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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD461
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Dokuma Desinatorliigii/ Dokuma Operatorliigii
MODULUN ADI Tahar
MODULUN TANIMI El ile ve mwaklneulvle tahar yapabll.m'e bilgi ve becerilerinin
kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Tahar yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda bakim ve is
talimatina uygun olarak tahar yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Is talimatma uygun olarak el ile tahar yapabileceksiniz.
2. Is talimatma uygun olarak makine ile tahar
yapabileceksiniz.
Ortam : Isletme ortami
EGITIiM OGRETIM Donamim: Tahar dairesi, ¢ergeveler, giicii, tarak, lameller ve
ORTAMLARI VE tahar sehpasi, hava tabancasi, su, uygun temizleme maddesi,
DONANIMLARI uygun yag, yag tabancasi, ¢0zgl levendi, levent tasima
arabasi, tarak 181, giicii 181, makas, tahar makinesi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil alan1 giin gegtikge gelisen bir teknolojiyle yenilenmektedir. Bu teknolojik
gelisimin arkasinda her gecen giin kendini bu teknolojik gelismelere paralel olarak gelistiren
yaptigi ise kendini verebilen, sorunlarin aninda ¢6ziimiinii bulan, kendini yetistiren, egitimli,
basarili elemanlara ihtiyag stirekliligini yitirmeyecektir.

Dokunacak kumasin ¢ozgii ve atki ipligine gerekliligi vardir. Tahar islemi dokuma
thzar denilen hazirlik asamasinin en 6nemli kismini icra etmektedir. Ciinkii iirliniin 6rgii
raporunun istenilen dogrultuda olmasi ¢o6zgii ipliklerinin tahar dairesinde yapilacak
dizimlerin uygunluguyla miimkiin duruma gelecektir. Tahar islemi tekstilin dokuma hazirlik
kismi icinde yer alan bir islemdir. Dokuma hazirlik kismin1 6grenmeden, dokumaya gegmek
miimkiin degildir.

Bu modiil ile ilgili faaliyetleri tamamladiginizda, el ile ve makine ile tahar planina
uygun tahar yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

El ile tahar yapma islemini tahar planina uygun sekilde yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki tekstil igletmelerinde tahar igsleminin yapilmasini gézlemleyiniz.
Okulunuz atdlyesinde el ile tahar yapma islemi hakkinda bilgi toplayiniz.

Topladiginiz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.

YV V V VY

Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla sinif ortaminda paylasiniz.

1. EL ILE TAHAR YAPMA

Tahar ¢ozgii dairesinden gelen ¢6zgii levendinin tizerindeki ¢6zgii ipliklerinin belirli
bir plan dogrultusunda (tahar planina gore) giici gozlerinden ve dokuma taraginin
dislerinden gegirilmesi olarak tarif edilmektedir. Bu islem el ile ya da makine ile yapilir.

El ile yapilan tahar isleminde hatalarin oraninin yiiksek olmasi ve islemin daha fazla
zaman almasi isletmeleri gelismis elektronik donanimli makinelerin ve sistemlerin
kullanilmasina siirtiiklemistir.

Otomasyona ge¢memis kiiciik dokuma igletmelerinde elle yapilan tahar islemlerinde
sikca rastlanan hatalar sunlardir;

> Capraz hatasi,

> Lamel dizim hatasi,

> Giici tahar hatasi,

> Tarak tahar hatasi,

»  Tarak izi.

Tahar hatalar1 genellikle giicii tahar1 haricinde fark edildiginde kolayca
diizeltilebilmektedir. Fakat isletmeler i¢in maddi kaynaklarin ulasilmasindan daha 6nemli
olan zaman kaybina sebep olmaktadir.

1.1. Tahar Yapmada Kullanilan Malzemeler

Tahar isleminde ¢Ozgli dairesinde alinan, Uretilecek kumagin O6zelliklerine uygun
duruma getirilmis ¢ozgii leventleri lizerinde islem yapilir.
Tahar isleminde ve diger hazirlik iglemlerinde bir 6nceki yapilan islemin hatasizlig1 {izerine
devam edileceginden taharda kullanilacak ¢zgii ipliginin, ¢6zgii dairesinden gerekli
bilgilerin ve uyarilarin belirtildigi sekli ile tahar dairesinde zarar verilmeden nakli
saglanmalidir.
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El ile tahar yapma isleminde islemin kolay ve rahat ¢aligilabilmesi i¢in iizerinde tahar
yapilan tahar sehpasi, gergeveler, giiciiler, lameller, dokuma taragi, tarak ve giicii tig1 gibi
yardimci pargalar kullanilmaktadir.

Resim 1.1. Cozgii levendi

El ile tahar yapma islemi, iki is¢i tarafindan kontrollii sekilde yapilir. El ile yapilan
tahar isleminde biitiin ¢ergeveler tahar sehpasina asilir. Sehpanin arkasindaki tahar arkact
denilen is¢i plana gore iplikleri sirasiyla tek tek sehpanin 6niinde duran tahar 6ncii denilen
is¢iye uzatir. Tahar Oncii, giicii tig1 ile tahar arkacinin vermis oldugu ¢6zgii ipliklerini tek tek
giicli goziinden gegirir. Glicii taharina birinci ger¢evenin sol tarafindan baglanir. Bu islemde
dikkat edilmesi gereken, tahar raporuna uygun sekilde hareket edilmesidir. Ikinci islem de
giiciilerden alinmis ¢6zgii ipliklerinin dokuma taragi dislerinden gegirilmesidir.

