incelterek koyler silindirine veriniz.

» Makine, kontrol panelinde ayarlanan tretim
hizina ulasarak seri Uretime baglayiniz.

> Uretimi bitireceginiz zaman besdeme kismi ile
tarak makinesinin ana salterinden durdurunuz.

» Temizleme fanin durdurunuz.

» Makinenin genel temizligini yapiniz.
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» Cikan seridin kontrollerini yapiniz.
g

» Cikan seridin numarasinin iplik
numarast Uretim plam
dogrultusunda olup olmadigin
kontrol ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam
ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda
degisiklik yapinmz.

» Sonuclar arkadaslarinizla tartisarak
karsilastirimz.

» Zaman iyi kullanimz.

» Zamanin iyi kullamlImasina gok
dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet |Hayir

Makinenin temizligini yaptiniz nm?

Tarak kovasini koylere (helezon istifleyici) yerlestirdiniz mi?

Temizleme fanint calistirdiniz mi?

Besleme kismu ile tarak makinesinin ana salterlerini agitimz mi?

gl w|Nd P

Harman regetes ne gore beseme yapitiniz mi?

Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar (P) konumunu secerek
6. |planlanan serit numarasina gore gerekli olan Uretim degerlerini girdiniz
mi?

Kontrol pandi ayarlarim girdikten sonra anahtari P’ den (programlama)
N (normal) konumuna getirdiniz mi?

8. |Tambur calistirma (2) tusuna basarak tamburu ¢alistirdiniz nu?

9. | Tambur hizlandiktan sonra doffer calistirma tusuna bastiniz nu?

Tulbent ama silindirinden homojen ve yeterli miktarda tulbent ¢ikinca
penyorin hareketini durdurdunuz mu?

Cikan tllbendin u¢ kismini birlestirip serit formuna getirerek huniden
baski silindirine verdiniz mi?

12. |Peny6riin ¢alistirma tusunatekrar bastimz mi?

Bask: silindirinden ¢ikan bandin ucunu incelterek koyler silindirine
verdiniz mi?

Makine, kontrol panelinde ayarlanan Uretim hizina ulasarak seri Uretime
basladinz mi?

Uretimi bitireceginiz zaman beseme kismi ile tarak makinesinin ana
salterinden durdurdunuz mu?

16. | Temizleme fanint durdurdunuz mu?

10.

11.

13.

14.

15.

17. |Makinenin genel temizligini yaptimz m?

18. |Cikan seridin kontrollerini yaptimz mi?

19. | Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam ettiniz mi?

20. | Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda degisiklik yaptimz mi?

21. |Sonuclan arkadaglarimizlatartisarak karsilastirdiniz mm?
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22. |Zaman iyi kullandimz m?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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2 OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanhs iseY yazimz.

1. () Tarak makinelerinde ok titiz ve dikkatli ¢alisiimas: gerekir.
() Tarak makinelerine harman recetesine gore besleme yapulir.
() Tarak makinelerine topak besleme ile besleme yapilmaz.

A WD

() Her parti ve vardiya degisiminde tarak makinesinde band numara kontrolleri

yapilir.
5. () Cepelli tllbent, brizér ile bicak arasindaki mesafenin ayarli olmasindan
kaynaklanr.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme’ye geginiz.
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5.

MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segcenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangisi ile tarak makinesinin ekartman ayar: yapilir?
A) Kumpas

B) Yaprak sablon

C) Metre

D) Hichbiri

Asagidakilerden hangis tarak makinesinin organlarindandir?
A) Kopca

B) Bilezik

C) Baski parmagi

D) Brizor

Tarak makinesinde Uretilen serit, asagidakilerden hangisine sarilir?
A) Iplik masurasina

B) Cuval igine

C) Kovaicine

D) Kaem Uzerine

Asagidakilerden hangis ekartman ayarinin tammidir?

A) Silindirler arasi mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir.
B) Disliler arast mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir.
C) Kasnaklar arast mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir.
D) Lifler arast mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir.

Asagidakilerden hangis makine operattriinin makine ¢aligsirken yapacagi

temizliklerden biri degildir?

A) Makinenin Ust kismi

B) Filtre haznes

C) Makine cevresi

D) Topak besleme haznesi (DFK)

6.  Her parti ve vardiya degisiminde tarak makinesinde asagidaki kontrollerden hangisi
yapilmaz?

A) Band numara kontrol

B) Tlbent neps kontrol

C) Band duizglinstizl tik kontrol U
D) Kivrim kontrol
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Asagidakilerden hangisi cekim islemini tammlar?
A) Birlestirip katlamak

B) Karisim yapmak

C) Inceltme yapmak

D) Homojenlestirmek

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki modile gecmek icin dgretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI -2 'NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru
Yanhs
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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