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ACIKLAMALAR

ALAN Tekstil Teknolojisi

DAL/MESLEK Iplik Uretim Teknolojisi

MODULUN ADI Iplik Fikse Makinesi

MODULUN TANIMI Iplik fikse makinesinde,iplige fiske yapma ile ilgili bilgi ve

becerilerin kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL On kosul yoktur.

YETERLIK Iplige fikse yapmak
Genel Amag:

Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda
teknigine uygun olarak iplige fikse yapabilecektir.
Amaglar:

1. Teknigine uygun iplik fikse makinesinde firetim
yapabilecektir.

2. Teknigine uygun iplik fiske makinesinin temizligini
yapabilecektir.

MODULUN AMACI

Ortam:Aydinlik at6lye veya isletme ortami
Donanim:isletme ortami, fikse makinesi, bobin, bobin
(kirpi) arabasi, kops, masura, makinelerin pano ve kapak
anahtarlar1, hava tabancasi basingli hava, vakumlu temizlik
makinesi, toz maskesi, kulak tikaci, saclari 6rtmek igin
bone, temizlik bigagi, temizlik, iistiibii, temizlik bezi

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

» Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
6lgme araclaryla kazandigiiz bilgi ve becerileri 6lgerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

» Ogretmen modiil sonunda, size olgme araci (test,
coktan se¢meli, dogru-yanlis, vb) kullanarak modiil
uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve becerileri olgerek
degerlendirecektir.

OLCME VE
DEGERLENDIRME




GIRIS

Sevgili 6@renci,

Kullanilacak amaca uygun firetilen ipligin hammaddesi ve iiretim sekli itibari ile
kazandig fiziksel yapisindan kaynaklanan 6zelliklerin,ipligin {izerinde aynen kalmasi igin
fikse(sabitleme) islemi yapilir.Bu nedenle, iplikgilik sisteminde kullanilan bu makineleri iyi
bilmeniz 6nem tagimaktadir.

Tekstil sektoriiniin bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladigimiz sizlerin, bu modiil
sonunda gerekli ortam saglandiginda, edineceginiz bilgi ve beceriler ile istenilen ozellikte
ipligi fikseleyip ambalajlama yapabilmek igin calisilan ortamin kendine has c¢aligma
kosullarinda gerekli olan is ve isci giivenligi tedbirlerini alabileceksiniz.Iplik fikse
makinesinde,iplige fikse yapabilecek bilgiyi alip yapilislarin1 6grenip uygulayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, iplik fikse makinesinde teknigine uygun iretim
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

>

Iplik fikse makinesinde iiretim yapabilmek igin gerekli bilgileri toplayimiz.
Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
iireticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplari) yapiniz.
Topladigimiz bilgileri arkadaslarinizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasimiz.

1. IPLIK FIKSE MAKINESINDE URETIM

Fikse,yiiksek  biikiimli,cok katli ipliklerde biikiimii  sabitlemek,mukavemet
kazandirmak, statik elektriklenmeyi Onlemek ve ipligin rahat g¢alisabilmesini saglamak
amaciyla buharli ya da buharsiz 1s1 verilmesi ile iplikte kalici sekil degistirme islemidir.

Resim 1.1: ipligin fiksaj 6ncesi ve sonrasi

Ipliklere, buhar verilerek fikse islemini yapan makinelere fikse makinesi(kazani)

denir.



e

" Resim 1.2:iplik fik

se makineleri(kazan)

Biikiimlii iplikler, ipligin bobinden bosaltilmasi sirasinda biikiimii agma egilimindedir.
Gergin olan biikiimlii ip gevsediginde, iplik genellikle birkac ilmek olarak bir araya gelir ve
ters yonde kendi iistiine biikliimlesir. Olusan bu biikliimler daha sonraki iplik prosesleri
boyunca ipligin kopmasina yol agar. Dokumada ve 6rme kumas olusumu sirasinda ipligin
kendi iizerine kivrimlanmasi, hatalara ve diisiik kalitede kumasa sebep olur.

Biikiim agilmasina ve ipligin biikliimlesmesine karsilik ipligin dayaniminin arttirilmast
icin biikiimiin fikse olmasi1 gereklidir.

Biikkiimiin fikse edilmesinde en basit ve yaygin olan yontem, yiiksek sicaklikta,
biikiimlii iplik lizerine su veya buhar uygulamaktir.

Sonug olarak fikse, yiiksek biikiimlii, ¢ok katli ve sentetik filament ipliklerde biikiimii
stabilize etmek i¢in 100 °C’nin {izerindeki sicakliklarda buhar ile yapilan yiiksek sicakliktaki
vakumlu buharlama iglemidir.
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Resim 1.3: Kendi iizerine biikliimlesmis iplik ve ondan olusan dokuma, 6rme hatalar:



1.1. Uretime Hazirhk

Makinede iiretime baglamadan 6nce makinenin iiretime hazirlanmasi gerekmektedir.
Bu hazirlik sathasinda bilinmesi ve uygulanmasi gereken bir dizi islem vardir. Bunlar:

1.1.1. Makine Operatoriiniin Gorevi

Isletmenin genel ¢alisma prensipleri dogrultusunda arag, gereg ve ekipmanlari etkin
bir sekilde kullanarak isci sagligi, is giivenligi ve ¢evre koruma diizenlemelerine ve meslegin
verimlilik ve kalite gereklerine uygun olarak:

>

V VYV VVVVVYVY VYVVV ¥V V¥V V¥V VYV V VY

Islem sirasinda ve hazirlk asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve
malzemeleri kullanmak,

Dogal kaynaklari tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanmak

Her bir parti i¢in makinede yapilan isin niteligini belirten imalat durum
levhasini kontrol etmek,

Giinliik degisim ve parti degisimlerinde makinenin i¢inin, disinin ve gevresinin
temizligini yapmak,

Vardiya baglangicinda/bitiminde bir 6nceki vardiyadan iiriin ve makine ile ilgili
bilgi almak/bir sonraki vardiyaya tirtin ve makine ile ilgili bilgi vermek,

Fikse edilecek tekstil malzemelerini (iplikler kops veya bobin halinde, cile, tops,
serit) belirlenen yerden alarak fikse kazaninin yanina getirmek,

Getirilen malzemeleri fiksaj kazaninmn 6zel kovasina (ya da arabasma) yerlestirmek ve
kazani kapatmak,

Kazam talimatlara gore buhar, vakum gibi hususlart da kontrol ederek caligma
durumuna hazirlamak,

Uygun regeteye gore gerekli ayarlamalar yaparak kazam ¢aligtirmak,

Kazanin galismasi esnasinda ariza durumlart olusmussa durumu sorumluya bildirmek,
Yapilan iglerle ilgili miktar, Kaliteyi, islemin baglama ve bitis saatlerini,makine
duruslarim saat, dakika ve nedenini de belirterek ilgili yerlere kaydetmek,

Islem sonunda kazandan malzemeleri ¢ikartmak,

Cikan malzemelerden gerektiginde numune alarak laboratuvara géndermek,

Uretim hatalarini belirlemek,

Uriinde ortaya ¢ikabilecek sorunlart ilgililere bildirmek,

Makineden triinleri uygun sekilde bosaltmak,

Deseleri ayirmak, istenilen standardin diginda tiretilen iirtinii tespit edip belirlenen
yerlere koymak,

Calistig1 kazanin ve ¢aligma alaninin temizlik ve diizenini saglamak,
Doniigtiiriilebilen malzemelerin geri kazanim i¢in gerekli ayirmayr ve
smiflandirmay1 yapmak,

Meslek alani ile ilgili gelismeleri takip etmek, uygulamak gibi gorev ve
islemleri yerine getirmek makine operatoriiniin gérevleridir.