Jr=""——
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Resim 1.2: Cozgii levendi tagima sistemi
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1.1.1. Tahar Sehpasi

Tahar isleminin tizerinde yapildigi, metal aksamdan olusan basit ¢alisma ortami
saglayan sehpalardir.

Resim 1.3: Tahar sehpasi

Tahar isleminin yapilmasi i¢in Oncii ve arkaci diye isimlendirilen iki elemanin
calisabildigi sistemdir.

Resim 1.4: Tahar sehpasinda ¢alisma durumu

1.1.2. Cerceveler

Dokuma makinelerinde agizligin agilmasinda tizerinde bulunan giiciilerin ve bu
giiciilerin gozlerinden gegirilen ¢6zgii ipliklerinin istenilen asag1 yukar1 hareketini (iiretilecek
kumasin drgiisiine uygun) yapmasinda kullanilan en énemli pargalardir.



Dokunacak kumasin Orgli raporuna gore Tlzerinde bulunacak giicii sayist
degismektedir. Cercevelerin ilizerine yiiklenecek giicii sayisi gergeve enine ve dokuma
makinesinin tipine gore degisebilmektedir.

Resim 1.5: Cergeveler
1.1.3. Giiciiler

Cozgii ipliklerinin gergevelere gruplar halinde takili olarak bulunmasini saglayan veya
jakar sisteminde serbest olarak bulunan metal aksamlardir. Ustiinde bulunan giicii gozii ad:
verilen delikten ¢6zgii ipliklerinin ge¢irildigi metal tel ya da plakalardir.

Cozgii ipliklerinin agi1zl1g1 olusturabilmesi i¢in orgii hareketine gére asag1 yukar1 yonlenmesi
gerekmektedir. Bu hareketin ¢ergeveler aracihigi ile ¢ozgiiye ulastirilmasini saglayan
ag1zligin olusmasinda 6nemi yiiksek olan bir tahar elemanidir.

Resim 1.6: Giiciiler

1.1.4. Lameller

Lameller ¢6zgii kontrol sisteminin bir pargasidir. Lamel atma islemi de taharcilar
tarafindan yapilir. Her bir ¢ozgii teline bir adet olmak iizere tiim ¢ozgiilere lamel atilir.
Lamel atma islemi ¢dzgiiler makineye alinip, baglandiktan sonra yapilir. Cozgii ipliklerinin



kopuslarin1 kontrol etmek amaciyla mekanik veya elektrikli bir sistemle kombine calisarak
¢ozgii ipligi koptugu anda dokuma makinesinin durdurulmasini saglarlar.

Lameller yapi olarak alt kismi agik ya da kapali olarak iiretilirler. Testere adi verilen
metal levhalar ilizerinde gorevlerini yerine getirirler. Alt1 acik olan tiplerin makineye
takilmasi tahar iglemi bittikten sonra miimkiindiir. Kapali tipler ise tahar islemine
baslanmadan ¢6zgii ipliklerinin lamel gozlerinden gegirilmesi isleminden 6nce yapilmalidir.

Resim 1.7: Lameller

Resim 1.8. Yedek lamel toplama aparati

1.1.5. Dokuma Tarag

Cozgii ipliklerinin dokunacak kumasa diizgiin ve homojen olarak dagilimini saglayan
dokuma makinesi pargasidir. Kumasin eninin, sikliginin ayarlanmasini saglamaktadir. Cesitli
metal ve plastik maddelere uclarindan tutturulmus ince metal plakalardan yapilirlar. ki
metal plaka arasindaki bosluga tarak disi denir. Bu boslugun 10 cm’deki adedi tarak
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numarasi olarak ifade edilir. Taraklarin siklifa gére ayriminda tanimlanmasina yardimeci
olur. Taragin sikliginin artmasi ftretilecek kumasin sikliginin oraninin biiyiik olmasi
anlamina gelmektedir.

Tarak, dokuma makinesi i¢in degistirilebilen sikliklarda yapilan seyyar bir yardimci
parcasidir.

Resim 1.9: Yedek tarak aparati

Tarak numarasi segilirken kumasin eni, ¢6zgii sikligi, orgii raporu, ¢ozgii renk raporu,
cozgli ipliklerinin kalinligi ve diigiimlerinin olusturdugu kalinlik dikkate alinarak
yapilmalidir.

Resim 1.10. Dokuma tarag:

1.1.6. Tarak ve Giicii T1g1

Dokuma makinesinde iiretim sirasinda meydana gelebilecek kopuslarda ve tahar
islemi yapilirken dokuma hazirlikta ¢6zgii ipliklerinin tarak ve giiciilerden gegirilmesinde
kullanilan metalden imal edilmis yardimci tahar elemamdir. Tarak ¢ekecegi ve giicii
¢ekecegi olarak adlandirilirlar. Her bir tahar ve dokuma elamanin ¢aligma sirasinda yaninda
bulundurmasi gereken el aletidirler.



Resim 1.11: Tarak tig1

Resim 1.12: Giicii tig1

1.2. Cergeve, Giicii, Tarak, Lamel ve Tahar Sehpasimin Temizlik ve
Bakimin1 Yapma

Dokuma makinesinin isletme calisma siiresi i¢inde durma ani sadece makinenin
bakima alinmasi ya da herhangi bir sebeple ariza durumlaridir. Uzun siireli ¢aligma sirasinda
makine tizerindeki parcalarin siirekli ve kisa zaman igerisinde temizlige ihtiya¢ vardir.
Dokuma g¢ergeveleri stirekli agizlik olusumunda asagi yukari hareket etmesi ve lizerinde
¢Ozgiilerden dolay1 almig oldugu agirlik ile zamanla yipranmakta veya kirilabilmektedir.
Cercevelerin sabitleme vidalarindaki gevsemeler kontrol edilmeli ve degisimi saglanmalidir.

