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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD855
ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Dokusuz Y tizeyler
MODULUN ADI Tarak Makines
Tarak makinesini Uretime hazirlamave bu makinelerle
MODULUN TANIMI Uretim yapma bilgi ve becerilerinin kazandirilcig: bir
O0grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu moduliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Taraklama yapmak
Genel Amag

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda teknigine
uygun olarak taraklama yapabileceksiniz.
Amaclar

MHQIBIEILER bt 1. Teknigine uygun olarak tarak makinesini Uretime
hazirlayabileceksiniz.
2. Teknigine uygun tarak makinesinde dretim
yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam ve Donamm: Harman dairesi, elyaf, tarak
ORTAMLARI VE makinesi, Ustibl, yag, yag tabancasi, hava tabancasi,
DONANIMLARI hava takim ve 6lcli aletleri.
Modl icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modil uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil alaninda nitelikli, yaratict ve uygulayabilen, motivasyonu yuksek, hedefleri
olan bir eleman olmanz i¢in gelisen ve degisen teknolojiyi yakalayip bu teknolojiye uyum
saglayan bireyler olmamz gerekmektedir.

Tarak makinelerinde; harman hallag dairelerinde bir miktar agilmis temizlenmis elyaf,
daha hassas agma ve temizleme ile taranir, ilk uzunlamasina yon verme ile paralellestirme
islemleri geceklestirilir.

Tarak makinesinden cikan tilbent formundaki elyafin hatasiz ve diizgin bir sekilde
uretilmesi, dokusuz yiizeyin kalitesini etkiler.

Bu modul ile tekstil sektorinun bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladiginz
sizler, gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun tarak makinesini Uretime
hazirlayabilecek, Uretim yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( amac )

Uygun ortam saglandiginda tarak makinesini  teknigine uygun Uretime
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

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

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

»  Topladigimz bilgileri arkadaslarinizla tartisimiz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladigimz raporu arkadaglarinmzla paylasiniz.

1. TARAK MAKINESINI URETIME
HAZIRLAMAK

Tarak makinesi; sadece elyaf kimesi halindeki pamugun tilbent haline getirildigi bir
makine olmakla kalmayip hazirlama isleminin merkezinde bulunan, kalite ve Uretimi biyik
oranda belirleyen bir makinedir.

1.1. Gorevleri

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

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

> Kisa elyaf1 uzaklastirmak

> Circirlama ve harman hallactaki tasimalar sirasinda olusan nepderi gidermek

> Elyafailk uzunlamasina yon vermek ve paral el estirmek

1.2. Calisma Prensibi
Tarak makinesinin calisma prensibi G¢ gruptaincelenir:

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



Resim 1.1: Tarak makines teknolojik semasi

> Bedeme ve 6n agma kism

Bu kisim topak besleme, besleme masasi, besleme silindiri, brizor, brizor bicaklar: ve
brizor 1zgaralarindan olusur. Ham madde makine haznesine bir boru kanali ile bedenir.
Duzgin sekilde sikistirilmis elyaf haznede toplamir. Elyaf bedeme silindiriyle besleme
sistemine sevk edilir.

Bu sistem, bedeme silindiri elyaf tabakasim brizériin etki alanina oldukca yavas bir
sekilde iletir. Bu iletim hizt brizorin gevresel hizina gore tutma etkis olusturacak kadar
azdur.

Brizorin Uzerindeki testere tipi disler, cm?de 5-6 adet sikligindadir. 250 mm ¢apindaki
brizor, dakikada 900-1500 d/min. hizla donmektedir. Brizorin garnitir tellerinin disleri,
yuzeysel hiz ile besleme silindirinden ileri uzanan pamuk vatkasindan, elyaf demetlerini
kicutk parcalaraayirarak yuzeyine alir.

Brizoriin dislerine takilan elyaf demetleri, asag1 dogru gekilir. Once brizore ¢ok yakin
mesafeye ayarlanms bir veyaiki brizér bicagindan gegerek i1zgaralarin Gzerinden ileri dogru
sevk edilir. Cevresel hizin etkisiyle olusan merkezkag kuvvetinin etkisiyle acilmis elyaf
icinde bulunan yabanci maddelerin bir kismu 1zgara bosluklarindan duserek elyaftan
uzaklasr.