1.1.2. Uretim Yapilirken Uyulmasi Gereken Isci Saghg ve Is Giivenligi

Kurallar



Makinede temizlik ve bakim esnasinda ana salteri kapatmak

Tehlike aninda, miidahale araglarinin kullanimin1 ve yerlerini 6grenmek

[slem sirasinda ve hazirlik asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve
malzemeleri kullanmak

Is yeri talimatlarina uymak

Is esnasinda, makinenin tehlikeli kisimlarindan, bozuk ve kaygan zeminlerden
ve uygunsuz davraniglardan uzak durmak

Su pompasini kontrol etmek

Contanin kanaldan disar1 tasmamasina dikkat etmek

Fikse kazanini ¢aligma sirasinda belirli araliklarla kontrol etmek

Ikaz lambas1 yandig1 zaman makineyi kontrol etmek,herhangi bir uygunsuzluk
durumunda makineyi durdurup ilgiliye haber vermek

Aninda giderilemeyecek ya da yetki alan1 disindaki acil durum veya kazayi
derhal ilgili personel ve acil hizmet birimlerine bildirmek

Sicaklik ve buhar derecelerinin belirtilen miktarin iizerine ¢ikmamasina dikkat
etmek

Kazan kapag agildiginda, 6zellikle kapagin kargisinda bulunmamak ve kenarda
durmak

Acil durumlarda ¢ikis veya kagis planlarini uygulamak

YV V ¥V VYV VVVYVY VYV VVYVY

1.1.3. Uretimde kullamlan arac ve gerecler

Iplik fikse makinesinde(kazani) iiretim yapabilmek icin belli basl {iretim malzemeleri
ve arag gereglere gereksinim vardir. Bu iiretim malzemeleri ile arag-geregler;

> Iplik: Liflerin bir araya getirilmesi ile olusturulan tekstilin temel {iriiniidiir.

Resim 1.4: iplik

> Konik: Ipligin iizerine sarilarak bobin olusturulmasinda kullanilan yuvarlak
plastik parcadir.



——

Resim 1.5: Konik

> Bobin: Konigin, tizerine iplik sarilmis halidir.

Resim 1.6: Bobin

> Caghkh Bobin Arabasi: Bobinlerin, iizerine takilarak fikse kazani igerisine
yerlestirilmesini saglayan arabadir.

Resim 1.7: Caglikli bobin arabasi

> Ray: Arabalarin fikse kazanina giris-¢ikislarinda kullanilan hareketli raydir.



Resim 1.8:Ray

> Cengel Cubuk: Rayn indirilmesinde ve fikse olmus arabalarin ¢ikarilmasinda
kullanilan metal gubuktur.

Resim 1.9:Cengel ¢cubuk

> Palet: Iplik bobinlerinin, {izerinde istiflenerek tasindigi, 6zel olarak yapilmus
agac 1zgaradir.

Resim 1.10: Palet

> Saclar1 6rtmek icin bone: Makinenin ¢alisan kisimlarina ¢alisanin saglarin
dolanmamasi i¢in kullanilir.



Resim 1.11: Bone

> Toz maskesi: Elyaf uguntularinin, solunum yolu hastaliklarina neden olmamast
icin kullanilir.

Resim 1.12: Toz maskesi

> Eldiven: Kullanilan malzemelerin ellere zarar vermemesi i¢in kullanilir.

Resim 1.13: Eldiven

1.2. Uretim Yapma

Fikse yapilacak iplik kopslar: arabalara veya bobinlerde cagliklara dizilerek iplik fikse
makinesine(kazana) beslenir.

1.2.1. Makinenin Goérevi



> Iplik eldesi sirasinda olusan i¢ gerilimleri, diizensiz yonlenme ve sekil almalari
engellemek

> Iplige verilmis olan biikiim ve katlamalar1 sabitlemek

> Iplikteki ticari rutubeti dengelemek

Resim 1.14:ipligin fiksaj 6ncesi ve sonrasi

1.2.2. Makinedeki ikaz Elemanlar

Makinenin ¢alistirilmasi igin gerekli teknik bilgileri ve makinenin ¢aligmasi esnasinda
olabilecek olumsuzluklari aninda gdsteren uyari elemanlar1 sayesinde verimli bir ¢alisma
gerceklesir.

1.2.2.1. Makine Calisma Karti

Makine ¢alisma kartinda, yapilacak fiksaj ile ilgili teknik ve fiziksel 6zeliklerin
kazanilmasi i¢in gerekli ayarlama ve girdilerin yapilmasini saglayan bilgi kartidir.

Iplik Fikse Makinesi Calisma Emri 25.07.2013
Program | Tanim Sicaklik Zaman(DKk) | Step Sayist | Toplam
No Stire
1 Masura 75 1*15 7 51
2 Bobin(%100) | 75 2*20 10 77
3 Renkli  bobin
9650/%50 85 2*15 11 69
4 Beyaz bobin 75 2*25 10 51

Tablo 1.1: iplik fikse makinesi cahsma degerleri
1.2.2.2. Emniyet sistemleri
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Emniyet sistemleri dort sistemden olugmustur;

> Sesli ve goriintiilii emniyet sistemleri
. Sinyalizasyon: Kazan iizerinde elektronik arizalari  bildiren
gostergelerdir.

Resim 1.15:Sinyalizasyon

> Elektro- mekanik emniyet sistemleri
. Gosterge Saatleri: Kazan {izerinde buhar, hava (vakum) gostergelerdir.

Resim 1.16:Gosterge saatleri
> Mekanik emniyet sistemleri
. Emniyet Pistonu: Kapak g¢emberini kapatip agma gorevini yapan
pistondur.

Resim 1.17:Emniyet pistonu

. Kapak Contasi: Fikse kazanmi ile kapak arasindaki hava sizintisini
onlemek icin kullanilan plastik contadir.

11
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Resim 1.18: Kapak contasi

> Elektronik emniyet sistemleri
1.2.3. Makinenin Kisimlar: ve Calisma Elemanlari
Iplik fikse makinesi, iki kismindan olusmustur. Bunlar:

> Makine govdesi
> Makine kontrol paneli

1.2.3.1. Makine govdesi

Resim 1.19:1plik fikse makinesi govdesi

Makinenin govdesinde, elektrik ve hidrolik sistemler ile kontrol paneli sistemi vardir.
1.2.3.2. Makine kontrol paneli

Fikse kazaninin ¢alistirilip durdurulmasinin, sicaklik, siire, miktar gibi verilerinin fikse
kazani {izerinden takip edildigi panodur.

F1 : Baslatma butonu
ENTER : Program onaylama

12



Resim 1.20: Makinenin kontrol paneli

1.2.4. Makinenin Calisma Prensibi

Iplik makinelerinden ¢ikan iplikler, biikiim nedeniyle kivrimli bir hal alir. Bu da
dokumada istenmeyen bir durumdur. Bunu gidermek icin iplige buhar verilerek fikse islemi
yapilir. Bu iglem,mamuliin cinsine gore fiksaj kazanlarinda belirlenen sicaklik ve siire kadar
bekletilerek yapilir.