Resim 1.13: Tarak temizleme makinesi
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Tahar isleminin yapilmadan &nce giicii ve lamellerin temizligi modern temizlik
makinelerinde ¢ok basit ve hassas bir gekilde yapilabilir. Bu makinelerde giicii teli ve
lamellerin gelistirilmig firgalar ve sirkiilasyon sistemi ile tam otomatik olarak durulama ve
sicak hava ile kurutmayla temizligi yapilmaktadir.

.

| —
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Resim 1.14: Cerceve takimi temizlik makinesi

Dokuma makinesi taragi siirekli ¢ozgii iplikleriyle siirtiinme sirasinda ham madde
tipine gore caligmayan yani ipligin gecerken degmedigi bdlgelerde tikaniklik olusabilir.
Ayrica ortamin neminden dolayr deforme olabilir. Taragin temizligi otomatik temizlik
makineleri ile artik tezgah tlizerinde kisa bir siire i¢inde yapilabilmektedir. Bu makinelerde
buhar ve temizleme sivisinin bilesimi ve enjektorlerin optimum konumu ile etkin temizleme
en az su sarfiyati ile gerceklesmektedir.

Resim 1.15: Tarak temizlik makinesi
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Tahar igleminin yapildigi kiiciik captaki isletmelerde ise bu temizlik islemleri
genellikle manuel olarak basingli hava, firga, iistiibii ve diger yardimer temizlik malzemeleri
ile yapilabilmektedir.

Resim 1.16: El ile temizlik islemi

1.3. El ile Lamel Dizimi

Cozgii ipliklerinin testereler ad1 verilen metal levhalar {izerine dizili lamellerin i¢inden
gecirilme iglemidir. Lamellerin alti acik olaninda ¢6zgii ipligi lamelin deliginden gegirilip
testere lizerine uygun sekilde yuvasina birakilir. Alt tarafi kapali olan lameller ise Once
testerelerden gegirilip ¢6zgii ipligi, lameller testere tizerinde iken lamel goziinden gegirilir.

Resim 1.17: Lamel dizimi

1.4. El ile Giicii Tahar1 Yapma

El ile giicii tahar yapilirken iki elemanin ortak ¢aligmasina gereksinim vardir. Gorev
dagiliminda birinci eleman 6rgii raporuna gore giicii siralamasina (ger¢eveler dahil) uyarak
elindeki giicii tigim giicti goziinden gegirip ikinci elemanin verecegi ¢ozgii ipligini ¢ekerek
tamamladigr islemdir.
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Yapilan iglem basit olmasina ragmen c¢ok dikkat edilmesi gerekir. Yapilabilecek
hatalarin tekrar ¢6ziimii zaman kaybina sebep olacaktir. Ayrica telafi edilmemesi, dokunacak
kumasin goriintiisiiniin istenen 6rgii disinda bir yapida iiretilmesine yol agacaktir.

Resim 1.18: Giicii tahar

1.5. El ile Tarak Tahar1 Yapma

Cozgii ipliklerinin 6rgii raporuna gore acilan agizlik igerisinden gecirilmesinden sonra
kumas sathina sikigtirilmasini saglayan tarak, tefe denilen mekanizma {izerinde yer
almaktadir.

Kullanilacak taragin igerisinden gegirilecek olan ¢ozgii ipliklerinin tek ya da daha
fazla sayida olmasi gerekli hesaplamalardan sonra dikkat edilmesi gereken nemli islemlerin
basinda bulunmaktadir. Ayrica taragin toplam ¢ozgii tel sayisinin tek veya daha fazla sayida
iginden ge¢mesi pozisyonu diigiiniilerek yeterli kapasitede olmasi gerekmektedir.

- == —

Resim 1.19: El ile tarak tahar:
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Tarak tlzerinde tarak eninde fazlalik kalacaksa bu kisim taragin tek tarafinda
birakilmaz bu bosluk hesaplanarak her iki tarafa esit oranda birakilir. Cozgii iplikleri igin
tarak iizerindeki kullanilan ene faydali tarak eni denilmektedir.

Tarak icin gerekli hesap islemlerinden sonra tarak g¢ekecegi kullanilarak ¢ozgii
iplikleri sol ya da sag tarafindan baglanarak tarak tahar1 gergeklestirilir.
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Tahar planina uygun olarak belirlenen siirede el ile tahar yapimz.
Islem Basamaklar1 Oneriler
» Tahar yapiminda kullanilan malzemelerin
bakimini gosteren talimati okuyunuz.

> Islemlerinizi  talimata  uygun
gerceklestirmeye 6zen gosteriniz.

» Cergeve, giicli, tarak, lamelleri ve tahar
sehpasini basingli hava ile temizleyiniz.

» Hava ile temizleme isleminde
calisma bdlgesini ortaya ¢ikacak
attk  malzemeden  armdirmayi
unutmayiniz.




» Cergeve, giicli, tarak,

sehpasinin saglamligini kontrol ediniz.

-

lamellerin ve tahar

> Kullanilacak malzemelerin  kirik

veya deforme olanlarin1 atik
malzeme  kutusunda muhafaza
ediniz.
» Cergeve, giicii, tarak ve lamelleri yikama
makinesinde temizleyiniz.

» Cerceve, glci ve lamelleri
makineye uygun sekilde
yerlestiriniz.

