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8. KUMAS KENARI OLUSUMU

8.1 Tam-Leno Kenar Mekanizmasi
Taslak

Bu mekanizmamn amaci. dokuma isleminde kumasin iki kenarnindaki cézﬁﬁ ipliklerinin dag-
larak disan ¢ikmasina engel olmak igin. her iki kenarda bulunan iki leno kenar ipligi her atka

ipligini baghyarak, duzgiin bir kenar olusmasim saglarlar. Boylece kenar atlu iplikleri kesilse
de gevsemez.

Calisma Prensibi

(1) Leno kenar dislisi 6 diger dislilerin. 1. 2, 3. 4 ve 5 yardimiyla tahrik edilir.

(2) Leno kenar dislisi 6 ve sabit disli 7 aym mil Gzerinde oldugu igin beraber doénerler. Avrica
bunlarla baglantih olan avara dislisi 8 ve uydu disli 9 de tahrik edilip. leno kenar iplikleri ma-
kara tutuculan 10a ve 10b yi déndurtrler.

(3) Makaralar, 11a ve 11b den beslenen leno kenar iplikleri asagiya ve yukariya hareket ederek
atki ipliklerini baghyarak. tam-leno kenan olustururlar.

10a

11b

10b

RH Full-leno Selvage Device
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8.1.1 Montaji, Ayan ve Deneme c¢aligmasi
[1] Onden arkaya dogru konumu

Kullanilacak cerceve adedine gore ve asagidaki
tabloya bakarak, leno kenar mekanizmasini
destekleyen yatagin 2 icerisindeki deliklere go-
re mekanizmanin konumunu segin. Soldaki ge-
kilde dokuma makinasinin yan tarafi "1" ile
gosterilmigtir.

Leno kenar mekanizmasinin konumu a, b ve ¢
kademeleri olarak ii¢ seviyede ayarlanir.

|
|
|

Standard type

High-speed type

5—-[::3:1

Ayar delikleri Cergeve adedi
a 4 gergeveye kadar
b 5 ile 7 ¢ergeve arasi
c 8 ile 10 gergeve arasi

NOT: Yukanda belirtilen gergeve adetlerinden
daha fazla gerceve kullaniliyorsa, leno
kenar mekanizmast yatagi 2 daha da geri-
ye gider.

DIKKAT: Civatalan asagidaki ayarlama prose-

diiriine gore stkarken, altindaki aleti kul-
lanin ve o aleti M8 igin ayarlayin.

- Elektrikli vida anahtarn ( MATSUSHI-
TA E26605 ¢ap9.5’a kadar, ashap vidalan
icin)

Sira ' Avyar Islemi

(N Acil durdurma diigmesine basarak
makinayi kilitleyin.

(2) Tespit civatalari 3 ve 4i ¢ikartin,
civatayr 5 gevsetin. daha sonra da
disli kapagim 6 gikartin.

3) Aradaki destegin 7 tespit civatasi-
ni 8 gevsetin. Sonra da ara disliyi
9 tahrik dislisinden 10 ayirin.

Sayfa 8.1.1-1
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(4)

Dokuma makinasinin ortasinda-
ki destegin 11 tespit civatalarim
12 ¢ikartin. Sonra, baglantinin
13 tespit civatasim 14 gevsetin.

NOT: Orta destegi gikartirken
dikkatli olun. Cinkd orta
destek 11 ve baglanti 13

¢6zgl durdurma tertibatiy-
la irtibathidsr.

(5)

Yatagin oturacag) 15 yerdek! tes-
pit civatasimi 16 gikartip, tam-le-

no kenar mekanizmasim 17 yeri-
ne oturtun.

(6)

Orta destegi 11, baglantiyn 13 ve

vatag 15 tekrar takin.

Sayie 8.1.1 -2
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» 0.3-0.4 mm

J8213-02010-00

18

Ara digliden 9 somunu 18 ¢ikartin.
Sonra somun 0Ol¢iim aletini onun
yerine, disliye 9 takip, sikigtirin.

