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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastinilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet (zerinden
ulasabilirler.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda &grencilere (cretsiz olarak
dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD500

ALAN Tekstil Teknolojis

DAL/MESLEK Endustriyel Orme

MODUL UN ADI Yuvarlak Ormede Uretime Hazir ik 1

MODULUN TANIMI

Orme o6ncesi makine bakimi ve makine elemanlarinin
kontrolinii ve makinede caglik dizimi yapma bilgi ve
becerilerinin kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIiK Yuvarlak Orme Makinelerini Uretime Hazirlamak
Genel Amag
Bu modl ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak yuvarlak drmede Uretime hazirlik yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar

1) Orme 6ncesi makine bakimi ve makine elemanlarim
kontrol Unl yapabil ecektir.
2) Makinede caglik dizimi yapabilecektir.

EGITIM-OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Sinif, laboratuvar, isletme, kutlphane, internet
ortami ve bunun gibi 6grencinin kendi kendine veya grupla
calisabilecegi tim ortamlar. Ortam, Ggrencilerin grup veya
bireysel olarak calisabilecekleri sekilde dizenlenmelidir.
Donamim: Sinif, televizyon, DV D, projeksiyon, bilgisayar
ve donamimlari, Ogretim materyali, ders kitabi, aan ile
ilgili kaynaklar ve alanileilgili ¢esitli kataloglar
Atolye:Orme makineleri, malzemeleri,bakim araglar: tamir
takimlari,makine yaglari,6rme iplikleri,onarim
araclari,yedek parcaar

OLCME VE
DEGERLENDIRME

> Modil icinde yer aan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglar1 ile kendinizi
degerlendireceksiniz.

» Modul sonundaise, kazandiginiz bilgi ve becerileri
belirlemek amaciyla hazirlanan 6lgme araciyla
degerlendirileceksiniz.
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Sevgili Ogrendi,

Tekstil damnda nitelikli, kaliteli, yaratici ve motivasyonu yuiksek bireyler olarak,
gelisen ve degisen teknol ojiyi yakalayip uyum saglamanz gerekmektedir.

Tekstil sektortinun bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladigimiz sizlerin, 6rme
makinelerini kullanabilmeniz dnem tagimaktadir.

Tekstil mesleginin Uretim agamasim olusturan bu dgeleri tamma ve kullanma firsati
sizin is hayatindaki rakiplerinizin bir adim 6niinde olmamz: saglayacakiir.

Bu modll ile 6rme makinelerinin Uretime hazirlik asamasinda parcalarini, kullamm
alanlarin, bakim onarim islerini, cagliga bobin dizme islemleri ile Uretime hazirlama
konusundatemel olusturacaktir.

Basarilar.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu 0grenme faaliyeti sonunda kazandirillacak bilgi ve beceriler dogrultusunda 6rme
Onces makine bakimin ve makine elemanlarinin kontrol inli yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Fabrika, kutlphane, internet, gesitli mesleki kataloglar ve slreli yayinlardan
yuvarlak 6rme makinelerinde bakim hakkinda arastirma yaparak bilgi
toplayiniz.

> Toplachgimz bilgileri arkadaslarimzlatartisarak raporlastiriniz.

> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasiniz.

1. YUVARLAK ORMEDE BAKIM

1.1.Makine Bakiminin Onemi

Periyodik olarak makinelerde yapilan bakim, zamanla ortaya cikacak problemlerin,
maliyeti disik onlemlerle engellenmesini saglar. Her makine icin acilacak takip dosyalari,
makinenin bakim ve temizleme periyotlarin, igne degisim periyotlarint gosterebilir. Bu tir
yapilanmalar, sistemin saglikli ve sorunsuz ¢alismasini saglar.

Yuvarlak 6rme makinelerinde olusan slrtiinme, igne ayag: ile ¢elik yolu temasi ve
igne govdesi ile kovan yuvasi temasi ile gergeklesmektedir. Ayrica ana rulman ve hareket
iletiminde yer alan farkl1 disli gruplarinin yaglanmasi, makinenin uzun yillar problemsiz ve
diizgiin calismasi agisindan blylk 6nem tagir.

Y aglama araglarinin dogru yaglama yapmasi saglanmali, belli 6l¢ulerin tutturulmasina
dikkat edilmeli, yeterli ve homojen bir yaglama saglandigindan emin olunmalidir.

Mekiklerin  dizgin takilmus olmasi, anzali yardimc makine parcalarinin
kullaniimamast, ipliklerdeki gerilimin ayarlanmis olmasi, ortaminin temiz olmasi ve makine
Uzerine bulasan yag, iplik, toz gibi atiklarin sirekli temizlenmesi, elektrik tesisatinin ve
motor c¢alisma kapasitesinin uygun olmasi ve en onemlisi bunlarin gerceklesmesini
saglayacak personelin bilinglendirilip egitilmesi gerekmektedir.

Makinelerde en iyi calisma sartlarini saglayacak bir ortam olusturabilmek icin kovan
temizliginin belirli araliklarla yapilmasi zorunludur. Bu tir bakim araliklarimt uzatmak ve
makinenin sorunsuz calismasim saglamak igin igne yagi ile birlikte temizleme yagimn
kullanmlmast zorunlu héle gelmistir.



igne yag ile birlikte temizieme yaglarimin kullamm sadece bakim periyotlarim
uzatmakla kalmayacak, aym zamanda igne ve platinlerin dmri de artmus olacaktir.
Temizleme yaglar1 igne yaglarina nifuz etme, yumusatma, temizleme 6zelligi gelistirilmis
akict sivilardir. Bu sivilarin makine Uzerinde cok distk turlarda (4-8 devir/dakika)
uygulanmas: gerekir.

Isletmelerde dogru igne yagi kullanilcigr halde isletme kosullarinda olusabilecek
olumsuz kosullar, yaglamamn istenilen sonucu vermemesine neden olabilmektedir. Bu
nedenle igne yag1 seciminde yeterli teknik servis destegi saglayabilecek Uretici firmalarin
secimi 6nemli héle gelmistir. Ortaya gikacak problemler igin yeterli ¢ozimler saglayabilecek
teknik personele ulasilabilmeli ve daha uzun vadeli ¢ozimler Uretebilmelidir.

_ r ¥
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Resim 1.1: Yuvarlak Orme M akinesinin gor uiniisii

1.2. Orme Makinelerinde Kullamilan Yaglar
1.2.1. Yag Nedir?

Birbiri Gzerinde hareket eden iki ylzeyi birbirinden ayiran her seye yag denir. Bunlar;
Sivi yar sivi, kati, gaz seklinde olabilir.

Yaglar genelde sivi yadayar: sividir. Yaglar, yaglayict maddelerdir. Yaglarin ¢ogu, iki
ylzey arasinda bir “film” tabakas: olusturur. Bu film iki ylzeye birden yapismakla birlikte
aralarinda sabit bir sekilde akar.

Gunumuz yaglart karmasik ve ileri teknolojik diizeye ulasmus bir yaprya sahiptir. Genel
olarak baz yag , dogal katiklar , sentetik katiklar gibi farkli maddelerin bir karigimidhr.



Resim 1.2: Yuvarlak 6rme makinesi yagi

Makine ve parcalarimin  gelistirilmesi, yapimi, yaglama maddelerinin Uretimi ve
gelistiriimesi ile birlikte yurtyen bir olaydir. Bu nedenle de cok onemli ve gereklidir.
Kullanildigi yere gore gelistirilmis bir yaglama maddesi, her zaman en az problem
cikaracaktir. Makine parcalarinda her hareket mutlaka bir asinmaya sebep olur; ¢lnki
asinmanin olmach@ hareket yoktur. Bu asinmayr en at seviyeye indirecek yaglama
maddesini secmek ve kullanmak masraf1 dislrecek veeniyi verimi kazandiracaktir.