» Taragin temizligini makine
iizerinde temizlik robotu ile

yaparken kumasa ve makinenin
diger aksamlarina zarar vermeden
yapiiz.
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» Tahar sehpasmin temizligini, bakimini yapiniz
ve gerekli yerleri yaglaymniz.

» Gerekli yaglari uygun oranda
kullaniniz.

» Tahar talimatim aliniz.

» Aldigmiz talimatin yapacaginiz ise
ait oldugunu kontrol ediniz.

» (Cozgi levendini tahar sehpasina yerlestiriniz.

» Cozgi levendinin agirhigini goz
Oniine alarak dikkatli ¢alisiniz.

» Cozgl uglarim agarken ¢ozgiilerin
karigmamasina 6zen gosteriniz.

» Cozgli yoninde kullandiginiz
bantlarin  ¢ikmamasma  dikkat
ediniz.
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» Cergevelerin hazirlayacaginiz
tezgah tipine ait oldugunu kontrol
ediniz.

» Cergeve diziminde eksik giiciileri
tamamlayarak bozuk olanlarimn
¢ikariniz.
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» Kapali lamel tercihi yapildiysa lamel
testerelerine lamelleri yerlestiriniz.

» Lamel adedini gerekli
hesaplamalar  sonucunda  eksik
olmamasina dikkat ediniz.

» Tarak numarasini ve tarak enini kontrol ediniz.

» Verilen tahar talimatina uygun
tarak numarasimin  kontroliini
yapimiz.

» Dokuma taragini tahar sehpasina yerlestiriniz.

» Tarag yerlestirdikten sonra
hareket etmemesi i¢in sabitleyiniz

» Cozgi ipliklerini ¢apraz sirasina gore lamelden
aliniz.

» Lamel dizimi yaparken her
¢Ozgiliye bir tane lamelin denk
gelmesine dikkat ediniz.
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» Cozgi ipliklerini tahar planina uygun olarak
capraz sirasina gore giicli gozlerinden gegiriniz.

& 3

» Giici taharina gergevelerin

solundan baslayiniz. Her bir giicii
gozlinden bir tane c¢ozgi ipligi
gecirmeye Gzen gosteriniz.

Giicii tig1 kullanmay1 unutmayiiz.

» Cozgl ipliklerini tarak planina uygun olarak
tarak dislerinden gegiriniz.

Tarak taharma taragin solundan
baslayiniz.

Tarak tig1 kullaniniz.

Tarakta bosluk kalacaksa, tarak
ortalama hesab1 yaparak gerekli
bosluktan sonra ¢ozgii ipliklerini
taraktan geciriniz.
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» Tahar takiminin tzerine ozelliklerini belirten

karti takiniz.

» Kartin kontroliini
unutmayiniz.

yapmay1
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Tahar yapiminda kullanilan malzemelerin bakimimi gosteren talimati
okudunuz mu?

2. Cergeve, giicii, tarak, lamellerin ve tahar sehpasini basingl hava ile
temizlediniz mi?

3. Cerceve, gilicii, tarak, lamellerin ve tahar sehpasmin saglamligini
kontrol ettiniz mi?

4. Cergeve, giicii, tarak ve lamelleri yikama makinesinde temizlediniz
mi?

5. Tahar sehpasinin temizligini, bakimini yaparak ve gerekli yerleri

yagladiniz mi1?

Tahar talimatini aldiniz mi?

Cozgii levendini tahar sehpasina yerlestirdiniz mi?

Cerceveleri tahar sehpasina yerlestirdiniz mi?

Kapali lamel tercihi yapildiysa lamel testerelerine lamelleri

yerlestirdiniz mi?

10.Tarak numarasini ve tarak enini kontrol ettiniz mi?

©lo N

11.Dokuma taragini tahar sehpasina yerlestirdiniz mi?

12.Cozgii ipliklerini ¢apraz sirasina gore lamelden aldiniz mi?

13.Cdzgi ipliklerini tahar planina uygun olarak ¢apraz sirasina gore giicii
gozlerinden gecirdiniz mi?

14.Cozgli ipliklerini tarak planina uygun olarak tarak dislerinden
gecirdiniz mi?

15.Tahar takiminin iizerine 6zelliklerini belirten kart1 taktiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi el ile tahar yapma isleminde kullanilan malzemelerden
degildir?
A) Tahar sehpasi
B) Cergeveler
C) Cozgii kopriist
D) Giiciiler

2. Dokuma makinelerinde agizligin hareketini ¢ozgii ipliklerine ileten ve ¢dzgii ipliklerini
grup halinde tizerinde bulunduran parca hangisidir?
A) Tarak
B) Lamel
C) Giicii
D) Cergeve

3. El ile tahar yapma igsleminde en az kag¢ personele ihtiyag¢ vardir?
A) 4
B) 2
C)5
D)1

4, Dokuma makinelerinde ¢6zgii ipliginin kontroliinii saglayan parca hangisidir?
A) Lamel
B) Giicii
C) Tarak
D) Cergeve

5. Kumasin atki yoniinde sikligini ayarlayan ¢6zgii ipliklerinin dokunacak kumasa diizgiin
ve homojen olarak dagilimini saglayan par¢a hangisidir?
A) Giici
B) Tarak
C) Cergeve
D) Lamel

6. Lamellerin ¢6zgii kontroliinii saglamada, lamellerin iizerinde bulundugu yardimci parca
hangisidir?
A) Cerceve
B) Testere
C) Bigak
D) Giici

7. Cergeveler iizerine dizimi yapilan agizlik agilmasinda ¢6zgii ipliklerinin grup halinde
hareket etmesini saglayan parca hangisidir?
A) Giicii
B) Testere
C) Lamel
D) Caglik
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8. Asagidakilerin hangisi el ile tahar yapma isleminden kaynaklanan hatalardan degildir?
A) Capraz hatasi
B) Tarak izi hatasi
C) Giicii hatas1
D) Orgii hatasi

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Makine ile tahar yapma islemini tahar planina uygun sekilde yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Cevrenizde bulunan isletmelerden makine ile tahar yapma islemi ile ilgili bilgi

ve dokiiman toplaymiz.
> Topladigimiz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla siif ortaminda paylasiniz.

