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ACIKLAMALAR

KOD

542TGD852
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Dokusuz Y Uzeyler
MODULUN ADI Elyaf Harmam 2
T Elyafin islenmesi sirasinda olusan kullanilabilir dokintdl eri
!\I'/IAON?LI\J/ILI e acmak, karistirmak ve temizlemek ileilgili temel bilgi ve
becerilerin verildigi bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIK Elyaf harmani yapmak
Gendl Amag
Teknigine uygun olarak elyaf harman yapabileceksiniz.
o Amaclar
MODULUN AMACI | 1. Teef agici ile elyaf1 acabileceksiniz.

2. Kademeli acicida elyaf1 acip temizleyebileceksiniz.
3. Tek silindirli veyacok silindirli temizleyicide elyaf1 acip
temizleyebileceksiniz.

EGIiTiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Harman dairesi
Donanim: Pamuk ve pamukla birlikte kullamlan elyaf
balyalari, kullamilabilir dokuntuler, telef agici, kademeli agici,

DONANIMLARI tek veya cok silindirli temizleyici makineleri, Ustipd, yag, yag
tabancasi, hava tabancasi, hava, takim ve 6lci 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,
DEGERL ENDIRME | dogru-yanlss testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
Sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil alaninda nitelikli, yaratict ve uygulayabilen, motivasyonu yuksek, hedefleri
olan, gelisen ve degisen teknolojiyi yakalayip uyum saglayan birey olmaniz gerekmektedir.

Tekstil endustrisi ¢cok sayida birbirini izleyen islemden olusur. Bir islem sonucu elde
edilen mamul, bir sonraki islemde ham madde olarak kullanilir.

Tekstil sektoriinde kaliteli dretimin kaynaginda kaliteli ham madde yatmaktadir.
Dokusuz ylzeyin kalitesine; pamuk elyafimn kalitsal Ozellikleri, hasat edilmesi,
circirlanmast ve pamukla birlikte kullanilan tekstil lifleri, dokusuz ylzey oluncaya kadar
gecirdigi butlin asamalar direkt olarak etki etmektedir.

Harman hallag daires, kaliteli bir dokusuz ylzeyler tretimi icin cok onemli bir islem
asamasidir. Birbiri ile otomasyonu saglanmis bir grup makinenin uyumlu bir sekilde
calismasi zorunludur. Dolayisiyla bu prosesteki ham maddenin yani sira kalifiye is giici
dokusuz ylizeyin kalites ve isletme randiman agisindan gok onemlidir.

Bu modiil ile islem sirasindaki dokintiler nasil degerlendirilir; telef acici, kademeli
acici, tek veya cok silindirli temizleyici makinelerin 6zellikleri, gorevieri ve kaliteli bir
dokusuz yizey Uretiminde harman halla¢ dairesinin énemini Ggreneceksiniz. Bu bilgi ve
beceriler, sektdrde planlama, Uretim ve kalite kontrol bdlumlerindeki is ve islemler icin
temel olusturacaktir.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak telefler acici ile elyafi
acabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Dokusuz ylzey isletmel erinde pamuk harmaninin amacini ve énemini

arastirimz.

> Dokusuz ylzey harman-hallag dairesini gezerek ¢alisma ortami hakkinda bilgi
edininiz.

»  Arastirmakonusu hakkinda kaynak taramasi [ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitUphaneler, internet, ¢esitli mesleki
kataloglar, makine Ureticileri web siteleri ve kataloglari, stireli yayinlar (dergi,
gazete vb.)] yapiniz.

»  Topladigimz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.

> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasinmz.

1. TELEF ACICI

1.1. Telef Aaa Makinesi

Elyafta tllbent oluncaya kadar gecirdigi asamada, birtakim dokintiler meydana gelir.
Bu dokdntdlerin bir kismu, tekrar harmana katilabilir. Harmana tekrar katilabilecek olanlara
iyi dokintl veya telef denir. Telefleri tekrar harmana katabilecek konuma getiren makineye
telef agici makinesi denir (Ressim 1.1).

> lyi dokuntii vetelefler asagida acklanan yerlerden elde edilir.
o Hatal vatkalar: Hallag makinesinin ¢ikisinda ve tarak makinesine
beslemede elde edilen vatka yoluklar1 ve bozuk vatkal ardir.
o Tulbent telefleri: Tarak makines Uretimi sirasindatarak ici ve disi
telefleridir. TUlbent kontrolleri icin alinan numunelerdir.

1.1.1. Gorevleri

> lyi telefleri harmanlamak
> Lif tutamlarim agmak



> Lifleri yabanci maddel erinden (pamuk koza kabuk parcal ari, ¢op, metal
parcaciklari, toz vb.) temizlemek

Resim 1.1: Telef agicr makinesi

1.1.2. Teknologjik Semasi

%‘ h i : .
b N

Sekil 1.1: Telef acici makines teknolojik semasi

Telef acici makinesinin calisma elemanlari:

a. Bedeme hasin f. lzgara

b. Sevk hasirn g. Materyal Gikist

c. igneli hasir h. Telefler

d. Geri siyiric i. Kontrol plakast

e. Al slindir j. Toz ve yabancit madde
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1.1.3. Calisma Prensibi

Telef agici makinelerde tip ne olursa olsun, ¢alisma prensibi aynidir. Degisiklik sadece
aksamin sekilleri, birbirlerine gére konumlar: ve makinenin daha iyi calisabilmesi icin ilave
edilen baz1 kiigk mekanik pargalardir.

