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ACIKLAMALAR

KOD 542TGDA489
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Pamuk Iplikciligi — Yiin Iplik¢iligi
MODULUN ADI Bobin Makinesi
Bobin makinesini {iretime hazirlama ve bobin makinesi ile
MODULUN TANIMI | iiretim gerceklestirme bilgi ve becerilerinin  kazandirildig
Ogrenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL On kosul yoktur.
YETERLIK Bobin yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda bobin makinesini
tiretime hazirlayabilecek ve tiretim yapabileceksiniz.
P Amaclar
b LOLLI0 OV, Feel 1. Teknigine uygun, bobin  makinesini  iiretime
hazirlayabileceksiniz
2. Teknigine uygun, bobin  makinesinde iretim
yapabileceksiniz.
AL, MOIE L Donanim: Ring iplik, bobin makinesi, istiipi, yag, yag
OIRUAL R VIS tabancasi, hava tabancasi, hava, takim ve 6l¢ii aletleri
DONANIMLARI ’ ’ ’
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢cme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Iplik dairesinden kops iizerinden gelen ipliklerin dokuma dairesinde ekonomik, hatasiz
ve yiiksek verimle dokunmasi miimkiin degildir. ipliklerin atki veya ¢ozgii ipligi olarak
kullanilabilmesi i¢in bobin haline getirilmesi gerekmektedir. Kopslardan bobin olustururken
iplik tizerinde bulunan hatali kisimlar temizlenir, uzun metrajda iplik sarimi ile makine
randimani artar ve maliyet diigiiriiliir, dokuma dairesinde ¢alisma rahatlig1 saglanir.

Giliniimiizde kullanilan modern bobin makineleri ile kopan ipligin kisa siirede
diigimlenmesi, iplik temizleme tertibati ile iplikteki hatali kisimlarin temizligi yapilmakta ve
sarimin kontrollii sekilde yapilmasi saglanmaktadir.

Bu modiil ile, tekstil sektoriiniin bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladigimiz
sizler, gerekli ortam saglandiginda bobin makinesini teknigine uygun iiretime hazirlayarak
bobin makinesinde iiretim yapabilecek bilgi ve beceriler kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Uygun ortam saglandiginda bobin makinesini iiretime hazirlayabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Bobin makinesini iiretime hazirlayabilmek i¢in gerekli bilgileri toplayimniz.

> Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atolyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
tireticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplarindan) yapiniz.

> Topladigimiz bilgileri arkadaslarinizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

1. BOBIN MAKINESI

1.1. Gorevleri

Ring iplik makinelerinden sevk edilen kopslarin tizerinde az miktarda (ortalama 60 Q)
iplik bulunmaktadir. Bobin makinelerinde ise bu kopslar birlestirilerek 1,8 kg — 2,0 kg
agirliginda bobinler haline getirilmektedir. Burada ipligin iizerindeki ince - kalin yerler, gift
iplik ve balik tabir edilen hatalar temizleyici vasitasiyla kesilip uzaklastirilir. Bobin
makinesinde triko ipligi ¢alisiliyorsa iplige parafin verilir.

Iplik iizerindeki kalin yerler 6rme veya dokuma kumaslarda hatali yiizey
olusturmakta, 6zellikle sakalli veya ¢ift iplik tipindeki hatalar 6rme makinelerinin ignelerine
ulastigi takdirde hem dokuyu par¢alamakta hem de igne kirmaktadir. Maliyetleri direkt
olarak etkileyen bu hatalarin bobinleme prosesi sirasinda iplikten mutlaka temizlenmesi
lazimdir.

> Bobin makinesinin gorevleri:

o Ring iplik makinesinde kops halinde sarilmis iplikleri birlestirerek 1,8 kg
— 2,0 kg agirliginda bobinler haline getirmek

o Dokuma-orme hatalarina ve makinelerde kopuslara neden olabilecek iplik
diizgilinsiizliiklerini (neps, balik, diigiim, kalinlik ve incelik vb.) gidermek

o Bobin olarak boyama islemi gorecek iplikler i¢in boyanin iplige kolayca
yayilmasini saglayacak delikli boya bobinlerine sarmak

o Ring iplik makinesinde biikiim kisa bir mesafede verildigi i¢in biikiim
dagilim diizgiin degildir. Ipligi, kopstan bobin haline gegirirken biikiim
dagilimini diizgiinlestirmek
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ipligin bobinlenmesi sirasinda giderilen hatalar:

Iplikte ince-kaln yer: Iplikteki kalin yerler az biikiilmiis yerlerdir. Kalin
yerler ipligin mukavemetini disiirerek dokumada kopuslara neden
olmaktadir. ince yerler ise iplikte elyafin az oldugu yerlerdir. Kopuslara
ve kumasta hatalara neden olmaktadir.

Iplikte diigiim: Iplik iizerindeki diigiimler degisik biiyiikliiklerde
olabilir. Diigim bulunan ¢ozgii iplikleri lamellerden gegmez, kopar.
Ormecilikte ise igne kirtlmalarina neden olur.

Ekleme hatalari: Iplik makinesinde kopus sirasinda egrilmemis
kistmdan alman ug, iplik sevk silindirinin altina diger ugla beraber
yerlestirilip sevk edildigi i¢cin ekleme hatalar1 olusur.