* Somun 6l¢iim aleti:
J8213-03010-00 (Standart tip)
J8213-03020-00 (Yiiksek hiz tipi)

(8)

Olgiim plakasi (J8213-0210-00) tah-
rik miline 19 oturacak sekilde ara
yatag1 7 ayarlayip, civatasini 8 sikis-
tirin.

Ara dislinin ylksek hiz tipi kulla-
nildiginda, tahrik diglisinin 10 oyuk
baslh somununu gevsetin ve disliyi
ige dogru kaydirin, boylece Glgim
plakasi, tahrik miline 19 ve somun
Ol¢iim aletinin miline oturacaktir.

Olgiim aletlerini kullanarak yapilan
bu ayar ara digli 9 ile tahrik dislisi 10
arasinda 0.3-04.4 mm bosluk yapar.

(9) Olgiim aletlerini (dlgiim plakas: ve
somun Gl¢lim aleti) gikartip (7)de
¢ikartilan somunu yerine takin.

(10) Disli kapagini 6 tekrar takin.

NOT: Disli kapaginin diglilere gar-
pip, carpmadigini kontrol
edin.

[2] Sagdan sola dogru kenumu

Cozgii telleriyle 1 leno kenar mekanizmas: kapa-
g1 2 arasindaki "a" mesafesi 1-2 mm olacak sekil-
de leno kenar mekanizmasim tutan yatag: 3 ve
tahrik dislisini 4 saga veya sola dogru oynatin.
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3] Zamanlama Ayar:

Asagidaki tablo tam leno kenar mekanizma-
sindan gelen leno ipliklerinin hangi krank
agisinda birbirlerinle bulusacagim gostermek-
tedir.

Tam leno kenar Krak acisi
mekanizmasi

Dokuma makinasinin
sol tarafindaki 280 derece

Dokuma makinasinin
sag darafindaki 10 derece

Sira Ayar islemi

(1) Yukarida belirtilen agilarda do-
kuma makinasini durdurun.

(2) Hem sag, hem de sol taraftaki le-
no kenar mekanizmasimn tahrik
dislisinin 1 civatasim la gevse-
tin.

NOT: Sayet civatayr la bulundu-
gu yerden ¢ikartmak zor
ise bu bir énceki ayar dog-
ru degil demektir. {4]) sira-
da la civatasim sikistirir-
ken dikkatli olun.

(3) Birlestirme gozleri 3 yatay. aymu
cizgide olacak sekilde leno iplik
makara tutucusunu 2 elle don-

darin.

(4) Her tahrik dislisini 1 leno kenar

mekanizmas: disgli ¢carkiyla 4 bu-
lusacak sekilde bir araya getirin,
sonra tahrik dislisi 1 civatasini
l1a sikustinin.

(5) Dokuma makinasini elle ileriye
dogru donddarin ve her tahrik
dislisi 1 tizerindeki civatamn 1la,
agizhgin en fazia acgildig) anda,
asagiya dogru balap. bakmadig)-
ni kontrol edin. yandaki sekilde
goruldiaga gibi.

Dikkat

—t-. t 5\1 Sayet la civatas1 asagiya dogru

bakmiyorsa leno iplik makarasi
tutucusuyla carpisip, kirlmasina
neden olur.

o d - -
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{4] Iplifin Gegirilmesi ve Buna Bagh Islem-
er :

[4.1) Leno iplik makarasinin nasil takudigy
Calismasi

Makara mili stoperinin 8 kolunu “x" ¢ekip, di-
sa dogru qikik "y" kisrmimi makara mili bast-
nin 9 icbikey kismina koyun.

Dikkat

Makara mili stoperinin 8 makara milini S tu-
tup. tutmadigina bakin. Makara mili stoperi-
nin 8 makara miline 9 takmadan dokuma
makinasim ¢cahstirmak tam leno kenar meka-
nizmasina zarar verir. Bu tir hatalar leno ke-
nar mekanizmasina en ¢ok zarar veren hata-

lardur.
[4.2] Leno ipliginin makara tutucusundan na-

sl gecirilecegi
Calismasi

(1) Leno iplik makarasindan 1 leno ipligini 2
disanya ¢ikartin, asagiya dogru gekip birles-
tirme gbézinlin 3 deliginden "x" leno ipligini
egirin.