Fiksaj islemi bobin ya da kops hélinde gelen ipliklere yapilir. Bobinler genelde yarim
konik ve ¢apraz sarim seklinde olmaktadir.

Cogu iplik, dokuma islemine girmeden once fiksaj islemine tabi tutulur. Eger bobinler
dokumadan 6nce boyama islemine girecekse, bu kisimda zaten yeteri kadar sicaklikta islem
gorecegi icin ayrica fikse islemi yapilmasina gerek yoktur.

1.2.4.1. Fiksaj Islemini Etkileyen Faktorler
Fiksajda en 6nemli faktorler:

Su

Is1

Kimyasal madde
Stire

Basing

VVVYY

Bunlarin hepsi veya birkagimin etkisiyle materyal yeni bir sekil verilecek hale
getirildikten sonra mekanik etkilerle istenilen sonug elde edilmeye ¢alisilir. Burada elyaf
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icerisinde istenilene uygun yeni baglar olusturulur. Bir tekstil mamulii degisik asamalarda
birkag kez fiksajdan gegebilir.

Buhar sicakligi ve buharlamada kalig siiresi kullanilan materyale, harmana gore
degisir. Fikse esnasinda 85-90 °C {izerinde yilinde sararma goriliir. Daha yiiksek
sicakliklarda zaman kisa tutulmalhidir. 2,3-3 atii’lik basingta 10-15 dakika siireyle fikse
edilir.

1.2.4.2. Fiksajin Uygulandig: Lifler
Fiksaj islemi, her cins tekstil maddesine uygulanir fakat poliamid (nylon) denilen,
orlon gibi sentetik polimer elyaflarin islenmesinde 6zel oneme sahiptir. Bu termoplastik

maddelerden yapilan elyafta, 1s1 etkisi gerilimleri giderir ve ¢gekmeye sebep olur.

1.2.4.3. Iplik Fikse Makinesi (Ornek) Teknik Ozellikleri

Resim 1.21: Makinenin kontrol paneli

Yiiksek verimli vakum pompast

Hidrolik ve emniyetli kapak sistemi

Endirekt 1sitma sistemi (Elektrikli veya Buharli)

Farkl1 yiikleme sistemleri (Caglik, Tava veya Palet)

Istege bagh otomatik yiikleme sistemleri

Degisken kapasitelerde makineler (150-1500 kg/sarj)

Tiim ipliklerde homojen 1s1 ve nem dagilini

Tekrarlanabilir fikse sartlar1 saglayan tam otomatik kontrol programi
-0,8 — 2 Bar ¢aligma basinci

Maksimum 135 °C calisma sicakligr.(Ozel iiretim ile 142 °C)
Maksimum giivenlik (elektronik, elektro-mekanik ve mekanik)
Merkezi network aglari ile izleme ve raporlastirma

VVVVVVVVYVYVVY
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1.2.4.4. Fiksajin Yapilmasi

Kazanin g¢evresi ve kullanilan malzemeler yeni parti giriglerinden once dikkatle
temizlenir.

Fiksaja girecek olan yiiklii arabalar kops veya bobin olarak ayrilir. Fikse odasina gelen
bobinlerin masuralar1, delikli ve konik sekildedir. Kops masuralar1 ise delikli degildir.
Makineye besleme yapmadan dnce bunlara dikkat edilmelidir.

Resim 1.22: Fiksaja girecek olan yiiklii arabalar, kops ve bobin

Fikse kazanmna girecek olan bobinlenmis iplikler kirpi arabalara dizilir. Kopslarda
arabalara doldurulur. Fikse yapilacak kops veya bobin halindeki ipligin cinsinde, renginde ve
kalitesinde farkliliklarin olmamasina dikkat edilir.

Resim 1.23: Arabalarin ray iizerinden makineye beslenmesi

Hazirlanan arabalar ray iizerinden diizgiin bir bicimde kazana yerlestirilir. Bu islem
yapilirken de bobinlerin arabalardan diismemesine 6zen gosterilir.

15



Resim 1.24: Kazan contasim yerlestirme

Kazan contas1 kontrol edilerek contanin ¢ikarilan kisimlari, yerine diizgiince
yerlestirilip kazan kapagi kapatilir.

Resim 1.25: Makine programlarim ¢ahstirma

Kazana yerlestirilen elyafin cinsine (Yiin, Yiin/Pes), kops veya bobin olusuna gore
kontrol ve kumanda panelinden ilgili program segilir ve “Enter butonuna” basilarak program
girilir.

Iplik cinsine gore buhar kazanlarinin derecesi yiikseltilirken iplik rengi de géz 6niinde
tutulur. Beyaz iplikler diisiik sicaklikta, renkli iplikler daha yiiksek sicaklikta fikse islemi
goriir. Renkli iplikler beyaz ipliklere gore daha hassastir, ¢ilinkii rengi daha ¢abuk bozulabilir.
Program girilirken bunlar goz 6niinde bulundurulur.

Program Tanitim Derece | Zaman | Step | Toplam
(°C) |(dk) sayisi siire

1 Kops(masura) 75 |1*15 7 51

2 %100 Yiin Bobin 75 |2*20 10 77

3 Renkli bobin (karigim ) 85 %15 10 69
%50/%50

4 Beyaz bobin(karisim ) 75 | 2*25 10 51
%50/%50

Tablo 1.2: OBEM kazaninda kullamlan program
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Buhar sicakligi ve buharlamada kalis siiresi kullanilan materyale ve harmana gore
degisir. Fikse sirasinda 85-90 °C iizerinde, yiinde sararma goriiliir. Daha yiiksek
sicakliklarda zaman kisa tutulmalidir. 2-3 atmosfer basingta 10—15 dakika siireyle fikse
edilir.

Elyaf cinsine gore degisen programlar tablodaki gibi girilir. Bu programlar
uygulanirken bazi iplikler ile aym programda iki defa fiksaj yapilir. Ornegin iplik dort katl
bir iplik ise bu ipligin iki kez fiksaj islemi gormesi gerekir. Ayrica bazi iplikler, isimlerine
gore programlanir. Ornegin Krep, Syro, Lycra’li iiriinler 3.programda istim olur. Buradan
cikan iplik etiketinin iizerine “ISTIM OLMUSTUR” damgas: vurulur ve bobin yapilmak
iizere bobin hazirlamaya gotiiriiliir.

Step sayisi, makinenin islemini ka¢ adimda bitirecegini ve kapagini agcacagini gosteren
saytdir. OBEM kazaninda ayrica acil durum i¢in gerekli olan, kazan patlamasina tedbir
olarak bulunan tahliye vanasi bulunmaktadir. Basing, kazanin patlama derecesine kadar
artmigsa bu sistem otomatik olarak devreye girer ve igerideki buhari tahliye eder.

Her materyal istenilen etkiyi saglayabilmek igin spesifik bir proses gerektirmektedir.
Vakumlu buharlama islemlerinde sicaklik istenilen prosese gore 45 °C’den maksimum 150
°C’ye kadar degisir.

