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OZET

Ormeciligin yaklagk % 80Tk bir kismum olusturan tek plakah yuvarlak 6rme
makinelerinde retim kapasitesinin ve kalitesinin arttinlmas: igin geleneksel olarak yapilan
tiretimin cevabimn arandii bu ¢calismada ;

Birinci bolimde; Ormeciligin  ve o6rme makinelerinin  tammlamalan  ve
siiflandirmalan, Optimizasyon ve Revizyon igin genel bilgiler verilmistir.

Ikinci bolimde ; Arastirmada kullamlan makineler ve malzemelerin teknik ozellikleri
ve yapilabilen revizyonlar anlatiimsgtir.

Ugiincii bolamde ; Yapilan arastirmada kullamlan makineler ve malzemelerden elde
edilen revizyon oncesi veriler ve optimize olmug revizyon sonrast veriler sunulmustur.

Dordincii bolimde de; Alnan bu degerler isiginda degerlendirme yapilmustir ve

sanayiye yonelik oneriler verilmigtir.

Eyliil, 2002 Ercan TURAN



ABSTRACT

This work researched a treditional production’s increasing capasity and quality.
For this reason, how doing a revision for optimization on the single jersey machines which is
aproximately 80% section in the knitting.

In the first chapter; Knitting and knitting machine’s description and classification,
general information for optimization and revision.

In the second chapter; Machines and materials technical properties and revision
type on the machines and materials.

In the third chapter; presented a data for optimization of revision on machines and
materials.

In the fourth chapter; Eveluation for textile industry:.

September , 2002 Ercan TURAN



ONSOZ

Ormecilik tekstil sektorinde, ozellikle son donemde 6nemli bir yer edinmistir. Orme
kumaglar da insan giyiminde Onemli unsurlardan biri durumundadir. Fazla tiiketim talebi
dolayisi ile bir makine satin alan igletme a¢cma egilimindedir. Fakat kullamilan makine ve
aksammmn kalitesine dikkat edilmediginden dolayr 6rme kumas standard: ve igletme sartlan
iist seviyelere ¢ikamamugtir.

Bu ¢ahgmada isletme sahiplerine ve bu konuda bilgi sahibi olmak isteyenlere, geleneksel
olarak devam ettirilen O6rme kumas tretiminin makinelerde yapilan revizyonlarla nasil
optimize edilir, tretim kapasitesi ve kalitesi nasil arttinlir sorusunun cevabi verilmeye
cahigildi.

Bu aragtirmada damgmanhgimi istlenen Saymn Y.Dog¢.Dr. Erkan ISGOREN’ e verdigi
destek ve bilgilerden dolay: 6zel olarak tesekkiir ediyorum.

Aynica maddi ve manevi destegini esirgemeyen ETF Tekstil A.S. ‘ye de tegekkiir ederim.

Eyliil , 2002
Ercan TURAN



SEKIL LISTESI

Sekil 1.
Sekil 2.
Sekil 3.
Sekil 4.
Sekil 5.
Sekil 6.
Sekil 7/1-2
Sekil 7/3
Sekil 8/a
Sekil 8/b
Sekil 8/¢
Sekil 8/d
Sekil 9
Sekil 10
Sekil 11
Sekil 12
Sekil 13
Sekil 14.
Sekil 15-16.
Sekil 17.
Sekil 18.
Sekil 19.
Sekil 20
Sekil 21
Sekil 22
Sekil 23-24
Sekil 25
Sekil 26
Sekil 27-28
Sekil 29-30

SAYFA NO

Yuvarlak Orme MaKinesi............co.ocoovoiioreeieeeeeeeeeeeeeeeeeee 5

Diiz Orme MaKinesi...............o.oocoooiiioeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 6

Cozgiilii Orme MakKinesi................ocoooiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee . 7

Cozgiilit Orme SISIeM.............ooo oo 7

Ignenin KaSIMIAIL. ... 9

I8n€ CeSIICT. ... 10
Elyaf igerisindeki kir ve silikat pargalari.........................ccocooooevni... 12
Iplik Igerisine Yerlesen kirin ignede yaptif asindirma......................... 13
Open-End IpHK...........cooooiiieeeee e 13
RING IPHK. ..o 13
Open-End IphK..............ocoooiiiieeeeeee e 13
RING IPHK. ..., 13
Igne Yataginda olusan kir tabakast.....................cocoooirioeeeieeel 14
Kivriimhi igne yiizeyinde olugan kir tabakast..............................o.. 15
I8ne kanalinda olusan Kir tabaKast...................coooovooriioeeeeeieeeee. 15
Diiz igne yiizeyinde olugan kir tabakasi.................c..ocoooveniiiieiienn. 15
1gne kanahinda olusan kir tabakast...........................ccooooiiiiie 15
Platinler ve Caligma Sistemleri.....................cc.cooooiiiiiiiii 16
Platinler ve Caligma Sistemlerni.......................ocoooieiiiiie 16
Ustten Besleme SISteMi................cooooviiiiiiiioieieeeeeeeeeeeee e, 17
Yandan Besleme SiStemi.............cc.oocooiiiiiiiiiiiieiee e 17
Iplik Ditzgiinsiizlitk Kontrol Elemant.................c.cocccoocoooiovrvieiennnn. 18
Iplik Gerginlik Kontrol Elemant................ccocooeiuiveeveiceeeeeeea 18
Negatif IpK SeVKi.........ooomieeeieiecictieeieeeee e 19
POZH IPHK SEVKL....ovoorooooooooooooeoeoeooeoeeeeeoeeeeeeeoe 19
Silindir Kilitleri ve Sikhik Ayarlan.............cc.ooooooiiii 20
Silindir Kilitleri ve Siklik Ayarlan..................c..oooooiiiiii 20
Sarma Tertibats............ccoooiiieii s 21
Cekim ve Srma Tertibatt...........oooooiiii e 21
2 ve 3 silindirli doku ¢ekme prensibi ve doku gerdirme iglemleri.......... 21



Sekil 31-32
Sekil 33
Sekil 34
Sekil 35
Sekil 36
Sekil 37
Sekil 38
Sekil 39-40
Sekil 41
Sekil 42

Sekil 43
Sekil 44
Sekil 45
Sekil 46
Sekil 47
Sekil 48
Sekil 49
Sekil 50/a
Sekil 50/b
Sekil 51/a
Sekil 51/b
Sekil 52/a
Sekil 52/b
Sekil 53
Sekil 54
Sekil 55
Sekil 56
Sekil 57
Sekil 58
Sekil 59
Sekil 60
Sekil 61

Sekil 62
Sekil 63

Igne Kontrol Elemant.....................cccoooooiioieiee oo .22

Igne Temizlik Firgalan.......................iiiiiiiiiieeee 23
Orme Makinesinin Hareketli Bolgeleri......................ccccococoooiiiiini. 24
Orme MaKinesi MOOTU. ..............oovovoeeeeeieeeeseeee e 24
Motor Tahrik SiStemi................cccoeoiiiiiieeee e 25
TIMEK FIVOMBU. ... 26
Timek Olusum Semast............o.coooivioooeeeeeee e 26
Timek Satint ve SHUNLL............oooovovivoeeceeieieeeeeeeeeeeeeeee e, 27
SABTIMEK..........oiiiiieoece e 28
SONIIMEK ... 28
AskiOIISUMU. ... e 28
Atlama OIUSUMLL ..ot e 28
Vanize IPHGI..........ocovoeioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 29
ASEAT IPHGI. ..o 29
Pelug OIISUMUL ........oooiiiiiiiii e eeee e eeeeeees 30
Kompozit igne yizeyinde olusan kir tabakast................ccoccooeiniennn. 34
Igne kanalinda olusan kir tabakast.............................coooioiiii 34
Kanca deformasyonu................ooovrviriiiiiiiiiieicie e 36
Kanca Kirlmast...........oooooiiiie e 36
Yuvarlak tip Kanca.............c.ooooiiiiiiiiiiiee e 37
Preslenmig tip kanca................cooooii e 37
Tek dil kanallii8ne..... ..o 38
Cift dil kanalliigne............ccoooiieeiiiiee e 38
Dil kanca UYUSMASI..........cooiiiiiiiiieii et 39
Igne dilinin hizli calismasi sonucu olusturdugu kuvvet........................ 39
Igne dilinde olusan agmmalar..........................ocooieiiieeeeeeeee 40
Kilit $EMASL......eeviiitiiieiee ettt 41
Kayan KIHHIer...........cooooii e 42
Kilit tertiDats..........ocvoiiieeiieieeeee e 42
Cekme sarma tertiDatl.............ooovviiiiiiiiie e 43
IPHK BESIEYICH. ... e 44
Iplik besleyici kayiSIan.............ccooooiooiiieeoeee e 45
Caligma OTtamI.............ccooiiiiieiicee e 46

Yaglama sistemi............... et r e eieee et e eeeeteeeiaeeeettee et e e eaneaeenneeaennnraes 47



Sekil 64
Sekil 65
Sekil 66
Sekil 67
Sekil 68
Sekil 69
Sekil 70
Sekil 71

Sekil 72
Sekil 73
Sekil 74
Sekil 75
Sekil 76
Sekil 77
Sekil 78
Sekil 79
Sekil 80
Sekil 81
Sekil 82
Sekil 83
Sekil 84

Sekil 85

Sekil 86

[gnenin bOWIMIET..............ocoooiiiiii 52
19 pus 22 fine makinenin igne hasar dagihm................................ 53
21 pus 28 fine makinenin igne hasar dagthmu................................ 53
19 pus 22 fine makinede ignelerin kancalarinda olusan hasar dagihm... 54

21 pus 28 fine makinede ignelerin kancalarinda olusan hasar dagihmi... 54

19 pus 22 fine makinede ignelerin dillerinde olugan hasar dagihmu........ 55
21 pus 28 fine makinede ignelerin dillerinde olusan hasar dagihmu........ 55

22 fine makinelerde periyodik igne degisimine kadar yapilan toplam

28 fine makinelerde periyodik igne degisimine kadar yapilan toplam

TITEEIIIL. ..ot 56

28 fine makinelerde periyodik platin degisimine kadar yapilan toplam

DTN oo e e e 58

28 fine makinelerde periyodik platin deZisimine kadar yapilan ortalama
GUILSAYISL. ....oiiieiniiee ettt et e e et e ettt e e e e et e e et e e s e e e e e aeans 59
19 pus 22 fine makinenin igne hasar dagihmu................................ 6]
21 pus 28 fine makinenin igne hasar dagihmi................................... 6]
19 pus 22 fine makinede ignelerin kancalarinda olusan hasar dagllim... 62
21 pus 28 fine makinede ignelerin kancalarinda olusan hasar dagihm... 62
19 pus 22 fine makinede ignelerin dillerinde olugan hasar dagihm........ 63
21 pus 28 fine makinede ignelerin dillerinde olugan hasar dagilimu........ 63
22 fine makinelerde periyodik igne degigimine kadar yapilan toplam

28 fine makinelerde periyodik igne degisimine kadar yapilan toplam

[130=15 11+ SOURUURURUUOUNUU S UR OO USROS O RSO U OO SRR USURURU SRV U OUUTTURURPPSROURRORNt 65



Sekil 87

Sekil 88

22 fine makinelerde periyodik igne degigimine kadar yapilan ortalama

28 fine makinelerde periyodik igne degisimine kadar yapilan ortalama
BT SAYISL. ..ottt er et e et e e ettt oo e et e et e e e rn et eea e e e e e s



TABLO LISTESI

SAYFA NO

Tablo 1. Ormeciligin Smuflandintmast ... 3
Tablo 2. Isvigre Calida firmasinm kompozit ignelerle galismas: sonucu elde

ettiklert sonuclar................... e 35
Tablo 3. Ignelerde olugan gerilim ... 35
Table 4. Yaglama problemleri ve omeriler......................cc 48
Tablo 5 Ignelerin bolgesine gore hasar dagihmu........................cccococeieie L 52
Tablo 6 Kancalarda hasar dagilimu........................oooiiiiii . 53
Tablo 7 Igne dillerinde meydana gelen hasar da@ilmu...................................... 54
Tablo 8 Periyodik igne degisiminde gerceklesen toplam tGretim ve ortalama giin

SAYISL. ... eeteniiitereeertee e e teaee e et r et e e e e s b te s e e e e e et ee e e e e ettt e e eeeaeeaeeneenaeaes 56
Tablo 9 Periyodik platin degisiminde gerceklesen toplam iiretim ve ortalama giin

SAYISL. .. eeeeeuiirree ettt e e et ee e e e e et e e e ettt ee e e e et e et e e eeaae st ne e eeaeeeeeaaeens 58
Tablo 10 Revizyondan sonra ignelerin bolgesine gore hasar dagihm.................. 61
Tablo 11 Reviz.yondan sonra kancalarda hasar dagiwm........................ 62
Tablo 12 Revizyondan sonra dillerde hasar dagilmu............................ 63
Tablo 13 Revizyon sonrasi periyodik platin degisiminde gergeklesen toplam tiretim

Ve Ortalama QUM SAYISL.......coceoiviiiiiiririeeetiiaeiieee e seeereeeeeanie s eraeesanneeees 64

Tablo 14 Revizyon dncesi ve sonrast giinliik hasarli igne adetleri ve kazanglani... 66
Tablo 15 Periyodik degisimin revizyon dncesi ve sonrasina gore kazanglar......... 67
Tablo 16 Orta 6lgekli bir firmada revizyon oncesi ve sonras: giinlitk hasarl igne
adetleri ve kazanglan..................ooooiii e 67
Tablo 17 Orta 6lgekli bir firmada periyodik degisimin revizyon éncesi ve sonrasina

OTe KAZANGIATL. ... 67



BOLUM 1
GIRIS VE AMAC

1.1. GIRIS

Tekstil sektorinde 6nemli bir yeri olan 6rmecilik dalinda yapilan bu aragtirmaya 6rmeciligin

tanimu, smiflandirmas: ve tarthi geligimini anlatarak baglamak gerekir.