2) Ipligini gerdirme kolundan 4 dolastirin.

(3) Sonra tekrar leno ipliginin ucunu yukanya
dogru c¢ekip birlestirme gézintn 3 st "y" gé-
ziinden gegirin.

[4.2] Leno ipliginin makara tutucusundasn
nasil gecirilecegi

Calismasi

(1) Leno iplik makarasindan 1 leno ipligini 2
disariya ¢ikartin, asagiya dogru ¢ekip
birlestirme géziinin 3 deliginden "x" le-
no ipligini gecirin.

(2) Ipligini gerdirme kolundan 4 dolastirin.

(3) Sonra tekrar leno ipliginin ucunu yuka-

ntya dogru gekip birlestitme gézinin 3
ast "y" géziinden gegcirin.

Sayfa 8.1.1-8



[4.3] Leno ipligi Gerginliginin Nasil Ayaria-
nacagi

Ayari

Leno ipliginin gerginligini ¢6zgi ipliklerinin
gerginligine uydurmak igin, leno ipliginin ger-
ginligini yay ile 5 ayarlayip tespit somununu
6 (makinanmn her iki tarafinda bulunan leno
knar mekanizmasinda da) takan.

Standart leno ipligi gerginligi icin asagidaki
tabloya bakin.

Kumasin her iki tarafinda da six. dizgin bir
leno kenan olusturmak igin, gerginlik veren
yayin 5 sol leno kenar mekanizmasinda daha
sert olmas: gerekir.

Standart Leno Ipligi Gerginligi

1

Leno kenar |iplik gerginligi Tespit
mekanizmasi SOMuUnNu
konumu
Dokuma
makinasinin
sol tarafinda 50 ¢g "A" (Sert
yay gilicii)
Dokuma
makinasinin
sag tarafinda 20-30 g "B" (orta
sertlikte
yay guici)

[4.4] Durdurma Tertibatz i¢in Yoklayiecr
Levhalan

Leno kenar mekanizmasinda makinayr dur-
durmasi igin iki tip yoklayici levha vardir: Bi-
rincisi yuvarlak yoklayici levhasi 10, digerd ise
daz yoklayic1 levhas: 11 dir. Simdi de bunla-
rin fonksiyonlanna kisaca bir bakalim.

Fonksiyonu

(1) Sayet leno ipligi kaparsa gerdirme kolu
4 yuvarlak yoklayic1 levhasini hafifge it-
tirip, dokuma makinasin durdurur.

Sayia 8.1.1-6
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(2} Sayet dokuma makinasim kullanan kisi
leno iplik makaras! milinin stoperi 7 makara
milini iyice yakalamadan dokuma makinasim
calistinrsa. makara mili stoperinin 7 ucu A
hafifce diuz yoklayic1 levhasim 11 itip, doku-
ma makinasini durdurur.

Ayni anda "tam leno kenar durusu” olarak
ikaz lambas! vanar ve islem panelinde gori-
lar.

NOT: Dokuma makinasini tersine dogru ya-
vas 'reverse inching" ¢alistirrna sirasin-
da, kenar ipligi START "baslama” tu-
sundan dolay1 koparsa, leno makarasi
milinin stoperi makara milini yakalyor
mu, vakalamiyor mu kontrol edin.

Leno kenar mekanizmasinin dokuma makina-
sin1 durdurmasi i¢in kullanilan yoklayici lev-
halannin ayan asagidaki gibi yapilir.

Sira Ayar lslemi
(1) Leno ipliklerini gevsetin.
(2) Gerdirme kolu 4 vuvarlak yokla-

vicl levha 10 ile hafif temas ede-
cek sekilde leno kenar disli ¢ar-
kini 1 ¢evirin. Sonra yoklayic:
plakasim 10 civatasiyla 12 tespit
edin.