Iplige sarilmis ucuntular: iplikhanedeki uguntularin iplige sarilmasi ile
olusan hatalardir.

Bitkisel ve hayvansal atiklar: Bitkisel ve hayvansal atiklar balyadan
iplige kadar ulasabilen kalintilardir. Dokuma sirasinda hatalara neden
olur.

Cift iplik hatasi: Iplik makinesinde son c¢ekim silindirinden ¢ikan iki
ipligin bir igde biikiiliip sarilmasi ile olusur. Ozellikle belirgin diizeyde
yiizey hatalar1 olusturur.

A

Resim 1.1: Bobin akinesi

Klasik ve modern bobin makinelerinde olmasi gereken ana elamanlar
sunlardir:

iplik gezdiricileri: Bobinaj sirasinda ipligin bobin masurasi iizerine
capraz veya diiz sekilde sevk edilmesini saglayan elamandir. Ozellikle
capraz sarimli bobin makinelerinde bulunur.

Iplik frenleri: Ipligin sabit ve belirli bir gerilimde sarimimi saglayan ve
temizlemeye de yardimci olan elemandir. Yayli, silindirli ve diskli
¢esitleri bulunmaktadir.

Iplik temizleyicileri: Ipligin kopstan bobin haline getirilmesi sirasinda
ince, kalin, diigtim, biikiim hatalar1 olan yerlerin bigak yardimi ile
kesilerek iplikten uzaklastirilmasi islemini saglar.

iplik yoklayieilar:: Iplik yoklayicilarinin gérevi, kopma aninda bobinin
durmasini saglamaktir. iplik yoklayicilari iplik temizleyicilerden sonra
yer almaktadir.



1.2. Cahisma Prensibi

Iplik sevk kasnag@

Kasnalk sara voklawvic

= Iplik bekg¢isi
—
Temizlevici

L .
Parafinor

Germe kizagn

Catalh voldayic

On temizlleyici

- Anti balon tertitbata

Sekil 1.1: Bobin makinesi

Bobin makinesinde kopslarin oturdugu biitiin igler aym1 konumda ve yukaridan
bakildig1 zaman ig, gozle diisey konumda olmalidir.



‘Resim 1.2: ig

Igler arasindaki konum farklihgi iplik gerginligini dogrudan etkiler. Asagidan
yukariya iplik yolu incelendiginde en alta bir ig lizerine oturmus kopstan ¢6ziilen iplik, balon
kiricidan (anti-balon tertibati) geger. Burada iplik balonu daraltilir.

On temizleyicide 6zellikle iplik {izerinde kalmis cepel ile alinabildigi kadar neps ve
uguntular temizlenir.

Resim 1.4:0On temizleyici

On temizleyiciden sonra iplik tansiyon kancasindan gecer. Tansiyon kancasinin gorevi
ipligin ucunu ileriye iterek belli gerginlikte sarimini saglar. Ust emis kolu ise bobine sarilan
ipligin ucunu bulmay:1 saglar.



Resim 1.5: Tansiyon kancasi ve iist emis kolu

Tansiyon kancasindan gecen iplik sensoérden gecer. Gorevi ipligin hattin1 kontrol
ederek ipligin sarimini saglamaktir.

Resim 1.6: Sensoér

Catalli yoklayici (tansiyon) ipligin mevcut olup olmadigimi kontrol eder. iplik gatalli
yoklayici tarafindan hissedilmiyorsa (yani iplik yoksa) alttaki masura degistirilir.

Daha sonra iplik, fren tertibatindan (sensor) gecer. Amag ipligin kontrollii olarak
sarilmasini ve gerginlikle iplik lizerindeki zayif yerlerin kopmasini saglamaktir.

Resim 1.7: Catalli yoklayici ve splicer iinitesi

Eger triko ipligi caligiliyorsa iplik parafinlenir. “D(_éveboynu” da tabir edilen emis
diizesi (tist emis kolu) iplik koptugu zaman bu ipligi emer. Iplik temizleme tertibatinda iplik
hatalarindan temizlenir.
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Resim 1.8: iplik temizleme tertibati ve iist emis kolu

Iplik diigiim tertibatinda ise kopan ipligin iki ucu birbirine eklenir. ipligin iki ucu
diigiimlenmemekte ve basingli hava yardimi ile iplik uglart kaynatilmaktadir (Splicer
yardimiyla). En sonda ise yivli tambur tarafindan siirtme sonucu dondiiriilen bobine iplik
sarilmaktadir.

Resim 1.9: Baraban ve bobin

> Balon kirma tertibati: Balon kirici kopstan iplik sagilirken meydana gelen
balonu ufaltir. Yani ipligin daha fazla gerilmesini 6nleyerek yiiksek bobinleme
hizlaniyla caligmaya imkan hazirlar. Kops, pozisyonu itibariyle anti balon
tertibatin1 ve fren tertibati girigini ortalamaktadir. Dondiiriilen bobin vasitasiyla
iplik, kopstan sagilmaya baglanir.