Bicagin gorevi, pamuk elyafi iginde bulunan cigit kirintilarint elyaftan ayirmaktir.
Makine enince 100 cm kadar uzunlukta olan bigak, brizére tam paralel olarak ayarlanr.
Bicak, keskin ve kaygan ylUzeyli olmalidir.



Izgaranin gorevi, elyaf icindeki yabanct maddelerin elyaftan uzaklastirilmasi, uzun
dyaf kaybinin énlenmesi, ileriye dogru sevki ve hava akimi (zerinde nispi bir kontrol
saglamaktir. Brizorin garnitlr telleriyle kapli ylzeyine yayilmis pamuk tabakast % 80
oraninda acilmig durumdadir.

> Taraklama kismi

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

Tarak makinesinin en dnemli gorevlerinden biri olan taraklama islemi, blyik tambur
ile sapkalar arasinda gergeklesir. Tambur Uzerindeki teller esnemes az, c¢elik garnitur
telleridir. Sapka Uizerinde ise tabaka hé@linde yerlestirilip monte edilmis olan esnek fleksibl
teller vardir.

Taraklama pozisyonunda her iki elemanin tel yonleri birbirine zittir. Merkezkag
kuvvetinin etkisiyle ince elyaf tabakasi igindeki yabanci maddelerle birlikte yogun bir
sekilde sapkalaraitilir. Blyuk tambur telleri tarafindan ince bir til seklinde getirilen pamuk
tabakasi tel yonlerinin farkli olmasi ve ylzeysel hiz farkindan dolay: tambur ve sapka telleri
arasinda taraklanarak tek lif halinde agilir.

Bir sapka takiminda bulunan 100-120 sapkadan ancak 40-45 adedi taraklama
pozisyonundadir (Resim 1.3). Digerleri temizlenip tekrar taraklama yapmak Uzere arkaya
dogru hareket hdlindedir. Sapkalar tarak makinesinin 6nine ulastiginda 6zel bir firca tarag:
tarafindan temizlenir. Yani Uzerindeki teller arasina gomullt bulunan kisa lifler ve kigik
yabanct maddeler sapkalardan ayristirilir, elde edilen bu dokintilere sapka telefi denir.

Resim 1.2: Tarak makinesinde tambur ve sapkalar

Buyik tamburun altindaki 1zgaramin gorevi, uzun elyafin tambur ylzeyinden
dokilmesini 6nlemek ve hava akimunin kontrollint saglamaktir. Aym zamanda materyal
icinde serbest hdlde bulunan ¢ok kisa lifler ve yabanci maddeler merkezkag kuvvetinin de
etkisiyle 1zgaranin bosluklarindan dokilerek pamuk elyafindan uzaklasir.



> Cikis Kismi

Bu kisim penytr, hizar (siyirma, ama) silindirleri, tilbent alma tertibatindan
olusmaktadir. Pamuk elyafi, tambur ile 6n levha arasindan gectikten sonra peny¢r Gzerine
yigilir. Cevresel hizi, tamburun hizina gore cok dusuktir. Tambur ile penydr Uzerindeki
metalik garnitir tellerinin yonleri birbirlerine zit yéndedir. Tulbent baglamaislemi esnasinda
telef miktarimin artmamas icin distik hizla calisabilme 6zelligine de sahiptir.

. Aha slindirler

Penyorden elyafi ince tllbent hdlinde alan silindirli styirma sistemidir. Penyériin Uzeri
ince tellerle kaphdir. Bunlar elyafi birbirinden ayinr ve paralellestirir. Ince elyaf tilbendi
aici silindirler tarafindan alinarak tilbent serme kisnmina sevk edilir.

1.3. Makinede Bakim Yapma

Tarak makinesinin tilbent Uretimi icinde gcok dnemli bir yeri vardir. Bu nedenle tarak
makinesi 6zel bir bakim gerektirir.