(3) Leno ipliklerini gerin ve gerdirme
kolunun 4 yuvarlak yoklayiciya
10 deyip, degmedigine bakin.

Sayfa 8.1.1-7



(4) Leno iplik makara milinin
stoplanmin 7 makara milinden 9
¢ikartin.

(5) Makara mili stoperinin 7 ucu A

diz yoklayiar levhasiyla hafif te-
mas edecek sekilde leno kenar
disli ¢carkimi donddrin. Sonra
yoklavici levhasim civatalan 12
ve 13 ile tespit edin.

Sayfa 8.1.1-8
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Leno yarn winding direction

[S] Leno Kenar Ipliklerinin Taraktan Gegi-
rilmesi

Semboller:
Leno ipligi
Zemin ipligi
Telef kenar ipligi
Calismasi

(1) Dokuma makinasinin sol tarafinda:
Leno kenar ipliklerini de en soldaki ze-
min ¢6zga ipliklerinin gectigi tarak di-
sinden gegirin.

(2) Dokuma makinasinin sag tarafinda:
Leno kenar ipliklerini en sagdaki zemin
¢6zgl ipliklerinin gectigi tarak disinin
yanindaki bos tarak disinden gegirin.

[6] Leno Kenar ipliklerinin Hazirlanmasi

(1) Tam-leno kenar mekanizmasi icin iplik
ozellikleri:

* Iplik tipi: Zemin ¢6zga ipliginin gift
katlist.
(Ilk bakim: Z, son bu-
kam: S}

* lplik numarasi1: Hemen hemen zemin
¢6zgu ipliginle aymu, va
da biraz daha ince ol-
malidir.

Zemin ¢o6zglsuyle aym iplik leno kenar-
da da kullamlirsa, leno kenarda da kul-
lanilirsa, leno kenar mukavemeti zayif
olur. Bundan dolay1 bitmis numara ba-
zinda 50 denye ya da 75 denye iplik
kullanilmast tavsiye edilir.

(2) Leno iplik makaralanna iplik sanm yéna
solda gésterilmistir.

Dikkat

Leno ipliklerini leno iplik makaralarina sar-
mak icin kullanilan 6zel sanm makinalannda
iplik sanm gerginligini fazla arttirmayin (bil-
hassa filament ipliklerde}. Aksi takdirde leno
iplik makaras: deforme olur ve bobin tutucu-
suna oturtmak imkansizdir.

Sayfa 8.1.1-8



Boluim 8.2

Yarim-Leno Kenar
Mekanizmasi (Klocker)

8.2.1 Montaji, Ayan ve Deneme Calismasi
[1] Cergevelere Montaj (tek tip)
(2] Lenoc Kenar Ipliginin Gegirilmesi
{3] Iplik Tutucusunun Ayar




8.2.1 Montaji, Ayan ve Deneme Calismasi

{1] Cercevelere Montaji (tek tip)

Standart bezavagl kenar icin, yanm-leno ke-
nar mekanizmasi linci ve 2inci ¢ergevelere ta-

klir.
Dikkat

Klécker vanm-leno kenar mekanizmasi igin
maksimum agizlik agma ebad1 agagida veril-
mistir. Bu sistemde gercevelerin yerlesim po-
zisyonuna dikkat edin.

Gulcu boyu Maksimum

(mm) agizlik ebadi (mm)

280 83

300 (302) 83

330 95
Sira Yerlesim [slemi

(1) Acil durdurma ddgmesine basa-
rak makinaw kilitleyin.

{2) Leno kenar mekanizmasimn alt
6n tutacagim 2,1 inci ¢ergevenin
alt tasivici gubuguna 1 takin.

(3) Leno kenar mekanizmasinin ar-
ka tutacagim: 4 (magnetik kopga-
1) 2inci ¢ergevenin alt tasivic:
cubuguna 3 takin.

{4) Leno kenar mekanizmasimun Gst
tarafini linci ¢ercevenin dst tas-
yic1 gubuguna 5 baskl levhas: 6
ve civatasiyla 7 tutturun.