Telef agma makinesinde genellikle telefler, harman recetesine gore dizenli olarak
besleme hasirina bedenir (Resim 1.2).

Resim 1.2: Telef agma makinesine besleme

Butun isletmelerin harman dairelerinde bir tane telef agici makinesi vardir.

Beseme hasirt Uzerindeki telefler, sevk hasiri Uzerine gonderilir. Telef agicimin
haznesi, % oramnda eyafla dolu tutulur. Hazne % oramnda doldugunda fotoselli
makinelerde fotosel tarafindan, kontrol plakali makinelerde ise kontrol plakas: tarafindan
besleme otomatik olarak durdurulur ve haznedeki sikisma onlenir. Bu yiizden besleme hasiri,
araikli olarak calisir. Elyaf buradan sevk hasirinailetilir.

Sevk hasirindaki elyaf igneli hasira gelir. igneli hasirda igneler arasi uzaklik, 3-5cm
olacak sekilde kaydirmali olarak yerlestirilmistir. Hasir 70-80° bir agi yapacak sekilde
egimlidir. igneli hasir, telefleri hizla izerine alir bu esnada telef bir miktar agilip gevsetilir.
Hasir Gzerindeki elyaf tabakasimn fazlaligi, geri styirici silindirler tarafindan kiguk parcalar
halinde tekrar hazneye dokul Ur. Elyafin acilma, harmanlama derecesi, artirilms olur.

Elyafin acilma derecesi ve makinenin Uretim kapasitesi igneli hasir ile geri siyiric
silindir arast mesafenin ayar: ile artirilir veya azaltilabilir.

igneli hasir lzerinde kalan elyaf tabakasi, alici silindirler tarafindan igneli hasir
tizerinden aimir; beseme hattina beslenir. Uzeri kiigik civilerle kapli olan agma silindiri
elyaf1 acar ve altindaki 1zgaralara carptirarak icindeki gevsemis haldeki yabanci maddelerin
dokulerek temizlenmesini saglar.



Harmanlama ve agma islemleri sirasinda olusan tozlar, bir fan yardinmyla olusturulan
hava akimu ile ¢ekilerek alinir ve ortamdan uzaklastirilir.

1.2. Makinenin Bakim

Isletmede kullanilan makine ve techizatlarla kaliteli mamul Uretebilmek, makine ve
techizatin verimli, sorunsuz, emniyetli ve uzun sire kullanilabilmesi icin makine bakim
tekniklerinin iyi bilinip zamamnda uygulanmasi gerekmektedir.

Tulbent Gzerindeki hatalarin diizgin olmayan besleme, dikkatsiz calisma, bakim
yapilmamis makinelerden kaynaklandigi goruldr. Budan dolayi, gerek makine bakimi
revizyonu ve ayarlarina gerekse iscinin daha dikkatli calismasina 6nem vermek gerekir.

Harman dairesi makinelerine programli ve periyodik bir bakimin saglanmas: sarttir.
Plan dyle yamlmalidir ki harman makineleri en ¢ok 2160 is saatinde bir revizyondan
gecirilmelidir. Makine, calisma sirasinda kontrol atinda tutulmalidir.

> Besdeme ve sevk hasirlarina hareket iletiminde yardimct olan  sevk
silindirlerinin yatak ve rulmanlarinin 720 is saatinde bir kat1 yaglarla (gres yagi)
yaglanmasi gerekir.

> Igneli hasir ve geri siyinc igneleri ayda bir kontrol edilmeli egrilmis olanlar
(Resim 1.3 a) duzeltilmelidir.

Resim 1.3: Geri aiyiric (a) veigneli haair (b) igneleri
> Kirlanigneler, yenisi ile degistirilmelidir.
> Geri styirici, temizleme silindiri, 1zgarali agma silindiri, alici silindiri rulmanlar:

720 is saatinde bir yaglanmalidir.
> Y aglama sirasinda disar1 tasan yaglar Ustiipt ile temizlenmelidir.

1.3. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modiltin uygulanmasinda kullamlan makinenin kontrol panosuna uUretici firmalarin
standartlarina gore Uretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamn kullandigi yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol
panosuna calisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.
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1.4. Makinenin Ayarlari

Makinenin ayar noktalar1 asagidaki gibidir.

>

Kayis gerginlik ayari: Makinenin kayislarimn normal gerginlikte olmasi
saglanmalidir. Fazla gergin kayislar yatak, mil ve kasnaklarin kisa strede
asinmasina neden olur. Gevsek kayisla calismasi hdlinde kaymanin fazla
olmasi, makinenin hizint dolayisi ile Uretimi azalir (Resim 1.5 (a)).

igneli hasir gerginlik ayar: Yayli kasnak sistemi konik kasnak sistemi gibi
calisarak kayis germe ve hareketi ile devir degistirilmekte ve dolayisiyla igneli
hasirin hizi ayarlanabilmektedir.

Dikkat edilmesi gereken husus igneli hasir hizi sadece calisma amnda
ayarlanmalidir. Dururken ayarlama yapmak mimkun degildir. Kayisin
¢ikmasina veya yayli kasnagin bozulmasina neden olur. Bu ayar, kayis1 gerdiren
yatay direksiyonla yapilir (Resim 1.4-a). Ayar gostergess 1 ila 30 mm
arasindadir (Resim 1.4-b).