Iyi bir 6rme yaginin viskozite oram ¢ok 6énemlidir. Viskozite, bir sivimin akma oram
ya da akma direncini ifade eder. Y aglarin farkli viskoziteleri vardir. Bazilarimin hizli akmasi
gereklidir; buna disuk viskozite denir. Yaglama gerektiren sahalara mimkin oldugunca
cabuk erismesi, maksimum koruma saglamasi icin kalin bir film tabakasi olusturmasi
gerekir; buna dayuksek viskozite denir.

Y Uksek sicakliklar yagi inceltir. Bu viskozitenin diismesine sebep olur. Dolayisiyla da
daha ince ve gerekeni saglamayan bir film tabakas: olusturur. Mesela, 45 santigratta yavas
akan bir yag 100 santigratta daha hizli akacaktir. YiUksek sicakliklarda daha az koruma
saglanacag: gercek bir tespittir. Yaglarin kullanim 6zellikleri asagida belirtilmektedir.

1.2.2.1.Y aglama K abiliyeti

Yaglayict olarak kullamlan yaglarim timinde oldugu gibi igne yaglarimn hidrolik
yapisinin farkli katki maddel eriyle kuvvetlendirilmesi gerekmektedir.

Bu katki maddeleri ;

Pas engelleyici (antrirus)

Asinmay: engelleyici (Antiwear)

Ortamda farkl1 reaksiyon olusumunu engelleyici

Y Uksek basinca dayaniklilik saglamasi (extreme pressure )
Oksidasyon engelleyici (antioxidant)

VVVYY
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Koptlk engelleyici ( Anfifoam)

Asit dengeleyici (pH regulator)

Akma noktasi azalmasi (Pour po depressant)

Anti nem tutucu (Antimist)

Viskozite dengeleyici ve1si degisimini disdriicl nitelikte olmalidir.

>
>
>
>
>

Asinma engelleyiciler metal yuzeylerde bir film tabakas: olusturarak yagin ortamdaki
homojen strttinmesini en aza indirger ve yiksek basinca dayaniklilik saglayicilar dabu film
tabakasinin 6nemli hiz artiglarina ve darbel ere karsi direncini artirir.

Asinmay1 6nleyici katkilarin kullamilnus olmasi, sistemin slrtinmeye tam direnc
gostermesini saglamakla birlikte uygun viskozitede ayarlanmis olmasi ve yiksek sicakliklara
cikan makinelerde bu viskozitenin korunabilmesini saglamast zorunludur.

Ortamda eger paslanmaya direng gosterici katiklar yoksa kimyasal paslanmalarla
meydana gelebilecek asinmalar stz konusu olacaktir.Pas 6nleyici katkilar, sistemin herhangi
bir parcasinin pasanmasinm yani metal yizeyi ile havamin her hangi bir temasiyla metalin
zarar gormesini 6nleyecektir.

Oksidasyon, bir yagin 6zelligini kaybetmesi anlamina gelir. Hava ile reaksiyona giren
yagin direnci bozularak 6zeligini kaybeder ve ortamda asit ve camur olusur. Bu durum
oksidasyona karsi diren¢ kazandiriimamis sistemlerin makinelere zarar vermesi anlamina
gelmektedir.

Képuk onleyiciler, yiksek hizlarda calisan makinelerde kdpuk olusumunu engeller ve
bu sebeple yaglama kabiliyetinin diismesini de onler.

1.2.2.2. Yikanabilir Olma Ozelligi

gne yaglarin yikanabilir 6zellige sahip olabilmesi, herhangi bir sekilde su ile
karismast anlamint  tasimaktadir. Yagin suyla karisabilme yetenegini saglayan katki
maddeleri emilgatorlerdir. Yagin yizey direncini dislrerek suyla karigmasini saglarlar.
Pamuklu karigim kumas Ureten orme makinelerinde bu tir suyla karisabilen bir yagin
kullanmmi kumas imalatcilart agisindan 6nem tasimaktadir.

1.2.2.3. Zararsiz Olabilme Ozelligi

Yaglama isleminde personelin deri temasi esnasinda zarar gormemes igin anti
mikrobial katki maddeleri kullamlmas: gerekmektedir. Bu katiklar aym zamanda yagin
depolama siresini de artirir ve mikrobial gogalmay: 6nler. Bu nedenle igne yag1 segciminde
temel olan, dogru katki maddel erinin kullanilmasidir.



1.2.2.4. igne ve Platin Yaglarindan Beklenen Ozellikler Sunlardir

Uzun ve yiksek yaglama 6zelligine sahip olmasi

Degisik 1silarda viskozite farkliligimn gergeklesmemesi
Recinelesme olusmamast

Igne kanallarin stirekli temiz tutmasi

Makinedeki titresim ve gurdltiyl en aza indirmesi

igne ve platinlerin kullanim sirelerini arttirmasi

M akinede siirtiinmeden dolay: olusan 1siy1 azaltmasi

Paslanmaya kars1 dayaniklt olmast

Icerisinde pas onleyici katiklar icermesi

Makine boyasina ve plastik parcalara zarar vermemesi

Makine pargalar1 Uzerinde daha az bir asinma saglamast

Metal parcalar tizerinde yayilma ve tutunma 6zelligine sahip olmasi
BUitlin yaglama sisteml erinde kullamlabilme 6zelligine sahip olmast

VVVVVVVVVVVYY

1.2.2. Yaglama

Gunumuzde Orgl makinelerinin artan tur sayisi karsisinda igneler hareketlerini gok
kisa sirede tamamlamaktadirlar. Bu sebeple uygun yag seciminin yapilmamasi, artan
surtiinme ve asinma ile igne ve platin kirilmasina ya da bozulmasina , makinede yiiksek
sicakliklarin olusmasina yol agmaktadir. Bu nedenle secilen 6rgil yaglarimn yiksek kaliteye
sahip olmasi zorunlu héle gelmistir.

Resim 1.2.2: Eski sistem yuvarlak 6rme makinesi



Orme makinelerinde yaglamateknigi 20-30 yil éncesine kadar (Resim 1.2.2.) 6nemli
bir problem olarak gorilmuyordu. Makine hizlari ginimuiz makineleri kadar yuksek degildi.
Yaglamaislemleri ise ham yag yaglar ile gergeklestiriliyordu. Eski kusak igne yaglari, rme
makinelerinin ihtiyaglarim fazlasi ile karsiliyordu. Kumascilarin da yag cizgileri ve lekeleri
ileilgili hichir sorunlar1 yoktu. Ancak 70’li yillarda yeni makine sistemlerinin ortaya gikmasi
ile igne ve platin yaglar da blyuk bir hizla gelistirildi. Orme makineleri imalatinda stirekli
dahafazlabir tretkenlik ve daha sorunsuz ¢alisma kabiliyetine yonelik gelismeler cok biytik
artig saglamustir. Bu siireg yine devam edecektir.

Bu durum ise makine teknigi agisindan su anlamlar: ifade etmektedir:

> Y Uksek calisma hizi

> Dahafazla sistem say1si

> Daha sorunsuz ¢alisma

> Y Uksek Uriin artist

Makine drme parcalarinda surtiinme surecleri cok karmagsik bir yapi hdline gelmistir.
Sirtinen parcalar sirekli olarak karma sirtiinme bolgesinde hareket ederler, diizenli bir
sekilde yaglama seridini kesen yatay ve dikey hareketler olustururlar. Bunun tipik bir
ornegini ise érme gidis-donus yollarimi zig-zag yonunden capraz bir sekilde gegirilerek
ileri taginan igne ayaklar teskil eder. Makinelerin yiksek hiz ile donen bolgeleri, cok
hassas tolerandlar ileimal edilmistir.