2. MAKINE ILE TAHAR YAPMA

2.1. Tahar Makinesi Kisimlar: ve Calisma Prensibi

Yeni sistem modern tahar makineleri, ayn1 anda lamellere, giiciilere ve taraga tahar
yapabilen makineler olarak tanimlanabilir.

Sekil 2.1: Tahar makinesi



Tahar makineleri genel olarak incelendiginde giicii, iplik, lamel ve tarak boliimleri
ayrica kontrol kabini ve operatér konsolundan olustugu goriilmektedir.

Resim 2.2: Mekanik tahar makinesi
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> Giicii boliimii: Dokuma tezgdhinin lizerinde veya ayr1 bir yerde ¢ozgii
levendindeki ¢ozgii ipliklerinin giiciilerden tahar raporuna uygun sekilde
gecirilmesi iglemine giicii tahar1 denir. Bu islem tahar raporu degismeyecek
kumas tiplerinde ¢odzgii bitmeden diger ¢ozgiiniin iplikleri tek tek baglandig
icin yapilmaz.

Tahar raporu degisecekse genellikle dokuma tezgahinda ayri1 bir yerde ¢ozgii iplikleri
taharlanir. Burada 6nemli olan tahar planinda belirtilen siraya ¢ok dikkatli bir sekilde bagli
kalarak tahar1 yapmaktir. Aksi halde bir sira atlamasi 6rgii yapisint bozacagindan telafisi ¢ok
zor olan kumas hatasina neden olur.

Dokuma dairelerinde taharlamadan amag¢ Oncelikle tahar planina gore ¢ozgi
ipliklerinin giiciilerden tek tek gecirilmesidir. Bu islem dokunacak olan kumasin orgiisiine
gore cikarilan tahar planina gore yapilir

Resim 2.3: Mekanik taharda giicii yerlesimi

Giictiler iki magazin yolunda grup halinde siralanir. Giiciiler konveyor bant iizerine
nakledildikten sonra ayirma tertibati giiciileri birer birer ayirir. Bu daha sonra giiciileri
taharlama pozisyonuna getirir. Taharlamadan 6nce tarak ve giicii optik merkezleme ile
ortalanirlar. Taharlanmis giiciiler duruma gore istenen giicli ¢ergevesine veya giicii tagima
cubuguna alinir. Iticiler giiciileri cerceveye veya giicii tasima cubuklarina dogru tahar
raporuna gore iter.

Resim 2.4: Elektronik tahar makinesine giicii yerlesimi
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> Iplik boliimii: Cerceve iizerinde gergin halde bulunan ¢6zgii tabakasmndan
iplikler bir ayirma {initesi kullanilarak birer birer ayrilir ve tahar kancasina
sunulur. Bu kanca taraktan, giiciiden ve lamel gbziinden gegerek ipligi aldiktan
sonra geri doner. Lamelden, giicliden ve taraktan gecerek taharlama yaptiktan
sonra iplik kancadan disar1 birakilir ve emici meme tarafindan tutulur, iplik
sensorii ipligin dogru olarak taharlanip taharlanmadigi kontroliinii yapar.
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Resim 2.5: Taharlanmus ¢ozgii iplikleri

> Lamel boéliimii: Cozgii dokuma makinesine baglandiktan sonra ¢ozgii
ipliklerinin dokuma islemi sirasinda kopuslarinin tek tek kontrolii amaciyla
lamel dizme islemi yapilir.

Lameller, ¢ozgii hazirlama veya dokuma sirasinda her ¢6zgii teline bir adet asilmig
olan tel veya madeni dar ve kisa ¢ozgil elemanidir. Lamel tertibatinin iyi gérev yapabilmesi
icin ¢Ozgl gerilimi iyi ayarlannis olmalidir. Lamellerin agik veya kapali tipleri vardir.
Kapali lameller daha ¢ok otomatik tahar makinesiyle taharlanan ¢ozgiilerde kullanilir. Agik
lameller, ¢ozgii dokuma makinesine yerlestirildikten sonra dizilir.

Lameller 4-12 sira halinde yan yana dizilirler. Isletmelerde en gok kullanilan 4-6-8
sirali lamellerdir. Bunun iizerindeki sira sayilar ipek dokumaciliginda kullanilir. Eger bir
cOzgii ipligi koparsa buna takili olan lamel asagiya lamel cubuklarinin {izerine diiserek
makineyi durdurur.

Lameller asagiya diistiiklerinde lamel testeresi de denilen c¢ubuklarin hareketini
engelleyerek makinenin durmasini saglamaktadir.