Resim 1.4: Telef agicr makinesi ayar noktalari

Geri ayina glindir ile igneli hasir ayarr: Geri siyinici silindir Gzerinde,
capraz diizende 8 igne sirasina sahiptir. igneler contalarla demir bara vidalanmis
durumdadir.

Geri styiric silindir ile igneli hasira olan mesafes bir direksiyonlu kol ile 10 ila
40 mm arasinda ayarlanabilir (Resim 1.5-c).

Geri siyiricr silindir ile igneli hasir arasindaki mesafe az olursa elyaf daha iyi
acilir. Neps azalir, fakat Uretim de azalir.

Geri ayiria silindir ile temizleme silindir ayari: Geri siyirici silindir, sabit
durumdadir. Ayarlanamaz ancak temizleme silindiri mesin temizleyicileri
ignelerin kancal1 ucuna hafif dokunacak sekilde olmalidir.

Aha silindir ileigndi hasr ayarr: Buradaki ayar, yataklar gevsetilerek 10-25
mm ayarlanabilir.



Resim 1.5: Telef Acict makinesi ayar noktalari

1.5. Makinenin Islem Oncesi ve Sonrast Temizligi

Makine iscisi, calisan makinenin (zerindeki veya etrafindaki tozlar, elyaf
uguntularini, is aralarinda ve makine durdugunda temizler. Daire temizlik iscileri de ginlik
ve haftalik temizliklerini yapar (Resm 1.6).

Resim 1.6: Telef agia temizlik noktalar:



Telef acict agma makinesinde bedeme islemi yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Temizlik kurallarina uyunuz.
> Islem 6ncesi makinenin temizligini yapimz. » Ucuntularin iyi bir sekilde

temizlenmesine dikkat ediniz.

> Islem 6ncesi makinenin bakimin ve ayarlarinm

yapinz.

» Kayis gerginlik veigneli hasir
ayarint resimdeki (a-b-c)
noktal arindan yapiniz.

» Hazirlanan harman regetesine gore tel efleri
besleme hasir etrafina siralayiniz.

» Harman regetesi olmadan bu
islemi yapmayiniz.

» Telefleri harman regetesine gore kiguk
parcaciklar hélinde besleme hasir: Gizerine
birakinmz.

» Elyaf tutamlarimn mimkin
oldugunca kiigik olmasina
dikkat ediniz.




» Makineyi caistirimz.

» Makineye calistirmadan 6nce
makineye sizden bagka
midahal e eden olmamasina
dikkat ediniz.

» Harman regetesindeki elyaf miktar1 bittiyse
makineyi durdurunuz.

» Bélirlediginiz sonuglara gore rapor hazirlayimz.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

Makinelerin ayarlarint yaptiniz mi?

Makinenin ve dairenin temizligini yaptimz mi?

Harman recetesine gore telefleri isletmeden topladimz mi?

Harman recetesine gore telefleri, telef agici damna
siraladimz mi?

Harman recetesine gore telefleri klicuk tutamlar hélinde
besleme hasirina besleme yaptiniz mi?

Eal IS I

ol

6. Telef agiciyr calistirdimz mi?
7. Rapor hazirladiniz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise“Olcme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis telef agma makinesinin gorevlerindendir?

A)  Yikamaislemini yapmak

B) Kurutmaislemini yapmak

C) Elyafi boyamaislemini yapmak
D) lyi telefleri harmanlamak

2. Asagidakilerden hangis telef agma makinesinin ¢alisma elemanmdir?

A)  Gei syiric

B) Bobin
C) Haman
D) Sapka

3. Asagidakilerden hangisi telef agma makinesinde elyafin acilma derecesi ve Uretim
kapasitesini artirmak veya azaltmaklailgilidir?

A) Igndi hasirile geri styinc silindir arast mesafenin ayar ile

B) Bedemehasin ile geri siyirict silindir arast mesafenin ayari ile
C) Sevk haairiile siyirici geri silindir arast mesafenin ayart ile

D) igndi hasiriletemizieme silindir arasi mesafenin ayari ile

4. Asagidakilerden hangis tulbent Uzerindeki hatalarin baslica nedenlerindendir?

A)  Bakim yapilmis makineler
B) Bakimu yapilmarms makineler
C) lyi temizlenmis makineler

D) lyi acilmis pamuklar

5. Asagidakilerden hangis telef agma agici makinesine besleme seklidir?

A)  BulyUk tutamlar hdlinde acilarak besdeme
B) Buyuk tutamlar hdlinde besdeme

C) Balyailebedeme

D) Kuguk tutamlar halinde agilarak besleme

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

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak kademeli acicida elyafi acip
temizleyebileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Klasik harman hallag dairesindeki kademeli acict makinesinin teknolojik

semalarini ve ¢alisma prensiplerini farkli kaynaklardan (kittphane, internet
gibi) arastirarak sunu haline getirip sinif ile paylasiniz.

»  Arastirmakonusu hakkinda kaynak taramasi [ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitUphaneler, internet, ¢esitli mesleki
kataloglar, makine Ureticileri web siteleri ve kataloglari, stireli yayinlar (dergi,
gazete vb.)] yapiniz.

»  Topladigimz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.

> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasimz.

2. KADEMELIT (EGIK) ACICI

2.1. Kademeli Acma Makines

Klasik baya acicilarda kismen acilan elyafi agma ve temizleme islemlerini
gerceklestiren makinelerdir (Resim 2.1).