1.2.3. Tekstil Orme Sanayisinde Kullamilan Yag Cesitleri

Y aglama maddeleri Uretimi yeni gelisen sisteme, titresime, hiza, agir yike, darbeli
calismaya, bulundugu ortam kosullarina, yiksek hararete, soguga, rutubete, baza, asite vb.
Ozelliklere gore gelistirilip Uretilmektedir.

1.3.Yuvarlak Orme Makinelerinde Y aglama Sistemleri

iki anayaglama yontemi vardir:

> Hidrodinamik yaglama
> Sinirh yaglama

1.3.1. Hidrodinamik Y aglama

Hidrodinamik yaglama, iki ylzeyin bir sivi film tabakasi ile birbirinden tamamen
ayrildig1 zaman ortaya ¢ikar. Yag film tabakasi, parcalarin birbirine temas etmeden hareket
etmesini saglayacak kadar kalindir. Y aglanmanin bu gesidi, strtinmenin minimum diizeyde
olusmasin saglar.Hidrodinamik yaglama, basing yardimiyla yaglama islemini gergeklestiren
otomatik bir yaglama sistemidir.



1.3.1.1. Basingh Yaglayialar

Resim 1.3: Yuvarlak 6rme makines yaglama sistemi

Gunimizde basingli yaglayicilar, yiksek performanslt ve yiksek hizda calisan
yuvarlak érgu makinelerinde yapilacak yaglamaya duyulan ihtiyag sonucu gelistirilmistir.Bu
yaglayicilar gecmis yillardan stire gelen damlatmal1 ve puskirtmeli yaglayicilarin teknik bir
gelisimidir.

Damlatmal1 yaglayicilar gabuk tikandigindan yagin ise yaramayacak sekilde asag
sizabilmesine, gereksiz yag kaybina sebebiyet vermektedir.

Basingli havayla calisan puskirtmeli yaglayicilar, yag duman olusturmaktadir. Bu
durum saglik sorunlarina sebep olmakla birlikte, ayni zamanda makine igin dusinulen yagin
buylk bir kisminda hava yastiklari olusturmaktadir. Bu hava yastiklari, makinenin
yaglanacak yerlerinde ¢ogu zaman yaglanma islemini engellemektedir. Ayrica gerekli hava
basincinin dikkate alinmamasi hélinde uzun vadede biylk bir maliyete yol agmaktadir.

Gelistirilen yaglayicilar, saf bir basingli yaglayicilar olup yag miktarimn sevki
acisindan tam olarak ayarlanmasina olanak saglamaktadir. Bu yaglayicilar yiuksek basinct
sayesinde yagi istenilen her yere ulastinr. Yag basinci ayrica kilit bolgelerinin
temizlenmesini de saglar. Edinilen tecriibelere gore yag tuketiminde en iyi tasarrufu saglayan
yaglayicilardir.



1.3.2. Sinirl Yaglama

12/10/2006

Resim 1.4: Sinirh yaglama sistemi

Sinirli  yaglama, hidrodinamik yaglamamin  kullanilmasimn  mumkin  olmadig:
durumlarda sdz konusudur. Makinenin Ust kismina konulan yag kutusu vasitas: ile yag
yukaridan asagiya akarak platinlerin ve geliklerin yaglanmasini saglamaktadir.

1.4. Orme M akine Bakiminda K ullanilan El Aletleri

1.4.1. Tornavidalar

Tornavidalar vidalarin sbkilmesinde ve sikistirllmasinda  kullanilir. Tornavidalarin
uclar celikten yapilmig olup sap kisimlari ve hatta govdelerinin bir kisimi yalitilmigtir. El
giremeyen yerlere vida takilmasinda kullamlan 6zel tornavidalarin ug kissmlarina vida tutma
dizenekleri ilave edilmistir.

Tornavida avug icindeki parcalart sbkmek amaciyla kullanilmamalidir. Tornavidanin
ucu kayarak avug icine saplanabilir. Onun icin yerde veya masa Ustinde ¢alisiimalidir.

Bozuk uclu tornavidalar kullaniimamalidir. Bunlar vida baslarim bozarak vidalar:
sokilemez héle getirebilir. Bu vidayr sbkmek icin alete veya mobilyaya zarar vermek
zorunda kalinabilir.

Ayrica asagidaki tornavidalarin disinda 0zel amaglar igin imal edilmis cok gesitli

tornavidalar da bulunmaktadir. Vida baglarimin sekillerine, kalinliklarina gore cesitli tip ve
boylardatornavidaar bulunur.
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Tornavida gesitleri:

Duz uclu tornavida (Diiz bagli vidalar icin kullanlir.)
Y1ldiz uglu tornavida (Y1ldiz bagli vidalar icin kullanilir.)
Saatci tornavidas takimi

Cok uclu tornavida
Sarjl1 tornavidalar

VV VYVV

1.4.1.1. DUz Uclu Tornavidalar

Bu aleti, diz basgli vidadann skilmasinda ve
sokilmesinde kullamilir. Dar ve genis uglu gesitleri oldugundan
her vida icin uygun tornavida kullamimalidir. Tornavidanin
ucunu vida basindaki kanala tam oturtmali ve kaydirmadan
kullanmalidir. Bunun igin ucu bozulmus ise dizeltilmelidir.
Aksi takdirde vidanin kanal1 bozulup sokilemez hale gdlir.

Resim 1.6: DUz uclu tornavidalar
1.4.1.2. Yildiz Uglu Tornavidalar

Yildiz bash diye adlandirlan vidalar igin kullaniir. Bunlarinda kigik ve blytk
uclular oldugundan her vidaicin uygun tornavida kullamlmalichr.

Resim 1.7: Yildiz uclu tornavidalar
1.4.1.3. Sarjl Tornavida

Otomatik sikma ve agma islemi yapan ¢zel tornavida gesididir. Uclar1 degistirilebilir
yapidadir. Yildiz, duiz, tork ve diger agiz yapisinda uglar takilip kullamlmaktadir. Goruntisi
matkaplara benzemektedir ve sarjli pillerle galismaktadirlar. Mandreni olanlara matkap ucu
takilarak sarjli matkap olarak kullanilabilir.

11



AKOLU TORNAVIDA
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Resim 1.8: Sarjh tornavida

1.4.1.4. Pense

Tletkenleri, kiiclik parcalar tutmaya, gekmeye, sikistirmaya ve bilkerek sekil vermeye
yarayan bir aet olan pensenin sap kisimlari izole edilmigtir. Elektrikcilerin kullandig
penseler daha kuvvetli olup metal kisma yakin olan bdlgeye elin temas etmemes icin
kaymay1 onleyici cikintilar yapilmistir. Elektronikcilerin kullandiklar: ise daha kiguk
yapidadir; kolay agilmast icin yaylidir ve sap kisminda ¢ikinti yoktur. Bazilarinin ise agiz ve
sap kismuna ilaveler yapilarak iletken ve sac kesme gibi isler icin de kullanilabilmektedir.
Ayrica ayarli pense, papagan pense, diiz ve egri segman penseleri ile kerpeten de degisik
amaclar icin imal edilmis pense grubunda sayilan aletlerdir. Ancak bu aletleri kullamrken €
veyadiger parmaklar: kistirmamak icin dikkatli olmak gerekmektedir.

Resim 1.9: Pense
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1.4.1.5. Yankeski

Iletkenleri kesmek amaciyla
kullamilan bu aetin de elektrikgiler
ve elektronikgilerin kullanabilecegi
sekilde yapilmig olanlart  vardir.
Bunun yaninda daha kalin kablolart
kesmek icin kablo makadar
kullanilabilir.

Resim 1.10
1.4.1.6. Kargaburun

Penseye gore agiz kism
daha ince ve uzun olmasi
nedeni ile pensenin
sigamayacagi yerlerdeki
parcalarin tutulmast ve daha
kicuk Olcudeki bukme,
kivibma ve  sekillendirme
islerinde kullanlir. Diz ve egri
agizli olmak Uzere cesitleri
vardir.