»  Baz iplikler i¢in buharlama sicakliklari s6yledir:

. Kamgarn iplik 82-85C°

. Biikiimlii polyester filament 112-120 C°,
o Elastan (Licra) iplik 70-75 °C

o Pamuk-Polyester iplikler 90-95 C°

. Polypropilen iplikler 130-140 C°
[ ]

Rayon/Viskon 85-95 C°

Resim 1.26: Makine emniyet pistonunu Kilitleme

Kazan tizerindeki gostergeler kontrol edilir ve “F1” butonuna basilarak kazana start
verilir. Start verilir verilmez emniyet pistonunun diizgiin kilitlenebilmesi i¢in kazan kapagi el
ile bastirilir.
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Kazan soguk ise fikse kazanina iiriin alinmadan 6nce kazan isitilir. Bunun nedeni
buharin yogunlasarak kazan icerisinde su olusturmasina engel olmaktir. Iplik cinsine gore &n
1sitma yapilir. Kazan iginde bulunan radyatdrler 1sitma islemini yapar. Ortam basinci,
vakumla diigiiriilerek belirli bir sicaklikta kizgin buhar verilir. Buharin yogunlagmamasi i¢in
zaman ayar1 yapilir. Ortam sicakligi skaladan kontrol edilir.

Makine panosu iizerinde bulunan kirmizi lamba, 1s1 60 °C’nin altinda olursa yanar ve
makine 1s1s11 yiikseltir.

Resim 1.27: Bos arabalara bobin doldurma

Islem siirerken ariza ve sinyalizasyon gostergeleri gozlenip sicaklik ve buhar
derecelerinin belirlenen miktarin {izerine ¢ikmamasina dikkat edilmeli, bos arabalar
doldurularak iiretime hazirlanmali, makinenin uygun yerleri ve gevresi temiz tutulmalidir.

Resim 1.28: Cengel ¢ubuk yardimiyla rayin indirilmesi

Fikse islemi tamamlandiktan sonra buharin uzaklastirilmasi gerekir. Kazan tekrar
vakumlanarak buhar yogunlagmadan digar atilir.

Verilen program dahilinde, islem bitip kapak otomatik olarak agilinca ¢engel ¢ubuk
yardimiyla ray indirilir. Baz1 kazanlarda ise kapak elle acilir. Kazan kapagi agilirken
ozellikle kapagin karsisinda bulunulmamali ve kenarda durularak buhardan ve sicaktan
korunulmalidir.
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Resim 1.29: Fikse olmus iplik yiiklii arabalarin ¢engel ¢ubuk yardimiyla ¢ikarilmasi

Fikse olmus iplik yiiklii arabalar ¢engel gubuk yardimiyla kazandan c¢ikarilarak
bekleme alanina alinip oda igerisinde 1-1.5 saat kadar dinlendirmeye birakilir. Bekletmedeki
maksat yiiksek sicakliktan ¢ikan ipligi direkt isletmedeki soguk ortama alarak iplik {izerinde
olusacak buhar yogunlagsmasina ve beraberinde gelecek aksakliklara engel olmaktir.

Bobin arabalar ¢ikarilirken bobinlerin kazan icine ve ¢evresine diismemesine dikkat
edilmelidir.

Resim 1.30: Bobinlerin, paletler iizerine istiflenmesi

Fiksaj odasindan ¢ikan kops arabalari ise bobin boliimiindeki ambara bosaltilir, bobin
arabalar1 ise kalite kontrol masasinin 6niine getirilir. Bobinler, paletler iizerine diizenli bir
bigimde istiflenir.

1.2.4.5. Fiksaj Isleminin Orgii ve Dokuma Makineleri i¢cin Avantajlari

Ipliklerin fiziksel degerlerindeki diizelme, mukavemet ve elastikiyette artis olur.
Bobinden daha kolay iplik sagilimi gergeklesir.

Iplikte antistatik olusum gergeklesir.

Yumusak iplik ve kumas tusesi elde edilir.

Orgii makinelerinde igne kirilmas: azalir.

Uguntu azalir.

Kumas kalitesi artar.

Orgii ve dokumada randiman yiikselir.

Ipligin kendi {izerinde kivrilma egilimi azalir.

19
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1.2.5. Uretim Aninda Yapilan Kontroller ve Onemi

Islem siirerken ariza ve sinyalizasyon gostergeleri gézlemlenip sicaklik ve buhar

derecelerinin belirlenen miktarin {izerine cikmamasina dikkat edilir.Uretimde hatalar
olugmussa bunlar belirlenip ayrilir ya da ¢ikan iirlinlerden numune alimp laboratuvara gonderilir.

1.2.6. Fikse Edilen Ipliklerin Kullanim Alanlari

Fikse edilmis iplikler dokuma ve 6rme kumas iiretiminde kullanilmaktadir.

1.2.7. Uretim Aninda Olusan Hatalar, Nedenleri, Etkisi ve Giderilme
Y ontemleri

Iplik fikse makinesinde iiretim yapilirken calisandan, makineden ve iiretim

malzemelerinden olusan hatalar olusmaktadir. Bu hatalar, hatalarin nedenleri ve giderilme

yontemleri:
Hatanin
No | Olusan Hata | Hata Nedenleri Hatanin Etkisi Giderilme
Yontemi
1. | Kirliiplik Caligsanin Boyanma hatas1 Dikkatli ve temiz
dikkatsizligi sonucu calisma
kirli  elle iplige
dokunmak
2. | Iplik Boyamada On
tizerindeki varyasyonlara, takip | fikse yapmak

1slak noktalar

eden proseslerde de
baska problemlere
sebep olabilmektedir.

Su ve 181
lekelenmeleri

Buhar otoklav
igerisinde
sitildiginda, prosesin
herhangi bir
asamasinda,
otoklavin alt
kismindan kurtulan
ipligin

daha yiiksek bir
pozisyondaki iplige
nazaran daha ytiksek
bir sicakliga maruz
kalmasi

Iplikte leke

Sicak havanin ve
buharin daha iyi
sirkiilasyonunu
saglamak

Ipligin yeterli
fikse olmamasi

Buharlama isleminin
diizgiin bir sekilde
uygulanmamasi

-Iplikte kivrilma olur.

-Dokuma, 6rme gibi
islemlerde daha fazla

Buharlama
islemini diizgiin
bir sekilde
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problem ¢ikar ve uygulamak
buda verimliligi
azaltir.
-Boyama esnasinda
ve boya aliminda
iplikte ¢izgilerin
olusmasina neden
olur.
-Iplik standart rutubet
degerine ulagsmadig1
igin ticarette de
kayiplara neden olur.
Ipliklerde -Diisiik vakum ve Hatali iiriin -Yiiksek vakum
sararmalarin nem ve optimum
olugmasi -Otoklav icerisindeki nemin saglanmasi
havanin - Otoklav
bosaltilmamasi igerisindeki
havanin tam
bosaltilmasi

Tablo 1.3:iplik fikse hatalar
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Iplik Fikse Makinesinde Uretim Yapma

Islem Basamaklar

Oneriler

» Makinede iiretim igin gerekli olan arag, gereg ve
malzemeyi hazirlayiniz.
Arag-Geregler:
Iplik dairesi, fikse makinesi, bobin, bobin (kirpi)
arabasi, kops, masura, makinelerin pano ve kapak
anahtarlar1, hava tabancasi, basingli hava, vakumlu
temizlik makinesi, toz maskesi, kulak tikaci, sa¢lari
ortmek i¢in bone, temizlik bigagi, temizlik, istiibii,
temizlik bezi

> Uretim oOncesi ve iiretim
aninda ig ve is¢i glivenligi i¢in
gerekli tedbirleri aliniz.