1.1.1. Ormeciligin Tanim :

Tekli veya ¢ozgilu ipliklerin ériicii igne ve yardimci elemanlar vasitastyla temel 6rgi
elemanlan haline getirilmesi, bunlar arasinda da yan yana ve boylamasina baglantilar olusturulmasi
ile bir tekstil yiizeyi ve dokusu elde etme iglemidir.

Ormecilik, Atkili ve Cozgiilii olmak iizere iki farkh yontemi kapsamaktadir.

Tek bir iplikten olusturulan ilmeklerin kumagm eni yoniinde birbirleriyle baglant: yaparak
olusturdugu 6rme sistemine atk: 6rmeciligi denir.

Bir gok iplifin yan yana ¢ozgii haline gelmesiyle, bunlarin kend:i aralarinda baglantili olarak
ve her bin bir ifne iizerinde olmak iizere ilmek olugturulmasiyla elde edilen 6rme sistemine de

¢ozgilih ormecilik denir.[1]

1.1.2. Ormeciligin Siiflandirilmasi :

Bugiin pratikte ¢esitli 6rme usullerinden yararlamldig: gérisimektedir. Bunlan simflandiracak
olursak ;
a) Iplik verilis durumuna gore
- Tek iplikh
- Cozgiili iplikh
b) Makine yapisina gore
- Diiz 6rme

- Yuvarlak 6rme



Olmak iizere iki esas grup altinda toplamak miimkindir. Ancak, 6rmecilik igne ve iplik iliskilerinin
gdzden uzak tutulmamas: gerekir. Zira, belirtilen 6rme usullerinin bazilarinda ine sabit, iplik
hareketli bulunurken, bazilarinda da bunun tersi ; iplik sabit , igne hareketli olarak 6rme
yapilmaktadir. Bu suretle drmeyi ,iplik , igne hareket durumuna gére ;

a) 1gne sabit, iplik harekethi

b) igne hareketli, iplik sabit seklinde de siniflandirmak mamkindir.

Bu agiklamalara gore rmecilik genel olarak soyle smiflandmilabilir [1];

Asy’@ﬁ SAEEL
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Tablo-1 Ormeciligin simflandrilmasi



1.1.3. Ormeciligin Tarihi Gelisimi :

Orme igleminin, dolayisiyla 6rme dokularmm ortaya ¢ikmasy, insanhgm ilkel ugragmalaryla
basladiz1 kabul edilmektedir. Kronolojik kaynaklara bakildiginda, 6rme dokusunun M.O. 5-6 y.y.
’lar arasmda ve Orta Asya Tiirkleri ile Misirhlar tarafindan ayni zamanlarda ortaya c¢ikarildig:
kaydedilmekte, ayrica oriicii ik elemaninda bugiin kullamlan basit gig, mil, 1§ adlaryla tamdigimiz
araglar oldugu bildirilmektedir. Yine benzer kayitlardan edinilen bilgilere gére 1589 yilina kadar tim
orme islemleri el-t:13 ikilisi ile gergeklestirilmekteydi Ancak bu tarihte Ingiliz din adamu W.Lee’ nin
ik mekanik 6rme tezgahim ve “esnek uglu” orme ignesinin bulunmas: ile yeni bir doneme adim
atilmig, fakat bu zamanmmn ileri taassubu yiiziinden uzun yillar degerlendirilememistir. 1853 yilinda
Matthew Towsend’in dilli kancali §rme ignesini bulmasi, sonraki yillarin aragtirmacilan tarafindan
1867°de bu i18ne ile donatidms ilk diiz 6rme makinesi ve 1876’da da ayni elemanla dérme yapan ik
yuvarlak 6rme makinesinin gelistirilmesi tekstilde 6rmeciligin ilk mekanik sesini duyurmustur. Daha
sonra 6zellikle yuvarlak 6rmecilik 1914 yilina kadar ¢ok fazla bir ilerleme gostermemigtir.

Birinci Diinya savast yillarmdan sonra hizla ortaya ¢ikartilan yapay elyaf ve ipliklerinin de
etkistyle 6rme makineleri, yeni 6rme metotlar, dolayisiyla da 6rmecilik endiistrisi stratle gehgmistir.
Ikinci Diinya savagindan sonra yeni bir sigrama ile son yillarin, siiper denilebilecek gelismelerin hem
mekanik, hem elektronik esasa dayah olarak meydana gelmesi bu alandaki gelismeleri hizlandirmig
ve son 30 yihin getirdifi gerek metot, gerekse oto-mekanik temelli elektronik makine ve 6rme
teknolojisi doruk noktasmna ulagmig bulunmaktadir{S]

1.2. AMAC:

Bu tez hazirlanmadan Once yapilan tetkiklere gore piyasada Orme makinelerinin ve
elemanlarinin galigma sartlar1 ve randman agisindan bilgi eksikligi tespit edilmigtir. Bu tezi
hazirlarken ; Bu bilgi eksikligini gidermek ve bunu yaparken de Orme makineleri ile ilgilenenlere
elde buluna sistem ve elemanlann izerinde birkag yenileme (revizyon) ¢ahsmasi ile tyilestirilmisg
{optimizasyon) bir ortamda daha verimli ¢ahgilabilecegini saptamak amag edinilmigtir.



BOLUM 2
GENEL BILGILER

2.1. ORME MAKINELERI :
Orme makineleri gahyma sistemlerine gore 3 gruba aynilmaktadir;
1- Yuvarlak 6rme makinesi
2- Duaz 6rme makinesi

3- Cozgili 6rme makinesi

2.1.1. Yuvarlak Orme Makinesi :

Tek ucu kancali bazen de ¢ift ucu kancali ignelerle, iplik sabit igneler tek tek hareketli
prensiple ve topluca donis hareketi yaparak galsan, ipligin verildigi yerin sabit olmasi nedeniyle
sistem sayis1 gogaltilabilir, diiz 6rme makinelerine nazaran 2-3- hatta 4 mishi daha hizh olarak iiretim
yapabilen makinelerdir(4).

Sekil-1 Yuvarlak Orme Makinesi
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2.1.2. Diiz Orme Makinesi :

Ignelerin yan yana, tamamen dogrusal (diiz) yataklar (raylar) iizerine agilmig i3ne kanallarina
yerlestirilmesi ve bir kilit mekanizmas: yardimiyla hareket ettirilmesi ve buna uygun iplik yatirim ile

orme iglemi yapan makinelerdir[5].

Sekil-2 Diiz Orme Makinesi

2.1.3. Cozgiilii Orme Makinesi :

Cozguli o6rme, bir gok iplifin yan yana ¢ozgi haline gelmesiyle, bunlann kendi aralarinda
baglantili olarak ve her biri bir iine Gizerinde olmak iizere ilmek olusturulmasiyla elde edilen 6rme
teknigidir. Bu orme teknigini elde edebilmek igin kullamlan makinelerde ¢dzgii otomat ve rasel
¢ozguli 6rme makineleri diye ikiye ayrihir. Genellikle iplik hareketli, ifne sabit, igneler topluca
hareketli olarak caligarak 6rme yapilir. En gok kullanilan igne tiirleri ise sirasiyla siirgiilii, tek ucu
kancali, esnek 18ne, dzel olarak yapilmis ¢engelli ve borulu ignedir.



(Cozgiili otomatlar daha izl ¢alisan, daha az desenlendirme imkan: olan ve ince doku elde
edilen makinelerdir. Raseller ise daha yavas calisan, desenlendirme agisindan en gelismis ve daha
kaba doku veren makinelerdir.

Tim Cozgili 6rme makimnelerinde tek plaka ve bir vargelli érginiin ilmek baglanti semas:
Sekil-4 de gorilmektedir.

Sekil-3 Cozgiilii Orme Makinesi

Cozgiilia 6rme makinelerinde igneler bir igne raymna tespit edilmis olup, ilmek olusturulurken
hepsi birlikte hareket ederler. Bu siradaki ilmeklerin hepsi aym anda olusturulur[5].

Sekil4 Cozgiili Orme Sistemi



2.1.4. Orme Makinelerinin Taninma Bilgileri :

Makine taminma dl¢iileri, makinelerin yapihs ve ¢aligmasinda etkili olan, belirli sartlar altinda

g6z oninde bulundurulmas: gereken, sayisal dlgialendirmeli kisim ve hususlardir.

2.1.4.1. Makine Cap: :

Yuvarlak 6rme makinelerinde kullanilan gaplar makine biiyiiklik belirlenmesinde yararh
oldugu gibi, kullamlma yerlerine gore farkli ¢ap dlgiileri uygulanmaktadir. Omegin RL kigiik ¢aph
makineler bant, ¢orap vb. maksatlar i¢in (17/12-4,5”) .RR orta ¢aph makineler, beden 6l¢iilii 6rme
(i¢c gamagir vb.) makinelerde ( 127-22”). RL 6rme fiksaj vb. amaglar i¢in ( 1,57-127). RR biiyik
caph iist giyimlik makinelerde (267-34”)

Makine ¢aplarinin 6lgiilme sekli silindir ignelerinin galigmg oldugu igne yatak dairesinin dig
capidir. Makine ¢apmin doku eninin belirlenmesinde biyiik etkisi vardir{4].

2.1.4.2. Makine inceligi :

Orme makinelerinde, makine incelifi denince bir 6lgii birimi mesafesinde bulunan tam
araligindaki igne sayist anlagilir. Olgi birimi olarak inch kullamimaktadir.

Inceligin hesaplanmasinda makine gapy, kullanilma maksads, iplik numarast v.b. faktorler goz
oninde bulundurulur. Incelik biyikliga iiretimde ve doku izerinde, kullamlacak iplikle
numarasmm, ¢alisma hizim, drgii cinsini ve 6zellikle doku enini ve en biiziilmesini dogrudan etkiler.
Inceligi yitkksek makinelerde daha diizgiin-stabil doku elde etmek miimkiindir.

Incelik belirlemesi ve buna bagh makine gevresindeki igne sayisi, makine yapiminda en
onemli noktalarm basinda gelir ve bazen bilinen hesaplamalardan bilerek sapmalar yapir. Bu
duruma, gikacak dokunun kalitesi ve diizgiinliigiine olumlu yonde tesir etmek igin goz yumulur[4].

2.1.4.3. Sistem Sayis: :

Tek iplikli ve yuvarlak 6rme makinelerinde sistem sayisi iretimin yiiksek olmasina,
desenlendirme imkanlarmmn genis olmasmna (iplik renk sayisma), &zel Orme islemlerinin
yapilabilmesine etki eder. Fazla sistem sayis1 demek, makinenin bir devresinde daha fazla ilmek siras:
oriilmesi ve daha fazla renk kullanilabilmesidir[4].



2.1.4.4. Cahiyma Hizi ve Makine Devir Sayisi :

Cahigma hizi demek, 6rme silindirlerinin m/sn olarak yapmus oldugu cevresel hizdir (6rme
hiz1). Bunun 1plik sevk hizi ve doku ¢ekme-sarma iz ile kangtinlmamas;: gerekir.
Hizin hesaplanmasinda ;

V (m/sn) = dev/dk x capx2.54x 3,14 = randiman
100 x 60

formiilinden yararlambr.
Caligma hizmin yiiksek olmasi birim zamandaki iiretimi dogrudan etkiler , fakat gereginden
fazla lizda 6rme hatalarma ve sik sik makine arizalarina da sebep olabilir{4].