Resim 1.11: Kargaburun
1.4.1.7. Maket bicag

Cakiya gore daha keskin olan bu aletin ug
kismui kesmedigi zaman kirarak her zaman
keskin halde bulundurma avantgjin vardir.
Bigaklarim  degistirilebilme  Ozelliginden
dolay1 bileme diye bir problemi yoktur.

Resim1.12: M aket bicagi
1.4.1.8. CeKicler

Agirliklart 100 ila 1500 gram arasinda degisir. Kullamm amacina gore gesitli
malzemelerden ve degisik sekillerde yapilir (Lastik, plastik, pring, kursun, demir vs.).
Cekicin sapi tam oturmali, yerinden oynamamalidir. Calisma sirasinda firlamasini 6nlemek
icin sapinin ug kismina kama cakilmali veya kafa yandan delinerek sapa vidalanmalidir. Sap
kisminda ele zarar verebilecek catlak ve gikintilar bulunmamalidir. Daha agir iscilikler igin
balyoz ad:1 verilen aetler kullanilir.

13



Lastik ¢ekic : Bobingcilikta izoleli iletkenlerin  zedelenmeden
sekillendirilmesi, araba kaportalarindaki kuglk darbelerin  boyaya zarar
vermeden diizeltilmesinde kullanilabilir.

Resim 1.13: Lastik ¢ekic

Plastik c¢ekic : Genellikle dokumden yapilmis olup motor kapaklarimn,
pervanelerin yerlestiriimesi ve trafo saclarimn dizeltiimesi gibi islerde
kullanilabilir. Plastik ¢ekiclerin bulunmadig: héllerde bazi ustalar agag takozlar
kullanarak metal gekiclerin zararlarint 6nlemektedirler.

Resim 1.14: Plastik ¢ekic

Metal cekicler : Lastik ve plastik gekiclerin zayif kaldigi bazi dizeltme ve
sikistirma islemlerinde kursun ve pring gekicler kullamlir. Demir ve gelikten
yapilmus cgekicler ise givi gakmada, kalin metallerin duzeltilmesinde ve keski,
murg gibi aletlerle yapilacak tamirat ¢calismalarinda kullanilirlar.

Resim 1.15: Metal ¢ekicler

1.4.1.9. Egdler

Uzerindeki disler yardimu ile talas kaldirlarak metallerin yiizeylerinin dizeltiimes
capaklarinin alinmast ve istenilen bigim ve Ol glye getirilmesi gibi gesitli tesviye islemlerinde
kullamlir. Ozellikle bakir, aliminyum gibi yumusak metallerin egelenmesi sirasinda disleri
sik sik doldugundan tel firgalar ile temizlenmeleri gerekir.
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Ege Cesitleri

Egelere sekillerine goreisim verilmistir.
Y assi (lama)

Kare

Y uvarlak

Balik sirt1 (yarim yuvarlak)

Bigak

Kilig

Ucgen

VVVYVVY

Bunlarin yaninda kendinden sapl1 sazici egeleri ve 6zel egeler deimal edilmistir.

Resim 1.16: Ege cesitleri

1.4.1.10. Makaslar

Levha seklindeki (sag, k&git, kumas, karton) malzemeleri keserek sekillendirmeye

yarayan aetlerdir.
<« o

—

So

o

Resm 1.17: M akadar
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1.4.1.11. Kombine Anahtar Takim

Acik agizl anahtar takimlaridhr. Tki ucu farklh biyiikliikteki civatalar icin yapilmustir.
Anahtarlarin iki ucu 20 mm’ye kadar 10-11, 16-17 gibi ardisik numaralarla yapilirken 20
mm’ den sonra 20-22, 21-23, 25-28 ve 26-32 gibi farkl1 buylklUklerde imal edilirler.

Resim 1.18: Kombine anahtar takim
1.4.1.12. Yildhz Anahtar Takim

Acik agizli anahtar takimlarimin numaralarinda, fakat kapali, ati veya on iki koseli
olarak yapilirlar. Bu anahtarlarin da agik yildiz, yarim yildiz gibi ¢esitleri vardir. Bazilarinin
dabir ucu yildiz diger ucu agik agizlidir.

Resim 1.19: Yildiz anahtar takim
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1.4.1.13. Lokma Anahtar Takim

Acik ag1z ve yildiz anahtarlarin ¢alisamayacag: derinlikte olan civata ve somunlar icin
kullanlir. Yildiz anahtarin ucuna benzer sekilde yapilmis olup arka kisimlarina takilip
cikarilabilen kollarla gevrilirler. Civatanin durumuna gore uzun, kisa veya mafsalli kollarla
calismak gerekebilir. Ayrica circir denilen kol yardimmyla anahtari yerinden cikartmadan
kolun sag-sol hareketleri ile sokme ve sikma islemleri yapilabilmektedir. Parcalar ¢ok ve
kicUk oldugundan sactan yapilmis 6zel kutular: vardir.

Resim 1.20: Lokma anahtar takim
1.4.1.14. Alyan anahtar

Bazi civatalarin bulundugu yer civatanin basina anahtar sigmayacak kadar dar olabilir.
Bu durumda civata basina altigen veya yildiz oyuklar acilarak altigen veya yildiz alyan
anahtarlarla calisma yapilmaktadir.

Resim 1.21: Alyan anahtar
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1.4.1.15. Kurbagacik Anahtar

Ingiliz anahtar1 diye baska bir c¢esidi de bulunan bu anahtar, agik agiz anahtarlara
benzemektedir. Ancak bu anahtarin en 6nemli 6zelligi, hareketli cenesi yardimiyla agiz
genisliginin her civata basina gore ayarlanabilir olmasidir.

Resim 1.22: Kurbagacik anahtar
1.4.1.16. Takim Cantas
Intiyaca gore gok katl1 ve cok gozlii olarak sac veya PVC malzemelerden yapilir.

BlyUk malzemelerin kondugu bolmeleri oldugu gibi vida, somun gibi kiiglk malzemelerin
de kondugu kapakli gozlerle donatilmis olanlar: da vardir.

Bu cantaya malzemeler belli bir diizene gbre konmali, kesici aletlerin kesici kisimlari
zarar gormemeli ve aranan aletler kolaylikla bulunabilmelidir.

Resim 1.23: Takim ¢cantasi
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1.4.1.17. Yagdanhk

Bazi makinelerin yaglanmasinda kolaylik saglamak igin ibrik seklinde bir agiz ve
damlaliga sahiptir. Uzerindeki mandal ile pompalayarak istenilen miktardaki yagin ilgili
noktaya akitilmasin saglar.

Resim 1.24: Yagdanhk

Resim 1.25: Gresyag pompasi Resim 1.26:Gresyag pompast

Biyik yag pompasi, yuvarlak 6rme makinesinde biyik dislilerin gres yag ile
yaglanmasinda kullanmilan bir alettir. Klglk yag pompas: ise yuvarlak drme makinesinde
kiguk dislilerin gresyagi ile yaglanmasinda kullanilan bir alettir.

1.4.1.18. Mengene

Uzerinde calisma yapilacak ( egeleme, kesme, kivirma, montgj ve demonts...)
parcay1 sikica sabitlemeye yararlar. Cesitli sekilleri vardir. Marangozlarin kullandig: bir gesit
mengeneye ise iskence ach verilir.

Resim 1.26 :Mengene
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1.5. Makine Bakim Takvimi

Yuvarlak 6rme makinelerinde bakim takvimi gunlik, haftalik, aylik, 6 aylik, yillik
olmak lizere 5 zamana yaydirilmistir.Ornek olarak yuvarlak 6rme makinesi icin hazirlanmis
bakim takvimi gortlmektedir.Y uvarlak 6rme makinesinde yaglanacak bolimler sunlardir:

> Kovan ve kasnaklar
> Sanziman
> Kumas sarma tertibati

Bu boltmler, farkl: firmalara ait makineler icin farkl: olabilmektedir. Bu nedenle her
farkli makine icin bakim takvimi yapilmaktadhr.