Resim 1.10: Kops ve alt tabla

Boylece hareket eden iplikte bir gerginlik goriilmeye baslar. Bobin sariminin devam
etmesi kopsun bosalmasini gerektirecek, kopsun dibine gelindiginde ise iplikteki gerginlik
azami degerine ulasacaktir. Bunun sebebi ise dolu kopsta ufak olan balonun kopsun
bosalmasina paralel olarak biiylimesidir. Sarim hiz1 arttik¢a genel olarak gerginlik de artar.
Anti balon tertibatinin diger bir gérevi de ipligin spiraller yapmadan kopstan sagilmasini
saglamaktir. Boylelikle ipligi fazla germeden yiiksek bobin hizlariyla ¢alismak miimkiin
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olmakta ve ipligin bobine sarilmasindaki yogunluk degismemektedir. Bu durum, boya
bobinleri i¢in ¢ok dnemlidir.

>

On temizleyici: On temizleyici (Sensér) iplik freninin altinda olup biikiimden
dolay1 kopstan gelebilecek fiyonk seklindeki iplikteki kivrilmalarin fren
sahasina girmesini onler. Iplik, sevk plakasmin kenari ile hareketli kiskag
kolunun meydana getirdigi bir yariktan sevk edilir. Bu yarngm en dar
ayarlandigi mesafe 0.5-0.7 mm’dir.

Resim 1.11: iplik temizleyici

Skalali ayar diigmesi ve ayar kolu vasitasiyla yarik araligi 0,5-2,0 veya 2,6 mm’ye
kadar kademesiz olarak ayarlanabilir.

>

Iplik fren tertibati: Bu tertibatin gdrevi iplige homojen bir gerginlik
kazandirmaktir. Boylece iplik iizerindeki zayif yerler bu gerginligin etkisiyle
kopartilacak ve bobin belirli bir sertlikle sarilacaktir. iplige uygulanabilecek en
uygun frenleme kuvveti (yani gerginlik) ipligin kopma mukavemetinin yaklagik
%8 -12’si civarinda olmalidir. Gerginligin artirilmasi hélinde iplik {izerindeki
elastikiyet kaybolmakta ve bu durum 6zellikle dokumada yogun iplik
kopuslarina sebep olmaktadir. Gerginligin diisiik tutulmasi halinde ise iplik
tizerindeki zayif yerler kopmayacaktir.

iplik emis diizesi ve kapatma klapesi: Bobin makinesinde sarilmakta olan
ipligin kopmas1 halinde iplik emis diizesi, sevk plakasi ile kops arasindaki alt
ipligi emer. Kapatma klapesi iplik emis diizesinin agzinmi kapatir. Ipligin
kopmasi aninda iplik emis diizesi alt ipligi emer ve kanaldaki devamli emis
havasi vasitasiyla sikica emilir vaziyette tutar. Kapatma Kklapesi, miknatis
vasitasiyla; iplik kopusundan sonra alt ve iist ipligin baglanmasi sirasinda ve
dolu bobinin degistirilmesi sirasinda iplik emis diizesinin agzin1 kapatir.

Elektronik iplik temizleyicisi: iplik freninden sonra yer alan elektronik iplik
temizleyicisi iplik iizerindeki kalin yerler, ince yerler ve ¢ift iplik gibi hatalar
temizler. Bunu saglamak i¢in elektronik temizleyici, iginden gegmekte olan
ipligi kontrol eder ve bobin iginin bilgisayarina; statik iplik sinyali, dinamik
iplik sinyali, kalin yer sinyali, ince yer sinyali ve ¢ift iplik sinyali diye sinyaller
gonderir. Elektronik iplik temizleyici, optik sistem ve kapasitif sisteme gore
calismaktadir. Optik sistemde ipligin ¢ap1 151kla olgiilmekte, kapasitif sistemde
ise ipligin kiitlesi kondansatorlerle dl¢lilmektedir.
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Resim 1.12: Elektronik iplik temizleyicisi
Elektronik iplik temizleyicisinde yapilabilecek ayarlar:

o Materyal ayar1

o Iplik numarast: Laboratuvarda tespit edilen fiili iplik numaras1 skalada
ayarlanir.

o Iplik ¢ap ayart: Iplik gapindaki kalinlagma % cinsinden belirtilir.

. Hiz ayar1: Bobin makinesindeki sarim hizinin degeri skalada ayarlanir.

o Hata boyu ayar:: Orme ve dokuma ipliginin kumas iizerinde kabul

edilebilen hata boyunun tizerindeki hatalarin kesilmesidir.

Iplik diigiimleme tertibati: Iplik diigiim tertibati, iplik uglarinin
diiglimlenmeyip birbirine kaynatildigi ve ek yerinde u¢ olmayan hatta
birlestirme yerinin dahi fark edilemedigi splicer sisteminden olusur. Splicer;
basingli hava yardimyla iplik uglarinin diigiimsiiz bir sekilde birlestirilmesidir.
Haval1 splicer ile iplik u¢larimin biikiimii 6nce hava ile agilarak hazirlanir, sonra
birbirine karistirilir ve hava tiirbiilansi ile beraberce biikiiliir. ipligin bu baglant:
yerinin mukavemeti, normal iplik mukavemetine yakindir.