Otomatik lamel dizme makineleri genellikle ¢ozgii taharlandiktan sonra yani agik
lameller igin kullanilir. Cozgiliniin 1’e lgapraza alinmis olmasi sarti vardir. Cesitli lamel
genisliklerine gore kolaylikla degisebilen bataryalar vardir.
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Resim 2.6: Tahar makinesine lamel takimm yiikleme

Lamel eksik oldugu veya iplik ayrilmadigi zaman otomatik olarak makine durur ve
sinyal lambasi hatanin oldugunu gosterir. Bu makineler saatte 8000 iplik iizerine lamel
dizebilir.
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Resim 2.7: Cozgii ipliklerinin lamellerle baglanti durumu

Lamel grubu lamel magazininde hazirlanir. Lamel ayirici, lamelleri ayirir ve bunlar
daha sonra lamel cevirici ile tutulur ve taharlama pozisyonuna getirilir. Iplikler
taharlandiktan sonra lameller, lamel kizaklarina almir. Istenilen lamel testeresine itilir ve
dizilir.
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> Tarak boliimii: Taraktan alma da tahar raporunda belirtilen bir disten kag
¢Ozgil ipligi gececegini gosteren isaretlere gore yapilir.

Tarak, taharlama boyunca taragi nakleden tarak tagima birimi {izerine monte edilir.
Optik tarak izleme ve kontrol, tarak inceligine ve istenilen dis adedine gore tarak taharini
kontrol eder. Tarak bigag: disler arasindan girer, disleri oldukg¢a genis acar ve boylece tahar
kancasinin ve ipligin engellenmeden ge¢mesini saglar.

Resim 2.8: Tarak boliimii

Giictilerden gecirilmis ¢6zgii ipliklerini, tahar planinda belirtilen sayilarda tarak
dislerinden gecirme islemidir. Her tarak disinden gecirilen ¢6zgii ipligi sayisi kumasg enine ve
¢Ozgii sikligina baglidir. Tarak disinden gegecek iplik sayisi ve tarak numarasi yani taraktaki
dis siklig1 ¢ozgii sikligina bagli olarak secilir. Bu islem tek kisi tarafindan kii¢iik t1g1 benzeri
aletle yapildig1 gibi otomatik veya yar1 otomatik tahar makinelerinde de yapilmaktadir.

Resim 2.9: Cozgiiniin tarak tahari yapilmis goriiniimii
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Kontrol kabini: Bu kabin, sistemin elektrik kontroliinii ve operasyon igin
gerekli biitiin voltaji saglayan merkezi giic kaynagini barindirir. Hiyerarsik
yapiya sahip olan kontrol sistemi, islemci modiiller iizerinden motorlar ve
asamal1 digitizerler ile irtibat kurar. Ayrica dagitim devreleri {izerinden de
selonoid valflar ve sensorler ile irtibat saglar.

Resim 2.10: Kontrol boliimii

Operator konsolu: Tahar makinesi operator konsolunda bulunan bir klavye ile
kumanda edilir ve programlanir. Ekran, istenen bilgileri o {lilkenin dilinde metin
halinde ve kismen grafik formunda gdsterir. Makinenin durumu ve taharlama
isleminin asamalart her an goriilebilir. Tahar raporunu ve parametrelerini
programlama da operator konsolu iizerinde gergeklestirilir. Operatdr konsolu,
ayrica makinenin ¢aligmasi ve bakim bilgisi hakkinda istatistiksel veriler saglar.
Gerektigi takdirde makine acil stop diigmesi ile hemen durdurulabilir. Konsolun
kapaginin altina yerlestirilmis bulunan ana bilgisayar ve disket siiriicii
mevcuttur.
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Resim 2.11: Operator konsolu
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Tahar makineleri olarak isletmelerde klasik kartonlu tahar makineleri de
kullanilmaktadir. Bu tip tahar makineleri i¢in dokuma makinelerinde agizlik agma
sistemlerinde kullanilan armiir kartonlar1 bulunmaktadir. Bu kartonlarin gérevi dokunacak
olan kumasin Orgiisiiniin taharint sonsuz karton iizerine isleyerek tahar makinesinde,
taharlama islemi yapilirken hangi cercevenin ¢dzgii ipligini iizerinde bulunduracaginin
tespitini gergeklestirmektir.

Resim 2.12: Karton delme (piyano) makinesi

Dokunacak olan kumagin orgiisiine gore hazirlanacak tahar kartonunun mekanik tahar
makinesinin karton yuvasina monte islemi yapilir. Bu rapor dogrultusunda alinan hareketle
igneler yardimiyla uygun gergeveye ¢ozgii ipligi iginden gecirilmis olan giicii ilave edilir.

Resim 2.13: Sonsuz kartonlu tahar makinesi

Mekanik tahar makinelerinde yapilacak tahar isleminde bilgisayar destekli bir ¢alisma
yoktur. Genellikle islemlerin ¢ogunlugu calisan personel tarafindan yiiriitiilmektedir. Tahar
makinesinin mekanik olmasi modern tahar makinelerine goére zaman kaybma neden
olmaktadir.
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Resim 2.14: Mekanik tahar makinesi

2.2. Tahar Makinesinin Bakim ve Ayarlarim Yapma

Tahar makinelerinde genel bakim ve ayarlar yapilarak makinenin verimli ve
randimanli bir sekilde ¢alismasi miimkiindiir. Dikkat edilecek olan unsurlar periyodik olarak
tretici  firmanin belirlemis oldugu siirelerde gerekli kisimlarin yaglanmasi, gereken
pargalarin zamaninda degistirilmesi ve zamaninda bakimlarinin yapilmasidir.