> Kovan ve kasnaklar genelde 4-6 haftada bir yag ilave edilerek yaglanr.

> Sanziman yaglar genelde 3 — 6 ay arasinda degistirilir.
> Kumas sarmatertibat1 genelde 3- 5 haftaarasindayag ilave edilerek yaglanir.
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Resim 1.27: Yuvarlak 6rme makinesinde yaglama takvimi

1.6. Makine Elemanlarinin KontrolU

1.6.1.Bozuk igne

Resim 1.28: Yuvarlak 6rme makinesinde kullamlan bazi igneler ve platinler
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Resim 1.29: igne dili ve kancas

Igneler, yuvarlak orme makinelerinin kiglk fakat islev agisindan en onemli
elemanichr. ignelerin dizilis sekli, blyiklikleri ve diger dzellikleri 6rme kumasin yapisin
etkiler. Makinelerde kullamlan ignelerin say1 olarak ¢ok oldugu g6z 6niine alimirsa, ormenin
temel elemam olan ignelerin kalite agisindan ¢ok iyi olmasi, Ureticiler agisindan Uzerinde
durulmasi gereken onemli bir unsurdur. igne seciminde etkili olan iki unsur, kalite ve
fiyattir. igneler makinede gok sayida kullaniimasindan dolay: dnemli bir maliyet unsurudur.
Bu maliyetlerin en aza indirilmesi agisindan 6nemli olanin ignenin ne kadar sureyle
kullanil abilecegidir. Orme piyasasindan alinan bilgilere gore, ignelerin dayamm siireleri yani
asinma, igne dili ve kancasinda meydana gelen kirilmadan dolay: kullamlamaz duruma
gelme slresi ¢cok degisken olabilmektedir. Bazen igneler aylarca hi¢ sorun gikarmazken
bazen aym makinedeki birgok igne aym anda kirilabilmektedir. igne 6mrinin kisalma
nedenleri gendllikle iplikten kaynaklanan hatalarda veya makinenin bulundugu ortamin
klimasinin ¢alisma sartlarindan kaynaklanmaktadr.

1.6.1.1. Bozulma Nedenleri

Iplikler kimyasal veya dogal elyaftan imal edildiklerinden belli sartlar atinda, bu
ipliklerden herhangi birisinin kullamlimas esnasinda igne asinmasi durumu ortaya gikabilir.
Bazi kimyasal lifler igne omrini kisaltabilecek titanyum oksit gibi asindirict maddeler
icerebilir. Oksit ve glikat parcalari gibi ignenin ¢eliginden daha sert maddelerin iplik
ylizeyine yapismasi durumunda igne yizeyi cizilmekte ve bunun birlikte ignelerde asinma
meydana gelmektedir. Iplik inceliginin diizensiz olmasi, igne kancalarina yapacag: baski
nedeni ile igne uglarinin kisa siirede aginip kirilmasina neden olmaktadir.

1.6.1.1.1. igne Kancasimn Bozulma Nedenleri

Kumas ayarinin siki olmast

Iplik katinin makine numarasina uygunsuzlugu
Ust Uste fazla aski yapilmasi

Mekiklere stirttinerek kirilmasi

Platinlerin ayarsiz olusu

Asirt merdane gekimi

YVVVYVYYY

22



1.6.1.1.2. igne Dilinin Bozulma Nedenleri
>
>
>
>
1.6.1.1.3. igne Sirtinda Olusan Asinma Nedenleri
>
>
>
>
1.6.1.1.4.igne Y ataginin Asinma Nedenleri

>
>
>
>

Gergin iplik

Asirt merdane gekim
Mekik ayarsizliklar
Platinlerin ayarsiz olusu

Kovanin yeterince yaglanmamasi

Uygun yag kullamlmamasi

Kovan igne yataginin diizgiin olmayist
Makine temizliginin diizgiin yapilmamasi

Makine temizliginin diizgiin yapilmamasi
Uygun yag kullamlmamasi

Duzenli araliklarla yaglanmamasi

Igne kirilmalar:

1.6.1.2. Saglam ile Karsilastiriimasi

Resim 1.30: Saglam 6rmeignes

Resim 1.31. a: igne dili kirik

Yuvarlak 6rme makinelerinde galisan igneler, calisma sartlarinda belli bir siire sonra
asinma, kirilma gibi nedenlerle bozuk duruma gelmektedir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinz.

> Is onloglnuzu giyerek aydinlik bir
ortamda ¢alisma masanizi diizenleyiniz.

» Makineyi durdurunuz.

» Bozuk parganin degistirilmesi sirasinda
makinenin c¢alistirnlmasini  engellemek
icin gerekli 6nlemleri diniz.

» Makinenizi hazirlayiniz.

» Bozuk olan igneyi, degistirmeye uygun
olan kanal hizasina getiriniz.

» Degismes gereken ignenin bulundugu
yatag1 alyan anahtari ile aginmz.

ayan anahtarim

» Uygun numaradaki
seciniz.

» Bozuk igneyi, ince uglu pense ile igne
yatagindan ¢ikariniz.

> Igne agzinda ilmek olmamasina dikkat
e G
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> Igne yatagina saglam igne takiniz.

» Yatagin temiz olmasina dikkat ediniz.

> igne yatag1 kapagim takarak
tamamlayiniz.

islemi

» Makineyi caistirmadan ©Once baska
bozuk igne olup olmadigim kontrol
ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz ¢alismal ar1 kendiniz ya da arkadasinmzla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir

Ogrenme faaliyetinde gordiigiiniiz bakim ve onarim araclarinin
hepsini iceren yeterli 6rnekleriniz var mi?

Gerekli arag-gerecleri ve calisma ortamini hazirladinmz mi?

Makineyi durdurunuz mu?

Makinenizi hazirladimz mi?

Degismesi gereken ignenin bulundugu igne yatag: alyan anahtari ile
actimz mi?

Bozuk igneyi, ince uglu penseileigne yatagindan gikarttiniz mi?

Igne yatagina saglam igne taktimz mi?

Igne yatag kapagini takarak islemi tamamladimiz mi?

TOPLAM
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1.6.2.Bozuk Platin

Resim 1.33: Saglam platin kancalari ve bozuk platin kancasi
1.6.2.1.Bozuk Platinin Zararlarx

Y uvarlak drme makinelerinde platinler igne yataklarimn tst tarafinda bulunmakta
olup kumag1 tutmaya yarayan ve yatay olarak platin kanallarinda calisan parcalardir.
Platinlerin ince kancalarimin kirilmas: kumasin yukartya dogru kabarmasina sebep olup
kumas1 bozdugu gibi igne kancalarimin kirilmasina da neden olur.

1.6.2.2.Saglam Ile Kar silastirilmasi

Saglam platin kancas: ve kirik platin kancas: gorilmektedir.

EIRIE FLATIN EANCAST

Resim 1.34: Saglam platin kancalari ve bozuk platin kancasi
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinmz.

> Is onluginuzii giyerek aydinlik  bir
ortamda galisma masanizi dizenleyiniz.

» Makineyi durdurunuz.

» Bozuk parcanin degistirilmesi sirasinda
makinenin calistirnlmasini  engellemek
icin gerekli onlemleri aliniz.

» Makinenizi hazirlayiniz.

» Bozuk olan platini, degistirmeye uygun
olan kanal hizasina getiriniz.

» Degismes gereken platinin bulundugu
platin yatagim ayan anahtar: ile agimz.

» Uygun numaradaki
seciniz.

ayan anahtarin

» Bozuk platini, ince uclu pense ile platin
yatagindan cikariniz.