Sayfa 8.2.1-1



(4) Leno kenar mekanizmasinin ar-
ka tutucusunu 9 Z2inci gergeve-
nin Gst tasmvica ¢ubuguna 8 tut-
turun.

[2] Leno Ipliginin Gegirilmest

[2.1] Ipligin Bobin caglifindan Nasil Gegiri-
lecegi

islemi

(1) Bobinden 1 gelen leno kenar ipligini ca%-
lik borusundan 2. gerdiriciden 3, lamel-
den 4 ve iplik gézinden 5 gegirin.

NOT: Cok seyrek kumaslann dokundu-
gu dokuma makinalarinda lamel 4
voktur. Cozgl ipliklerinle beraber
normal lamel kullanilir.

Sayie 8.2.1-2
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(2) Iplik gézanden gelen ipligi vayl gerdiri-

ciden 6 ve lamel testeresinden 7 gecirin.

[2.2] Kenar ipliginin Leno Kenar Mekaniz-
masindan Nasil Gegirilecegi

Calismas

(1)

(2)

(3)

{4)

(5)

(6)

1ki ¢apraz iplikten birisini Gist gézden 10
digerini de alt gézden 10, arkadan 6ne
dogru gecirin. Ipligi gézden gecirmek
icin kisa bir sis kullanin.

Bu iki ¢apraz kenar ipliklerini taraktan
gecirin.

Her iki sabit ipligi, 6nden arkaya dogru,
klavuzun gbziinden 12 gegirin.

iki iplikten birisini Gstteki klavuz gé-
zinden 13 ve ustteki igne géztnden 14
gegirin.

Diger sabit ipligi alttaki klavuz goziin-
den 15 ve alttaki igne géziinden 16 gegi-
rin.

Her iki sabit kenar ipligini de taraktan
gegcirin.

Dikkat

Iplikleri gecirirken kenar mekanizmasma za-
rar vermemeye dikkat edin.
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[2.3] Yarim-leno kenar mekanizmas i¢in iplik 6zellikieri

(1) Temel sartlar: Az havh, az tiyl, kaliteli iplik olmali ince ve mukavemetli olmali
iplik kalitesinin bozuk olmasi 4-leno kenar ipliginin yapms oldugu kenarin
kolaylikla kahnlagmasina neden olur.

(2} iplik Cinsi: iki kat (veya 1i¢ kat) dikis ipligi

(3) Iplik numaras:: Zemin ¢dzga ipliginden daha ince olmalidir. Ornegin ¢ozgii ipligi Ne4O ise, le-
no kenar ipligi Ne 100/2 olmahdir.

(4) Zemin ¢6zgustiyle aym iplik leno kenarda da kullamilirsa, leno kenar mukavemeti zayif olur.
Sayet yukanda belirtilen iplikler mevcut degilse, bunlara en yakin olanim bulun.

Gozgu ipliginden degisik tipte iplik kullanihyorsa bunun islemler sirasinda problem ¢ikartip.
cikartmadigina bakin.
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[3] iplik Tutucusunun Ayar

Iplik tutucusu, leno kenan giglendirmek igin,
atkilarin sol uglarimi tutan yardimec: bir

mekanizmadir.

Iplik tutucusunun ayarini yapmak sol
kenarin ucunu biraz uzun (5 ile 10 mm)

T
a=0-0.2 mm
3 ] (el

birakir.

Sira Ayar Islemi

(1) Sagdan sola dogru kenumu
Iplik tutucusu 1 ile ctmbarin
kumas tarafindaki kapag: 2
arasinda kalan bosluk 0-0.2 mm
olacak sekilde iplik tutucusu
yatagim 3 ayarlayin.

(2) Makasla olan konumu
Iplik tutucusunun sol tarafi 1 ile
makasin Gst bicaginin 4 sag
tarafi arasindaki bosluk 0.5-1.0
mm olacak sekilde cimbar
kapagim 2 tespit edin.

(3) Tarakla olan konumu

Iplik tutucusunun sag tarafi 1 ile
taragin 5 sol tarafindaki ilk tarak
disi 6 arasinda kalan bosluk 1
mm olacak sekilde tarag 5 takin.