»  Tarak garnitlr tellerinin bilenmesi ve degistirilmesi

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

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

Brizor Uzerindeki testere disli garnitir telleri, zaman zaman egildiklerinde dizeltilir
fakat bilenmez. Hasar goérdiklerinde degistirilir. Yeni garnitir tellerinin sarimi tamburda
makine Uzerinde, digerlerinde ise makineden sokiltp yapilir.

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



Resim 1.3: Tarak makinesinde garnitur tellerinin degistirilmes

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

ve doffer bileme 1 yilda yapilir, 2 yilda degistirilir.

BESLEYICi VE TARAK MAKINESINDE BAKIM

GUNLUK BAKIM

Acma ve besleme Unitesinin agma silindiri ve miknatisi temizlenir.

Kopuk baglamada, tilbent ezme ve etraflar: temizlenir.

Ust kapak acilarak firga ve emis borular: temizienmelidir.

DFK bedeme Unitesi sikisincatemizlenir.

Fan haznes vefiltreleri temizlenir.

OO | W| N

Ekran kirlenince temizlenir.

15 GUNLUK BAKIM

Makine kapaklar: acilarak makine tizerindeki lifler temizlenir. Gozle genel kontrol

1
yapilir.
2 | TUm emis kanall1 styirici bigaklar ve dokintt iletim kanallar: temizlenir.
3 | Frcaslindiri temizlenir.
4 Inverter (elektrik panosu) kontrol odasinin igi temizlenir.
5 | Basing sensori kontrol edilir. Ayari bozulmugssa dizeltilir.
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AYLIK BAKIM

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

Duzeltilemeyen egik civiler cikarilarak yenisi takilir.

Tarak ati temizlenir.

Ust kapak acilarak tiilbent toplama kism temizlenir.

TUm kayislarin gerginlikleri kontrol edilir, gerekiyorsa yeniden ayarlanir.

YILLIK BAKIM

(620 BESN IOST BT I

1 | Ekartman ayarlar kontrol edilir.

2 | Tumsilindirlerin yataklar: temizlenir ve yaglanir.

3 | Makinenin bittin somun ve vidalarim kontrol edilir ve gevseme varsa sikistirilir.
4

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

5 | DFK bedeme tnitesi sokultp temizlenir.

Tablo 1 1: Tarak makinesi bakim tablosu
»  Yaglama
Bu makinenin yaglama islemi yaglama noktalarindan kolaylikla yapilir. Makinenin
sasesi Uzerinde duran silindir yataklarindaki rulmanlar kapali durumda olduklarindan

(gresorliik) yaglama memelerinden yaglama pompasiyla gres yagi (kat1 yag) verilerek
yaglanir.

Asagidaki resmde, tarak makinesi yaglama noktalar: gosterilmistir.

Resim 1.4: Tarak makinesinde yaglama noktalari

Asagidaki Tablo 2'de, tarak makinesinde yaglama noktalar1 ve kullamilan yaglar
gosterilmistir.



BESLEYICI VE TARAK MAKINESINDE YAGLAMA

A = Lithium bazl1 3 nu. gres

E B =90 nu. motor yag:
g C = Lithium bazl1 2 nu. gres
"'>J D = Ozel nu. 3 beyaz gres yag:
g E = Anti-abrasion 68 nu. 6zdl likit gres yag:
; NOT: Kalitdi rulman gres yaglari yukarida yazili grederin yerine
kullanilabilir.
Sira | Y aglama noktas Nokta adedi Yagcins ;(:ril/irgj
S
> 1 Besleme band: 1 Gresyagi 12 ay
@ 2 Besleme silindiri 1 Gresyagi lay
3 Acici silindiri 3 Gresyagi 12 ay
1 1, 2 ve 3. brizor silindirleri 2 Gresyagi 12 ay
2 Tambur silindiri 2 Gresyagi 12 ay
g 3 Doffer sillindiri 2 Gresyagi 12 ay
'E 4 Tulbent dma silindiri 2 Gresyagi 12 ay
5 Tulbent ezme silindirleri 1 Gresyagi 12 ay

>

Tablo 1 2: Tarak makinesi yaglama tablosu
1.4. Makinede Ayar Yapma

Hava basing ayari

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

>

Bicak ayari

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

Tarak makinesinde ¢ekim miktar: kontrol panelinde deger olarak girilir. Bu deger 60-
250 arasinda degisebilir. Ama pratik uygulamada edinen deneyimler 100 civarinda oldugunu
gostermektedir. Cekim silindirinin birbirine oram gekim degerini verir.