2.1.1. Gorevleri

Elyaf1 boslukta agmak

Elyaf1 karistirmak (harmanlamak)

Elyaf icerisinde bulunan kisalif, toz, cigit parcalari, cepel gibi yabanci maddel erinden
etkin bir sekilde temizlemek

13



Resim 2.1:Kademeli agma makinesi

2.1.2. Teknolojik Samasi

Sekil 2.1:Kademeli agma makinesi teknolojik semas

Sekilde gorilen kademeli acicimin calisma elemanlari:
a. Dovicl (acicr) silindirler (6 adet) b. Frenleme plakalar: (4 adet)
C. lzgaraar d. Yabanct maddelerin dokildugl hazne

14



2.1.3. Calisma Prensibi

Klasik balya agicilarda kismen acilan, temizlenen eyaf; makinenin giris kisnundan
girer. Caismagenisligi 1000 mm’ dir.

Calhisma sistemi ¢ ana kismdan olusmustur :

> Dovicu (acic) silindirler

Doévict (acicr) slindirler, toplam 6 adettir (Resim 2.2). Her iki dévici silindirin
Uzerinde 4 sira frenleme plakast vardir. Bularin goérevi, dovicl silindirlerin dénmesiyle
meydana gelen merkezkag kuvveti etkisiyle liflerin savrulmasini saglamaktir. Silindirler
arasindaki frenleme plakalari, elyafin carparak dovici slindir cevresinde daha fazla
kalmasini dahaiyi acilip temizlenmesini saglamaktadir.

Resim 2.2: Kademeli acici doviict (acic) silindiri

> | zgaralar

Her dovucu silindirin atinda kalin tipli 1zgaralar vardir (Resim 2.3). Toplam 102
adettir. Bu 1zgaralar, 6 adet kol ile acilarim disaridan degistirecek bir ayar sistemine sahiptir.
Pamugun temizlik derecesine gore disaridan acilir veya kapatilir.

Resim 2.3: Kademeli acici1zgaralari
15



> Dokuntu haznes
Izgaralarin altinda dokuntilerin biriktigi kissmdir (Resim 2.4). Bu makinede elyaftaki
yabanci maddeleri temizleme orani % 60-65' e kadar ¢cikmaktadir.

Resim 2.4: Kademéli acic telef haznesi

TUm bu islemlerden gecen elyaf, makinenin ¢ikisindan bir sonraki makineye sevk
borular: ve hava akimi yardimiyla geger.

2.2. Makinenin Bakim

Isletmede kullamlan makine ve techizatlarla kaliteli mamul Uretebilmek, bunlarla
verimli, sorunsuz, emniyetli ve uzun sire calisabilmek icin makine bakim tekniklerinin iyi
bilinip zamamnda uygulanmasi gerekir.

Tulbent Gzerindeki hatalarin diizgin olmayan besleme, dikkatsiz calisma, bakim
yapilmamis makinelerden kaynaklandigi goruldr. Bundan dolayr gerek makine bakimi
revizyon ve ayarlamalarina gerekse bizzat iscinin daha dikkatli calismaya yonelmesi
aranilacak faktorlerdendir.

> Makine ve techizatin siirekli ve plan dogr ultusunda yapilan bakim sonucu:
. Is kazalar1 6nlenecek,

Makinenin 6mri artacak,

Makinenin verimi artacak,

Isletme emniyeti artacak,

Enerji tasarrufu saglanacak,

Hammadde israf1 onlenecek,

Y edek pargadan tasarruf saglanacaktir.

Temizlik
Gunlik bakim
Planl1 bakim (yenileme)
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Harman dairesi makinelerinde programli ve periyodik bir bakimin saglanmas: sarttir.
Plan oyle yapilmalidir ki harman makineleri en ¢ok 600 is saatinde bir revizyondan
gecirilmelidir.

Dovict silindir kollarr ayda bir kontrol edilmeli, egrilmis olanlar dizeltilmelidir.
Y aglama sirasinda disar1 tasan yaglar Usttipt ile temizlenmelidir.

2.3. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modiltin uygulanmasinda kullamlan makinenin kontrol panosuna Uretici firmalarin
standartlarina gore Uretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamn kullandigi yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol
panosuna calisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.

2.4. Makinenin Ayarlari
Kayis gerginlik ayari

Makinenin kayislarimin normal gerginlikte olmasi saglanmalidir (Resim 2.5).

Resim 2.5: Kademeli acici kayis ger gilik ayari

Fazla gergin kayislar yatak, mil ve kasnaklarin kisa stirede asinmasina neden olur.
Gevsek kayisla calismasi halinde kaymanin fazla olmasindan dolayr makinenin hizi dolayisi
ile Uretimi azalir.

Doévici silindir ile frenleme plakasi ayari
Bu mesafe ayarlari makine girisinden ¢ikisina dogru 30 -40 — 50 - 60 mm olmalidhr.
Elyaftatemizlik ve agilma dereces yeterli degil ise bir miktar kapatilabilir.

|zgara ayarlari

Bu mesafe ayarlart makine girisinde cikisina dogru 35 — 3 - 25 -2- 1,5 -1 mm
olmalidir (Resim 2.6).

17



Resim 2.6: Kademeli acici 1zgara ayari

2.5. Makinenin islem Oncesi ve Sonrasi Temizligi

Makine iscisi, calisan makinenin (zerindeki veya etrafindaki tozlar, elyaf
ucuntularini, is aralarinda ve makine durdugunda temizler. Daire temizlik isgileri de gunluk
ve haftalik temizliklerini yapar (Resm 2.7).