2.2. ORME MAKINELERININ TEMEL APARATLARI:

Yuvarlak 6rme makinelerinin yapimmda yerlegim alam ve hacmi igerisinde makine gdvdesi
tizerine iplik yerlesimi ve sevki, 6rme ve desenlendirme, doku c¢ekimi ve sarilmasi, kontrol ve
giivenlik, hareket ve kumanda olmak tizere oriilmenin saglanabilmesi i¢in gerekh hususlan saglayan

elemanlara makinenin temel aparatlar denir[1].

2.2.1. igneler :

Yuvarlak 6rme makinelerinde makine tiplerine ve silindir igne yataklarna gére kullanilan
igneler ¢ok cesitlidir. Sekil 5 de bir 6rme ignesi goriilmektedir, Bir 6rme 1Znesinin en dnemh
boliimii, kancal ucu ve kok boliimiidir. Kancah ug ilmek olusumunu ve ilmegin bir énceki ilmek
i¢inden gekilmesini saglar. Kok bolimi ise ignenmn digey yonde yapacag: hareket sirasinda gelikler
tarafindan itilen bolimdir[11].

L e L‘Asﬁf“
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Sekil-5 Ignenin Kisimlar
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2.2.1.1. igne ve Ozellikleri :

Igneler, ipligi sekillendiren, ilmek ve doku haline getiren; aym zamanda desenlendirmenin
yapiimasinda bilyiik yararlari olan ve doku siklimin ayarlanmasma da dogrudan etki eden 6rici
elemandrr. Calgma gekillerinin farkl olmasi bakimindan esas olarak dort cesit ifneden bahsetmek
yeterlidir. Bunlar kullanig sirasina gore ;

a) Esnek uglu igne

b) Tek ucu dilli-kancali ifne

¢) Cift ucu kancah igne

d) Sirgild igne
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Sekil-6 igne Cesitleri

Bunlardan esnek uglu igneler, genellikle ayak sabit topluca hareketli; tek ucu dilli igneler
cesith ayak gekilleriyle tek tek hareketli; ayrica ayak sabit yalmz topluca hareketh (¢ozgili 6rme
makinelerinde.) olarak cahstirlabilmektedir. Cift ucu dilli 13nelerin ayaklari olmadigmdan dolayr
hareket, ki ucun miinavebeh olarak iki yatay igne yatad: izerinde ¢ekilmesi ile saglamr. Son olarak
gelistirilen ve dretim hizi, 6rme kolaylifi ve desenlendirmede olumlu faydalar getiren siirgili
ignelerin hareketi, ifne gdvdesi ve sirgi olmak tzere, ayn ayri, fakat birbirine uyumlu hareketli
sekilde calistirilarak saglanir. Maliyeti ¢ok yiksek oldugundan halen belirli makine ve 6rme
prensiplerinde kullanilmaktadirlar. Igne kahnliklar1 makine incelifine gére belirlenir. Boylar ise
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makinenin desenlendirme kabiliyetine ve kilit yapisina, ¢ahgma sekline gore Sl¢ulendirilir. Manferit
ignelerde ayak ¢ok onemlidir ve once hareket verme gorevini yapar. Ayagm bulundugu gévde
mesafesi, ayafc yiikseklii ve sekli ise desenlendirmeyi (igne se¢imi ve ifne hareket farkhiligmi)
dogrudan etkiler. igne basi, en hassas ve ilmegin yapildify, ipligin sekil aldig: sirtiinme ve diger
zorlayict kuvvetlerin iizerinde toplandif kisimdir. Bundan dolay: 13ne yapmunda en gok 6zen
gosterilen teknoloji ve is¢ilik de buradadir. Govdenin gérevi, ignenin diizgiin, giivenli ve sarsintisiz
olarak hareketine bir dayanaktir. Igneler malzeme olarak dis1 sert 6zel alasimh gelik malzemeden
yapibirlar. Burulma, kirlma ,agmma ve 1sinmaya kargt mukavemetli olmalar;; aym: zamanda yizey
ditzgunliklerinin de en istiin seviyede olmasi gereklidir. Omiirleri inceligine, ¢ahgma hizma, iplik
malzemesine, makine bakimi, ambalaj ve gevre sartlarina baghdir[6].

2,2.1.2. Igne Omriinii Etkileyen Faktorler :
Ignelerin makinede ¢ok sayida kullamimasindan dolayr 6nemli bir maliyet unsuru oldugu

agik¢a goriilebilir ve bu maliyetlerin minimize edilmesinde énemli olan ifnenin ne kadar sireyle
kullanilabildigidir. Piyasadan alman bilgilere gore, ignelerin dayamm sireleri yani agmmma, kiriima
vs.den dolayr kullanilamaz duruma gelme siiresi ok degisken olabiliyor .Bazen igneler aylarca hi¢
sorun ¢ikarmazken, bazen aym makinedeki birgok igne ayni anda kirtlabiliyor.igne &mrinin
artinlmasinin  hangi parametrelere bagh oldugu soruldugunda ise, cevaplar genellikle iplikten
kaynaklanan hatalarda ve makinenin bulundugu ortamn klimasmin 6neminde yogunlagmaktadir.
Yani ¢ok kabataslak haliyle,open end ipliklerin igneye gok zarar verdigini, fabrikadaki uguntunun,
toz ve kirin igne ve makinedeki bosluklara yerlegerek verimi disiirdigiinden bahsedilmektedir.
Bunlarin diginda bazi firmalar ek olarak, yag kalitesinin énemli olugunu, ayrica isgilerin igini iyi
yapmasimn da igne oOmrinde ¢ok etkili olduklanm digindiklerini  soylemektedirler.

Bahsedilen bu unsurlarin, teknik agidan igne iizerinde ne gibi etkilert oldufunu igne
grreticilerinden daha iyi almabilecegi diigiiniilerek Groz-Beckert firmasiyla baglanti kurulmustur ve
bu markamn érme sektora tarafindan gok agik bir gekilde diSer markalara tercih edilme nedenleri

incelenmistir]6].
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2.2.1.2.1. Iplik Cinsinin ifne Omrii Uzerindeki Etkisi :

Egnimig iplikler kimyasal veya dogal elyaftan imal edildiklerinden belli sartlar altinda, bu
ipliklerden herhangi birismin kullanilmas: esnasmda igne ag,mrﬁam problemi ortaya ¢ikabiliyor.Baz
kimyasal lifler igne 6mrini kisaltabilecek titanyum oksit gibi kaba , asindinci maddeler ihtiva
edebiliyorlar (Sekil 41/1). Yabanci madde pargaciklan igeren dogal lifler de aym etkiyi yapabiliyorlar.

Hammaddenmn dogru se¢imi ve egfirme hazirhk ve efirme prosesleri esnasinda daha
derinlemesine bir temizleme ve toz uzaklagtrmanin gergeklestirilmesi ile asmdma etki en aza
indirilebilmektedir. Asindine1  pargalamin  iplik  i¢indeki pozisyonlan asinma  derecesinin
belirlenmesinde gok bityiik bir neme sahiptir.Iplik yiizeyine eklenmis bir pargacik en ciddi agindirma
etkisi yapar.Open-end egirme metodu kullamilarak imal edilen ipliklerde iplik yiizeyinde daha fazla
toz bulundurma egilimi vardir. Oksit ve silikat pargalan gibi (Sekil 41/2) ignenin ¢eliginden daha sert
maddelerin iplik yiizeyinde tagindifi durumlarda ifine yiizeyi ¢izilmekte ( Sekil 41/3) ve bunun
kagmilmaz bir sonucu olarak ine malzemesinde aginma meydana gelmektedir.

Sekil-7/1 ve 2 Elyaf icerisindeki pislik ve silikat par¢alan
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iplik

Sekil 8/c Open-End iplik Sekil 8/d Ring iplik

Pamuk 1pliklermin Gretiminde egirme hazirhik iglemleri i¢in harcanan zaman ve ¢abaya bagh
olarak asinmaya sebep olan pargaciklar a¢isindan malzemenin yabanci madde muhtevas: diizeyinin
onemli 6lgiide 1yilestirilmesi miimkindir. Stiphesiz Open-end eZirme metodu proses sayisim
azaltmakta , daha kisa ve kirli elyafin da kullamlabilmesine imkan tanimaktadir. Ancak bu tip
ipliklerin kullanim daha yiiksek aginma sonucunu da beraberinde getirmekte, buna bagh olarak da
iZne dmrii azalmaktadir.
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Iplikten kaynaklanan hatalar igne iizerindeki olugum yerlerine gore 6rme kumag yapisinda
bozulmalara neden olurlar[é].

2.2.1.2.2. Kirliligin igne Omriine Etkisi :

Orme islemleri esnasinda, ozellikle dogal elyaftan iplikler, lif uguntusu, toz ve kir ignelerin gesitli
yerlerinde ve silindir yatagmda birikmektedir. Bunlar yagla ve asinmis metal pargaciklanyla
kangmaktadir. Zaman igerisinde bu kangim kompakt bir hale gelmekte ve bulunduklar: yere sikica
yapigmaktadir.Bu tarzda bir kirliligin artmas: ifne yatagi kanalmmn genigliginin daralmasina sebep
olmakta ve sirtinmeyi artrmaktadir.ineler yavaglamakta igne yatagindan disariya dogru
yikselmekte ve geliklerin cesith bolgelerine temas etmektedirler.

i =

Sekil-9 igne Yatagnda Olusan Kir Tabakas:
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b { kanal genigligi

Sekil-10 Kivrimh Igne Yiizeyinde olugan Kir Sekil-11 ifne Kanahinda Olusan Kir Tabakas:

Modemn, yikksek performanshi makinelerde, alt kesiti kivrimh igneler standart olarak
kullanilmakta ve verim kapasitesini arttirmaktadir.
Bununla beraber, kirlenmeye kars: gok hassastirlar. Kirlenme derecesine gore yilda 4-8 defa
olusan kirlerden temizlenmesi gerekmektedir.

2 o kanal genighiji

Sekil-12 Diiz iZne yiizeyinde olusan kir tabakas Sekil-13 Ifne kanahnda olusan kir tabakas

Ditz govdeli ignelerin kirlenme probleminin konu olmadig: diisik izl makinelerde kullaniidag tespit
edilmistir[6].

2.2.2. Platinler :

Diz, yuvarlak ve ¢ozgili 6rme makinelerinde kullanilan gegitli tiir ve bigimlerde kesilmis
kiigtk metal pargalar olup gorevleri sunlardir.

15



Igneler arasmdaki boslugu doldurmak,

a
b. Ilmek olusumuna yardimei olmak,

o

Orme sirasinda oriilen kumag: tutmak yada ona gerekli hareketi yaptirmak,

.

Esnek uglu ignelerin kullanildig1 makinelerde igne ucunu bastirmak[3].

Sekil-15-16 Platinler ve Caligma Sistemleri

2.2.3. Iplik Yerlestirme Kisimlar
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Ormenin ana malzemesi olan iplikler bobinler halinde hazirlanarak makinenin ya uzerinden
(gevreye gore dairesel olarak) veya yan taraftan (makineden ayn sekilde) 6rme yapan kisimlara sevk
edilirler. Caglik tipi ve bobin takilma bashklarmmn yapiminda iplik sagammm, soratli ve hatasiz bir
¢aligmammn, kontrol ve givenlifin en iyi gekilde saglanmas: nazan itibara almak en 6nembi
noktalardir[4].

Sekil-17 Ustten Besleme Sistemi Sekil-18 Yandan Besleme Sistemi

2.2.4. Iplik Sevk ve Kontrol Organlan :

Iplikler bobinden gozilerek drme ignelerine gelinceye kadar su kismlar Gzerinden sevk ve
kontrol edilerek gegirilir.

* Kalnbk (numara, dizginsiizlik, dagiim, toz birikimi v.b.) yoklama ve kontrol kisimlary,
gahgilan iplik numarasina gore farkl iplik gegme delikleri bulunur. Her iplik numarasmna uygun

delikten gegirilmelidir ki ; boylece kaln ve hatal kisimlar gegme imkam bulamaz ve hatah iplik
kontrol edilerek, 6rme hatalar: dnlenir,

17



Sekil-19 Iplik diizgiimsizliik Kontrol Elemam
* Gerginlik kontrol lambalari ; gerginlifii fazla olan (bobin sarimi ¢ok siki ve hatali olmasi halinde)
ve kalinhk yoklamasindan zor gecen ipliklerin 6rgiideki menfi etkilerini 6nlemek gorevini yaparlar.
Bu durumda gerginlik etkisiyle gegme zorlugundan dolayr lambalar yanarak makinenin otomatik
durmasi saglanir.