> Ekartman ayari

Ekartman ayar1 silindirler arasi mesafeyi agmak kapamak icin yapilan ayardir. Ayarlar
yaprak sablon ach verilen aletle kontrol edilerek yapilir.
Y aprak sablon sadece tarak makinesinde kullanilir (Resim 1.9). Cunku silindirleri birbirine
en yakin olan tarak makinesidir.

Resim 1.5: Yaprak sablon

Sapka, silindir olmadig: gibi genis bir alant kaplar. Bundan dolay: tamburla arasinda
4-5 ayar noktasi (Resm 1.10) vardir. Bu ayar noktalariyla sapka yukar: ve asagi alinarak
ayarlanir.

Silindirlerin yerlestirildigi sase Uzerinde silindirleri ileri geri amak igin sablon ayar
somunu ve vidaar (Resim10) vardir. Bu ayar somunlari gevsetilerek veya sikilarak
silindirler ileri geri aimr. Daha sonra o ayar noktasi igin gerekli kalinliktaki sablon yaprag:
secilir. Sablon, ayarlanan iki silindirin arasinda silindir boyunca saga sola strttl ir. Sablonun
hafif sirtiinme sesinin silindir boyunca aym olmasi gerekir. Dar veya genis olan mesafeler
slindirin ileri geri awmarak (silindirin saginda ve solunda bulunan ayar somunlariyld)
strtinme sesinin her noktada aym olmasi saglanir. Bu isleme sonug ainana kadar devam
edilir.
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Resim 1.6: Sapka ayar noktas

> Sapka —tambur:

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

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

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

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

Besleme — brizor ayar noktasi : 10/1000"= 0,254 mm

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

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

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

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

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

Mesafelerin 35/1000" den fazla oldugu héllerde “mm” birime gegilir. Her bilemeden
sonratarak ayar edilir. Bileme araliklar: fazla uzun ise (600 is saatinden fazla), ayarlamaile
birlikte revizyon dayapilir. Her t¢ ayda bir ayarlarin kontrol i gerekir.

Fabrikalarda tatbik edilen ayarlar tecriibeler sonunda tespit edilmistir. Makine
firmalarimn verdikleri degerler sadece genel bilgi icindir.

1.5. Makinede Temizlik Yapma
Makinelerin ve tarak dairesinin temiz tutulmasi ¢cok onemlidir. Tarak makinelerinin

temizligi 6zenle yapilmalichr. Temizlik bakimindan tam donanimli bir makinedir. Makinenin
hemen hemen tiim noktalar1 emis kanall1 borul arla donatil migtr.
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Uzaklastinlmayan yabanci maddeler yiksek hassasiyet nedeniyle makinenin
calismasinda zorluklar gikarmakta ve iplik Uzerinde neps miktarint artirmaktadhr.

Resim 1.11' de makinenin temizlik noktalar1 belirtilmistir.

Resim 1.7: Tarak makines temizlik noktalari

> M akine operatdr inin yapacag: temizlikler

o Makine calisirken
0] Makinenin Ust kismi
0] Filtre haznes
o] Makine cevres

o Makine calismazken
o] Acma ve besleme makinesi
Topak besleme haznesi (DFK)
Besleme tablasi
Tarakl1 6lcuim levhas
TUlbent ezme silindiri elyaf siyiricilar
Y abanci madde sevk borulari
Toz filtres

OO0 O0OO0O0Oo
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Tarak makinesinde ayar yapinz.

Islem Basamaklar: Oneriler

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

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

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

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

» Havabasing ayarin yapiniz.

» Cekim ayarim yapinz.

> On bigak — sabit sapka arasindaki
ekartman ayarin yapinz.
» Sabit sapka— tambur arasindaki ayar:

yapinz.

APKA I-'K.-\R'T“k.\ AYAR NOKTAS

» 8/1000 " =0.2032 mm ayarlanabilir.

> Brizor ile tambur arasindaki ekartman
ayarim yapinz.

» 8/1000"=0.2032 mm ayarlanabilir.