» Platin yataginin temiz olmasina dikkat
ediniz.
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> Platin yatagi kapagini takarak islemi|» Makineyi calistirmadan Once baska
tamamlayiniz. bozuk platin olup olmadigim kontrol
I ST ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yaprmis oldugunuz ¢alismalar kendiniz ya da arkadasimzla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Ogrenme faaliyetinde gérdiguiniiz bakim ve onarim araclarinin
hepsini iceren yeterli 6rnekleriniz var mi?

Gerekli arag-gerecleri ve caligma ortaminm hazirladimz mi?

Makineyi durdurunuz mu?

Makinenizi hazirladimz m?

Degismesi gereken platinin bulundugu platin yatagim alyan anahtar
ile agtimz mi?

Bozuk platini, ince uclu pense ile platin yatagindan ¢ikarttiniz mi?

Y erine saglam platin taktimz mi?

Platin yatag: kapagim takarak islemi tamamladimz mi?

TOPLAM
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1.6.3.Bozuk Cdlik (Kilit)

Resim 1.35: Saglam celik 6rnekleri

1.6.3.1. Zararlari

Celik (kilit) mekanizmalarinin herhangi birinin zamanla asinip  bozulmas: ya da
kirlmasi, ¢elik yuvalarinda calisan ignelerin igne ayaklarimn kirilmasina ve o6rgu
olusumunda, bozuk kumas ¢cikmasina sebep olur.

1.6.3.2.Saglami ile Karsilastirilmas:

KIRTLAN BOLCGE X

SAGLAM CELIK BOZUK CELIK

Resim 1.36: Saglam ve kirik ¢elik
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinmz.

> Is onligunizii giyerek aydinhik bir
ortamda galisma masanizi dizenleyiniz.

» Makineyi durdurunuz.

» Bozuk parcamn degistirilmesi sirasinda
makinenin calistirilmasim  engellemek
icin gerekli onlemleri aliniz.

» Degismesi gereken c¢eligin  bulundugu
celik kapag: alyan anahtari ile aginiz.

ARAR

» Uygun numaradaki
seginiz.

ayan anahtarim

» Kirk ya da bozuk celik, sabitlenmis
vidalar1 sokerek yatagindan gikariniz.

» Yerine saglam celigi takiniz.

» Viday: gereginden fazla slkmaktan veya
gevsek birakmaktan kaginniz.

» Celik yatagi kapagim takarak
tamamlayiniz.

islemi

» Makineyi calistirmadan ©nce baska
bozuk platin olup olmadigini kontrol
ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yaprmis oldugunuz ¢alismalar kendiniz ya da arkadasimzla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Ogrenme faaliyetinde gérdiguiniiz bakim ve onarim araclarinin
hepsini iceren yeterli 6rnekleriniz var mi?

o | Gerekli arag-gerecleri ve calisma ortamin: hazirladimz mi?

Degismesi gereken celigin bulundugu celik kapag: alyan anahtari ile
actimz mi?

Kirik ya da bozuk ¢elik, sabitlenmis vidalar: sokerek
yatagindan cikarttiniz mi?

Y erine saglam celigi taktimz mi?

Celik yatag: kapagin takarak islemi tamamlayinz.

TOPLAM
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04/10/2006

Resim 1.38: Kasnak kayislari

1.6.4.1.Nedeni
Uzun sUre ¢alisan motor ve flrnisor takili kasnak kayislarinin dislileri zamanla asinir
ve gorev yapamaz hdle gelir.
1.6.4.2. Saglam ile Karsilastiriimasi
i -

SAGLAM KASNAK KAYTSI BOZUK KASNAK KAYISI

Resim 1.39:Saglam ve bozuk kasnak kayisi
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Bozuk kayislarin dislilerinde blyik oranda asinma meydana gel mistir.

i
-."" ') .
a8 "
SAGLAM MOTOR KAYISI BOZUK MOTOR KAYISI
Resim 1.40: Saglam ve bozuk motor kayist

1.6.4.3. Degistirilmesi

» Makine durdurulur.

» Motor kayist bulundugu tertibatin vidalar: sokulerek gevsetildikten sonra
yerinden cikartilir. Cikarilan kayisin yerine yenisi takilir ve gerginlik ayari
yapildiktan sonra kayisin bagli bulundugu mekanizmanin vidalar: sikilir.

> Degismes gereken kasnak kayisi ,kasnak tertibatinin gevsetilmesi ile yerinden
cikartilir ve yenisi takildiktan sonra kasnak tertibatimn gerginlik ayar: yapilarak
kasnak kayist gerdirilir.

1.6.5. Bozuk Fur nisor

Resim 1.41: FUrnisor gesitleri
1.6.5.1. Nedeni
Disgli ve besdeme carkinin uzun siire calismast sonucu iclerindeki rulmanlarin
asinmast ile dénme kabiliyetinin zaman icerisinde yavaslayip kitlenmesi, dénme islevini

kaybetmesidir. Ayrica kauguk lastiklerin dislilerinin 6zelligini kaybetmesi ve atta bulunan
besleme carkinin metal aksaminin gizilmesi ileiplik kopmalarimn meydana gelmesidir.

35



9_Hareket durdurucu
kilit dili
10-Temas kablosu

1- st iplik rehberi : 11-Giisterge lambasi kapatma diigmesi

/

6-Disli cikrik
/ sl e

2-Kavrama |

T-Sasi
3-Diigiim
yakalama __ 8 Giris hareket
durdurucusu

3
10
~ 11
4-Gerginlik halkah
titresimli gerdirici 1p
12 Ukolu 13

13-Alt durdurma hareketi
5-Besleme carla 14-Ciks kancast

Resim 1.42: Furnisor tertibati
1.6.5.2.Saglami ile Kar silastirilmas:

Disli carklar1 ve bedeme carki makine (zerinde gézlemlendikten sonra kontrolleri

elle yapilir. Saglam olan carklar problemsiz donmekte iken saglam olmayanlar ya zorlanarak
dénmekte ya da hi¢c dénmemektedir.

1.6.5.3. Degistirilmesi

Bozuk olan furnisor yada furnisorler bagli bulunduklar: fiirnisdr mekanizmasindan
vidalan sokilerek cikartilir ve yerine yenis takilir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinz.

Is onlugunuzi giyerek aydinhk bir
ortamda ¢alisma masanizi duzenleyiniz.

» Makineyi durdurunuz.

Bozuk parcanin degistirilmesi sirasinda
makinenin calistinlmasim  engellemek
icin gerekli 6nlemleri diniz.

» Degismesi gereken furnisord,
uygun anahtar ile sokiniz.

vidasi

Uygun numaradaki anahtar: seciniz.

> Furnusorl gekerek cikariniz.

— e
-

Elektrik baglanti
ediniz.

ignelerine  dikkat

» Yerine saglam furnisord takimz.

Firnisorin temizlenmis olmasina dikkat
ediniz.

Furnusorin  yerine monte edildiginden
emin olunuz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalari kendiniz ya da arkadasimzla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Ogrenme faaliyetinde gérdiguiniiz bakim ve onarim araclarinin
hepsini iceren yeterli 6rnekleriniz var mi?

o | Gerekli arag-gerecleri ve calisma ortamn: hazirladimz mi?

Degismesi gereken flrnsord, vidast uygun anahtar ile soktiiniiz

3 mu?
4 Flrnisora cekerek cikarttimz mi?
Y erine saglam furntsord taktiniz nu?
5
TOPLAM
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1.6.7. Bozuk Disliler ve Rulmanlar

0@@@

YUVARLAK GRME MAKINELERINDE RULMANINIC YAPISI
KULLNILAN DISLILER

Resim 1.43: Yuvarlak 6érme makinesinde kullanilan disliler ve rulmann i¢ yapisi

1.6.7.1. Nedeni
Y uvarlak 6rme makinelerinde ¢cok nadir bozulan disliler ve rulmanlar genelde kumas

sarim tertibatinda mevcut bulunmaktadir. Bu disliler ve rulmanlar uzun galisma veya hizl
¢alisma sonucunda dis bolgelerinde meydana gelen asinmalar sonucunda gorevini yerine
getiremedigi icin strekli gurtltiye ve arizaya neden olmaktadir.