Resim 1.13: Iplik diigiimleme tertibati

Iplik sevk tamburu: Iplik yoklayicisi tarafindan kontrol edilen iplik baraban
vasitasiyla dondiiriilen bobine sarilir. Bobin, yivli tamburun iizerine oturdugu
icin yivli tamburun dénmesiyle beraberinde bobini de ¢evreden degerek
dondiiriirken iizerindeki kanalin igine giren ipligi de saga sola gezdirir. Bir
bobinin ¢evreden tahrikinin faydasi ¢apim biiylimesine bagli olmaksizin bobin
sarim hizinin degismemesidir. Bobinin kullanim yerine gore yivli tambur
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icindeki yivlerin kursu 1,5 - 2,5 yoldur. Yani bobinin bir kenarindan diger
kenarma kadar ipligin bobin etrafinda 1,5 - 2,0 veya 2,5 defa dolanmis olmasi
demektir. Tambur ve bobin birlikte dondiigli i¢cin tambur {izerindeki kanallarin
egim acisi, bobin sarim agisina esit olur. Kanallarin egimi, simetrik veya
asimetrik olabilir.

Resim 1.14: iplik sevk tamburu

> Kusak bozma tertibati: Bobin sarilma sirasinda yivli tambur tarafindan
cevreden dondiiriiliir. Iplik sarildikga bobinin gapinmn biiyiimesiyle bobinin
devir sayist azalirken yivli tamburun devir sayist ayn1 kalacag icin bobin ile
tambur arasindaki devir orani degigir. Devir oranlarmin kesirsiz sayilara
rastladigi durumlarda birbiri ardina yapilan sarimlar ¢ok sik olarak yan yana
gelir ve kusak olusturur. Boya bobininin sarilmasi durumunda bu kusaklar
abrajli iplik boyamasina sebep oldugu i¢in ipligin sagilmasi sirasinda birkag
sarim kat1 birden firlayabilir. Kusak bozma tertibatinin gorevi, yivli tamburu
sarim sirasinda bobine gore biraz kaydirilarak iplik katlarmin birbiri iizerine
sarilmasini onlemektir.

> Dolu bobinde durdurma tertibatlari: Her sarim bashginda sarilmakta olan
bobinlerin doldugu, metraj dl¢iim sistemi ve c¢ap Olgiim sistemi ile tespit edilir
ve dolan bobin durdurularak degistirilir.

> Uzunluk ol¢iim sistemi: Bu sistem istenilen uzunlukta bobin elde etmeye
yarar. Bobinleme islemi sirasinda bobin igi bilgisayar1 bobine sarilan ipligin
uzunlugunu Slger. istenen uzunlukta iplik bobine sarildigi zaman bobin igi
bilgisayar1 tamburu durdurur ve bobin degistirilir.

> Cap olciim sistemi: Bobin istenen ¢apa ulasti§l zaman ¢ap durdurma tertibati
tarafindan durdurulur. Iplik sevk tamburu ve bobin arasindaki devir sayisi

oranindan giderek ig bilgisayar1 siirekli olarak bobin capim tespit eder. Istenen
capa ulasildiginda ig bilgisayar1 bobini durduracak ve dolu bobin degisecektir.

1.3. Makinede Bakim Yapma

Bobin makinesinde haftalik, aylik, yillik olmak iizere bakim yapilmaktadir. Haftalik
bakimda makinenin genel temizligi yapilarak tiim aksamlar1 basingli hava ile temizlenir.
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Yaglama noktalar1 sprey yag ile yaglanir. Kirik parcalarin kontrolii yapilir varsa yenileri ile
degistirilir. )
Bakima alinacak makine 6nce kapatilir. Onlem amaci ile uyar: levhalar asilir.

Resim 1.15: Uyari levhasi

1.4. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modiiliin uygulanmasinda kullanilan makinenin kontrol panosuna, iiretici firmalarin
standartlarina gore {iretim bilgilerini giriniz.

Not: Her iiretici firmanin kullandigi yazilim farklilik gosterdigi i¢in bu kontrol
panosuna calisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gergeklestirilecektir.

1.5. Makinede Ayar Yapma

Bobin makinesine iiretim ile ilgili tiim veriler bilgisayara girilir. Uretim ile ilgili tiim
degisiklikler ve ayarlar (ig hizt bobin de cap ve agirligi, iplik numarasi sarim hizi vb.)
bilgisayardan degistirilebilir.

Makine yillik bakima alindiginda makinedeki disliler, motor rulmanlarin aginmalari
kontrol edilir ayarlar1 yapilir. Splicer alti iplik kilavuz hanesinin agilip temizligi ve
merkezleme ayari yapilir. Kops tasiyici kayisglarin gerginlik kontrolii yapilir. Alt ve iist kapak
sokiilerek temizlik ve yaglanmasi yapilir. Bobin iplik emme kolu temizlenir, merkez ve
mesafe ayar1 yapilir. Kops tutucularin lastik kaplamasi kontrol edilir. Kops tasiyici kayislarin
gerginlik kontrolii yapilir.

Resim 1. 16 Kops ve taslylcl kays
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Disliler, yaylar, motor ve baglanti kollarinin aginmalari kontrol edilir. Degisimi,
yaglanmasi, ayar ve bakimlari yapilir. Splicer {initesinin kontrolii yapilir.

Iplik temizleyicide kirik ve asman parcalar varsa yenisi ile degistirilir. Balon kirict
kolun kontrolii yapilir.

Resim 1.18: Balon kirici kol

Bobin ¢ikartma kolu sokiilerek 6nce temizlenir. Daha sonra merkez ve mesafe ayarlari
yapilir.