Resim 2.7: Klasik balya agma makines temizligi

Dokintl haznesinin (Resim 2.7-1) her vardiyada en az iki defa veya elyaf ¢ok kirli ise
Uc defa temizlenmesi gerekir. Makine i¢ ve dis temizligi (Resim 2.7-2-3-4)) her vardiya
basinda yapilmalidir.
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Gerekli olan bu temizlikler yapilmazsa elyaf sikismalari meydana gelerek makinede
hasara sebep ol ahilir.

Yag lekeleri gibi silinerek temizlenmesi gereken ylizeyler, mazot veya gaz yag ile

temizlenir. Kesinlikle su ve deterjan karigimi kullamlmamalidir. Bu paslanmaya ve asinmaya
(korozyon) neden olur.
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e UY GUL AMA FAALIYETI

Kademeli agici makinesinde temizlik ve 1zgara ayar islemi yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Uygulama yapacagimz makineyi hattan

ayirnz.

» Makineyi durdurunuz.

» Temizlik islemi 0©6nces makinenin
kapaklarim agimz.

» Kapaklar1 makine durmadan agcmayiniz.

» Telef haznes kapaginin makine
calisirken agilmasinin herhangi bir
sakincas: yoktur.

» Makinenin telef haznesi temizligini
vakumlu hava veya gektirmeile yapimz.

» Temizlik kurallarina uyunuz.
» Ucuntularin iyi bir sekilde
temizlenmesine dikkat ediniz.

20
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» lzgaramesafe ayarlarini kol Uzerindeki
sayilar dikkate alarak giristen ¢cikisa
dogru 6 kol yardimiyla yapiniz.

Bu ayarlarin;

1. acici silindir icin 3,5 mm,

2. acici silindir igin 3 mm,

3. acici silindir igin 2,5 mm,

4. acici silindir igin 2 mm,

5. agici silindir igin 1,5 mm,

6.acic1 silindir icin 1 mm olmasina
dikkat ediniz.

VVVYVYVVY

» Tumislemler bittikten sonra makineyi
hatta baglayiniz.
» Makineyi caistirinmz.

» Makineyi calistirmadan énce makineye
sizden baskasinin miidahale etmemesine
dikkat ediniz.

» Bélirlediginiz sonuglara gore
hazirlayinmz.

rapor
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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 Olgutleri Evet Hayir

1.  Uygulamayapacagimz kademeli agici makinesini
besleme hattindan ayirdiniz ni?

2. Kademeli agict makinesini durdurdunuz mu?

3. Kademeli agict makinesinin ve dairenin temizligini
yaptimz mi?

4,  Makinderinizgaraayarlarin yaptiniz mi?

5. Makineyi besleme hattina bagladimz ni?

6. Makineyi calistirdimz mi?

7. Rapor hazirladiniz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimz bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise“Olcme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis kademeli agict makinesinin gorevlerindendir?
A)  Yikamaislemini yapmak
B)  Elyafi boslukta agmak
C) Kurutmaislemini yapmak
D) Elyafi boyamaislemini yapmak

2. Asagidakilerden hangisi kademeli agici makinesinin calisma elemandir?
A)  Civili (igneli) hasir

B) Bobin
C) Ddvucu silindir
D) Sapka

3. Asagidakilerden hangisi kademeli acici makinesinde elyafin dévicu silindir
cevresinde daha fazla kalmasini, daha iyi acilip ve temizlenmesini saglayan
calisma orgamdir?

A)  Dovicul silindir
B) Izgara

C) Telef haznes

D) Frenleme plakasi

4. Asagidakilerden hangisi kademeli acici makinesinde frenleme plakas: ile dévicu
silindir arast mesafe ayarlaridir?

A)  30-40-50-60 mm
B)  40-50-60-70 mm
C) 50-60-70-80mm
D) 60-70-80-90 mm

5. Asagidakilerden hangisi kademeli agict makinesinin yabanci madde temizleme

ylzdesidir?
A)  %90-95
B) %80-85
C) %7075
D) % 60-65

6. Asagidakilerden hangisi kademeli agici makinesinin besleme seklidir?

A)  Bulyuk tutamlar halinde acilarak bedeme

B)  Buyuk tutamlar hdlinde besleme

C)  Sevk borulariyla hava akim yardimiyla beseme
D) Bayailebedeme
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak tek silindirli veya ¢ok silindirli
temizleyicide elyaf1 acip temizleyebileceksiniz.

(ARASTI RMA )

>

Tek veya cok silindirli temizleyici makinelerin teknolojik semalarim ve ¢calisma
prensiplerini farkli kaynaklardan (kitlphane, internet gibi) arastirarak sunu
haline getirip sinif ile paylasinz.

Arastirma konusu hakkinda kaynak taramasi [ilgili aanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitlphaneler, internet, cesitli mesleki
kataloglar, makine Ureticileri web siteleri ve kataloglari, stireli yayinlar (dergi,
gazete vb. )] yapiniz.

Topladigimz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.

Hazirladigimz raporu arkadaglarinmzla paylasiniz.

3. TEK (MONO) VEYA COK SILINDIRLI

TEMIZLEYICI

3.1. Mono Silindirli Aciar (Temizleyici)

Mono silindir agici (temizleyici) otomatik balya agicidan (Blendomat, Unifloc) hemen
sonra kullanilan etkin bir temizleme ve toz ayirma makinesidir.