1.6.7.2. Saglam ile Karsilastiriimas:

SAGLAM DIiSLI o
BOZUK DisLi

Resim 1.44:Saglam disliler Resim 1.45:Bozuk disliler

|

Resim 1.46: Saglam rulman Resim 1.47:Bozuk rulman

Y ukarida stirtinme sonucu yerinden bilyeleri ¢ikmis rulman gorilmektedir.
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1.6.7.3. Degistirilmesi

Bozuk olan disliler ve rulmanlar bulunduklart mekanizmadan sokiilerek yerine
yenileri takilir.

1.6.8. Bozuk Kovan (igne Yatag)

.
\

Resim 1.48: Saglam kovan

1.6.8.1.Nedeni

Bozulma nedenleri sunlardir

> Igne ayaklarinin kirillmasi sonucunda kirilan parga, celik ile kovan arasinda
kalirsa kovanin boydan boya cizilmesine neden olur ve kovan gérevini yerine
getiremez.

» Makinede igne degisirken celik kapaklar1 agik unutulursaigne ayaklarinin
kirilarak kovanin icine dilsmesi kovanin ¢izilmesine neden olur.

> Igne yataklarinda vidalarin gevsek birakilmasi sonucu vidalann yataklarin
icine dusmesi, ignelerin kirlmasina ve kovanin ¢izilmesine neden olur.

1.6.8.2. Saglamiile Kargilastiriimas:

Resim 1.49: Saglam kovan Resim 1.50: Bozuk kovan

1.6.8.3. Degistirilmesi
» Zor bir islem olan kovanin degistirilmesi uzun zaman almaktadir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Calisma ortamim hazirlayiniz.

Is onlugunuzi giyerek aydinhk bir
ortamda ¢alisma masanizi diizenleyiniz.

>

Makineyi durdurunuz.

Bozuk parcanin degistirilmesi sirasinda
makinenin calistinlmasim  engellemek
icin gerekli 6nlemleri diniz.

Kovamn Ust bolgesini alyan anahtarlar: ile
sokerek cikariniz.

Uygun numaradaki anahtar: seginiz.

Kovanin ana safta bagl1 bulunan vidalarim
sokdikten sonra yerinden gikartimz.

Parcanin agir olmasindan dolay: kovanin
yerinden cikarilmast sirasinda  dikkat
ediniz.

Eski kovanin yerine yenisini takdiktan
sonra ¢Gikarilan diger tim pargaarn
(mekikler ,platinler, platin kapaklari,
igneler, igne kapaklar) yerine vidalayarak
monte ediniz.

Vidalarin sikilmas: sirasinda yeteri kadar
kuvvet kullanilmalidir.

Makineyi  calistirmadan vida

kontrollerini yapiniz.

once

Tim vidaarin
olunuz.

sikildigindan  emin
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yaprmis oldugunuz ¢alismalar kendiniz ya da arkadasimzla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri

Evet

Hayir

Ogrenme faaliyetinde gordiigiiniiz bakim ve onarim araclarinin
hepsini iceren yeterli drnekleriniz var rm?

2 Gerekli arag-gerecleri ve calisma ortamini hazirladinmz mi?

3 | Kovanin Ust bolgesini alyan anahtarlar: ile sokerek gikarttimz mi?

Kovanin ana safta bagli bulunan vidalar1 sokip yerinden
cikarttiniz mi?

Eski kovanin yerine yenisini taktiktan sonra, gikarilan diger tim
5 | parcalar: (mekikler ,platinler, platin kapaklari,igneler, igne
kapaklar) yerine vidalayarak monte ettiniz mi?

6 | Maki neyi calistirmadan 6nce vida kontrollerini yaptimz mi?

TOPLAM
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu dgrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda yuvarlak 6rme makinesinde caglik dizimi yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Fabrika, kitiphane, internet, cesitli mesleki kataloglar ve sireli yayinlardan
yuvarlak orme makinelerinde cagliklar hakkinda arastirma yaparak bilgi

toplayiniz.
> Toplachgimz bilgileri arkadaslarimzlatartisarak raporlastiriniz.

> Hazirladigimiz raporu arkadaslarimzla paylasinz.

2. BOBINLERIN CAGLIGA DizimMi

>

Resim 2.1: Yuvarlak orgi makines ve caghk sistemi

2.1. Caghgin Tamm

Y uvarlak 6rme makinelerinde bobinlerin tizerine dizildigi sehpadhr. ipliklerin
duizguin bir sekilde Kompresor (Hava basinci )yardimu ile 6rme bolgesine sevk edilmesini

saglar.



2.2. Cesitleri

Yuvarlak 6rme makinelerinde cagliklar eski tip makinelerde makinenin Ust kismina
bagli olarak dairesel yerlestirilmisti. Yeni tip makinelerde ise makineden bagimsiz olarak
ayr bir bolim olarak Uretilmistir. Buna ilave olarak son yillarda cagliklar filtreli kapali
odaciklar icine ainmistir. Bu odalarin icinde 6zel bir klima tertibati mevcut olup iplikler
buradan borular vasitasi ile ignelere sevk edilir. Boylece ipligin tozlanmas: 6nlenmis
olmakta hirlikte dis ortamdaki ucuntularin iplige bulasmasi da engellenmistir. Ayrica
bobinler dis ortamin klimasindan da etkilenmemis olur.

Orme piyasasinda genelde yandan ve yerden besleme tipi cagliklar tercih
edilmektedir. Bu durum yer tasarrufu sagladig: gibi biyuk bobin kullanabilme imkénim da
yaratmistir.

Gunimuzde 3 gesit caglik sistemi kullamlmaktadir.Bunlar;

-Ustten besleme eski tip cagliklar

-Yandan ve yerden beslemeli yeni tip cagliklar

-Filtreli kapal1 odaciklardan beslemeli yeni tip cagliklar

i 8

YANDAN VE YERDEN BESLEMELI
CAGLIK SISTEMI FILTRELI KAPALI ODACIKLARDAN

BESLEMELI CAGLIK SISTEMI

Resim 2.2: Caglhik gegitleri

2.3. Caghk Dizim Raporu

Y uvarlak érme makinelerinde yapilacak kumasin 6rgui raporuna gore caglik dizim
raporu hazirlamr ve buna uygun olarak caglik dizimi yapilir.Caglik dizim raporlar
makine operatori tarafindan kodlanir.

2.3.1. Duz Rapor

Diz raporda herhangi bir desen olmadigi icin ve tek renk calisacagindan caglik
Uzerindeki tim bobin kilavuzlarina karsilik gelen sistem sayisi kadar bobinler yerlestirilir.
Bos kalan bobin kilavuzlarin da yedek bobinler yerlestirilir. Asagida duz rapor caglik sistemi
gorulmektedir.



SISTEM : . - SISTEM BOBIH :
HUMARASI PORILAUENL SR HUMARASI | ADEDI P
1 1 BEY AZ 22 1 BEY AL
2 1 BEY AL 23 1 BEY AL
3 1 BEY AL 24 1 BEY AL
4 1 BEY AT 25 1 BEY AL
E 1 BEY AL 26 1 BEY AL
B 1 BEY AL 27 1 BEY AL
7 1 BEY AL 28 1 BEY AL
[ 1 BEY AL 29 1 BEY AL
] 1 BEY AT 30 1 BEY AL
10 1 BEY AL 3] 1 BEY AL
11 1 BEY AL 32 1 BEY AL
12 1 BEY AL 33 1 BEY AL
13 1 BEY AL 34 1 BEY AL
14 1 BEY AL 35 1 BEY AL
15 1 BEY AL 36 1 BEY AL
16 1 BEY AL a7 1 BEY AL
17 1 BEY AT 35 1 BEY AL
18 1 BEY AL 39 1 BEY AL
19 1 BEY AL 40 1 BEY AL
20 1 BEY AL 4 1 BEY AL
] 1 BEY AL 42 1 BEY AL

Resim 2.3: Duz renkli caghk raporlari




(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinz.