Resim 1.19: Bobin ¢ikartma kolu
1.6. Makinede Temizlik Yapma

Bobin makinesinde periyodik olarak tiim makineler haftalik temizlikten gegirilir.

> Bobin ¢ikartma robotu sokiilerek hava ile temizlenir.
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>

Resim 1.21: Bobin ¢ikartma Kolunun sprey ile temizligi

> Makinenin iist ve arka kisimlarinin hava ile temizligi yapalir.

R e
Resim 1.22: Makinenin hava ile temizlenmesi

> Filtre temizligi yapilir.

Resim 1.23: Filtre

> Kops ray1 6nce hava ile temizlenir.

14



Resim 1.24: Kops raymin sokiiliisii
> Daha sonra kops ray1 sokiiliir.

|

Resim 1.25: Kops rayi

> Kopslarin kontrollii sekilde makineye sevkini saglayan kops ray1 i¢inde bulunan
penslerin kontrolii yapilarak aginan parcalar yenisi ile degistirilir.

Resim 1.26: Kops rayimnin hava ile temizligi

> Alt kops rayi1 kontrol edilerek temizligi yapilir.

5 |
\] I

4
@ s

Resim 1.27: Kops ray1

15



»  Masura ray1 hava ile temizlenir.

Resim 1.28: Masura rayi
> Elektrik panosu basingli hava ile temizlenir.

Resim 1.29: Elektrik panosu

> Bos apronlarin bulundugu béliimiin hava ile temizligi yapilir.

>

Resim 1.31: Makinenin arka temizligi

16



> Elektrik motoru temizlenir.

CUYGULAMA FAALIYETI

Resim 1.32: Elektrik motoru

> Bobin makinesini tiretime hazirlayiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Bobin makinesini iiretime
hazirlayabilmek i¢in gerekli olan
araglar1 hazirlayiniz.

e Yag tabancasi

Yag

Hava tabancasi

Hava

Ustiibii

Takim ve 0l¢ii aletleri

>

Calisma ortaminin aydinlik olmasina

dikkat ediniz.

» Kulak tikaci takiniz ve 6nliik giyiniz.

» Bobin ¢ikartma robotunu sokerek hava
ile temizleyiniz.

» Makinenin Ust ve arka kisimlarinin hava
ile temizligini yapiniz.

17




» Filtre temizligini yapiniz.

» Kops ray1 iginde bulunan penslerin
kontroliinii yaparak aginan pargalari
yenisi ile degistiriniz.

i o
A

» Alt kops raym kontrol ederek
temizligini
yapiniz.

» Masura rayint hava ile t

emizleyiniz.

» Elektrik panosunu basingli hava ile
temizleyiniz.

18




» Bos apronlarin bulundugu bdliimiin

hava ile

Elektrik

temizligini yapiniz.
s | i '” ‘

motorunu temizleyiniz.

Makinede son kontrolleri yapiniz.

Yaptiginiz islemi arkadaslariizla
tartisarak karsilagtiriniz.

Sonug istenilen sartlarda degilse
tekrar yapiniz.

V|V V|V V|V

Zamani

iyi kullanimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet|Hayir

1. Bobin makinesini iiretime hazirlayabilmek i¢in gerekli olan araglar
hazirladiniz m1?

2 Bobin ¢ikartma robotunu sokerek hava ile temizlediniz mi?
3 Bobin ¢ikartma robotunu 6zel sprey yag ile yagladiniz m?
4, Makinenin iist ve arka kisimlarinin hava ile temizligini yaptiniz mi?
5. Filtre temizligini yaptiniz m1?
6
7
8

Kops rayini hava ile temizlediniz mi?
Kops rayini soktiiniiz mii?
Kops ray1 iginde bulunan penslerin kontroliinii yaparak asian parcalari
yenisi ile degistirdiniz mi?
9. Alt kops rayini kontrol ederek temizligini yaptiniz m?
10. Masura rayini hava ile temizlediniz mi?
11.  Elektrik panosunu basingl hava ile temizlediniz mi?
12.  Bos apronlarin bulundugu béliimiin hava ile temizligini yaptiniz m?
13.  Makinenin arka kapagini agarak hava ile temizligini yaptiniz mi?
14.  Makinede son kontrolleri yaptiniz mi?
15.  karsilagtiriniz.
16. Yaptigimiz islemi arkadaslarinizla tartisarak karsilastirdiniz mi?
17. Sonug istenilen sartlarda degilse tekrar yaptiniz m?
18. Zaman iyi kullandinmiz n?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi bobin makinesinin gérevlerinden degildir?
A)  Kiigiik kopslari bobin haline getirmek
B)  Iplik iizerindeki hatalar1 gidermek
C)  Sonraki islem basamaklarinin rasyonel ve ekonomik ¢alismasini saglamak
D) Iplige istenen biikiimii vererek sarmak

2. Bobin makinesinde asagidaki hatalardan hangisi giderilmez?
A) Kalin yer

B) inceyer
C) Kumas hatalart
D) Balik
3. Bir kopsun ortalama agirligr ne kadar olmalidir?
A) 60g
B) 40g
C) 709
D) 50g
4, Asagidakilerden hangisi bobin makinesinde olmasi gereken elemanlardan biridir?