Resim 2.15: Mekanik tahar makinesi bakim

Modern tahar makinelerinde genel mekanik tahar makinesi ile ayr1 olarak tahar
makinesinin elektronik ve bilgisayar donanima sahip kisimlarmin periyodik olarak
kontrollerinin yapilmasi ve gerekli olan pargalarin degisimi s6z konusudur.
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2.3. Tahar Makinesinde Taharlama Yapma

Modern tahar makineleri lamellere, giiciilere ve taraga ayni anda tahar yapabilecek sekilde
imal edilmektedirler. C6zgii, taharlama islemi boyunca tahar nakil arabasinda kalir. Kiskaglar
yardimiyla alttan ve iistten sabitlenir. Islem tamamlandiktan sonra tahar arabasi tezgiahin
igine siiriiliir ve tahar makinesine baglanir.

Makine iizerinde taharlama islemi boyunca tiim islemlerin takip edildigi elektronik bir
ekran mevcuttur. Makinede normal taharlama prensibi olarak her giicii géziinden bir ¢ozgii
teli gecirilmektedir. Ancak kenarlarda giicii géziinden farkli sayida ¢ozgii teli gecirilecekse
is¢i tarafindan makineye bu talimat girilmelidir.

Resim 2.16: Arka sehpada hazirlanms ¢6zgii iplikleri

Cozgiilerin lamel ve giicli gozlerinden gegirilmesi islemi igin esnek bir t1ig kullanilir.
Iplikler, lameller ve giiciiler teker teker tutucular tarafindan alimr, isleme hazir duruma
getirilir ve taharlamasi yapilir.

Tahar planlar elektronik olarak transfer disketleri veya merkezi aktarma ag1 tarafindan
makineye verilebilir. Bu bilgiler kontrol terminali tarafindan planlanir ve muhafaza edilir.

Taharlama islemi tamamlandiktan sonra tahar makinesi sistemden ayrilir, ¢6zgiiler dokuma
makinesine yerlestirilmek iizere tahar arabasinda kalir.
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Resim 2.17: Mekanik tahar makinesinde taharlama islemi

Tahar iglemi tamamlandiktan sonra ¢6zgii levendi, gergeveler, tarak ve lameller tahar
arabas1 tarafindan tasinir ve dokuma makinesine yerlestirilir. Bu sistem dokuma
makinelerinin sokiilmesi ve taginmasi amaciyla da kullanilabilmektedir.

Resim 2.18: Taharlanmis ¢6zgii levendlerinin tasimnmasi

36



2.4. Tahar Makinesinin Calismasi Sirasinda Dikkat Edilecek
Hususlar

Tahar islemi yapilirken cesitli sebeplerden dolayi istenmeyen hatalar olugabilmektedir.
Bunlar ¢apraz hatasi, lamel diziminde atlama hatasi, giicii tahar hatasi, tarak tahari hatasi ve
tarak izi gibi hatalardir. Bu hatalarin geneli el ile yapilan tahar isleminde karsimiza
¢ikmaktadir. Makine ile yapilan tahar isleminde bu hatalar goz oniinde bulundurularak daha
hassas ¢alisma sonucunda kaliteli iiriin yapilabilmesi saglanacaktir.

Mekanik tahar makinelerinde tahar elemaninin 6zellikle giicii ve tarak tahar isleminin
yapiminda siirekli gozlem yapmasi ve hatalar1 aninda ¢dzmesi sarttir.

Tam otomatik tahar makinesinde yapilacak belli basli kontroller agsagida siralanmistir:
Iplik algilayicilarinin kontrolii,

Lamellerin kontroli,

Giici kontroli,

Tahar ignesinin kontrolii

Dokuma taraginin kontrolii,

Cozgii uglarinin tahar kontrolii,

Rapor tekrarlarinin kontrolii.

VVVYVVY

37



Tahar planina uygun olarak belirlenen siirede makine ile tahar yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Tahar makinesinin bakim ve ayarlarim
gosteren talimat1 okuyunuz.

» Tahar makinesinin kullanim
talimatina gore calismaya Ozen
gosteriniz.

» Tahar makinesindeki giicii, lamel, iplik segici
ve ayirict tirnaklarin temizlik ile bakimlarm
yapiiz.

» Giicii, lamel, iplik segici ve ayirict
tirnaklardan deforme olanlarim
ayirmayli unutmayiniz.
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» Tahar makinesindeki giicii, lamel, iplik secici
ve aywrict  tirnaklarin - gerekli - yerlerini
yaglayiniz.
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» Yaglama sirasinda uygun yag
tercihi yaparak, uygun oranda ve
sadece gerekli bolgelerin
yaglanmasini yapmaya 0zen
gosteriniz.
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> Iplik alict mekanizmasim, kiskaglarmi iplik
kesici makaslarin temizlik bakimlarini yapiniz
ve gerekli yerlerini yaglayiniz.

» Uretici firmanin belirtmis oldugu
yag1 kullaniniz.

40



> Is talimatina uygun calisiniz.
» Yapilacak tahar bilgileri bilgisayar

agi iizerinden

gerekirse  talimatin

ciktisini aliniz.

iletildiginden
yazicidan

» Levendin yerlestirilmesi sirasinda

¢Ozglniin  zarar
dikkat ediniz.

gérmemesine
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» Cozgii uglarin1 firgalayarak ayni gerginlikte
sehpa tlizerine yerlestiriniz.

» Cozgl gerginliklerini esitleyiniz.
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» Testere ¢ubuklarini ve lamelleri sehpaya
takarak makineye yerlestiriniz.

» Lamellerin  kontroliinii  yaparak
bozuk olanlarim ayiriniz.

» Testerelerin  kontroliinii  yaparak
deforme  olanlarm  degisimini
yapmay1 unutmayiniz.
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> Is talimatina gore tahar planini makinenin
kumanda sistemine giriniz.