Sekil-20 Iplik Gerginlik Kontrol Elemam ( Meminger)

* Iplik sevk prensipleri ve konstriiksiyonlar, iplikler yukarida belirtilen 6n kontrollerden sonra
orgiiniin iplik ihtiyacma gore ve gesith ayar durumlarina uygun sekilde belirh bir sevk hizi ve
geriliminde 6riici kisma gonderilirler. Bunun igin halen kullanilan baglica sevk prensipleri sunlardir;

a)Negatif iplik Sevki : Iplilerin serbest olarak yalniz gerginligin kontrol altinda tutulmas: ile,
uygulanan orgiiniin gekline gore ve 6rme ayarlarina bagh olarak asa§idan 6riici elemanlarin 1pligi
istemesi, cekmesi yontemidir. Buna kuvvete bagh iplik sevki de denebilir. Ipligin hiz1 ve sevk miktar:
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tam kontrolli ve esit degildir. Desenli orgiilerde her beslemenin farkh oldugu durumlarda, ozel
hallerde kullanlabilir. _

b)Pozitif iplik Sevki : lIpliklerin gerginliklerinin pozitif sekilde rezerve edilip, negatif sekilde
¢ekilmesi veya hem gerginlik hem de sevklerinin poztif olarak yapilabildigi yeni yontemler
gelistiriimigtir. Boylece daha iy1 bir iplik hiz ve gerginlik kontrolii saglanmasi, verimli bir ¢aligmanin
ve kaliteli bir 6rgiiniin elde edilmesi saglanms olur[5].

L avear

1plik gerginlipi I ’lﬁlik

Iplik mevi =
kontrol
aynr

Sekil-21 Negatif iplik Sevki Sekil-22 Pozitif iplik Sevki

2.2.5. Kilit ve Siklik Ayari :

Kilitler esasen ignelere hareket verme ve orgi hareketlerim (ilmek, aski, atlama) diizenleme
gorevlerim yaparlar. Bundan bagka olarak eger farkh ayak boylarinda ignelerle veya yardimci
platinlerle galigiyorlarsa bunlarm ¢aligmasi veya galigmamasi i¢in segme gorevini de yapilabilirler.

Kilitlerin ignelere hareket verebilmesi i¢in i¢ kisminda sabit veya hareketli (o6rgii
hareketlerine gbre degisken) bir mekanizma gekli bulunmaktadir. Bu mekanizmann sekil almasinda
1gne ayad yitksekligi ve boyu rol oynar. Bundan dolay: mekanizmanm ekl ayak genigligine gore ve
verilebilecek orgii hareketi tiiriine gore belirlenmektedir. Ilmek icin tam yiikselme hareketi, aski igin
ise yarim yiikselme hareketi kanal atlama-galismama igin diiz bir kanal agihr. Ilmek boyu ve siklik
ayart igin mekanizmanmn gelis kismina ileri-geri hareketli (mekanizmanin minimum ve sikhifa gore)
ek bir parca da yerlestirilir. Kilitler, silindir ve kapakta olmak {izere, makinenin inceligine, ¢apina
bagh olarak sistem sayisi, besleme sayis1 adedince olmalidir k1 her sistemde ayn bir 6rgii hareketi ve
ayar1 yapilabilsin. Bundan bagka kilitler tek, ¢ift veya fazla gesit iZne cahstirabilecek sekil ve
kabiliyette yapilabildikleri gibi, konstriikksiyon olarak tek veya ¢ift sistem blogu halinde de
yapilmaktadirlar[2].
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Sekil-25 Tek plakali makinelerin platin kilidi

2.2.6. Doku Cekim ve Sarim Tertibat: :
Yukaridan beri agiklanan iglem ve ayarlardan sonra elde edilmis olan 6rme dokusu

orglisiiniin yapismna, ilmek sikhina, iplik malzeme ve yapisina, olmasi arzu edilen mamul ene gore
gekilir ve sarthir. Doku orildiikkten sonra uygun ¢ekme ayan yapimahdir. Cekme ayan éncelikle
ilmegin rahat olugabilmesi i¢in lizumludur ve bundan sonra sikkhigin degistirilmesi ve buna baglh doku
eninin daraltilmasi igin yapilir. Cekme islemiyle 6rme arasinda doku bir an germe ve en agma
mekanizmast ile 6rildiiga ene getirilmeye ¢ahsilarak fazla en bizilmesinin olmamast amaglanir.

Orme islemlerinde iplik sevki kadar oriilmesi, 6rildigi kadar da gekilmesi ve sarimasi
gereklidir.




Cekme hazs
mekanizmasy

konwroiun -

Sarma_ e
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Sekil-27-28 Cekim ve Sarma Tertibaty

Bunun i¢in sarma anindaki ¢evresel hiz sabit olmak kaydivla top ¢ap: biiytdiikge donme hizi da
daim olarak ayarlanmahdir[2].

& DR " Doku gerdirme

Sorpemiintiaiiestic i

-~

Sekil 29-30 de 2 ve 3 silindirli doku ¢ekme prensibi ve doku gerdirme iglemleri gosterilmigtir.
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2.2.7. Kontrol ve Giivenlik Elemanlan :

Orme makinelerinde kontrol ve givenlik denince ;

a) Ipliklerin kontrola ve ¢alisma giivenligi

b) Ignelerin kontrolii ve calisma gavenligi

¢) Oriilen dokunun kontrolii ve galisma giivenligi anlagiimalidir.

Ipliklerin; kontrol ve alisma givenligi igin bobinden ¢ozillditkten sonra kalinhk = numara
yoklama kisimlart, buna bagh gorev yapan gerginlik kontrol lambalari, iplik sevk miktar1 kontrol
mekanizma ve lambalani gorev yaparlar ve hatal iplik, gelisigiizel sevk durumlarinda makinenin
durdurulmast veya kendiliginden durmasin saglarlar.

Ormenin kontrol ve giivenliginde ise, doku gekiminin az veya hatal ¢ekim olmasi hali ile;
igne anzalanindan dolay: ilmek yigilmas:, siklik ayari veya kapak ayari yanlighklan; kaln iplik, toz
birikmesi v.b. durumlart kontrol edilir. Kontrol iglemi kapak ve silindir yatag: ortasma ve ilmek
bitimine yakin mesafede bir yoklayicmin konmassyla yapiimaktadir ve makine durdurulmaktadir.

\— Yoklayvicr

3 OO
. N S
eye . : A
Silindir (___ }/

Sekil-31-32 igne kontrol elamam ( igne Kontag))

Yeni gelistirilen elektronik araglarla, 6riilmiiy dokunun yiizeyden, delik, yirtik, igne gizgisi
v.b. hatalan da g6zlenerek kontrol edilmekte ve makinenin durdurulmas: saglanmaktadir.

Ayrica ifnelerin temizlenmesi, dillerin agtk tutulmas: aym zamanda hatasiz bir doku elde
edilmesi i¢in, kapak ve silindir ignelerinin 6rme durumuna gore yerlestirilen firgalar da birer giivenlik

elemamdirlar.
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Sekil-33 igne temizlik fircalar:

Firgalarin serbest hareketli, yumusak kildan yapilmig olmasi faydah ve gereklidir[5].

2.2.8. Hareket ve Kumanda Organlan :

Yuvarlak 6rme makinelerinde hareket ilk zamanlarda merkezi bir transmisyon tegkilat ile tek
motordan biitiin makinelere dagitilmaktaydi. Ancak bugiin artik tamamen miinferit motor ve makine
olarak hareket saglanmaktadir. Zira her makine gap, sistem, incelik, iplik, drme kabiliyetine gore
farkli hizlarda ve yiiklemelerde ¢alistiilabilmektedir Uygun gugteki elektrik motorundan alman
hareket,-kayis kasnak vasitasi ile ana mile, ana milden de gerekli yerlerden uygun dighler yardimiyla
dagitim yapilarak;

a) Ipliklerin sevk hareketi organlarma

b) Oricii Giniteye (i§ne yataklarna)

¢) Doku ¢ekme-sarma kisimlarmna iletilir.
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Sekil-35 Orme Makinesi Motoru

Bazi makine konstritksiyonlarinda aym hareket kaynagindan yararlanilarak toz iiflemek igin

pervane donammmina, toz emme tegkilatina, hava Ufleme ve yaglama teskilatna da hareket
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verebilmektedir. Bugiin bilhassa pervane, toz emme ve yaglama teskilatlari ana motordan ayry,

kigik 6zel motorlardan aldiklar: hareketler ile galigtiriimaktadirlar.

Ust kasnak

-Makinayva el ile hareket
verme kolu
Harecketin

kistmiars
dafgmlhim)

Hiz avan kolu
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- dislisi = L 7

———— e
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Sekil-36 Motor Tahrik Sistemi

Kumanda elemanlan olarak makine galisma hizi ayar mekanizmasi ve doku el ile ¢alistirma
kollart otomatik ¢alistirma ve durdurma digmeleri, vardiya dretim miktar1 ve top sarma ayar
kutular1 ile makine agip-kapama ana diigmesinden bahsedilebilir. Bitin bu hareketler makinenin
elektrik donammina baghdir[2].

2.3. ORME ELEMANLARI :

Bir 6rme yiizeyi, igne hareket boyuna ve iplige igne yardimyla sekiller verilmesiyle
olusturulur. Bunlarm en énemlisi ve esas 6rgii baglantisim saglayan: ise ilmektir. Iimeksiz bir 6rgii
dokusu olugturmak miimkiin degildir. Diger aski ve atlama iplik hareket sekilleri ise, yalniz baslarma
bir doku olusturamadikiarindan, ancak ilmek ile birlikte yapilarak orgiiniin yapisma ve yiizeyine,
gOriiniim, sekil, stabilite ve tutum degigikliklerine etki eden yardimes 6rgii elemanlanidir[1].
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2.3.1. Iimek :

Ipligin “U” seklinde katlanmms haline fiyonk ad: verilir. Fiyonklar ilmegin baglant: yapmamus
halidir. Fiyonk haline ham ilmek ad: da verilir.

LY )
Sekil-37 llmek Fivongu

Baska iplik sistemleri kullamlmadifi taktirde ilmekler birbirlerine baglanmadan yiizey
olusturamazlar. Ilmekler, ignelerin tam hareketleri ile olusturulurlar, Buna iZnenin 6rme hareketi

denir.

Sekil-38 ilmek Olusum Semas:

Normal ilmekte en/boy oram ¥; dir. Boyuna ve enine ¢ekme ile ilmek normal 6zelliklerini ve
yiizey uzerindeki esas fonksiyonlarmi kaybeder ve gerek terbiye, gerekse konfeksiyonda
problemlerin dogmasma yol agabilir. Tlmek ipligin en gok kullamldigs, esnekligin iki yonde de
olustugu ve en diizgiin yiizeyin elde edildigi 6rgi elemamdir.

Ozetle belirtilirse ilmek en diizgiin, dengeli, esnek, sade, sik, agir ve fazla iplik sarfiyath
dokulary; aski, gozenekli, boyuna yonde esneklifi digiik, daha az iplik sarfiyath dokulars; atlama ise
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yine gozenekl, gevsek, en ve boy yoniinde esnekligi digiik ve iplik sarfiyat: en diisitk dokular elde

etmede yararlidirlar. Aski ve atlama uygulanmasinda en fazla %350 orani gecilmemehdir.

Sekil-39-40 fimek Satirs ve Siitunu

Makineye beslenen ipliklerin ilmek olusturmast ve olusturulan yeni ilmeklerin daha 6nce
olusturulmus bulunan ilmeklerin iginden gegirilmesi bigiminde gergeklestirilen 6rme isleminde ana
6rme elemam ignedir. Ancak 6rme iglemi sirasinda iSneye ve islemin belirli asamalarmda iplik ile
kumagsa gerekli hareketlerin verilmesini saglayan baska baz1 temel ve yardimc: makine elemanlarina
gerek vardir. Bunlar i¢inde igne ile birlikte 6rme igleminin gergeklestirilmesinde 6nemli olan platin

ve gelikler ( kam) temel 6rme elemanlar: olarak nitelendirilebilir[5].

2.3.1.1. Sag Ilmek :

Ayak ve baglarm baglanti durumuna gére Orginiin 6n ve arkasi aym olmayabilir. Eger
ilmegin bagi digerinin ayagmn altinda kalarak bir yizey olusturuyorsa buna R (sag yiiz) ilmek
denir[5].

Sekil-41 Sag iimek
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- 2.3.1.2. Sol Iimek :
h

Bir ilmegin ayak kismuinm diger ilmegin bas kisminm altinda olmasiyla olusan ilmege L (sol,
ters) ilmek denir[5].

Sekil-42 Sol ilmek
2.3.2. Asks :

Ipligin ignede belirli bir siire asth kalmasy, sonra yeniden ilmek yapmasi durumudur. Ignenin

yarim ¢alismasi askiy olugturur]3].

Sekil-13 Aski Olusumu
2.3.3. Atlama :
Ilmegin yapilmamas: durumudur. Yizey elde edilmesinde baz1 igneler cahstiriimamakla yeni

goriinimler elde edilip desenlendirme zenginligi arttirilmg olur[4].