;
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(4)

Dikey konumu:

Dokuma makinasinin krank
acisim O dereceye getirin.

Iplik rehber yay: 7 tarafindan
tutulan atla ipliginin yiksekligi
ile iplik tutucusu 1 yuaksekligi
kumasin olustugu noktadaki
kumas yuksekliginle D aym
olacak sekilde, iplik
tutucusunun 1 yuksekligini
avarlavin.

(5)

Iplik rebhber yayinin temas
basinci

Somunu 8 doéndutrerek iplik
klavuz yayimin 7 basincim ayar-
layin. Béylece atk: iplikleri
kumasin olustugu noktadaki
kumas yuksekliginle D aym
hizada olurlar.

* Taragin vurusundan sonra at-
ki ipligi yerinden ¢ikarsa, iplik
klavuzunun yay 7 basincini
arttinn.

* Sayet iplik tutucusunda
ucuntu  birikirse iplik
klavuzunun yay 7 basincini
azaltin.

* (Codzgl veya atki kopugunu
tamir ederken iplik klavuz
vayimin 7 iplik tutucusindan 1
¢tkmamasina dikkat edin.
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Center-selvage cheese stand

Bilgi icin
Ciftli Tip

Ciftli tip, simetrik olarak yerlestirilmis bir ¢ift
yanme-leno kenar mekanizmasidir. Cift kumas
topu udretiminde kullanilir. Ciftlerden birisi ve
onun iplik caghg: bu iki kumas arasinda yer
alip. orta kenar bobin caghg gibidir.

(Ilisikteki sekle bakin)
Ayan ve kullanilmasi tekli tip kenar mekaniz-
masinda oldugu gibidir.
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8.3

Kenar Kivirma
Mekanizmasi
(Elektromagnetik
vana tahrikli)

8.3.1 Montaji. Ayan ve Dokuma Teknolojisi
[1] Ige Kivirma Ignesinin Takilmas:
[2] Kenar Kivirma Mekanizmasinin Sagdan Sola Dogru Konumu
[3} Kenar Kivirma Mekanizmasinin Dokuma Makinasinda Avan
[4] Makaslar
[5] Emis Diizesi )
[6] Kenar Kivirma Mekanizmasinin Asagi, Yukan ve Onden. Arkaya
Dogru Konumu
[7] Ufleme Zaman ve Hava Basinci
[8]) Agizlik Ebadi ve Agizlik Kapanma Zamani
{9] Ana Duze Uflemesi
[10] Borulann ve Tesisatin Kontroli
[11] Kenar Kiirma Mekanizmasinin Temizligi

8.3.2 Kenar Olusumunun Temel Kurallan
{1] Kenar Qlusumu I¢in Know-How
[2] Kenar Orgtsa Ornekleri

8.3.3 ice Kivirma Hatalarinun Tespiti
[1] Soldaki Kenar Kivirma Mekanizmasinda
[2] Sagdaki Kenar Kivirma Mekanizmasinda

8.3.4 Kenar Kivirma Mekanizmasinin Sag Taraf Makasinin Bilinemesi
[1] Bileme Islemi

8.3.5 Orta Kenar Kivirma Mekanizmasi
[1] Cozgu Ipliklerinin Taraktan Gegirilmesi
[2] Kenar Kivirma Mekanizmasinin Konumu
[3] Cimbarlarnn Konumu




8. KUMAS KENARI OLUSUMU

8.3 Kenar Kivirma Mekanizmasi

Taslak

Kenar kivirma mekanizmasinda kenar ipligini ice dogru kivirma islemi asagidaki gibi yapilir:
(1) Aulan atks ipligi kumagin kenarnindan 14-15 mm disanida kalacak sekilde makas 1 tarafindan

kesilir.

(2) Alttaki diize 2 kesilen atki ipliginin ucunu tutucunun deligine 3 dogru tfler.

(3) Ustteki diize 4 de atki ipliginin ucunu kenar kivirma mekanizmas: ignesinin 5 uzun deligin-
den 6 gegirir.