> Is talimatina gore tahar planmin
uygunlugunu kontrol ediniz.

45




» Cergeveleri, giiclileri makineye yerlestiriniz.

» Cergevelerin ve giictilerin
yerlestirilmesi  iglemi  sirasinda
kontrollerini de yapiniz.
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» Taharin diglerine zarar vermeden
islemi gerceklestiriniz.
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» Gerekli  kontrollerinizi ~ gdzden
geciriniz.
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» Cozgi ipliklerinin sirastyla
lamellerden, giicii gdzlerinden ve
tarak diglerinden geg¢isini kontrol
ediniz.
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» Tahar  isleminin  kontroliini  yaparak
taharlanmamuslar el ile taharlaymniz.

> Islemin eksik kalmamasma dikkat
ederek yapiniz.

» Takimin baglanmasinda ¢ozgiilerin
tiimiiniin kontroliinii yapiniz.

o1
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» Kontrol kartini yazark tahar takiminin tizerine
takiniz.

» Kontrol kartlarinin karigmamasina
dikkat ediniz.

» Nakil swrasinda is  gilivenligi
kurallarina uygun hareket ediniz.
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> Islemin  yapildigi  ortamin  temizligini
saglayiniz.

» Calisgma ortamin1  bir  sonraki
islemin yapilmasina uygun
durumda ve temiz birakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Tahar makinesinin bakim ve ayarlarin1 gosteren talimati okudunuz
mu?

2. Tahar makinesindeki giicii, lamel, iplik secici ve ayirici tirnaklarini
temizleyip bakimlarini yaptiniz m?

3. Tahar makinesindeki giicii, lamel, iplik secici ve ayirici tirnaklarin
gerekli yerlerini yagladiniz mi1?

4. Iplik alici mekanizmasim, kiskaclarin1 iplik kesici makaslarin
temizlik bakimlarini1 yaparak gerekli yerlerini yagladiniz m?

5. Is talimatin1 aldiniz mi?

6. Levendi sehpaya yerlestirdiniz mi?

7. Cozgli wuclarim1 fircalayarak aymi1 gerginlikte sehpa {izerine
yerlestirdiniz mi?

8. Testere c¢ubuklarin1 ve lamelleri sehpaya takarak makineye
yerlestirdiniz mi?

9. Is talimatmna gore tahar planini makinenin kumanda sistemine
girdiniz mi?

10.Cergeveleri, giicilileri makineye yerlestirdiniz mi?

11.Tarag: tahar makinesine taktiniz mi?

12.Tahar makinesindeki tiim ayarlar1 yaptiniz mi?

13.Tahar makinesini ¢alistirdiniz mi?

14.Tahar isleminin kontroliinii yaparak taharlanmamiglar1 el ile
taharladimiz m1?

15.Tahar takimin1 bagladiniz mi?

16.Kontrol kartin1 yazarak tahar takiminin {izerine taktiniz mi?

17.Tahar takiminin naklini yaptiniz ni?

18.Islemin yapildig1 ortamin temizligini sagladmiz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Yeni sitem tahar makineleri, ayn1 anda lamellere, giiciilere ve taraga ..............
yapabilen makinelerdir.

2. Giciiler iki magazin yoluyla ................. halinde siralanirlar.

3. Cergeve iizerinde gergin halde bulunan ¢6zgii tabakasindan iplikler bir ayirma iinitesi
kullanilarak birer birer ayrilir ve tahar ...................... sunulur.

4, Lamel ayirici lamelleri ayirir ve bunlar daha sonra lamel cevirici ile tutulur ve
taharlama ..................... getirilir.

5. Kontrol kabini sistemin elektrik kontroliinii ve operasyon igin gerekli biitiin voltaji
saglayan .................... gii¢ kaynagini baridirir.

6. Tahar raporunu ve parametrelerini programlamada ..................... konsolu iizerinde
gerceklestirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

1. () Tahar ¢6zgii dairesinden gelen ¢6zgii levendinin tizerindeki ¢6zgii ipliklerinin
belirli bir plana gore giicii ve tarak dislerinden gegirilmesi islemidir.

2. () Elile tahar yapma isleminde tahar, arkaci ve dncii denilen iki elemanin
calismastyla yapilir.

3. () Dokuma makinesi gergeveleri tizerinde taragin bulundugu metalden yapilmis
pargalardir.

4, () Gict tahart yapilirken her giicii goziinden ¢dzgii ipliginin sayisinin ¢ok oldugu
durumlarda en iki ve daha fazla gegirilebilir.

5. () Lameller agik ve kapali olarak iiretilen ¢6zgii ipliginin kontroliinii saglayan metal
pargalardir.

6. () Dokuma makinelerinde tahar isleminde veya ipligin kopma durumlarinda, ¢6zgii
ipliginin giiciilerden gecirilmesi i¢in tarak ¢ekecegi adi verilen ince metal plakalardan
yapilmis parcalar kullanilir.

7. () Giciler iki magazin yoluyla grup halinde siralanirlar.

8. () Tahar makinesinin ¢aligmasi ve bakim bilgisi verilerinin saglandig1 kisim giicii
modiil bolimiidiir.

9. () Tahar planlar1 elektronik olarak transfer disketleri veya merkezi aktarma agi
tarafindan makineye verilebilir.

10. () Makine ile tahar yapma isleminde atki ipliklerinin renk raporu énemli bir rol
oynamaktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

OINO|TDWIN|F-
O>mw>woln

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

tahar
grup
kancasina
pozisyonuna
merkezi
operator

DO |IWIN|(F

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs

OO N[OOI (W|IN|F-

=
o
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