» Bedeme — brizor arasindaki ayari >
yapiniz.

» Tambur ile doffer arasindaki ayari

10/1000"= 0.254 mm ayarlanabilir.

» Ayarlamada kullamlan sablonlar diizgiin
Nz olmalidir. Dlzgtin olmayan yamuk
yapimiz. sablonlar ile dogru ayar yapilamaz
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(6/1000"= 0.1524 mm).

» Doffer —tilbent amasilindiri
arasindaki ekartman ayarin yapimz.

» 10/1000 " = 0.254 mm ayarlanabilir.

» Tulbent ezme silindir gifti arasindaki > 6/1000 "= 0.1524 mm olmalichr.
mesafe ayarin yapinz.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Hava basing ayarim yaptimz mi?

Bicak ayarini yaptiniz mi?

Cekim ayarini yaptimz mi?

On bigak — sabit sapka arasindaki ekartman ayarinm yaptiniz m?

Sabit sapka— tambur arasindaki ayar: yaptimz mi?

Brizor ile tambur arasindaki ekartman ayarini yaptiniz mi?

Besleme — brizor arasindaki ayar: yaptiniz mi?

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

Tambur ile doffer arasindaki ayar: yaptiniz mi?

Doffer —tulbent alma silindiri arasindaki ekartman: ayarim
yaptiniz mi?

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

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarinmizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.

15



Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangis tarak makinesinin gorevlerinden degildir?
A) Kisa elyafin uzaklastirilmasi
B) Elyafa uzunlamasinailk kez yon verilmesi
C) Elyaf kutlelerinin tek lif héline gelinceye kadar agilmasi
D) iplik Gretmek

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

3. Asagidakilerden hangis tarak makinesinde esas taraklamanin yapildig: bolgedir?
A) Brizor ve tambur
B) Tambur ve penytr
C) Tambur ve sapka
D) Cikis hunisi ve kalender silindirleri

4.  Asagidakilerden hangisi garnitr telinin gorevlerindendir?
A) Lifleri parelel hdle getirmek ve temizlemek
B) Elyafi bant h@line getirmek
C) Elyafi fitil bandi héline getirmek
D) Bantlar1 kovaya doldurmak

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

6.  Asagidaki tarak makines kisimlarindan hangisinde garnitir teli kullanilmaz?
A) Tambur
B) Brizor
C) Tulbent dmasilindiri
D) Penyor

7. Tarak makinesinde tulbent olusturma elemanlar: hangisidir?
A) Tambur-penyor
B) Sapka-penyor
C) Brizor-tambur
D) Tambur-sapka
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8.  Asagdakilerden hangi kisimlar arasinda ¢ekim yapilmaz?
A) Tambur-sapka
B) Besleme sehpasi-brizor
C) Brizor-tambur
D) Penytr-styiric silindirler

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

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

C AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, tarak makinesinde teknigine uygun Uretim
yapabileceksiniz.

(ARAsTl RMA )

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

Topladigimz bilgileri arkadaslarimzla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

2. TARAK MAKINESINDE URETIM YAPMA

Tarak makinelerinde varilmak istenen ana hedef; icinde en az neps bulunduran,
yabanci maddelerden en iyi sekilde temizlenmis ve liflerin paralel olarak dizenlendigi bir
tllbent elde etmektir. Bunu icin tarak makinelerinde ¢ok titiz ve dikkatli calisilmalidir.

Tarak makinesinde Uretim yapmaya baslamadan once is 6nltklerinizi uygun sekilde
giyiniz. Emniyet tedbirlerini alimz.

Tarak makinesinde Uretim yapabilmek icin asagidaki islemler sirasi ile yapilir.

2.1. Tarak Makinesine Bedeme Yapma

Tarak makinesine besleme yapmak icin asagidaki islemleri sirasiyla yapiniz.

VVVYY

Makine Uzerinde ve etrafinda bulunan yabanct maddeleri temizleyiniz.
Temizleme fanin calistiriniz.

Besleme kismu ile tarak makinesinin ana saterlerini agimz.

Harman recgetesine gére beseme yapiniz.