> Is onligiiniizii giyerek aydinlik bir
ortamda calisiniz.

» Cagliklarda kullamImak Uzere yeterli miktarda
iplik bobini temin ediniz

» Ham iplik bobinler
kullanabilirsiniz.

» Dz renkli caglik raporu giziniz.

SISTEM = & < SISTEM BOBIN =
HUMARASI HORILATIED | REnGl HUMARASI | ADEDI RENGE
1 1 BEYAZX 1 BEYAZ
2 1 BEYAT 23 1 BEYAL
3 il BEYAZ 24 1 BEYAT
4 1 BEY AL 25 1 BEYAZ
3 1 BEYAT 26 1 BEYAL
[ 1 BEYAZ 27 1 BEYATL
% 1 BEY AL 28 1 BEYAZ
[ 1 BEYAT 29 1 BEY AL
9 il BEYAZ 30 1 BEYATL
10 1 BEY AL 3 1 BEYAZ
11 1 BEYAT 32 1 BEY AL
12 4 BEYAZ 33 1 BEYATL
13 1 BEYAE 34 1 BEYAZ
14 1 BEY AL 35 1 BEY AL
1o 1 BEYAZ 36 1 BEYAT
16 1 BEYAZ 37 1 BEYAZ
17 1 BEY AL £ 1 BEY AL
18 1 BEYAZ 33 1 BEYATL
19 1 BEYAZ 40 1 BEYAZ
20 1 BEY AL 41 1 BEY AL
2 1 BEYAZ 42 1 BEYATL

» Raporlarimz ve agiklamaarimzin
acik ve anlasilir olmasina dikkat
ediniz.
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» Cizdiginiz duz caglik raporunu at6lyenizdeki
caglik  Uzerinde  uygulayarak  bobinleri
yerlestiriniz.

» Bobinleri sistem sayisi kadar bobin
kilavuzlarina yerlestirmeye Gzen
gosteriniz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayr

1 | Galismaortamini hazirladimz mi?

Cagliklarda kullanilmak Gizere yeterli miktardaiplik bobini temin
ettiniz mi?

3 | Duz renkli caglik raporu gizdiniz mi?

Cizdiginiz diz caglik raporunu atélyenizdeki caglik Gzerinde
uygulayarak bobinleri yerlestirdiniz mi?

TOPLAM




2.3.2. Renkli veya Farkl iplikli (Desenli) Rapor
Renkli kumaslarin Uretimi icin cagliga bobin dizimi 6nemlidir. Desene gore renk

adedinin tespiti yapilir. Renk adedini tespit etmek icin kumas goz ile gdzlemlenerek
Uzerindeki desenin bir raporunun renk adedi ve maylara dagilimi sayilarak bulunur.

Ornek:
3 renkli 6rme kumasimiz olsun. Bu kumasin her renginin desen Uzerindeki ilmek

sirasinin tespiti yapilarak ilmek sira sayisi belirlenir.

24 ORGI SIRASI LiLA

24 ORGO SIRASI LEYLAK

4 ORGU SIRASI MOR

Renk raporuna gore caglik dizim raporu duzenlenmelidir. Rapora gore bobinler
cagliga dizilir. Dizim yapilacak cagligin Uzerinde her sirada 8 ile 10 adet ig bulunmaktadir.
Renkli desenlerin calistigi makinelerde segici mekik sayisina gore 4 ile 6 adet caglik
bulunmaktadir. Her cagligarenk sirasi kadar bobin dizilir.
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SISTEM | 1NOLU | 2NOLU | 3NOLU 4NOLU [ 5NOLU | 6NOLU
SAYIS| | CARDAK | CARDAK | CARDAK ARDAK | CARDAK | CARDAK
1 MOR MOR
2 MOR MOR
3 MOR MOR
4 MOR MOR
5 ]

6 ]

7 ]

8 ]

9 ]

10 ]

1 ]

12 ]

13 ]

14 ]

15 ]

16 ]

17 ]

18 ]

19 ]

20 ]

21 ]

22 ]

23 ]

24 ]




(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinmz.

» Makinenin temiz olduguna dikkat ediniz.

» Renk adedini kumas Uzerinden sayarak
tespit ediniz.

» Sayarken lup kullammz.

» Cagliklarda kullamlmak Uzere vyeterli
miktardaiplik bobini temin ediniz

» Renkli iplik bobinler kullanabilirsiniz.

» Cagliga dizilecek bobinlerin renk rapor
tablosunu hazirlayimz.

sismom| swow | zwows | amew | asows
SAVIS]| CAMDAK | CARDAR | CARDAK

|_HEYAT |
| mEvar |

5 oLl
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» Sistem sayisinin adedine dikkat ediniz.
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» Cagliga bobinleri renk dagilimina goére
diziniz.
T
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Degerlendirme Olcltleri Evet | Hayrr
1 | Galismaortamim hazirladimz mi?
2 | Renk adedini kumas Uzerinden sayarak tespit ettiniz mi?
3 Cagliklarda kullaniimak Uzere yeterli miktardaiplik bobini
temin ettiniz mi?
4 Cagligadizilecek bobinlerin renk rapor tablosunu hazirladimz
mi?
5 Cagliga bobinleri renk dagilimina gore dizdiniz mi?
TOPLAM
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MODUL DEGERLENDIRME

OLCME SORULARI

Asagidaki sorular: cevaplayarak faaliyette kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgliniz.
1.  Asagidakilerden hangis, yaglama sistemlerinden degildir ?

A) Hidrodinamik yaglama B) Basingli yaglama
C) Sinirli yaglama D) Fircaylayaglama

2. Asagidakilerden hangisi, bozuk kovan nedeni degildir?

A) Furnisorlerin arizalanmast B) Celik kapaklarimn agik unutulmast
C) Vidalarin yeterince sikilmamasi D) igne ayag kiriklar

3. Asagidakilerden hangis cagligin gorevlerinden degildir ?

A) Iplik sevki B) Komprdsor yardime ileiplik sevki
C) Bobin takilarak iplik bedeme D) Bobin besdeme

4.  Asagidakilerden hangis caglik gesitlerinden degildir?

A) Ustten beslemeli B) Filtreli kapal1 odaciklardan bedemeli
C) Tavandan beslemdli D) Yandan ve yerden bed emeli

5. Asagidakilerden hangis caglik dizim raporlarindan degildir ?

A) Duz rapor B) Desenli rapor
C) Renkli rapor D) Karisik rapor

6.  Asagidakilerden hangis, yuvarlak érme makinesinde caglik dizim raporunu kodlar?

A) Makine operatoru B) isci
C) Desenci D) Ortaci

7. Renkli caglik raporu duzenlenirken asagidaki islemlerden hangisi yapilmaz?

A)  Yapilacak desenin kag renk iplikten olusacag tespit edilir

B)  Renkli ipliklerin Uretilecek desene gore mekik karsiliklar: tam olarak hesaplanir.
C) Makine Operatdrene caglik dizim listes verilerek makineye uygulanmasi istenir
D) Caglik dizimlistesi hazirlarr



DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz.

Tebrikler! Modult tamamladimz. Ogretmeniniz size cesitli dlgme  araglan
uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

~Njo|u|~lw Nk
elpdiviielivipdiv)
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