» Calisma  ortaminin  temiz
olmasina dikkat ediniz

» Makinede galismaya baglamadan is ve is¢i giivenligi
tedbirlerini aliniz.

> Iplik fikse isleminde kullamlan ara¢ geregler ve
makineyi temizleyiniz.

» Bobinleri diizglince “Bobin arabasina” yerlestiriniz.

Iz
amabasi

Bobin

» Kazanin kapasitesine gore “Bobin arabasi”
hazirlaymiz.

» Fikse kazanin kapagini aginiz.
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Yirime Ran

» “Bobin arabalarin1” Fikse kazanina yerlestiriniz.

» Masuralar fikse yapilacak ise fiksaj islemi igin
yaptirilan delikli sac kovalara bunlar1 yerlestiriniz.

» “Yiriime Raymi1” kaldiriniz.

» “Kazan contasi”n1 el ile kontrol edip contanin
yuvasindan tasmamasina dikkat ediniz.
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Conta

» “Kapatma kolu”nu tutarak kapagi kapatiniz bunu
yaparken ellede kapag tutunuz.

» Girilen materyalin cinsine goreylin,yiin-terylen vs.
kops veya bobin olusumu ile ilgili programi
ayarlaymiz.

> Ipligi olusturan lif ve/veya liflerin cinsine gore
buhar basinci ve buhar/vakum siiresini ayarlaymniz.

» Fikse kazan1 “1” i¢in kontrol panelinden “Auto”
tusuna basimz, istenilen program seginiz sonra
“Enter”tusuna basiniz, kismina bir deger giriniz
baglatmak i¢inde iki defa “Enter” tusuna basiniz.

Kontrol paneli Enkr Auto

> Ipligi olusturan lif ve/veya liflerin cinsine gore
buhar basinci ve buhar/vakum siiresini ayarlayiniz.

» Fikse kazani “2” i¢in kontrol panelinden “F1’tusuna
basiniz  istenilen  program  seg¢iniz  sonra
“Enter’tusuna basip Kilo degerini giriniz.Tekrar
“Enter’tusuna basip“haspel” degerini giriniz ve
yine“Enter”tusuna  basarak“Bahch”hizini,  No
degerini  giriniz.Baglatmak ig¢in “F2” tusuna
ve“Enter” tusuna basarak programi baslatiniz.
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Enter

Resim 14

Kontrol paneli Resim 13

» “Kapatma emniyet pistonun” kalkmasini bekleyiniz
ve "Kapatma Kolunu” birakiniz.

~

» Firin i¢ tahliyesi (iki kez arka arkaya) ve buhar
vakum islemlerini ayarlanan siirelere gore otomatik
olarak gergeklestiriniz.

> Islemin basladigini “Kontrol Paneli”’nden ve makine
calismasindan kontrol ediniz.

> Gerekli bilgileri “Fikse Uretim Formuna” yaziniz.

> Islem bittiginde kapagin arkasinda durarak aginiz.

» “Yirtime raymm” Kesinlikle “Cengel Cubugu” ile
indiriniz.

Cengel Cubuk

» Bobin ig arabalari veya masuralarini kesinlikle
“Cengel Cubukla” ¢ikarip fikse bekleme alanina
aliniz.

» Cikan bobinleri paletler tizerine diizenli bir bigimde
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istifleyiniz.

>

Fiksajdan ¢ikan kopslari, arabalara doldurularak
bobin boliimiiniin ambarlarina bosaltiniz.

Islemin bittigini “Fikse Uretim Formuna * yaziniz.

Su pompasint kontrol ediniz.

Contanin kanalin disina tagsmamasina dikkat ediniz.

V|V V|V

Fikse kazanini calisma sirasinda belirli araliklarla
kontrol ediniz.

Y

Ikaz lambasi yandig1 zaman makineyi kontrol edip
uygunsuzluk durumunda makineyi durdurarak
ilgiliye haber veriniz.

Her bir parti i¢in makinede yapilan isin niteligini
belirten, imalat durum levhasini doldurup makineye
asimiz.

» Yukaridaki islemler yapilirken
genel temizlik  kurallarina
dikkat ediniz
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalar1 kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir

» Makinede tiretim i¢in gerekli olan arag, gere¢ ve malzemeyi hazirladiniz
mi1?

» Makinede caligmaya baslamadan is ve ig¢i giivenligi tedbirlerini aldiniz
m1?

> Iplik fikse isleminde kullanilan ara¢ gerecler ve makineyi temizlediniz
mi?

Bobinleri diizgiince “bobin arabasi”na yerlestiriniz mi?

Kazanin kapasitesine gore “bobin arabast” hazirladiniz mi?

Fikse kazanin kapagini agtiniz mi?

“Yirtime ray1”n1 indirdiniz mi?

“Bobin arabalari”n1 fikse kazanina yerlestirdiniz mi?

YV|V|V|V|V|V

Masuralar fikse yapilacak ise fiksaj islemi i¢in yaptirilan delikli sac
kovalara yerlestirdiniz mi?

“Yirtime rayr”n1 kaldirdiniz mi?

Y|V

“Kazan contasi”n1 el ile kontrol edip contanin yuvasindan tagmamasina
dikkat ettiniz mi?

» “Kapatma kolu”nu tutarak kapagi kapatip bunu yaparken elle de kapagi
tuttunuz mu?

» Girilen materyalin cinsine gore yiin, yiin-terylen vs. kops veya bobin
olugumu ile ilgili programi ayarladiniz mi?

> Ipligi olusturan lif ve/veya liflerin cinsine gore buhar basinci ve
buhar/vakum siiresini ayarladiniz mi1?

» Fikse kazam “1” i¢in kontrol panelinden “Auto” tusuna basip istenilen
programi secerek “Enter” tusuna basip daha sonra adim kismina deger
girerek baglatmak i¢inde iki defa “Enter” tusuna bastiniz mi1?

> Ipligi olusturan lif ve/veya liflerin cinsine gére buhar basmnci ve
buhar/vakum siiresini ayarladiniz mi1?

» Fikse kazani “2” i¢in kontrol panelinden once “F1” tusuna basip
istenilen programi se¢ip sonra “Enter” tusuna basarak kilo degerini girip
daha sonra “Enter” tusuna tekrar basip “haspel” degerini giripyine
“Enter” tusuna basip “Bahch” hizini, No degerini girip basglatmak icin
“F2” tusuna ve “Enter” tusuna basarak programi baslattiniz mi?

» “Kapatma emniyet pistonu”nun kalkmasint bekleyip "kapatma kolu”’nu
biraktiniz m1?
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» Firin i¢ tahliyesi (iki kez arka arkaya) ve buhar vakum islemlerini
ayarlanan stirelere gore otomatik olarak gerceklestirdiniz mi?

A\

Islemin basladigini “Kontrol Paneli”nden ve makine calismasindan
kontrol ettiniz mi?

Gerekli bilgileri “Fikse Uretim Formu’na yazdiniz mi?

Islem bittiginde kapag1, kapagin arkasinda durarak agtiniz mi?

Kesinlikle “gengel gubugu” ile “yiirime ray1”n1 indirdiniz mi?

Y| V| V| V

Bobin ig arabalarimi veya masuralar1 kesinlikle “gengel ¢ubuk” ile
cikarip fikse bekleme alanina aldiniz mi1?