(4) Kenar kivirma mekanizmasi ignesi 5 saga. sola dogru hareket ettikge. ignede bulunan atk ip-
ligi ucu da kumasin igerisine dogru gekilir.

Kumasin igerisine kivrilmasi igin, kesilen atkinin ucunun asagiya ve yukanya dogru tflenmesi
elektromagnetik vanalar 7, 8 tarafindan yapilir.

Asagiya ve yukanya ufleme zamanlan islem panelinden ayarlambr.

(7: Yukanya tflemek igin, 8: asagiya tflemek icin)

7 (for blowing up) 8 (for blowing down)
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8.3.1 Montaji, Ayann ve Dokuma teknolojisi

UYARI

Kenar kivirma mekanizmasinin, dislile-
rin déndugd, tahrik kismini 6rten ka-
paklar A ve B ile sekilde gdsterilmistir.
Bu kapaklan kapatmadan ASLA doku-
ma makinasimi ¢alisirmavin. ya da tah-
rik bélimiine dokunmayin.

Elle déndarme gerektiren islemlerde
makinanin acil durdurma digmesine

basip, dokuma makinasin kilitleyin.

1

Centerfine —-.__/%

Yeni kumas dokumaya baslamadan once;

* Dokunacak kumasin kumas 6rtme fak-
torinu bulun. (Tarak eni 190 cm de
standart ortme faktorta 31 dir. Bu nu-
maraw referans olarak kullamip. kuma-
sin dokunabilir mi. dokunamaz mi ol-
dugunu kontrol edin)

* Kenar 6rgi seklini belirleyin.

(1] ice Kivirma Ignesinin Takilmas:

Temel ayar islemi asagida verilmistir. Bu isle-
mi vaparken kenar kivirma mekanizmasini
dokuma makinasindan ¢ikartip, islemi disan-
da vapin.

NOT: Dokuma makinasi, kenar kivirra ignesi
fabrikada takildiktan sonra TOYODA ta-
rafindan sevk edilir. Ancak ignenin dog-
ru monte edilmis mi, edilmemis mi ol-
dugunu siz kontrol edin.

Sira Takma [slemi

(1) Kenar kivirma ignesini 8 takma-
dan 6énce ¢ozga ipliklerinin arasi-
na dalan kismimin cilasimn tam
olup. olmadigina. tizerinde cizik-
ler olup olmadifina bakin.

(2) Makas milini 2 en 6n konuma
kaydirmak icin tahrik dislisini 1
déndiinin

(3) Kenar kivirma ignesi 8 tle alttaki

diize destegt 11 arasindaki bos-
luk 0.5 mm olacak sekilde civa-
tayr1 12 dondariap, kenar kivirma
ignesinin dikev avanni vapin

(4) Solda gosterildigi gibi, alttaki da-
ze destek deligi ile 11 kenar k-
virma ignesinin uzun deligi aym
hizaya gelecek sekilde civatayi 15
dondurun.

Bu iki deligin aym hizaya gelip.
gelmediklerini kontrol etmek igin
"A" ok isareti yoniinde, alttan ba-
kin

(5 Kenar kivirma ignesinin ucu 8
alttaki duze desteginden 11 O-
0.5 mm disariya dogru olacak se-
kilde ayarlamalk i¢in, igne deste-
gini 13 civatas: 15 ile tespit edin.

(6) Kenar kivirma ignesini gidebile-
cegi en son noktada stoper civa-
tasi ile 14 baglavin.
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(7)

Makas milini tam olarak ¢ekmek
igin tahrik dislisini 1 dondGrin.
Sonra, kivirma yuvasiyla 3 mon-
dal 4 arasindaki boslugun 3 mm
olup olmadigina bakin.
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[2] Eenar Kivirma Mekanizmasinin Sagdan
Sola Dogru Konumu

[2.1] Tarak ile Olan Konumu

Taragn ilk disiyle dokuma makinasinin kena-
n arasinda kalan "a” mesafesi 212 mm olacak
sekilde tarag: yerlestirin.