A)  Araba tertibat

B) Iplik gezdiricileri
C)  Cekim silindirleri
D) Bilezik

5. Bobin makinesinde iplikteki balon asagidakilerden hangisi ile daraltilir?
A)  Iplik frenleyici
B) Iplik gezdiricileri
C) Antibalon
D) Digimleme tertibati

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

21



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda bobin makinesinde {iretim yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Bobin makinesinde iiretim yapabilmek i¢in gerekli bilgileri toplayiniz.

> Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi yapiniz.
> Topladigimiz bilgileri arkadaglarimizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

2. BOBIN MAKINESINDE URETIM YAPMA

2.1. Makineye Besleme Yapma

Bobin makinelerinde sarim hareketleri igler yardimi ile yapilir. Her igden ipligin
baglanmasini saglayan gesitli boliim ve mekanizmalar olmakla birlikte bir ig diger igden
bagimsiz olarak ¢aligmaktadir.

Ring iplik makinesinden gelen ve iizerinde iplik sarili olan kopslar bant yardimu ile
makineye beslenir.

Resim 2.1: Kops tasima bandi

Bazi makinelerde ise kopslar her igin magazin bolimiine yerlestirilerek besleme
yapilir. Kops tizerindeki ug, emici kol yardimu ile bulunur ve diigiimleme boliimiine iplik ucu
verilerek iplik uglarinin diigiimlenmesi saglanir.




Resim 2.2: Kopsun takildig1 boliim
2.2. Uretim Yapma

Bobin makinesinde iiretim yapilacak makinenin bilgisayarina tiretim ile ilgili tiim
veriler (iplik numarasi, ig hizi, sarim hizi, bobin ¢ap1 ve agirligi, splicer ayarlar1 vb.) ve
bilgiler girilir.

Uretime baslamadan 6nce operatériin yapacag islemler sunlardir:

> Bir onceki tipe ait tiim kopslar bitirir. Yarim kalan bobinleri aktararak yarim
bobin birakmaz.

Resim 2.3: Bobin makinesi

> Onceki tipe ait patronlar1 toplayarak istifleyip patron ambarina gétiiriir.

Resim 2.4: Patron

> Makine altlarin1 ve her yeri kontrol ederek onceki tipe ait kops olup olmadigina
bakar.

> Herhangi bir kops kalmadigina emin oldugu zaman vardiya ustasina haber
vererek yeni tipi girmesi i¢in hazirligini bitirmis olur.

> Vardiya ustas1 bobin makinesinin bilgisayarina yeni retim ile ilgili verileri
girer. Ig hizina gore splice ayarlarini uygun konuma getirir, baslama butonuna
basar ve makineyi galistirir.
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Resim 2.5: Bobin makinesi bilgisayari

> Laboratuvar biitiin iglerden splice mukavemet testi alir, standart dig1 iglere
miidahale edilir. Isletme uzmanina ve eger gerekli ise isletme sefine bilgi verilir.
Standart dis1 igler diizelmemisse igler durdurulur.

»  Bir sonraki vardiyaya gelen vardiya ustasi tarafindan makine ¢aligma ayarlari
(Kanal ayarlari, bobin yogunlugu, bobin sarim hiz1 ... vb.) kontrol edilir.

. Bobin yogunlugu:

Bobin yogunlugu 6zgiil agirlik olarak ifade edilir. Bobin sertligi boya bobinlerinde
cok onemlidir. Sarim yogunlugunu etkileyen faktorler:

o Iplik gerginligi
o Cercevenin agirligt
o Capraz sarim agis1

Iplik gerginligi, iplik iizerindeki mukavemeti az olan kisimlar1 gidermek igin ayarlanir
ve fren kuvveti iplik kopma mukavemetinin % 8-12’si civarinda ayarlanir. Dolayisiyla bobin
yogunlugu icin gerginlik degistirilmez. Bobin yogunlugu ¢ergevenin agirligi, yani bobinin
tambura basma kuvveti ile ayarlanir. Bu arttikca bobin sertlesir. Boya bobinlerinde bu
kuvvet azaltilarak bobin yumusak sarilir. Bobine sarilan iplikler arasindaki ¢apraz sarim agist
25°-40° arasinda kullanilir.

2.3. Numune Alma

Uretime baslamadan once ring iplik makinesinden kopslar alinarak diizgiinsiizliik
degeri, mukavemet, ince — kalin yer, tiyliliik kontrolii, splicer mukavemet testi yapilir.
Degerler standart olmasi gereken degerler ile karsilastirilarak kontrol edilir.
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Splicer mukavemet testi su sekilde yapilmaktadir:

»  Bobinden ipligin ucu bulunarak splicer cihazina tutturulur.

Resim 2.6: Splicer mukavemet testi

> Bir elle bobinden tutularak diger elle cihaz ¢ekilir.

Resim 2.7: Splicer testinin yapilisi

> Ipligin koptugu andaki degeri okunur. islem 3 defa tekrarlamr. 3 degerin
ortalamasi alinir. Bulunan deger ipligin splicer mukavemet degerini verir.