Sekil-44 Atlama Olusumu
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2.3.4. Yardimci Orme Elemanlarn :
Iimek olmayan, ilmefin yamnda ikinci bir ilmek olarak kabul edilen ya da hig ilmek
olusturmadan araya sikigtinilan ilave iplik gibi elemanlara ikinci derecede yardimc: 6rgii elemanlan

denir,

2.3.4.1 Vanize Ipligi :
Aralarmda malzeme, numara, bitkiim, renk farklarindan biri yada tiimii olabilen iki iplik

kullamihr. Biri temel, digeri vanize iplik olarak adlandiriimaktadir. Mutlaka iki iplik kullanihr ve iki
iplik birlikte ilmek yapar[3].

22 8 Y 273
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Sekil45 Vanize Ipligi

2.3.4.2. Astar Ipligi ve Baglantisi :

Kalin gevsek bikimli bir astar ipligi astarlama eleman ile, temel érgiiniin sol yiiziinde belirli
ilmek ¢ubuklarinda aski, difer ilmek cubuklarinda ise atlama olacak sekilde érgiiye katilir. Astar
ipli§i dokunu sag yuzinden goriiniirse ek olarak bir 6rtme ipligi kullanilarak astar ipliginin sag

yiizden ortiilmesi saglanir(3].

[ T

Temel tplik

.

Sekil-46 Astar ipligi
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2.3.4.3. Pelus-Hav ipligi :

Hav 1phgi; 6rgi yizeyinde bir degisiklik yapmadan, yalmzca bag kismy baglantili, ayak kisom
normal &érgli ilmeginin arasinda kalan bir yardmmer 6rgii elemamdir. Islem sirasinda platin kismunin
uzunlugu istenildigi gibi ayarlanabilir. Eger platin kisrmu kesilirse kadife gibi bir yiizey elde edilir.
Buna ingilizce’de Cut-Pile denir. Eger platin kisnu kesilmeden birakilirsa buna da Loop-Pile adi
verilir. Tek iplikli 6rmede hav iphigi sokiilebilir.cok iplikli 6rmede bunu sékmek oldukg¢a zordur[S].

pelug platini

Sekil-47 Pelus oluyumu

2.4. ORME MAKINELERINDE OPTIMIiZASYON VE REVIZYON:

Optimizasyon ve revizyonda esas olan aragtirmadir; sirekli olarak firmanin yapisina gore
iceride ve disarida aragtirma, gelisme alanlarini yakalamak dnem tasir. Bu, kendiliginden olacak bir
sey degildir. Enerji yatimuny, i¢ giidilerin beslenmesini ve bunlarm sirekli denetlenmesini gerektirir.
Burada atolye tipi diginiiy tarzindan styriimak lazimdir; daha dinamik bir igletme sistemine varma
amaci gidilmelidir. Dogru bir gelisme ¢izgisini belirlemek, bu ugurda aragtirmalan sirdiirmek,
stratejiler olusturmak sarttir. Isletmenin nitelifinin optimize edilmesi igin neler yapilacagim
belirttikten sonra bu yolda istenen sonuglar almaya agirhk vermek gerekir. Rekabet igin bir tutamak
elde etmek, misteri memnuniyetini arttirmak, gereksinmelerin mahiyetini teghis etmek , rekabet

yeteneklerini revize etmek, bu hususta basar1 kazanmaya ¢aligmak icin esastir. Kaynaklan en istiin
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rekabet olanagi saglayacak dogrultuda yonlendirmek, temel stratep sayilmaktadir. Modern
yonetimlerde optimizasyon stratejilerini belirlemek bunlart normal dogrultuda, basarili bigimde

igletmek en dnemh konularin baginda kabul edilmektedir.

2.4.1. Optimizasyon ;

Yeni veya onemli 6lciide, tyilegtirilmis malzeme, ara¢, mamul, iiretim siirecleri, sistemler
veya hizmetler ortaya koyabilmek amaciyla bilimsel bilginin kullanimmna Optimizasyon denir. Genel
olarak uygulamalar arastirma ve geligtirme ¢alismalariyla birlikte yiritilir.

Optimizasyon faaliyetlerme daima baskalarini taklit ederek veya bagkalarim izleyerek
baslanir. Mesleki bilgilerin birazcik gelistirilmesi basit bir yenilik siirecini baglatabilmektedir. Gérmig
oldugu ise elestirici bir gozle bakan hemen her teknik eleman basit iyilestirmeyi yapabilmektedir.
Basit optimizasyon faaliyetleri, ozellikle igletmeye ilerleme ruhu ve sorunlan ¢dzme de yoneticilere
giiven verir. Teknik elemanlarin da mihendislik bilgilerinin uygulamada degerlendirilmesine yardim
eder, onlara 1§ tatmmni ve moral saglar. Ayrica igletmeye de yerine gore 6nemh maliyet tasarruflar: ile
miisteri ve kazanglar getirebilir.

Teknolojik optimizasyon, bir galisma yénteminin veya miisteri bakimindan bir faydalanma
durumunun elestirisel gozlemi sonucunda edimlen fikirlerin uygulanmasina iligkin bir 1yilestirme
cesididir. Gergeklestirilmesi, basit optimizasyonun aksine, bir takim hesaplar, tecriibeler ve bir
sonuca varmadan 6nce, bir veya birkag deneme gerektirir. Ayni zamanda, daha ¢ok bilimsel yetenegi
gerekh kilar; uyguiamaya koyma siiresi daha uzundur, maliyet ve basariya ulagmama riski daha
yitksektir.

2.4.1. Revizyon ;

Giinimiiz orgiitleri, surekli ve bag dondirici bir degisiklikle kargt kargrya bulunmaktadir.
Sanayi devrimiyle baglayan ve giderek artan de§isim riizgarlan, toplumsal yapry1 ve igletmeleri
derinden etkilemektedir. Defiisme ve gelismelerin kaynagi, oOzele indirgenerek tek kelimeyle
fadelendirilecek olursa , “bilgi ve teknoloj” dir. Teknolojk defisme ve gelismeler, adeta bir
toplumun biitiin yonlerini belirleyen bir merkezde yer almaya baglamustir.

Ginimiizde, Ar-Ge ve yenili yapma faaliyetleri isletmelerin olduk¢a onemh
fonksiyonlarindan biri haline gelmigtir. Artik yeni buluslar, isletmelerin ayakta kalabilmesi ve rekabet
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glictni arttirabilmesi i¢in bir zorunluluk olmustur. Ozellikle bilgisayar teknolojisinin, basta bilgi
olmak iizere, iiretim kontrol giicinii arttirmasi, insanm zihni kapasitesine yeni boyutlar katmasi,
te’knolojik bulugiarm hem miktar olarak ¢ogalmasma hem de revizyon yapma siirecinin hizlanmasma
sebep olmustur.

Isletmelerde revizyon denince ilk akla gelen kavram gelisen teknolojiye gore diizeni yeniden
kurmak olmaktadir. Ciinkii teknoloji yenilik yaparak bilinmeyeni kesfetmek, bilinenleri ise, gelistirip
yeni dizaynlarda ve siireglerde kullanmakla ilgilidir.

Revizyonun teknik ve maddi oldugu kadar diisiinsel ve mantiki yéni de sé6z konusudur. Bu
nedenle, revizyonu, sadece yeni mamuller, yeni makine ve pargalari bulma, bunlari ekonomik bir
bigimde galistirma geklinde tammlanan teknolojik bir olay olarak gérmemeliyiz.

Revizyon, yeni yonetim, ticarilesme, organizasyon, bilgi islem ve finansman yontemleri
bulma ve uygulama ile de ilgilidir. Ancak, bu yeni uygulamalarin daha ekonomik olmas: gerekli bir
sarttir. Bu tir yeniliklere, teknik olmayan, ya da orgiitsel revizyon ad: verilmektedir[12].

2.4.3. 1igne Ile Nigili Revizyonlar :

Igne,6rme makinelerinin kiigiik fakat iglev agismdan belki de en énemli elemanidrr. ignelerin
diziliy sekli, zamanlamalari, biyiklikleri ve diger 6zellikleri drme kumasm yapismni etkilerler.
Bildigimiz gibi makinenin inceliiyle dogru orantili olarak 1 ingteki igne sayisi artiyor. Makinelerde
kullamlan ignelerin say1 olarak ¢ok oldugu g6z 6niine alinirsa, 6rmenin temel elemam olan ignelerin
kalite ve ekonomiklik agisindan optimum olmasi, direticilerin her zaman hassasiyetle fistiinde durmas:
gereken bir unsurdur.

Igneler temelde aym vazife igin tasarlanmis elemanlar olsalar bile, ireticiler yapsal olarak
birgok parametreyle oynayarak,teknolojinin de nimetlerinden ¢ok olumlu paylar ¢ikartarak, siirekli
bir aragtirma-geligtirme siirecine girmiglerdir. Yiiksek tiretim hizlarinda ve sert, siirekli tiretim
sartlar: altinda galigirken her ignenin kalitesi ve fonksiyonel gitvenirliligi s6z konusu olmaktadr.
Degisik kullamm alanlarma bagh olarak ¢ok gesit igne tiretimine gidilmis ve igne firetim sektoriunde
rekabete yol agmugtir. Yapilan birkag fabrika gezisi ve alnan bilgilere gore birgok isletmede tercih
edilen ifne markasmm Groz-Beckert oldufu 6Frenilmistir. Ayrica, sorulara aliman cevaplardan;
firmalarda igne se¢imi yapilirken bilingli tercihlerin 6n plana ¢ikmadig: sonucuna variimugtir. Ciinki
bu firmalarda igne satin alinirken, i8nenin teknik 6zellikleri, digerlerine olan yapisal stiinliikleri gibi

unsurlar aragtirilmiyor. 1gne segimi yapilirken hangi parametrelere gore segim yaptiklar
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soruldugunda , firmadan firmaya degisken cevaplar almmaktadir, ve bu cevaplar genelde ii¢ noktada
yogunlagmaktadir:
1.Orme makinesi satin almirken, saticmn onerdigi igneyi kullanmak,
2 Farkli makinelerde, farkh igneleri deneyip, elde edilen iriin kalitesine gore, fiyatlar da goz 6niinde
bulundurularak, firmanin gikarlan dogrultusunda segim yapmak,
3.piyasada kaliteli olarak bilinen , kullanim: yaygin olan igneleri kullanmak.

Igne segiminde etkili olan iki unsur: kalite ve fiyat

Kalite, her Greticmin nihai amacidir ve kaliteli @iriin elde etmek icin katlanilmas: gereken
fedakarliklar mutlaka vardir Firmalarin Kaliteli tiriin anlammna gelen kaliteli igne ile ucuz ama kalitesi
daha disiik olan igneler arasindaki se¢imi nasil yaptiklan merak edilen diger bir konuydu. Bu konuda
sorulan sorulara alnan cevaplardan , firmalarm kendi mali durumlarina gére bu iki unsur arasmdaki
dengeyi kurmaya gahgtiklar: anlagiimaktadir. Bazi firmalar, fiyati ne olursa olsun kaliteli i3ne
kullanmay: tercih ederken, bazilar ise fiyati daba uygun olan daha disik kalitedeki ignelerle
caligmaktadirlar. Hatta bazi firmalarda , iki farkl: marka ignenin aymi makinede karigtirilarak
kullanildig1 ya da makine markasma gére 1gne markalarim degistirerek kaliteli tirtinu dugik maliyetle

uretme yoluna gidildigi gorilmektedir{6].

2.4.3.1. Kirlilik Problemine Getirilen Yenilikler :

Dolu govdeli igneler bakim gerektirmeyen iretim igin yuvarlak 6rme makinelerinde
kullanilirken,algak profilli meander seklindeki igneler yiiksek iwretim saglamaktadir. Orme
isleminde igneler , o6zellikle ilmek olugturan kisimlarda, ¢ok yuksek yiklere maruz
kalmaktadirlar. Igne yatag: elige ¢arptift zaman , kancaya iletilen bir ok ile kargilagmakta ve bu
olay sik sk kinimalara  yol  agabilen  titregimlere  sebep olmaktadir.

Dolu govdeli igneler s6z konusu oldugunda, igne ayag tarafindan alinan sok, hi¢ azalmadan
kancaya iletilmekte ve olasi kirilmalara sebep olmaktadir Kivriml ignelerin 6zel tasarimlari bu
soku absorbe etmektedir. Yapilan aragtirmalarin sonuglari, kivrimli ignelerin dolu goévdeli
ignelere nazaran daha fazla yiike dayanikh oldugunu gdstermektedir.Sonug olarak, oldukga
yiiksek iiretim derecelerine ulagsmaktadirlar[6].
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2.4.3.2. Celik-plastik kompozit igneler:
Orme islemi esnasinda, ozellikle dogal elyaftan iplikler, lif uguntusu, toz, kir ignelerin gesitli
yerlerinde birikmekte, bunlar yagla ve asmmug metal pargaciklariyla karxsmktadxr.Zaman
igerisinde bu kansim kompakt bir hale gelmekte ve bulunduklan yere sikica yapigmaktadir. Bu
tarzda bir kirliliin artmas: igne yataf: kanalimn genighginin daralmasina sebep olmakta ve
siirtiinmeyi artirmaktadir. Igneler yavaglamakita igne yatagmdan disariya dogru yiikselmekte ve
geliklerin gesitli bolgelerine temas etmektedirler.