Vatka makinesi ve elyaf sevki modunde anlatildigi gibi tarak makinesine
besleme iki metotla yapilmaktadhr.
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»  Vatkailemakineye elyaf besleme

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

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

Gunimuz modern sistem makinel erinde kullamlmaktadir (Resim 2.2).
Modern sistem isletmelerde, ince temizleme makinesinde temizlenip acilms lifler,

hava kanal1 yolu ile tarak makinesine entegre edilmis olan siirekli elyaf besleyiciye sevk
edilir.

Resim 2.2: Topak besleme

2.2. Uretim Yapma

Tarak makinesinde Uretim yapmak igin asagidaki islemleri sirasiyla yapiniz.

»  Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar1 (P) konumunu segerek
planlanan ¢ekim degerleri, silindirlerin gevresel hizlar: ve ekartman ayarlari icin
gerekli olan Uretim degerlerini giriniz.

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

»  Tambur ¢alistirma (2) tusuna basarak tamburu ¢aligtirimz (Resim 2.3).
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Tambury
calistiriniz

Resim 2.3: Tarak makines kontrol paneli

Tambur hizlandiktan sonra doffer calistirma tusuna basiniz.

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

Cikan tulbendin serim kismina veriniz.

Peny6riin calistirma tusuna tekrar basiniz.

Makine, kontrol panelinde ayarlanan Uretim hizina ulasarak seri Uretime gecer.
Uretimi bitireceginiz zaman besleme kismu ile tarak makinesinin ana salterinden
durdurunuz.

Temizleme fanini durdurunuz.

Makinenin genel temizligini yapimz.

YVV VYVVVV VYV

2.3. Numune Almak

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

»  Tulbent neps kontrol U
> Dokintt miktar: kontrol U
»  Tulbent yabanci madde miktar: kontrol U

Tdm bu kontrolleri hatasiz yapabilmek icin makinenin ilk calistirildigi andan bes
dakika sonra numune alinmasi gerekir.

2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapma

Alinan numunelerin degerlerine gore Uretim yapilir. Sonuclar istenilen degerde ise
Uretime devam edilir. Degilse makine ayarlarinda degisiklige gidilir.

»  Tarak makinesinin Uretiminde olusan hatalar ve sebepleri
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Tulbentte diizensiz kenar: Giristeki vatka eni, tamburun eninden genis
olursa kenarlarda atmalar olur. Boylece tilbent kenari bozulmus olur.
Kenar ugusmalary: Tambur i1zgarasi ¢ok dar olursa vatka beslemede
dizensizlikler olur. Tambur 6n ve arka ayarlarimin bozuk ve yamuk
olmasindan dolay: olusur.

Cepdlli tulbent: Brizor ile bigak arasindaki mesafenin  ayarsiz
olmasindan kaynaklanr.

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

Dokintlu fazlahgi: Sapkanin ekartman ayarimin fazla genis, sapka
garnitir tellerinin  hasarl1 olmasindan; sapka temizleme aparatinin
gbrevini tam yapmamasi ve harmana yuksek oranda telef karismus
olmasindan kaynaklanabilir.
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Tarak makinesinde Uretim yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Temizlik kurallarina uyunuz.
» Makinenin temizligini yapimz. » Ucuntulariniyi bir sekilde
temizlenmesine dikkat ediniz.

» Temizleme fammn calistirimz.

» Bedleme kismi iletarak makinesinin ana » Buislemi her parti degisiminde
salterlerini aginiz. yapinz.

» Harman regetesine gore bed eme yapiniz.

» Topak besleme sisteminin
calismasini gézle kontrol ediniz.

» Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar
(P) konumunu segerek planlanan gekim
degerleri, silindirlerin cevresel hizlari ve
ekartman ayarlari icin gerekli olan Uretim
degerlerini giriniz.

PR Faresey > Uretim degerlerini kontrol ederek

_T-d: L.
uluh:::n | gIrInIZ
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» Kontrol paneli ayarlarin girdikten sonra
anahtar1 P’ den (programlama) N (normal)
konumuna getiriniz.

» Tambur calistirma (2) tusuna basarak tamburu
caligtirimz.

» Tambur hizlandiktan sonra doffer galistirma
tusuna basinmz.