>

iki modeli vardir. iki model arasindaki fark tiretim kapasiteleridir.
o Uniclean B 11 (Resim 3.1)
Max.Uretim 1200 kg/h' tir.

o Uniclean B 12 (Resm 3.2)
Max.uretim 1400 kg/h'tir.
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Resim 3.2: Tek silindirli temizleyici (Uniclean B 11) makinesi
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3.1.1. Gorevleri

> Elyafi eniyi sekilde agmak
> Elyaf1 eniyi sekilde karistirmak

> Elyaf1 yabanci maddelerden (cigit parcaciklari, ¢op, metal parcaciklar, toz vb.)
etkin sekilde temizlemek

3.1.2. Teknolojik Semasi

@ Temizleme silindiri
@ Temizleme ugarast
© Havalandirma silindiri
OMaIeryal besleme

@ Materyal gikisi

(O Havafiltresi

D Telef cikasi
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M 1 Temizieme silindin

Z Temizlemz wgaras

3 Hawalamdirma silindir!
& Materysl beslzme

5 Materyal plas

& Hawa fhlires|

T Telef plan

Sekil 3.2; Tek silindirli temizleyici (Uniclean B 12) makinesi teknolojik semas

Sekilde gor Glen balya acicinin calisma elemanlars:

e Temizleme silindiri e Temizlemeizgarasi
e Havalandirmasilindiri o Materyal bedeme
o Materyal Gikist e Havafiltres

o Tdef cikist

3.1.3. Calisma Prensibi

Uzeri civiler (pim) ile kapl silindirin (Resim 3.3) pamuk tabakasim agip cekerek
incetmesi ve elyaf tabakasimin (olusan hava akimi ile ilerlerken) gevsemesiyle birlikte

serbest kalan agir yabanci maddelerin 1zgaralar arasindan telef haznesine dokilerek elyaftan
ayrilmasi seklindedir (Resim 3.4).
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Resim 3.3: Temizleme silindiri

Resim 3.4: Tek silindirli temizleyici (Uniclean B 12) makinesinden cikan telef

Uretim sirasinda ham madde toz, elyaf parcaciklar: ve tohum kabuklarinin mekanik
olarak temizlendigi entegre toz ayirma filtresinden gegirilir (Resm 3.5). Bu temizleme
islemi, hava akim ile kontroll (i ve etkin bir sekilde gerceklesir.
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Resim 3.5: Toz ayirmafiltres

Klasik -modern harman- hallag dairess makinelerinin telefleri arasindaki fark, Resim
3.6da gosterilmistir. Klasik sistemde kullanilan makinelerden kullanlabilir lifler de
teleflerin icine katil maktadir.

K
]
i
3 4
»
i \* 3 g |
i
"-.i < f A
; .
T e
Klasik harman hallag Son derece etkin
telafi UNIclean B 12'den gikan talef

Resim 3.6: Klasik-modern harman hallag dairesi makinelerinin telefleri
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3.1.4.Makinenin Bakim

Isletmede kullamlan makine ve techizatlarla kaliteli mamul Uretebilmek, makine ve
techizatin verimli, sorunsuz, emniyetli ve uzun sire kullanmlabilmes icin makine bakim
tekniklerinin iyi bilinip zamaninda uygulanmasi gerekmektedir.

Tulbent Gzerindeki hatalarin dizgin olmayan besleme, dikkatsiz calisma, bakimi
yapilmamis makinelerden kaynaklandigr gortlir. Bundan dolay:r gerek makine bakim,
revizyon ve ayarlamalarina gerekse bizzat iscinin daha dikkatli calismaya yonelmesi
aranilacak faktorlerdendir.

> Makine bakim genéllikle U¢ sekilde yapiimaktadr:
o Temizlik
o Gunlik bakim
o Planlt bakim (yenileme)

Harman daires makineleri icin programli ve periyodik bir bakimin saglanmasi sarttir.
Plan oyle yapilmalidir ki harman makineleri en ¢ok 600 is saatinde bir revizyondan
gecirilmelidir.

Temizleme silindir civileri (pimleri) ayda bir kontrol edilmeli egrilmis olanlar
duzeltilmelidir (Resim 3.7).

Resim 3.7: Egilmis pim

Y aglama sirasinda disar1 tasan yaglar, Ustipt ile temizlenmelidir.

Temizleme silindirinin tahrik disli ve zincirlerin temizlenip yaglanmasi 1500 is
saatinde bir yaplir.
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> Makine ve techizatin sirekli ve planlananlar dogrultusunda yapilan
bakim sonucu:
. Is kazalar1 6nlenecek,

Makinenin 6mri artacak,

Makinenin verimi artacak,

Isletme emniyeti artacak,

Enerji tasarrufu saglanacak,

Hammadde israf1 6nlenecek,

Y edek parcadan tasarruf saglanacaktir.

3.1.5. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modiltin uygulanmasinda kullamlan makinenin kontrol panosuna Uretici firmalarin
standartlarina gore tretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamin kullandigi yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol
panosuna ¢alisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.

3.1.6. Makinenin Ayarlari

Temizleme yogunlugu ve telef miktar1 birbirinden bagimsiz iki ayar parametresi olup
uniclean B 12'nin secici temizleme isleminin sintrine olustururlar. Varioset'in 110 calisma
noktasinin her biri materyal hizi ve 1zgara agisi igin bir ayara karsilik gelmektedir.