Resim 2.8: Splicer mukavemet degeri

2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapma

Laboratuvardan alinan sonuglara gore kontrol degerlerinde (diizgiinsiizliik, splicer

mukavemet, tiylilik ve mukavemet kontrolleri) sapmalar yok ise ipligin diizglinsiizliik
degeri, ince - kalin yer degerleri, ipligin numarasi, ig hiz1 gibi degerler bobin makinesinin
bilgisayarina kaydedilerek bobin makinesinde iiretime baslanir.
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2.5. Iplik Ambalajlamanin Amagclar

Bobin makinesinde iplik kopslar1 bobinleme isleminden gecerek bobin haline getirilir.
Daha sonra bobin halinde iken ambalajlanir.

Ambalajlama isleminin amaglart:

> Tasima ve sevk islemlerinin daha kolay olmasini saglamak
> Tasima ve sevk islemleri sirasinda bobinlerin hasar gérmemesini (siirtiinme,
asinma, diissme vb.) ve kirlenmemesini saglamak

> Tasima ve sevk islemleri sirasinda bobinlere verilen formun bozulmamasini
saglamak

Bobinleri tek tek tagimak zaman alici ve zor bir iglemdir. Bu islemi kolaylastirmak ve
zamandan tasarruf saglamak i¢in bobinler bir araya getirilerek ¢uval, naylon folyo veya
kutulara yerlestirilerek ambalajlanir.
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Resim 2.9: Makineden alinan bobinler
2.6. Iplik Ambalajlamanin Yapilisi

Iplikler bobin haline getirildikten sonra ambalajlama islemi yapilir.

T

Resim 2.10: Bobinler

Ambalajlama islemi depolama alanlarma yakin birimlerde gerceklestirilir.
Ambalajlama yapilmis koli, kutu veya cuvallar tizerine bobin ile ilgili biitiin veriler (iplik
cinsi, numarasi, agirligi, tasima ve istifleme ile ilgili bilgiler) yazilarak depolanir.
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2.7. Iplik Ambalajlama Metotlar

Ipliklerin ambalajlanmasi islemi isletmelerde iki yolla yapilabilmektedir. Elle veya
otomatik makineler kullanilarak ambalajlanabilir.

Iplikler; ¢ile, bobin veya yumak hélinde iken ambalajlama islemi yapilabilir.
Ambalajlamada karton kutu, ¢uval, naylon folyo kullanilabilir. Bobinler tek tek naylon
folyolara sarilir veya belli sayida gruplar halinde de sarilip karton kutulara yerlestirilir.
Kutular kapatilir ve sevke hazir hale getirilir.

Resim 2.11: Kayis kasnak mekanizmasi

2.8. Ambalajlama Yapma
Ambalajlama islemi su sekilde yapilmaktadir.
> Once bobinler operatdr tarafindan makineden almarak diiz bir satith iizerine

dizilir.
> [lk siraya 12 adet bobin yan yana gelecek sekilde dizilir.

o

P/
= -

Resim 2.12: Bobinlerin makineden alinisi

28



> Uzerine kalin karton yerlestirilir.

Resim 2.13: Bobinlerin arsna yerlestirilen kartonlar

Bu isleme bobinler 10 sira olacak sekilde devam edilir. Bobinler dizilirken bir alttaki

bobin ile ayn1 hizada olmasina dikkat edilir.
[T1 T

X2

Rééim 2.14: Bobinlerin dizilisi
> Tim makinelerden bobinler alinarak dinlenme odasina gotiiriiliir. Dinlenme
odasinda bobinler istenen neme gelinceye kadar 16 saat siire ile bekletilir.

Resim 2.14: Bobinlerin naylon folyo ile sarilisi
> Daha sonra bekletilen bobinler naylon folyo ile sarilarak depoya gotiiriiliir.
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Resim 2.15: Bobinlerin depoya gotiiriiliisii
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z UYGULAMA FAALIYETI 5

> Bobin makinesinde iiretim yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Bobin makinesinde iiretim i¢in gerekli

olan araglar1 hazirlaymiz.

Bobin makinesi

Kops » Calisma ortaminin  aydinlik olmasina

Bobin patronu dikkat ediniz.

Hava tabancasi » Kulak tikaci takiniz ve 6nliik giyiniz.

Hava

Ustiibii

Takim ve 6l¢ii aletleri

» Bobin makinesinde yeni bir {iretim

» i¢in makinenin bilgisayarina iiretim ile
ilgili tiim verileri giriniz.

> Iplik numarasi, i§ hizi, sarim hizi, bobin
cap1 ve agirligi, splicer ayarlar1 vb. bilgiler
girilir.

» Kopslari alarak splicer mukavemet testi
yapiniz.

> Laboratuvarda diizgiinsiizliik testi,
mukavemet, ince yer, kalin yer, tiylilik
kontroliinii yapiniz.

» Bobinden ipligin ucunu bularak splicer

cihazina tutturunuz.
"
- 3 “‘. —
7 "!- _ > Bir elle bobinden tutarak diger elle cihazi
" - cekiniz.

¥
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Ipligin andaki  degeri

okuyunuz.

koptugu

Islemi {ic defa tekrarlaymiz. U¢ degerin
ortalamasin aliniz.

Bulunan deger ipligin splicer mukavemet
degerini verir.

Laboratuvardan alinan sonuglara goére
test degerlerini kontrol ediniz.

Diizgiinstizlik testi, splicer mukavemet
testi, tiylilik ve mukavemet testi
sonuclarini laboratuvardan aliniz.

Laboratuvardan alinan sonuglar1 bobin
makinesinin bilgisayarma kaydederek
bobin makinesinde iiretime baslayiniz.