Cikan bobinleri paletler tizerine diizenli bir bigimde istiflediniz mi?

A\

A\

Fiksajdan ¢ikan kopslari, arabalara doldurarak bobin béliimiiniin
ambarlarina bosalttiniz mi1?

Islemin bittigini “Fikse Uretim Formu”na yazdiniz mi1?

Su pompasini kontrol ettiniz mi?

Contanin kanalin disina tasmamasina dikkat ettiniz mi?

Fikse kazanini, ¢aligma sirasinda belirli araliklarla kontrol ettiniz mi?

V|VIV|V|V

Ikaz lambasi yandigi zaman makineyi kontrol edip uygunsuzluk
durumunda makineyi durdurarak ilgiliye haber verdiniz mi?

A\

Her bir parti i¢in makinede yapilan igin niteligini belirten, imalat durum
levhasini doldurup makineye astiniz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME

Yaptigimiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa uygulama faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi, ipliklere, buhar vererek biikiimii sabitleyen makinedir?
A) Tarama makinesi

B) Iplik fikse makinesi(kazanr)

C) Ring makinesi

D) Tarak makinesi

E) Cekme makinesi

Asagidakilerden hangisi, iplik fikse makine operatoriiniin gorevi degildir?

A) Fikse edilecek tekstil malzemelerini (iplikler kops veya bobin halinde, ¢ile, tops,
serit) belirlenen yerden alarak fikse kazaninin yanina getirmek

B) Getirilen malzemeleri fiksaj kazaninin 6zel kovasina (ya da arabasina) yerlestirmek
ve kazani kapatmak

C) Kazani talimatlara gore ve buhar, vakum vb. hususlar1 da kontrol ederek ¢alisma
durumuna hazirlamak

D) Uygun regeteye gore gerekli ayarlari yaparak kazani ¢alistirmak

E) Yikama islemini yapmak

Asagidakilerden hangisi, iplik fikse makine operatoriiniin uymas: gereken isci

saghg ve is giivenligi kurallarindan_degildir?

A) Kazan kapagi acgildiginda; Ozellikle kapagin karsisinda bulunmamak ve kenarda
durmak

B) Contanin kanaldan disar1 tagmamasina dikkat etmek

C) ikaz lambasi yandigi zaman makineyi kontrol etmek, uygunsuzluk durumunda
makineyi durdurup ilgiliye haber vermek

D) Yikama iglemini yapmak

E) Sicaklik ve buhar derecelerinin belirtilen miktarin iizerine ¢ikmamasina dikkat
etmek

Asagidakilerden hangisi, raymn indirilmesine ve fikse olmus arabalarin
¢ikarilmasinda kullanilir?

A) Tel kesme makasi

B) ip

C) Cengel gubuk

D) Bams arabasi

E) Cekme taragi

Bobinlerin, iizerine takilarak fikse kazami icerisine yerlestirilmesini saglayan,
asa@idakilerden hangisidir?

A) Tel kesme makasi

B) Cengel ¢ubuk

C) Caglikli bobin arabast

D) Bams arabasi

E) Cengel ¢ubuk

29



10.

Asagidakilerden hangisi, iplik fikse makinesinin gorevidir?

A) Yikama islemini yapmak

B) Iplik eldesi sirasinda olusan i¢ gerilimleri, diizensiz yonlenme ve sekil almalari
engellemek

C) Kurutma islemini yapmak

D) Temizleme islemini yapmak

E) Elyafi boyama islemini yapmak

Kapak ¢emberini kapatip agma gorevini yapan asagidakilerden hangisidir?
A) Alt ve iist presleme

B) Makine govdesi

C) Kovalara

D) Kontrol butonlart

E) Emniyet pistonu

Kazan iistiinde bulunan elektronik arizalar1 bildiren emniyet sistemi
asagidakilerden hangisidir?

A) Sinyalizasyon

B) Emniyet pistonu

C) Kapak contast

D) Cengel ¢ubuk

E) Ray

Fikse kazam ile kapak arasindaki hava sizintisim1 6nlemek icin kullanilan plastige
ne ad verilir?

A) Emniyet pistonu

B) Kapak contasi

C) Sinyalizasyon

D) Cengel ¢ubuk

E) Ray

Fiksajda en 6nemli faktorler nelerdir?
A) Su

B) Is1

C) Siire

D) Ipligin Numarasi

E) Basing

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

Yaziniz.

11.

12.

Fikse kazanina girecek olan bobinlenmis iplikler, .................... arabalara dizilir.

Fikse olacak kopslardaki iplik .................... doldurulur.



13.  Fikse yapilacak kops veya bobin halindeki ipligin cinsinde, renginde ve kalitesinde
.................... dikkat edilir.

14.  Buhar sicakligi ve buharlama da kalis siiresi kullanilan .................... ve
.................... gore degisir.

15. Step sayisi; makinenin, islemini ka¢ adimda ................... ve kapagim
.................... gosteren sayidir

16. Fikse islemine baslanirken, kazan soguk ise, fikse kazanina {iriin alinmadan once
1sitilir. Bunun nedeni igeride buharm ... olusturmasina
engel olmaktir.

17.  1iplik cinsine gore buhar kazanlarinin derecesi yiikseltilirken, iplik .................... de
g0z Oniinde tutulur.

18. Fikse iglemi tamamlandiktan sonra buharin uzaklastirilmasi gerekir. Kazan tekrar
.................... buhar yogunlagsmadan disar1 atilir

19. Fiksaj islemi bobin ya da kops halinde gelen ipliklere yapilir. Bobinler genelde
.................... Ve .................... seklinde olmaktadir.

20. Iplik makinelerinden ¢ikan iplikler, biikiim nedeniyle kivrimli bir hal alir. Bu da
dokumada istenmeyen bir durumdur. Bunu gidermek i¢in iplige buhar verilerek
.................... islemi yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz

31



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, teknigine uygun bir sekilde iplik fikse makinesinin
temizligini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Iplik fikse makinesinin temizligini yapabilmek i¢in gerekli bilgileri toplaymiz.
Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atolyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
iireticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplar1) yapiniz.
Topladigimiz bilgileri arkadaglarinizla tartiginiz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasginiz.

2. IPLIK FIKSEMAKINESINDE TEMIiZLIK

Uretim hattindaki her makinede oldugu gibi, iplik fikse makinesinin de temizligi
biiylik 6nem tasimaktadir.

Iplik fikse makinesi, iplik iiretimin son makinesidir. Fikse edilecek ipligin bobin yada
kops formatinda iyi fikse olabilmesi, hatali fikse olmamasi i¢in makinenin ve gevresinin iyi
temizlenmesi gerekmektedir.

2.1. Temizlik Yapmaya Hazirhk

Makinede temizlik, tretim Oncesinde, iiretim aninda, iiretim sonrasinda ve parti
degisimlerinde dikkatli bir sekilde yapulir.