Varioset' e iki deger girilir.
»  Temizleme yogunlugu olarak 0,0-1,0 arasinda bir deger,
> Nispi telef miktar1 olarak 1- 10 arasinda bir deger girilir.

Bu degerler dogrudan makineden veya kontrol sistemi ile yuklenir. Ayarlar
tekrarlanabilir niteliktedir. Bu sik harman degisikliklerinde bile yuksek seviyede isletim
uygunlugu saglar (Sekil 3.3).

Eger unifioc farkli harmanlar: calisiyorsa uniclean’ de materyal e 6zgiin ¢alisma noktast
otomatik olarak segilir.

Sekil 3.3: Temizleme silindiri-1izgara acisi1 (vario set) ayari
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3.1.7. Makinenin Islem Onces ve Sonras Temizligi

Makine iscisi, calisan makinenin (zerindeki veya etrafindaki tozlar, elyaf
ucuntularini, is aralarinda ve makine durdugunda temizler. Daire temizlik isgileri de gunluk
ve haftalik temizlikleri firca, temizleme tabancas: ve elektrik slipurgeleriyle yapar (Resim
3.9).

Resim 3.9: M akinetelef haznesinin temizligi

Yag lekeleri gibi silinerek temizlenmesi gereken ylizeyler, mazot veya gaz yag: ile
temizlenir. Kesinlikle su ve deterjan karisimn kullamlmamalidir. Bu, paslanmaya ve
asinmaya (korozyon) neden olur.

3.2. Cok Silindirli Acic ( Temizleyici / Axi-flo)

Klasik harman-halla¢ dairesi makinesidir (Resim 3.10). Balya agicidan sonra calisir.
Bu makineye isletmelerde yatay acici denilmektedir.
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Resim 3.10: Axi-flo acici

3.2.1. Gorevleri
> Balya acicidan gelen elyafi etkin bir sekilde karistirmak

»  Elyafi agmak
> Etkin bir temizleme yapmak

3.2.2. Teknolojik Semasi

Sekil 3.4: Axi-flo Acias teknolojik semas ve calisma elemanlari
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3.2.3. Calisma Prensibi

Bu makine birbirine paralel yerlestirilmis iki temizleme silindiri ve i1zgaralardan
olusur. Silindir yiizeyi ignelerle kaplidir. igneler silindir yiizeyine helezonik bir sekilde
yerlestirilmigtir.

Elyaf makineye elyaf giris kismundan girer. Temizleme silindirleri, elyafi acar ve
temizler. Bu esnada dyafin icindeki yabanci maddeler, merkezkag kuvvetinin etkisiyle ve
0zgul agirliklarindan dolay: 1zgaralardan asagiya telef haznesine diiser (Resim 3.11).

Acilan ve temizlenen pamuk lifleri elyaf ¢ikis kismindan diger makineye gecer.

Resim 3.11: Axi-flo acic telef haznesi

3.2.4. Makinenin Bakim

Temizleme silindirinin tahrik disli ve zincirlerinin temizlenip yaglanmast 1500 is
saatinde bir yapilir (Resim 3.12).

Resim 3.12: Axi-flo agici tahrik disli ve zincirleri

Temizleme silindir givileri ayda bir kontrol edilmeli egrilmis olanlar duzeltilmelidir
(Resim 3.13).
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Resim 3.13: Axi-flo agicida egilmis givi

> M akine bakim genellikle ti¢ sekilde yapilmaktadr:
o Temizlik
o Gunldk bakim
o Planl1 bakim (yenileme)

3.2.5. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modulin uygulanmasinda kullanilan makinenin kontrol panosuna Uretici firmalarin
standartlarina gore tretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamn kullandigr yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol
panosuna ¢alisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.

3.2.6. Makinenin Ayarlari
Elyafin temizlik derecesini ayarlamak

Izgaralar ile temizleme silindirleri arasindaki mesafe ayari ile elyafin temizlik dereces
ayarlanabilir.

Temizleme silindir hizlar: degistirilerek elyafin temizlik dereces ayarlanabilir.

Temizleme silindirinin devir 685 devir/dk. olmalidir.

Izgara ayarlari, elde edilecek dokusuz ylzey tilbentinin dzelliklerine gore ve istenen
temizlik derecesine bagli olarak ayarlanabilir (Resim 3.14).
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Resim 3.14: Axi-flo agicida 1zgara ayari

3.2.7. Makinenin Islem Onces ve Sonras Temizligi

Makine iscisi, calisan makinenin (zerindeki veya etrafindaki tozlar, elyaf
ucuntularin, is aralarinda ve makine durdugunda temizler. Daire temizlik iscileri de gunlik
ve haftalik temizlikleri firca, temizleme tabancas: ve el ektrik stiptirgel eriyle yapar.

Yag lekeleri gibi silinerek temizlenmesi gereken ylzeyler, mazot veya gaz yag: ile
temizlenir. Kesinlikle su ve deterjan karisimi kullamilmamalidir. Bu, paslanmaya ve
asinmaya (korozyon) neden olur.
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Tek silindirli temizleyici (Umclean B 12) makinesinde telef temizleme ve bakim
apiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Uygulama yapacagimz makineyi hattan
ayirniz.

» Bu konudaisletme yetkisinden izin
ainz.

» Makineyi durdurunuz.

» Temizlik islemi o©6nces makinenin
kapaklarim agimz.

» Kapaklar1 makine durmadan agmayiniz.
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» Telef haznes kapaklarinm aginmz.

» Telef haznes kapagim makine calisirken
acmayiniz.