Ipligin diizgiinsiizliik degerini; ince yer,
kalin yer degerlerini, ipligin numarasini, ig
hiz1 degerlerini bilgisayara kaydediniz.

Uretim sonuglarini kaydederek
degerlendiriniz.

Cikan sonucu verilen degerlerle
karsilagtiriniz.

Sonuglari arkadaslarinizin

caligmalartyla karsilastirarak tartiginiz.

Sonug istenilen degerlerde ise iiretime
devam ediniz.

Sonug istenilen degerlerde degilse

iiretimi tekrar yapiniz.

Zamani iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet|Hayir
1. Bobin makinesinde tiretim i¢in gerekli olan araglar1 hazirladiniz n?
Bobin makinesinde yeni bir {iretim i¢in makinenin bilgisayarina iiretim
ile ilgili verileri girdiniz mi?

Onceki tipe ait tiim kopslar1 bitirdiniz mi?

Kopslar: alarak splicer mukavemet testi yaptiniz mi1?

Bobinden ipligin ucunu bularak splicer cihazina tutturdunuz mu?

Ipligin koptugu andaki degeri okudunuz mu?

Laboratuvardan alinan sonuglara gore test degerlerini kontrol ettiniz mi?
Laboratuvardan almman sonuglari bobin makinesinin bilgisayarina
kaydederek bobin makinesinde {iretime basladiniz mi?

9. Test sonuglarini kaydedip degerlendirdiniz mi?

10. Cikan sonucu, verilen degerlerle karsilastirdiniz mi1?

11.  Sonuglar1 arkadaglarinizla tartisarak karsilagtirdiniz mi?

12.  Sonug istenilen degerlerde degilse iiretimi tekrar ettiniz mi?

13. Zamani iyi kullandiniz mi1?

]

O[O [OT [

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Iplik iizerindeki mukavemeti az olan kisimlar1 gidermek icin asagidaki ayarlardan
hangisi yapilmalidir?
A) Iplik incelik ayari
B) Iplik uzunlugu ayar
C) Iplik gerginlik ayar
D) Iplikte biikiim ayar1

2. Bobine sarilan iplikler arasindaki ¢apraz sarim agisi asagidakilerden hangisinde dogru
olarak verilmistir?
A) 20-25
B) 15-30
C) 30-50
D) 25-40

3. Bobin makinesinde iiretime baslamadan 6nce asagidaki testlerden hangisi yapilmaz?
A)  Serit numara kontrolii
B)  Tiylilik testi
C) Mukavemet testi
D)  Diizgiinsiizlik testi

4, Tasima ve sevk islemlerinin kolay olmasmi saglamak icin asagidaki islemlerden
hangisi yapilir?
A)  Depolama
B) Tasima
C) Ambalajlama
D)  Nakil
5. Dinlenme odasinda bobinler ne kadar siire ile bekletilmelidir?
A) 20 saat
B) 16 saat
C) 24 saat
D) 15saat
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
Bir bobin agirligi kag kg arasinda olmalidir?

A)  15-30kg
B) 2,0-2,5kg
C) 253,0Kkg
D) 1,8-2,0Kkg

Bobin makinesi i¢in asagidaki bilgilerden hangisi dogru degildir?
A)  Iplik kopuslarini 6nleyerek maliyeti artirmak

B)  Ipligin firesini azaltmak

C) Iplik iizerindeki hatalar1 gidermek

D)  Verimliligi artirmak

Asagidakilerden hangisi bobin makinesinde iplik hattin1 kontrol eden elemandir?
A)  Ust emis kolu

B) Sensor

C) Baraban

D)  Fren tertibati

Elektronik iplik temizleyici ile asagidaki ayarlardan hangisi yapilamaz?
A)  Iplik ¢ap ayar1

B)  Materyal ayari

C) Cekimayari

D) Sarim hizi ayan

Bobin makinesinde iplik katlarinin birbiri lizerine sarimimi hangi tertibat
onlemektedir?

A)  Kusak bozma tertibati

B) Iplik sevk tertibati

C) Iplik diigiimleme tertibati

D)  Elektronik iplik temizleyici

Bobinler depoya alinmadan 6nce hangi isleme tabi tutulur?
A)  Bobinler tek tek kutulara konur.

B) Naylon folyo ile sarilir.

C) Bobinler tek tek posetlenerek kutulara konur.

D) Bobinler naylon folyo sarilarak kutulara konur.

Iplik gerginligi capraz sarim agis1 ve gercevenin agirhgr gibi faktorler sarimda hangi
unsura etki etmektedir?

A)  Sarimin hizina

B)  Sarim sekline

C)  Sarim siiresine

D)  Sarim yogunluguna

34



8. Iplikler hangi halde iken ambalajlama islemi yapilmaz?

A) Bobin
B) Cile
C) Fitil
D) Yumak
9. Ambalajlama isleminde her siraya kag adet bobin konmaktadir?
A 12
B) 15
C) 9
D) 13

10. Basingh hava yardimi ile iplik ug¢larmin diigiimsiiz sekilde birlestirilmesi islemini
asagidakilerden hangisi yapar?

A) Baraban

B)  Sensor

C) Splicer

D) Tansiyon
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢mek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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KAYNAKCA

> Uretici firmalarn iiriin kataloglart
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