» Tulbent amasilindirinden homojen ve yeterli
miktarda tilbent ¢cikinca penyorun hareketini
durdurunuz.

» Peny0rin calistirmatusunatekrar basiniz.

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

> Uretimi bitireceginiz zaman besleme kismr ile
tarak makinesinin ana salterinden durdurunuz.

> Temizleme fanim durdurunuz.

» Makinenin genel temizligini yapiniz.

» Cikan tilbentin neps ve yabanci
» Cikan tUlbentin kontrollerini yapiniz. madde miktarinin kontrol inti

yapiniz.

» Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam
ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda
degisiklik yapinz.

» Sonuclan arkadaslarinizla tartisarak
karsilastirimz.

» Zamanin iyi kullamlImasina gok

» Zaman iyi kullanimz. dikkat ediniz.
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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 Olgiitleri Evet |Hayr

Makinenin temizligini yaptimz nmu?

Temizleme fanmn calistirdimz mi?

Besleme kismu ile tarak makinesinin ana saterlerini agtimz ni?

Alw | P

Harman regetesine gore besleme yaptiniz mi?

Tarak makinesinin kontrol panelindeki anahtar (P) konumunu secerek
planlanan ¢ekim degerleri, silindirlerin cevresel hizlar ve ekartman
ayarlari icin gerekli olan Uretim degerlerini girdiniz mi?

Kontrol paneli ayarlarim  girdikten sonra anahtart P den
(programlama) N (normal) konumuna getirdiniz mi?

Tambur ¢alistirma (2) tusuna basarak tamburu ¢alistirdiniz mi?

o

Tambur hizlandhktan sonra doffer ¢alistirma tusuna bastimz mi?

Tulbent alma silindirinden homojen ve yeterli miktarda tulbent
¢ikinca penydrin hareketini durdurdunuz mu?

10. |Peny0rin ¢alistirma tusunatekrar bastiniz mi?

Makine, kontrol panelinde ayarlanan Uretim mzina ulasarak seri
Uretime bagladimz mi?

Uretimi bitireceginiz zaman besleme kism ile tarak makinesinin ana|
salterinden durdurdunuz mu?

13. | Temizleme faninm durdurdunuz mu?

© | ©| N &

11.

12.

14. [Makinenin genel temizligini yaptimz mi?

15. |Cikan tllbentin kontrollerini yaptimz mi?

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

17. |Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda degisiklik yaptiniz nu?

18. |Sonuclar arkadaglarimizlatartisarak karsilastirdimz m?

19. |Zamant iyi kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanhs iseY yazimz.

1. () Tarak makinelerine harman regetesine gére besleme yapulir.
2. () Tarak makinelerine topak beslemeile besleme yapilmaz.

3. () Her parti ve vardiya degisiminde tarak makinesinde tilbent kontrolleri

yapilir.

4. () Cepdli tulbent, brizor ile bicak arasindaki mesafenin ayarli olmasindan
kaynaklanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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4.

MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

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

B) Yaprak sablon

C) Metre

D) Hicbiri

Asagidakilerden hangis tarak makinesinin organlarindandir?
A) Kopca

B) Bilezik

C) Baski parmagi

D) Brizor

Asagidakilerden hangis ekartman ayarinin tammidir?

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

Asagidakilerden hangisi makine operatoriinin makine calisirken yapacagi

temizliklerden biri degildir?

5.

A) Makinenin Ust kismu

B) Filtre haznes

C) Makine gevres

D) Topak besleme haznesi (DFK)

Her parti ve vardiya degisiminde tarak makinesinde asagidaki kontrollerden hangisi

yapilmaz?

A) Tulbent yabanci madde miktar: kontrol i
B) Tulbent neps kontrol

C) Dokintd miktar: kontrolt

D) Kivrim kontrol{

Asagidakilerden hangisi cekim islemini tammlar?
A) Birlestirip katlamak

B) Karisim yapmak

C) inceltme yapmak

D) Homojenlestirmek

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki modtile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi—1'IN CEVAP ANAHTARI

o|Nlo|u| A w| N
O > 0O w> 0O wo

OGRENME FAALIYETI -2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru
Y anhs

QB WIN|F

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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