» 4 kanal genigligi

Sekil48 Kompozit Ignelerde Kir Olusumu Sekil-19 Isne Kanahinda Kir Oluyumu

Celik/plastik karigimh iZneler yan destek agismdan diiz ignelerin etkisini gostermektedir.
Kivriml olan yerler plastikle doldurulmug olup, kir toplanmasi problemini ortadan kaldirmaktadir.
Celik/plastik karigimls ignelerde kivrunli inelerle, diz ignelerin etkileri birlestirilerek avantaj
elde edilmigtir.
Diiz igneler gibi bakim gerektirmedigi de tecrubelerle sabittir.
Celik-Kompozit inelerin getirdigi avantajlar sunlardir ;
* Yiiksek calisma giivemirhhifine sahip
* Orgii tiriin kalitesi geligmis
* Uretim verimliligi yiiksek
* Izne titketimi azalmg
* Makine bakim masraflart azalmg
* 1gne ve makine daha az aginmaktadir
* Makine sofukken ¢aligmaya baslama problemleri yaganmamaktadir.
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* Makine ve orgiicii basina daha ¢ok aretim
* Onemli miktarda daha az personel ihtiyaci

* Daha az masraf ve yatirm

IMakine Hizi (rpm) (devir/dk) 26 30 o

Yillik temizlik periyodu ke R
lGGn]ﬁkﬁretim(ZAis).  |pS3kg po1kg  [P91kg
(Ortalama Igne degisim siresi  [257days o4l days ~  |p6ldays ©

Toplam Gretim .~ i ﬂ65021~fkg'.,;_;;;;,;~:}; 70131kg .- [75951kg .

S 2 i :
X T

+10930ke.

Fark%) . | - o F719% . - [F168%

Tablo-2 Isvigre Calida firmasimn kompozit iZnelerle caliymas: sonucu elde ettikleri veriler

5020 besleme says

éosn , = » 18
5080 == T %
£080 ] &0
3000 =

2000 —memm————___

1080
b

dil hareketi

1% 18 2w X2 24 2 2B I

makine iz |rpmi)

Tablo-3 ignelerde Olusan Gerilim

15nelerdeki gerilim tabloda goriindigii gibi makinedeki besleme sayisi ve galigma hizina bagh
olarak dofru orantih degismektedir.
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Bununla beraber diz ignelerde alinan darbe sonucu titresim kancaya direkt ve aym etkiyle
tletilir ve olasi sonu¢ kiriimadir. Fakat krvrimbi igneler ise bu darbeyi absorbe eder ve titresim
azalmug olarak kancaya ulagir.

Orme islemi sirasinda, 6zellikle iplik isleme girdiginden itibaren, 1if uguntulary, toz ve kir, yag
ve metal tozlari ile de birleserek ign;e govdesinde ve igne raylarinda toplamir. Saat yoniine dogru bu
karisim yogunlasarak yerlegir.

Bu birlesim igne raymi doldurdugu igin silindir capmni daraltir ve siirtmeyi arttirr. Igneler
yavasglar ve zeminden yiikselir. Sonug olarakta 1fneler kam tertibatinin pargalarina siirtmeye baslar.

Yeniliklerin Mamul Uretiminde Sagladify Avantajlar :

* Daha az igne titketimi

* Daha az iplik hasar

* Yiiksek kaliteye sahip 6rme mamuller

* Daha fazla iiretim ve verimlilik

* Daha dagik tiretim maliyeti[6].

2.4.3.3. igne Asmmasm Azaltmak i¢in Getirilen Yenilikler :

Bu yeniliklerden en garpici olanlan agagida ayrintili olarak verilmugtir.

2.4.3.3.1. Konik igne kancas::

Islenmekte olan iplik ve kumas sarim esnasinda ortaya ¢ikan gerginlige bagh olarak igne kancasi
, kavisli kismindan ucuna kadar yiike maruz kalmaktadir. Gergek yiik seviyesi kalin yerler veya
iplikle tagman ve birtkmis olan agindinc: liflere bagh olarak 20 katina gikabilmektedir. Kancanm
icersindeki germe yiiki de buna gore artmaktadir.

Agin yuk, igne kancasinda eZilmeye veya kancanin kinlmasina yol agmaktadir ve sonug olarak
daha fazla igne gereksinimi, makmenin daha fazla durmasi ve kot kumag kalitesidir.

$ekil-50/a Kanca Deformasyonu $ekil-50/b Kanca Kirilmass
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Bu problemin ¢oziilmesi igin groz-beckert konik kancay: gelistirmistir. Kancanin alt
kismindaki kesit arttirilmug ve kanca ucuna dogru sivriltilmistir. Ipligin gegtigi yerin alam
boylelikle degismemistir.

1gne tipi ve uygulamaya bagh olarak, konik kanca kesitinde farkl koniklik gostermekte,
ornegin yuvarlak olabilmekte veya igi ve digi diiz bir sekilde preslenmis olabilmektedir.

Tasarmm, bilgisayar destekli finit element metodu kullanilarak optimize edilmistir. Diizgiin bir
dagihm kancamn alt kismuna gelen yiikii, benzer kuvvet diizeylerinde %40 oraminda
azaltmaktadir. I¢i ve dis1 diiz bir gekilde preslenmis konik kancalarm kullanimuyla gelen yiikte
maksimum bir diigiis saglanmistir ve bunun patenti groz-beckert’e aittir.

Kirilmayan kancalar sayesinde en kalin ipliklerle dahi ¢alisirken maksimum i3ne 6mri elde
edilmektedir. Cilalanmug yiizey, en yiiksek ilmek sikliklarinda dahi hatasiz ilmek olusumunu
garanti etmektedir. Nihayet, kanca yuziinin i¢ kismunin cilalanmasi kancanm yiik limitini

arttirmaktadir.

(23 kwnilma gerilimi

larima gerilimi

Sekil-51/a Yuvarlak Tip Kanca Sekil-51/b Preslenmis Tip Kanca

Konik 1iZne kancasinin getirdii avantajlar

Daha hafif kanca ucu : Yiksek hizhi makinelerde bile kanca titresimine bagh olarak daha az
kirilma olur,daha yitksek makine hizinda daha az makine durusuyla iiretim saglamr.

Kangca alt kisminda kuvvetlendirilmigtir: Kahn ipliklerin, dagiimlerin, ¢ift ipliklerin
islenmesinde daha az problem yagamir,ilmek yapilan birbirine esit olur.
Daha hafif dil kafas:: Dil kafas: ve gévdest arasinda daha az belirgin bir gegis olur, kanca ve
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dildeki aginma azalir, 1gne dmrii uzar[6].

2.4.3.3.2. Cift kanalh igne:

Tek kanalh ve kisith dil oynamasina sahip standart igneler s6z konusu oldugunda,dil, agik
pozisyonda kanalla genig bir klavuzlama yizeyr sunmakta ve o noktada yapisma riskini
artrmaktadir. Bunun sonucunda ilmek olusturma hareketi geciktirilerek koéti imekler elde
edilmektedir Groz-beckert bu problemi ikinci bir kanalla ¢6zmisgtiir.

Sekil-52/a Tek Dil Kanall: igne

. Fistdet - Secondslet

Sekil-52/b Cift Dil Kanalh igne

Cift kanalli ignenin getirdigi avantajlar :
*Dilin kanca fizerine hassas ve direkt olarak klavuzlanmasi
* Agik pozisyonda dilin olduk¢a kolay hareket etmesi
*Daha carpici ilmek yapisi
*Daha az aginma [6].

2.4.3.3.3. Hassas dil-kanca uyusmasi:

Dilin kanca iizerine yitksek hizlarda vurmasi asir1 vurus kuvvetlerine sebep olmaktadr. Bu
kuvveti miimkiin olan en genis alana yaymak i¢in Groz-beckert igneleri hassa olarak aretilmisg
uyusma yivleri kullanmaktadir. Bunlar,yiizey basmcim azaltmakta ve agmmay:
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onlemektedirler. Asinmanm azaltilmasi igin onemli bir 6n sart kisitlanmg dil oynamasidir.

Sekil-53 Dil Kanca Uyusmas:

Urme islemi srasinda, igneler defalarca gerilim altinda kalir. Igne ayag: kam’a garptiginda aldig
darbeyi kancaya titresimle iletir ve bu sebeple sik sik kinlmalarla kargilagilir. Yuksek hizdan
dolayy, i§ne dili kancaya ¢ok sert bir gekilde carpar, bu da yaklagik 200 kph esittir[6].

igne hareket yonii
Sekil-54 Igne Dilinin Hizh Caliyma Sonucu Olusturdugu Kuvvet

2.4.3.3.4. Dinamik olarak merkezlenmis dil:
Makine hizlarmdaki herhangi bir artig, otomatik olarak, makinenin dénis yoniiniin tersi
yonde dilin yanal olarak sapmasinda artisa sebep olmaktadir. Dil, yivin kenarina vurmakta ve

aginmaya maruz kalmaktadir. Merkezleme fonksiyonunu daha fazla yerine getirememekte ve dil
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kancanin altna kaymaktadir. Bu problemi ¢6zmek i¢in dinamik olarak dili merkezleyen egimh dil
kanal gelistiriimigtir[6].

Sekil-55 Igne Dilinde Olusan Ayinmalar

2.4.4. Makine Tahrigi ve Fren Tertibatinda Revizyon :

Makine tahriki “nin, tretilen kumas ve 6rme makmnesmm kullammi iizerinde bityiik etkisi
vardrr. Tahrik sabit bir ivmelenme ile hizlanma ve yavaslamay: saglamalidir. Makinenin tahriki i¢in
gereken motor giicli makinenin gapina , besleyici sayisina, makine inceligine ve model 6zelliklerine
baghdir. Genelde yuvarlak 6rme makineleri kaymali-bilezik rotor motorlan veya dogru akim
motorlartyla donatilmiglardir. Fakat bu ginlerde ti¢ fazh motorlann kullamidif makinelerde vardir.
Makinenin devir sayisi, makinenin modeline bagh olarak kademeli yada kademesiz ayarlanabilir.
Devir sayisimin diizenlenmesinde digli sistemler de kismen kullanmilabilir. V kayis kasnagmin iizerinde
cabistig1 cap dlciilerinin degistirilmesi ile makinenin devri degisir.

Makime ¢ok sert sekilde frenlenmemelidir. Aksi taktirde ¢ift plakahh makmelerde kapak ve
silindir ignelerinin birbirine temas etmesine ve tahrik mekanizmasinda elastik deformasyonlara neden

olunur. Iplik veya igneler zarar gorebilir[8].

2.4.5. Kilitlerde ( Kamlarda) Revizyon :

Kilitler igne ve platinin hareketini kontrol ederler. Desenm yapisina gore, igne dipgiginin
klavuzlandigi kam yolu (kanal) degisebilir nitelikte olmahdir. Ignenin asagiya gekiligindeki son
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pozisyon istenilen sira yogunlugu igin belirli bir aralikta ayarlanabilir. Ayarlama aralii makine
gireticileri tarafindan belirlenir. Bu, makinenin besleyici sayisina, incelifine ve makmedek: igne
baslarmin boyutlarma bagldir. Yiiksek mzli modern makinelerde ignenin klavuzlanmas: hareketin
her safhasinda pozitif olarak saglanmal, ignenin ivmelendirilmesi ve yavaslatilmas: ani gekislere
maruz birakiimamalidir. 1gnenin, i3ne yuvasindaki titregimi engellenmeli veya en azndan
azaltimalidir. Boyle darbeler igne genellikle bir kam pargasindan digerine gegerken olugur.

-

platin kam sietemi

igne kam sistemi

Sekil-56 Kilit ( kam) semas)

Degistirilebilir kam yapilan gekil 56 da gosterilmigtir. Bu konstriiksiyonda kam pargalan
veya biitiiniiyle kam sekmani desene gore degigebilir. Yuvarlak 6rme makinelerinde genellikle bu
sistem kullamlmaktadir. Kayan kamlar, sekil-57 de gosterilmistir. Desen kamlar1 desene gore vidalar

vasitas: ile pozisyon degistirilebilir.
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Ilmegin uzunhigunu tayin eden, iSnenin asagiya gekilmesi birkag yolla gergeklesebilir. Soyle
ki; dik olarak asagiya cekmede kam dikey olarak yer deistirmektedir. Diagonal olarak agagiya
¢ekmede ise, iplik besleyicilerinin tekrar ayari s6z konusu olmaksizmn ayar kami diagonal olarak yer
deBistirmektedir. Merkezi olarak asagrya cekmede kam segmanlarina sahip olan kam halkas: bir vida
vasitast ile yukariya veya asafiya dogru hareket ettirilir. Boylece igne kafasi ile platinin ilmek

agirtma kenari arasindaki mesafe degisiyor ve bu da ilmek uzunlugunu degistiriyor[5].