2.1.1. Temizlik Yapmanin Amaci ve Onemi

Ipligin kirlenmemesi igin makinenin ve iiretimde kullanilan arag-gere¢ ve donanimin
iyi temizlenmesi gerekir.
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2.1.2. Makinenin Temizliginde Is¢i Saghgi ve Is Giivenligi Kurallari

> Temizlik esnasinda ana salteri kapatmak

> Tehlike aninda, miidahale araglarinin kullanimini ve yerlerini 6grenmek

> [slem sirasinda ve hazirlik asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve
malzemeleri kullanmak

> Isin 6zelligine gore is elbisesi giymek

> Tehlikeli ve zararli atiklari  verilen talimatlar dogrultusunda diger
malzemelerden ayristirmak ve gerekli onlemleri alarak bunlarm giivenli bir
sekilde tutulmasini saglamak,

> Elyaf uguntularinin uzun siire solunmasina baghi meslek hastaliklarinin

olugmamasi i¢in maske kullanmak
> Makine ¢aligir durumdayken makineye miidahale etmemek

2.1.3. Temizlikte Kullanmilan Madde ve Malzemeler
Makinenin temizliginin dogru, diizgiin ve zamaninda yapilmasi ile makinenin ¢aligma
verimliligi artacaktir. Boylece fikselenmis ipligin kalitesinin artmasi da saglanmis olur. Bu

islemlerin yapilabilmesi i¢in de ¢esitli madde ve malzemeler kullanilir. Bunlar:

> Temizlik tabancasi(firfir):Makine parcalar1 iizerindeki ufak lif pargalar ve
tozlarin alinmasini saglayan alettir.

Resim 2.1: Temizlik tabancasi(firfir)

> Saclan o6rtmek icin bone: Saclarin makinenin ¢alisan kisimlarina sarmamasi
icin kullanilir.
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Resim 2.2: Saglar1 6rtmek i¢in bone

Toz maskesi: Elyaf uguntularinin solunum yolu hastaliklarina neden olmamasi
icin kullanilir.

Resim 2.3: Toz maskesi

Basin¢chh hava piiskiirten kompresor: Makinenin iizerine ve c¢alisma
organlarina, c¢aligma ortamindan gelen elyaf uguntulari ve tozlarin
temizlenmesinde hava tabancasi ile birlikte kullanilir.

Resim 2.4: Basin¢h hava piiskiirten kompresor

Ustiibii: Makine tizerindeki pisliklerin temizlenmesinde kullanilir.
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Resim 2.5: Ustiibii

Hava tabancasi: Makinenin {izerine ve ¢alisma organlarina, c¢alisma
ortamindan gelen elyaf uguntular1 ve tozlarin temizlenmesinde hava kompresorii
ile birlikte kullanilir.

Resim 2.6: Hava tabancasi

Vakumlu temizlik makinesi: Makinenin c¢alisma organlarinin ve tizerindeki
elyaf uguntular1 ve tozlarin temizlenmesi i¢in kullanilir.

7

Resim 2.7: Vakumlu temizlik makinesi
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Tel firca: Makinenin {izerine yapismis, silme yoluyla giderilemeyen atiklarin
kazinarak ¢ikarilmasinda kullanilir.

Resim 2.8: Tel fir¢a

2.2. Makinenin Temizligini Yapma

Makine iscisi, calisan makinenin tizerindeki veya etrafindaki tozlari, elyaf
ucuntularini, is aralarinda ve makine durdugunda temizler. Daire temizlik isgileri de
makinelerin giinliik ve haftalik temizliklerini yapar.

2.2.1. Uretim Oncesi ve Sonras1 Temizlik

VVVVVVVYVYVVVYY

Temizlige baglamadan 6nce is giivenligi kurallarina uyulur.
Her is devrinden 6nce makinenin genel temizligi yapilir.
Tabancayla(firfir) kaba elyaflari,

Haftalik ve aylik yaglamalarda miller iizerinde biriken yaglar,
Makine igerisindeki hassas bolgeler,

Makinedeki gostergeler,

Makine kapaginin kenarlart,

Makinenin igi,

Emniyet pistonu,

Makinenin alti,

Makinenin arka kismu,

Yerler ve makinenin etrafi,

Bos kops ve bobin arabalar1 temizlenir.

2.2.2. Uretim Esnasinda Temizlik

YV VY

Eller siirekli temiz tutulur, kesinlikle kirli el ile ipliklere dokunulmaz.
Bog arabalar temizlenir.

Uretimde kullanilan aletler temizlenir.

Makine kapaginin kenarlarini temizlenir.

2.2.3. Tip Degisiminde Temizlik

>

Makineye kaba olarak hava tutularak uguntular temizlenir.
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Gozle goriinen pislikler tabanca (firfir) ile temizlenir.

Her parti girisinde 6zellikle parti degisimlerinde makinenin {izerindeki uguntu
ve tozlar hava tabancasi temizlenir.

Makine bezle silinir.

Arabalarin  temizligi yapilmadan bobin ve kops yiiklemesi kesinlikle
yapilmamalidir.

VYV VYV

2.3. Makinenin Tyi Temizlenmemesi Sonucu Olusan Hatalar ve
Giderilme Yontemleri

___Olusan hatalar Hatalarin giderilmesi
1. Ipligin kirlenmesi e Kirli elle bobin veya kopslar1 tutmamak

e Makinenin iyi temizlenmesi
e Bobin ve kops arabalarinin iyi temizlenmesi

2. Iplige uguntularinin Kopslarin ve bobinlerin igine konuldugu arabalarin
yapismast temiz olmasina dikkat edilmeli.

Tablo 2.1: Makinenin iyi temizlenmemesi sonucu olusan hatalar
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iplik Fikse Makinesinin Temizligini Yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Makinenin temizligi igin gerekli olan arag, gereg¢ ve
malzemeyi hazirlayiniz.

> Iplik dairesi, iplik fikse makinesi, makinelerin pano
ve kapak anahtarlari, agik anahtar, hava tabancasi,
basingli hava, vakumlu temizlik makinesi, toz
maskesi, saglart 6rtmek icin bone, temizlik bigagi,
temizlik tabancasi (firfir), tel firga, Gistiibii

» Temizlik sirasinda is ve isci
giivenligi icin gerekli
tedbirleri aliniz.

> Iplik fikse makinesinde temizlik yapilirken is ve isci
giivenligi kurallarim1 uygulamak

» Makine durmadan makineye
miidahalede bulunmamak

» Calisgma Oncesi ve bitiminde makineyi durdurup
emniyete almak

» Calisan makine durduktan
hemen sonra bazi kisimlari
cok sicak olabilecegi i¢in
buna dikkat etmek

» Yeni parti iplik fikselenecegi zaman makinenin
lizerini ve ¢evresini temizlemek

» Ucguntularin  olusmamasina
dikkat etmek

» Makinenin i¢ini temizlemek

» Temizlik yaparken makine
elemanlarina zarar
vermemek

Hava ve buhar giris ¢ikislarinda olabilecek uguntu,
hav ve pislikleri temizlemek

Makinenin genel temizligini yapmak

Makinenin gostergelerini temizlemek

Uretim dncesi ve sonrasi ayni temizlikleri yapmak

Makinenin iiretim aninda da temizligini yapmak

VIVVIVVIVVIVVIV 'V

Tip degisiminde, makinenin her kismini havaile ve
silerek temizlemek
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet |Hayir

» Makinenin temizligi i¢in gerekli olan arag, gere¢ ve malzemeyi
hazirladimz m1?

> Iplik fikse makinesinde temizlik yapilirken is ve isci giivenligi
kurallarini uyguladiniz mi?

» Caligma Oncesi ve bitiminde makineyi durdurup emniyete aldiniz mi?