» Makinenin telef haznes
yapiniz.

temizligini

» Temizlik kurallarina uyunuz.

» Tdefleriniyi bir sekilde temizlenmesine
dikkat ediniz.

» Tdefleri kontrol ediniz.

» Egilmis temizleme silindir civilerini
(pimleri) dizetiniz veyayenisi ile
degistiriniz.

> Elinizin temizleme silindiri ile koruma
levhalar1 arasinda bulundurmayinz.

» Telef temizligini ve pim kontrollerini
tamamladiysamz makineyi Uretim
hattina baglayinmz.

» Makineyi caistirimiz.

» Sonuclar arkadaslarinizla tartisarak
karsilastirimz.

» Zamant iyi kullaninz.

» Zamanin iyi kullamlmasina ok dikkat
ediniz.

39




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 Hayr

1. Uygulama yapacaginiz “Uniclean B 12" makinesini
besleme hattindan ayirdimz mi?

2. Uniclean B 12 makinesini durdurdunuz mu?

3. Uniclean B 12 makinesinin telef temizligini yaptiniz mi?

4, Makinelerin pim kontrollerini yaptimz mi?

5. Makineyi besleme hattina bagladiniz mi?

6. Makineyi calistirdinz mi?

7. Rapor hazirladiniz mi?

TOPLAM

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise“Olcme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis mono silindir temizleyici makinesinin gorevlerindendir?

A)
B)
C)
D)

2. Asagidakilerden hangiss mono silindir

Elyaf1 yabanci maddelerden etkin sekilde temizlemek
Yikamaislemini yapmak

Kurutmaislemini yapmak

Elyaf boyamaislemini yapmak

temizleyici makinesinin ¢alisma

elemanlarindandir?

A)
B)
C)
D)

Civili (igneli) hasir
Temizleme silindiri
Geri siyiric
Sonsuz band

3. Asagidakilerden hangis mono silindir temizleyici makinesinin elyafi temizleme
dereces kapasitesini artirmak veya azaltmaklailgilidir?

A)
B)
C)
D)

Almanitesinin hizi

Almanites ile geri siyiric silindir arast mesafenin ayari
Sevk hasir ile dma Unites arast mesafenin ayari

|zgara mesafe ayar

4. Asagidakilerden hangis tulbent Uzerindeki hatalarin baslica nedenlerindendir?

A)
B)
C)
D)

Bakimi yapilnus makineler
Iyi temizlenmis makineler
Iyi temizlenmemis makineler
Iyi agilmis pamuklar

5. Asagidaki durumlardan hangisinde makine iscisi, mono silindir temizleyici
makinesinin teleflerini temizler?

A)
B)
C)
D)

6. Asagidakilerden

Makine calisirken
Makine durdugunda
Makine yoruldugunda
Makine hizlandiginda
hangis, axi-flo makinesinin

temizleyici calisma

elemanlarindandir?

A)
B)
C)
D)

Civili (igneli) hasir
Temizleme silindiri
Geri styirici
Sonsuz band
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DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi telef agma makinesinin ¢alisma elemanidir?

A)  Civili hasir
B) Bobin

C) Harman

D) Sapka

2. Asagidakilerden hangisi harmanda kullanilabilir iyi teleflerdendir?

A)  Iplik makinesi kopuk telefleri
B) Meydan telefleri

C) Tulbent telefleri

D)  Ustlpu

3. Asagidakilerden hangis telef agma makinesinin gorevlerindendir?

A)  Yikamaislemini yapmak

B) Kurutmaislemini yapmak

C)  Elyafi boyamaislemini yapmak
D)  Lif tutamlarim agmak

4. Asagidakilerden hangis kademeli agici makinesinin gorevlerindendir?
A)  Yikamaislemini yapmak
B)  Elyafi karistirmak

C) Kurutmaislemini yapmak
D) Elyafi boyamaislemini yapmak

5. Asagidakilerden hangisi kademeli agici makinesinin calisma elemandir?
A)  Civili (igneli) hasir

B) Bobin
C) Frenleme plakasi
D) Sapka

6. Asagidakilerden hangisi kademeli agici makinesinin calisma genisligidir?

A)  500mm
B) 700mm
C) 900mm
D) 1000mm

7. Asagidakilerden hangiss mono silindir temizleyici makinesinin  ¢alisma
elemanlarindandir?
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A)  Civili (igneli) hasir
B) Temizlemeizgarasi
C) Gerisyinc
D) Sonsuz band

8. Asagidakilerden hangist mono silindir temizleyici makinesinin gorevlerindendir?

A)  Elyafi eniyi sekilde agmak

B) Yikamaislemini yapmak

C) Kurutmaislemini yapmak

D) Elyaf boyamaislemini yapmak

9. Asagidakilerden  hangis axi-flo  temizleyici makinesinin  calisma
elemanlarindandir?

A)  Civili (igneli) hasir
B) lzgara

C) Gerisyinc

D) Sonsuz band

10. Asagidakilerden hangis ile axi-flo makinesinde elyafin temizlik dereces
ayarlanr?

A) lzgaraar ile besleme hasir arasindaki mesafe ayari ile

B) Izgardarileigneli hasir arasindaki mesafe ayari ile

C) lzgardarile geri styinc silindirleri arasindaki mesafe ayari ile
D) lzgardar iletemizleme silindirleri arasindaki mesafe ayari ile

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timu dogru ise diger modile gegmek i¢in Ggretmeninize bagvurunuz.
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