Sekil-58 Kilit tertibaty
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2.4.6. Cekme Sarma Tertibatinda Revizyon :

Yuvarlak 6rme makinesinde kumas silindirden dairesel formda ¢ikar. Daha sonra bir serici
vasttastyla diz form kazanir. Kumas, gekme silindirine gelmeden once katlanmamasma dikkat
etmelidir. Serici kiskaglarin ¢ok genig ayarlanmasi kumas tiipiinin kiskaglar tzerinde dik olarak
kaymasin engeller, bu da bitim islemlerinde zorlukla giderilebilen ilmek deformasyonuna sebep olur
Hatal serici kullammu ile ilmek deformasyonu ve istenmeyen kumas ¢ekme gerginlifine sebep
oluyor. Aslinda sorun kumasm dairesel formdan diiz forma sokulmasindan kaynaklanmaktadir.
Iimek carpikliklarmm yam sira ilmek yogunlugundaki bozukluk ve ilmek siralarinin yatay bozuklugu
da s6z konusu olmaktadr. Meminger-IRO tarafindan dizayn edilen serici tipi mevcuttur. Bu serici
birbirlerinin gérevlerini tamamlayan bir i¢ ve bir dis klavuz kiskag ihtiva eder. Sericinin ii¢gen
seklinden dolayr kumas tiipiniin dairesel gekli, ¢ekme silindirine iletilene kadar degistiriimez.
Boylece uniform bir gerginlik ve ilmek yapisi saglanmig olur[2].

Sekil-59 Cekme sarma Tertibatx

2.4.7. 1Iplik Besleyicilerinde Revizyon :

Bu besleyiciler, eski nesil iplik yigmal ve gerginlik kontrolla iplik besleyicilerin tim
ozelliklerini tagimasma ragmen ilave olarak kendi kendini temizleyen gerginlik bilezikleriyle
donatilmugtir. Titregimli gerdiriciler( tensioner) yeni bir gelisme olup cihazin galiymasi esnasinda
gerginlik Dbileziklerinin siirekli dénmesine neden olmaktadir. Bu siirekli donias hareketi ise
bileziklerin kendi kendini temizlemesine, uguntu vs. birikkmemesine neden olmaktadir. Buna ilave

olarak, bilezikler iplik hareket yéniiniin tersine dondiginden ipligin ¢alsma esnasinda gerdiriciden
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firlama tehlikesi de ortadan kaldirdmistr. Bunlarla beraber cihaza eklenen diger ozellikler ; statik
elektrik olusumunu 6nlemek amaciyla plastik eleman sayisinda azalma, 6zel bir iplik yolu kullanarak
tekstiire olmamug ipliklerden kayrﬁkhnabﬂecek flament toplanmasimn kismen o6nlenmesi gibi
ozellikler eklenerek drgii makinelerinin optimizasyonu saglanmstrr.

Sekil-60 Iplik besleyici ( meminger)

Iplik besleyicilerin randimant galiymast saglayan kayislar da énemlidir. Bu kayiglarin 6mrii
esneklifine ve giiciine baghdir. Eger kayis Gzerinde bir zayif nokta var ise, kayig o noktadan
kopacaktir. Ozel olarak eksiz iiretilebilen kaysslarda bundan dolayr zayif nokta yoktur. Normal
kayislara gore 3 kat daha fazla dayanmasindan dolayr hem zamansal hem de maddi olarak tasarruf
edilmektedir{11].



Sekil-61 Iplik besleyici kayislar .
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2.4.8. Isyerinde Cahsma Alanlarinda Revizyon :
insanlar gunlikk yasamlarinda, evlerinde oldugu gibi igyerlerinde de soguk, sicak, rutubet,

girilti gibi ortam stresleriyle kargi karsiya kalabilirler. Bu faktérlerin insan saghgim ve is verimuni
etkileyecegri siiphesizdir. Insan fiziki ¢aba gostererek belli diizeyde isi gergeklestirebilir. Giciniin
istiinde ¢alistirilan insan yorgun diiser ve kendisinin solunum, dolagim, kas-sinir sistemi, enerji
metabolizmasi gibi temel fonksiyonlan zorlanmir. Yorgunluk, is verimini ve galigma hevesini azaltir.

Insanlari makinelerin kolesi olarak kabul etmeyen, insan faktoriine gereken onemi veren
toplumlarin, endiistriyel hayatta insanlarin kullanilmasina bilimsel olarak yaklagmas: zorunludur.

Ayrica, dinyamizda globallesmenin 6nem kazanmasi, uluslar arasi rekabet; kaliteli, ucuz,
cevreye zarar vermeyen firetim metotlarmin 6n plana ¢iktifi, insana yapilan yatrmmin verimhilik ve
karlilik olarak ger1 dondigi bilincinin yerlesmesine yol agmugtir.

Orgii makineleri ile ¢ahisan bir isletmede ergonomik diizenleme; 6rgii makinelerinden
kaynaklanan tozun etkisinin azaltilmas:, makine yerlesiminin is¢tyi yormayacak bir sekilde
planlanmasi, mevsimine gére klima ortamunin hazirlanmasi seklinde yapilabilir[9].

Sekil-62 Cahgma Ortarm ( Orgii Dairesi)



2.4.9. Yaglama Sistemlerinde Revizyon :

Ginamiizde, hizla geligen ve modernlesen tekstil makinelerini yiiksek verimde ¢alistirabilmek
i¢in Ozel amagh vaglayicilarm kullanilmas: gereklidir. Ancak bu gekilde, standart yaglayicilarin
kullanimiyla ¢oziilemeyecek pek ¢ok yaglama problemi ortadan kaldiridabilir.

Uygulama miihendisligine rehber olabilecek kapsamh bir standardizasyon heniz
hazirlanamamugtir. Caligma sartlarinin ve siirtinme noktalarmin sirekh farklilik gostermesi, s6za
edilen formilasyonu geciktiren diger nedenlerdir. Iste tam bu noktada 6zel amagh yaglayicilara
‘duyulan ihtiya¢ kendisini gosterir.

Ozel amagh yaglayicilarin segiminde ve kullammdaki dogruluk, calisma giivenliini arttirdig
gibi bakim maliyetlerini de 6nemli oranda azaltti3s tartisilmaz bir gergektir. Strtinmeler, aginmalar
ve yanlig yaglayict se¢iminden dolayt olugan sorunlari diuzeltmek igin 6denmesi gereken bedeller,
6zel yaglayicilan tercih etmekle ortadan kaldirilabilir.

Giderek onem kazanan bir diger konu ise, gevre kirliligidir. Ciddi ¢evre problemler: yaratan
ve surekli yaglama yapmanmn gerektirdigi bir cok durumda, ¢ok az bir miktarda 6zel yag kullanmak

¢oziim icin yeterli olacaktir.

Sekil-63 Yaglama Sistemi

Orme makineleri agisindan yaglayicilanin tagimas: gereken ozelliklerden biri de oksidasyonu
ve korozyonu engellemek ve aginmay1 en aza indirip kolaylikla temizlenebilir olmasidir[7].
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kinelerinin Igne ve
tinler:

orme  drin  {zerinden
kullamilan yagmn
¢cikanlmasinda  kargilagilan

yagi.

Flakine / Parga { Yaglama Problemi Onerilen Yaglayic: Avantajlar
uvarlkk  -Diz  ve Orme bolgesinde yitksek | Emiilstyon olusturabilen ve |Bu tir yaglar, ¢alisma
orap Orme | sicakhk. Asinma dolaysiyla | yikanabilir 6rme makinesi | sicakhigimm distrerek ilmek

olusturan elemanlarda erken
ortaya ¢ikan agmmalara
karg1 koruma -ve lretime de

zorhuklar yanstyan makine bakim
masraflarinn asgariye
cekilmesim saglar.

iz Orme |Iplik klavuz  kutusunun | Agik renkli ve ok yumusak | Kaymah raylarda oldukga

hakinelerindeki Iplik | smirlayiciya vurmasi | kayict bir gres olup, sivi|bagarith bir hareket kolayhg:

Javuz Kutusu ve|sirasmda yag sigramasi veya | yaglayicilar yerine rahathkla | saglar. Haftada bir

aymali Raylar yag damlamas1 ve | kullanilabilir. vaglamak yeterli olur. Jakar
neticesinde ¢ok sik olarak mekanizmalarindaki  iplik
hareketin zorlagmasi sariimalarm azaltir.

ik Dish Tahrikler| Yaglayicmin damlama ve|Yizey tutunma kabiliyeti | Sirtinme ve agnmaya kargi

e Zincirler sigramast. Ortamm | yiiksek, asmnmayi oOnleyici | dayammi  yitksek, uzun
kirlenmesi. Kisa yaglama |grafit esash ve yiiksek | 6miirli,tutunma ozellig
periyotlari. Asm siirtiinme | sicakliklarda kullanilan | yiiksek oldugundan hizla

sonucu ses olusumu

yaglayicilar.

donen zincirlerde sigrama
yapmaz.

Wiz ve konik Digliler

Yag haznesindeki yagmn
asm 1sinmast. Yagin kisa
omirla ve kisa arahklarla
degistirilmest.  Kompleks
sirtinmelerde olusan ¢ok
yiksek  degerdeki ek
basinglar.

Akict, asin yike dayanikh
ve yiksek performansh
yaglayicilar

sicakliklarim
dolay:

Digli
distrmesinden
sirtinmeyi lyilestirir.
Mineral  bazh  vyaglara
oranla, yag degisim sireleri
en az 3 kat daha uzundur.
Yiksek basmnct absorbe
etme kapasitest.

Tablo~4 Yaglama Problemleri ve Oneriler
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22 Fine makinede kullanjlan Groz-Beckert Vo 84.48 G0029 seri nolu igne

28 Fine makinede kullanilan Groz-Beckert Vo 84.41 G0018 seri nolu igne

22 Fine makinede kullanilan Groz-Beckert L7-16294-100S00 seri nolu platin

RE 0

28 Fine makinede kullanilan Groz-Beckert L7-16295-100S00 seri nolu platin



BOLUM 3
TEZ CALISMALARI

3.1. ARASTIRMADA KULLANILAN MALZEMELERiN
SECIMI :
3.1.1. Arastirmada Kullanilan Makinelerin Secimi :

Bu ¢alsmada E.T.F. Tekstil A.S. Orgii departmanmnda bulunan Vanguard markal tek plaka
siprem makineleri ,Sahinler Tekstil A.S. ve Mayer Tekstil Firmalarmm da teknik imkanlarindan
faydalandmstir.

Uzerinde deney yapilan makineler, Tek Plakal Yuvarlak Orgii makinesi ( Stiprem ) olup, tek
gelikli, otomatik yaglama sistemli ve motor tahrikini diizenleyen Transisiorized Inverter sistemli ve

42 dakika/devir galisma hizina ¢ikabilen Vanguard makineleri secilmigtir.

3.1.2. Arastirmada Kullamlan igne ve Platinlerin Secimi :

Segilen bu makinelerde, piyasada kalitesi tescil edilmig, Groz-Beckeri igneler: ve platinleri
kullanilmigtar.

3.1.2.1. Aragtirmada Kullamilan ignelerin teknik dzellikleri :
Groz-Beckert kivriml igneleri kullanilmigtir.
22 fine makinede Vo 84.48 G0029 seri nolu igneler
28 fine ignelerde Vo 84.41 GOO18 seri nolu igneler kullaniimstar.

3.1.2.2. Arastirmada Kullamilan Platinlerin teknik 6zellikleri :
22 fine makinelerde L7-16294-100S00
28 fine makinelerde 1.7-16295-100S00 seri nolu platinler kullanilmigtir.

3.1.3. Arastirmada Kullamilan Yaglarin Secimi :
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Kulianilan makinelerde suda ¢6zinirligi istya dayanikliligy, viskozitesi ve pas direnci

agisindan kalitesi onayh Primol yaglan kullamlmgtir.
3.1.3.1. Arastirmada Kullanilan Yaglarin teknik ozellikleri :

Icerik : Yiiksek parafinik 6zellikte yaglar, sentetik yaglar, emiilgator ve dzel katiklarin
sinerjik kompozisyonudur.

pH : Nétr.

Gorinitg : Agik uguk san berrak sivi.