» Yeni parti iplik fikselenecegi zaman makinenin iizerini ve ¢evresini
temizlediniz mi?

Makinenin i¢ini temizlediniz mi?

Hava ve buhar giris ¢ikislarinda olabilecek uguntu, hav ve pislikleri
temizlediniz mi?

\ 404

Makinenin genel temizligini yaptiniz mi?

Makinenin gostergelerini temizlediniz mi?

Uretim 6ncesi ve sonrasi ayni temizlikleri yaptiniz mi?
Makinenin {iretim aninda da temizligini yaptiniz mi?

Tip degisiminde, makinenin her kisminin hava ile ve silerek temizligini
yaptiniz mi1?

V|V|IV| V|V

TOPLAM

DEGERLENDIRME

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

1)  Asagidakilerden hangisi iplik fikse makinesinde temizlik yapmanin amacidir?
A) Uretimi diisiirmek
B) Is emniyetini diisiirmek
C) Yedek parga kullanimini arttirmak
D) Fikse yapilacak ipligin kirlenmesini 6nlemek
E) Bantlar kirletmek

2)  Iplik fikse makinesinde iiretime baslamadan asagidakilerden hangisine dikkat
edilir?
A) Fitil kalemlerinin temiz olmasina
B) Bobin veya kops arabalarinin temiz olmasina
C) Elyafin boyali olmasina
D) Beyaz elyaf olmasina
E) Isigin iyi olmasina

3) Elyaf ucuntularinin solunum yolu hastaliklarina neden olmamasi igin
asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Ustiibii
B) Temizlik tabancasi (firfir)
C) Bone
D) Basingl hava piiskiirten kompresor
E) Toz maskesi

4) Asagidakilerden hangisi, makine iizerindeki pisliklerin temizlenmesinde
kullanilir?
A) Ustiibii
B) Temizlik tabancasi (firfir)
C) Tel firca
D) Basingli hava piiskiirten kompresor
E) Toz maskesi

5) Asagidakilerden hangisi, makinenin iizerine ve calisma organlarina, calisma
ortamindan gelen elyaf ucuntular1 ve tozlarin temizlenmesinde hava kompresorii
ile birlikte kullanilan alettir?

A) Ustiibii

B) Temizlik tabancasi (firfir)
C) Tel firca

D) Hava tabancasi

E) Toz maskesi
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6)

7)

8)

9)

10)

Asagidakilerden hangisi, makinenin iizerine yapismis, silme yoluyla
giderilemeyen atiklarin kazinarak ¢ikarilmasinda kullamlan alettir?

A) Ustiibii

B) Temizlik tabancasi (firfir)

C) Tel firca

D) Maket bigagt

E) Toz maskesi

Asagidakilerden hangisi makine calisirken makine parcalar iizerindeki ufak lif
parcalari ve tozlarin alinmasimi saglayan alettir?

A) Ustiibii

B) Temizlik tabancasi (firfir)

C) Maket bicag

D) Toz maskesi

E) Tel firca

Asagidakilerden hangisine dikkat edilmezse ipligin Kirlenmesine neden olur?
A) Nopelerin tam temizlenmemesi

B) Bantlarin iyi agilmamasi

C) Ipligin konuldugu arabalarin pis olmasi

D) Bantlari iyi temizlenmemesi

E) Elyaftaki yabanci maddelerin temizlenmemesi

Iplik fikse makinesinde makine kapagnin kenarlarinin iyi temizlenmemesi hangi
sonucu dogurur?

A) Kapak contasinin yerine oturmamast

B) Presin kirlenmesi

C) Cekme makinesinin kirlenmesi

D) Elyafin iyi boyanmasi

E) Tasima arabalarmnin kirlenmesi

Iplik fikse makinesinin ici temizlenirken dncelikli temizlenecek ve dikkat edilecek
yerler nereleridir?

A) Kapak contasi

B) Emniyet pistonu

C) Hava ve buhar giris ¢ikiglarinda olabilecek uguntu, hav ve pislikler

D) Sinyalizasyon

E) Gosterge saatleri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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1)

2)

3)

4)

5)

MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Yiiksek bukimli,cok katli ipliklerde biikiimii sabitlemek, iplige mukavemet
kazandirmak, iplikteki statik elektriklenmeyi dnlemek ve ipligin rahat ¢alisabilmesini
saglamak amaciyla buharli ya da buharsiz 1s1 verilmesi ile elde edilen kalict sekil
degistirme islemi, asagidakilerden hangisidir?

A) Tarama

B) Ring

C) Iplik fikse

D) Tarak

E) Cekme

Asagidakilerden hangisi, iplik fikse makinesinde kullanilan ara¢ ve gereglerden
degildir?

A) Fitil

B) Palet

C) Iplik bobini

D) Caglikli bobin arabasi

E) Cengel ¢ubuk

Arabalarin fikse kazanina giris ve ¢ikislarinda asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Tel kesme makasi

B) Cengel ¢ubuk

C) Bams arabasi

D) Ray

E) Cekme taragi

Makinede yapilacak fiksaj ile ilgili teknik ve fiziksel 6zeliklerin kazanilmasi igin
gerekli ayarlama ve girdilerin yapilmasim gosteren asagidakilerden hangisidir?

A) Makine govdesi

B) Kovalar

C) Sis

D) Kontrol butonlar

E) Makinesi ¢alisma karti

Asagidakilerden hangisi, iplik fikse kazan1 emniyet sistemlerinden degildir?
A) Sesli ve goriintiilii emniyet sistemleri

B) Elektro-mekanik emniyet sistemleri

C) Mekanik emniyet sistemleri

D) Elektronik emniyet sistemleri

E) Makine ray1
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Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

6) Fikse odasina gelen bobinlerin masuralari, .................... VE i,
sekildedir.

7)  Hazirlanan arabalar .................... tizerinden diizglin bir bicimde kazana
yerlestirilir.

8) iplikler diisiik sicaklikta, .................... ipliklerde daha yiiksek

sicaklikta fikse iglemi goriir.

9) Kazan kapagi acilirken ozellikle kapagin karsisinda bulunulmamali ve kenarda
durularak .................... VB i korunulmalidir.

10) islem siirerken; ariza ve sinyalizasyon gostergeleri gdzlemlenip.................... ve
.................... derecelerinin belirlenen miktarin {izerine ¢gikmamasina dikkat edilir

11) Calisanin makine giiriiltiistinden etkilenmemesi i¢in .................... kullanilir.

12) Makinenin ¢alisan kisimlarina ¢alisanin saglarinin dolanmamasi igin ....................

kullanilir.
13) Kullanilan malzemelerin ellere zarar vermemesi i¢in .................... kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 E

3 D

4 C

5 C

6 B

7 E

8 A

9 B

10 D

11 Kirpi

12 arabalara

13 farkhiliklarin olmamasina
14 Materyale- harmana
15 Bitirecegini- acacagim
16 yogunlasip su

17 rengi

18 vakumlanarak

19 yarim konik - capraz sarim
20 fikse

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 D
2 B
3 E
4 A
5 D
6 C
7 B
8 C
9 A
10 C
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MODUL DEGERLENDIRME’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 A

3 D

4 E

5 E

6 delikli - konik
7 ray

8 Beyaz- renkli
9 buhardan - sicaktan
10 sicaklik - buhar
11 kulak tikaci
12 bone

13 eldiven
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