Alevlenme noktasi : >200°C

Akma noktasi : -18°C ile 20°C arasinda

Emiilsiyon : Yiaksek stabiliteh siit emiilsiyonu.

Korozyon ve pas direnci : Mitkemmel (1a)

Yiksek basinca dayanim ve asinma 6nleme 6zelligi : Miitkemmel >1000 Newton

Yiizey gerilimi : 20-40 dyn/cm (makine tizerindeki boya ve diger aksama zarar vermez.

3.2. ARASTIRMA YONTEMIi VE UYGULAMALAR :

3.2.1. ignede Meydana Gelen Hasarlarin Tespiti :
Ignelerin bolgesine gore meydana gelen deformasyonlarm kumas tizerinde meydana getirdigi
hasarlar agagida verilmigtir.
Igne kancasmin asmmasi sonucu olugan hatalar :
* Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
* Parcgalanmig Iif ve iplikler
* Kumagta delikler
* Aski ilmekleri/Cifte ilmekler
* Bolanmus iplikler
Igne dilinde asinma sonucu olusan hatalar :
* Kumagta igneden kaynaklanan dikey izler
* Kumagta delikler
* Kismen kesilmig Iif ve iplikler
* 1gne dili kagig1 kirilmast
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igne dili sirtinda aginma sonucu olusan hatalar :
* Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
“ Aski ilmekleri/Cifte ilmekler
* Tutulmug iimekler
* Boliinmiig ilmekler
* Kismen kesilmis Iif ve ilmekler
Igne dili yuvasinda asmma sonucu olusan hatalar :
“ Kumagta ineden kaynaklanan dikey izler
* Aski ilmekleri/Cifte iimekler
* Bolinmaus iplikler
Igne dili kanalinda agima sonucu olusan hatalar :
* Dil yuvasimn kenarlaninda agmma
* Ipliklerde kismi kesilme
* Kumagta delikler
* Kumasta igneden kaynaklanan dikey 1zler
* {gne dilinin kopup diismesi
Igne dili piminde agmnma sonucu olusan hatalar :
* Kumasta igneden kaynaklanan dikey izler
* Aski ilmekleri/Cifte iimekler
* Igne dili pim deligi kirilmas:
* gne dilinin kopup diismesi[6]

3.3. REVIZYON ONCESi KARSILASILAN PROBLEMLER
Etf Tekstil A.S. Orgii departmaninda bulunan siiprem makinelerinden, aragtirmada

kullanilmak tizere segilen makinelerde karsilagilan problemlerin revizyon 6ncesi ve revizyon sonrasi

durumlan incelenmigtir.

19 Pus 22 Fine makinede 20/1 Penye Triko iplik ve 21 Pus 28 Fine makinede 30/1 Penye
Triko iplik kullanilarak giinlitk 250 kg kumas dretimine devam edilmigtir. Is¢ilere verilen talimatla ve
yapilan takiple hasar goren ve degistirilen her igne ve platin bir yerde toplanmustir.
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Bu 6zel uretim her iki makinede 1000’er adet hasarh igne toplanmmcaya kadar devam
etmustir. 22 fine makinede 1000 adet igne 90 giinde 22,500 kg iiretim ile ortaya ¢ikmgtir, 28 fine da
ise 1000 adet ifne 71 giinde 17,750 kg lik bir tiretimle ortaya ¢ikmugtir.

Bas B Govde Ayak

Kanca Dil

. ™\ Pim

Sekil-64  Ignenin boliimleri

3.3.1. ignelerin Bolgelerine Gire Hasar Dagihims :
22 Fine Ignelerin hasar dagilimi incelendiginde Tablo-3 ‘de gorildagu gibi 1000 adet ignenin
% 83,9 ‘u kanca bolgesinden, % 2,1 “i dil bolgesinden, % 6,8 ‘1 hem dil hem kancay: kapsayan bas
bolgesinden, %7,2 ‘si ayak kismindan hasar gdrmiigtir.
28 Fine Ignelerin hasar dagihm: incelendiginde de 1000 adet ignenin % 88,2 ‘si kancadan,
% 3 4 dil, % 5,8 ‘1 bag, % 3 ‘i de ayak kismindan hasar gdrmugtiir.

19 PUS 22 FINE 21 PUS 28 FINE
HASAR
ADET % ADET | HASAR %

KANCA | 839 83.9 882 88.2
DIL 21 2.1 30 3

BAS 68 6.8 58 5.8
AYAK 72 7.2 30 3

TOPLAM| 1000 1000

Tablo-5 Ignelcrin bSlgesine gore hasar dagilion
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$ekil-65 19 pus 22 fine makinenin igne hasar dagihmm
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Sekil-66 21 pus 28 fine makinenin igne hasar dagihim

3.3.1.1.1. Kanca Bolgesinde Meydana Gelen Hasarlar :
Kanca bolgesinden hasar goren 22 Fine Ignelerin % 93,9 ‘u kanca kirilmast, % 6,1 ‘i sadece
kanca deformasyonuna ugradig: gorilmustir,

28 Fine ifnelerde ise % 95 kinima % 5 deformasyon goriilmiigtir.

19 PUS 22 FINE 21 PUS 28 FINE
ADET | HASAR % | ADET HASAR %
KANCA KIRILMASI 788 93.9 838 95.0
KANCA DEFORMASYONU 51 6.1 44 5.0
TOPLAM 839 882

Tablo-6 Kancalarda hasar dagahim
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Sekil-67 19 pus 22 fine makinelerde ignelerin kancalarinda olusan hasar dagihmm
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Sekil-68 21 pus 28 fine makinelerde i3nelerin kancalarinda olusan hasar daglim

3.3.1.1.2. Dil Bolgesinde Meydana Gelen Hasarlar :
Dil bolgesinden hasar goren 22 Fine Ignelerin % 85,7 ‘sinin dil kirilmasi, % 14,3“lniin
sadece dil deformasyonuna ugradif gorilmisgtir.
28 Fine ignelerde ise % 86,6 kirilma % 13,4 deformasyon gorilmiistiir.

19 PUS 22 FINE 21 PUS 28 FINE
ADET HASAR % ADET HASAR %
DIL KIRILMASI 18 85.7 26 86.6
DIiL DEFORMASYONU 4 14,3 4 13,4
TOPLAM 21 30

Tablo-7 lIne dillerinde meydana gelen hasar daglims
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Sekil-69 19 pus 22 fine makinelerde igne dillerinde olusan hasar dafghm
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Sekil-70 21 pus 28 fine makinelerde igne dillerinde olugan hasar dagilimi

3.4. DUZENLIi REVIZYONA ALINAN MAKINELERDE BAKIM

PERIYOTLARI

ETF Tekstii Orme dairesinde diizenli olarak yapilmakta olan bakimlar ve periyotlar
agagidaki gibidir ;

3.4.1. ligne Degisim Periyotlar :

ETF Tekstil biinyesinde bulunan tiim makineler bilingli bir sekilde takip edilmekte, tiretimin
daha verimli ve kaliteli devam edebilmesi i¢in igne ve platin degisimleri veri takip sistemi ile
kontrol edilmektedir. Bu sekilde edinilen tecriibe dogrultusunda degigim zamam gelen makinenin
igneleri, herhangi bir kumag hatasi olusmadan degistirilmektedir.

Alman veriler Tablo-8 de verilmigtir. Buna gore 22 Fine igneler ortalama 181 giin (7 ay) ,
28 Fine igneler de ortalama 154 Giin ( 5 ay) da degistirilmektedir.
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Tablo-8 Periyodik ifne defisiminde ger¢eklegen toplam {iretim ve ortalama giin saysi

MAKNE  |GLoASTE (R [OFTALAMA
(KG) (KG)

17722 400 77551 194
19°22 450 83559 186
21722 475 84421 178
22722 450 85421 190
123722 550 87687 1 59I
16728 240 36487 152
17728 210 34568 165
18728 240 37852 158
21728 250 35452 142

90000
85000
2 80000
75000
70000

2122

makineler

Sekil-71 22 fine makinelerde periyodik igne degisiminde yapilan toplam iiretim

39000
38000
37000
o 36000
< 35000
34000
33000
32000

makineler

18728

Sekil-72 28 fine makinelerde periyodik igne degisiminde yapilan toplam diretim




17"22 19"22 21722 22"22 23"22
makineler

Sekil-73 22 fine makinelerde periyodik ifne deisimi yapilan ortalama giim sayisi

16"28 17"28 18"28 21"28
makineler

Sekil-74 28 fine makinelerde periyoedik igne degisimi yapilan ortalama giin sayist

3.4.2. Platin Degisim Periyotlan :

Almnan veriler Tablo-9 da verilmigtir. Buna gore 22 Fine platinleri ortalama 330 giin (11 ay),
28 Fine platmler de ortalama 290 Giin ( 9 ay) da degistirilmektedir.
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e S0 [OReTw|OSTALAA
(KG) {KG)

17722 400 131584 329|
19722 450 152458 335I
21722 475 150222 316
2222 450 155953 347
2322 550 177896 323
16728 240 71458 298
17728 210 58654 279
18728 240 74689 311
21728 250 68457 274

Tablo-9 Periyedik platin defisiminde gergeklesen toplam iiretim ve ortalama giin sayisi

200000
150000
2 100000
50000
0
17"22 19"22 2122 22"22 23"22
makineler

Sekil-75 22 fine makinelerde periyodik platin degigiminde yamlan toplam &iretim

80000
60000
2 40000
20000

16"28 17"'28 18”28 21728
makineler

$ekil-76 28 fine makinelerde periyedik platin degisiminde yapilan toplam iiretim

i
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17722 19"22 21"22 2222 23"22
makineler

$ekil-77 22 fine makinelerde perivodik platin degisimi yapilan ortalama giin sayisi

16728 17728 18"28 21728
makineler

Sekil-78 28 fine makinelerde perivodik platin degisimi yapilan ortalama giin sayisi

3.4.3. Yag Degisim Periyotlar :

Kullandlan Univave Projektile 419 yaglayici sistemi sayesinde makineler otomatik olarak ,
verimli olacak sekilde sisteme dakikada makine hizimn 1/5 kat1 hizla damla seklinde yag sevk
edilmektedir. Aragtrmanuzda kullanmis oldugumuz makineler de hiz 34 devir/ dk oldugundan
yaglama hizi, 34 x 1,2 = 40 damla/ dk geklinde ayarlanmustir. Sisteme yag sevki basing vanas: ile
ayarlanarak agiri veya yetersiz yaglama onlenmektedir. Haznesinde 1,5 Lt yag bulundurabilen sistem
dakikada 40 damlaya gére, normal vardiya sisteminde 5 giinde bitmektedir. Buna gore her 3 giinde
bir yag haznesi kontrol edilerek yag takviyesi yapilmaktadir.
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3.5. ORGU MAKINELERINDE OPTIMIZASYON iCiN
YAPILAN REVIZYONLAR

ETF Tekstil biinyesinde bulunan ve aragtrmamizda kullandigimiz 6rgli makinelerinde
hedeflenen optimizasyon igin yapilan revizyonlar agagida agiklannustir.

3.5.1. ignelerde Revizyon :

Igne , 6rme makinelerinin kiigiik fakat islev agismdan en 6nemli elemam oldugu literatir
bilgilerinde anlatilmigtir. Ancak igneler temelde aym vazife i¢in tasarlanmg elemanlar olsalar bile,
iireticiler yapisal olarak birgok parametreyle oynayarak, teknolojinin de nimetlerinden ¢ok olumiu
paylar ¢gikartarak, strekh bir aragtirma- gelisme siirecine girmiglerdir.

Bu ydnde biiyiik ilerlemeler kaydetmis olan Groz-Beckert firmasinm trettigi, yitksek tretim
hizlarinda ve sert, siirekli iiretim gartlari altinda kaliteli ve verimli Giretimi saglayan kivrimh igneleri
segilmistir.

22 Fine makine i¢in Vo 84.48 G.0029

28 Fine makine i¢in ise Vo 84.41 G0O18 seri numaralr igneler kullamlmgtir,

3.5.1.1. Revizyon Sonucu ignelerin Bolgelerine Gore Hasar Dagim: :

22 Fine makinede revizyondan sonra ignelerde hasar dagilimi incelendiginde Tablo-5 ‘de
goraldagn gibi 1000 adet ignenin % 76,3 ‘i kanca bolgesinden, % 1,7 “si dil bélgesinden ,% 16,8°1
hem dil hem kancay: kapsayan bag bolgesinden, % 5,2 “si de ayak kismindan hasar gérmiistiir.

28 Fine makinede igne hasar dagiimu incelendiginde de 1000 adet ignenin % 82,8 ‘i
kancadan, %2,3 " dil, % 11,8 ‘1 bag, % 2,1 ‘i de ayak kismindan hasar gérmiigtiir.