Tip degisiminde, sol taraftaki kenar kivirma
mekanizmasini yerinden oynatmak sart degil-
dir. Ancak herhangi bir problem olursa yerin-
den cikartabilir. asagidaki gibi ayarhyabilirsi-
niz.

[2.2] Sol taraf kenar kivirma mekanizmasi-
nin ayari

Sira Ayar [slemi

(1) Dokuma makinasimn krank aci-
sim 180 dereceye getirin.

(2) 23 numarah disliyi ovara disli-
sinden 22 ayirmak i¢in kavrama-
y1 29 gevsetin.

(3) Makas milini tam olarak ¢ekmek
icin tahrik dislisini 1 dénddran.
Geriye ¢ekilen makas milini ke-
nar kivirma mekanizmasuun ige-
riye kivirma destegine 38 takin.

(4) Kenar kivirma mekanizmasimn ta-
raga ¢arpmadan. krank acgisimi
350 dereceye getirin.

(5) iceriye kivirma destedi 38 tzerin-
deki vidayr 25 sikistirin. Sonra,
diize desteginle 10 taragin ilk di-
si arasinda kalan mesate 0.5 mm
olacak sekilde, sol taraf kenar ki-
virma ayaginu yerlestirin. Taragin
cambar kapag ile paralel olmasi-
na dikkat edin.

(6) 23 numaral digliyi avara dislisi-
ne 22 talan ve kavramayr 29 si-
kistinn.

* Cimbar pozisyonunun kontrold
Dokuma makinasim ¢ahistimip cumbarn
53 kumas kenarina paralel olup, olma-
digim kontrol edin. (Seldl A).

Sayet cimbarin konumu tam degilse,
cambarin egimini, kapagiun yiksekligi-
ni veya taragin poziyonunu ayarlayin.
Sayet cimbar kumasin ucundan kagar-
sa hata meyda gelir.
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[2.3] Sag taraf kenar kivirma mekanizmasi-

IR 8yari

Sira

Ayar Islemi

(1)

Dokuma makinasimin krank aci-
sum 180 dereceye getirin.

@)

23 numarah disliyi avara disli-
sinden 22 ayirmak igin kavrama-
v1 29 gevsetin.

(3)

Makas milini tam olarak ¢elamek
icin tahrik dislisini 1 déndanin.
Geriye makas milini kenar kivir-
ma mekanizmasimn i¢eriye kivir-
ma destegine 38 takin.

(4)

Kenar kivirma mekanizmasim ta-
raga ¢arpmadan, dokuma maki-
nasmin krank acisima 350 dere-
ceye getirin.

(5)

Dtize desteginle 10 tahar eninin
en sagdaki ucu arasinda kalan
"b" mesafesi 0.5-1.0 mm olacak
sekilde sag taraf kenar kivirma
mekanizmasi ayagini yerlestirin.
Tahar eninin en sag tarafi cimba-
nn 54 en sag noktasiyla birlesir.
Taragin cimbar kapaginla paralel
olmasina dikkat edin.

(6)

23 numarali disliyi avara dislisi-
ne 22 takip. kavramay1 29 sikig-
urnn.

Dikkat

Cimbar pozisyonunun kontroli
Dokuma makinasini ¢alistirip
cimbann 53 kumas kenarina pa-
ralel olup, olmadigina bakun. ($e-
kil A) Sayet cimbann konumu tam
degilse, cimbann egimini, kapagi-
nin yuksekligini veya taragin po-
zisyonunu ayarlayvin.

Sayet cimbar kumasin ucundan
kacarsa hata meydana gelir. Ku-
mas ucu cimbara kadar gelmiyor-
sa, kenar kivirmada hata olur.

Sayet dokuma makinasinda merkezi otomatik
yaglama sistemi bulunmuyorsa, tahrik mili-
nin 28 ara yataklanna gres yag: strin. Yagla-
ma sekli asagidaki gibidir.

* Yaglama arahg1: Her ¢6zga leventi degisi-

minde (en azindan ayda

bir kez)

* Yaglarna aleti: Yaglama tabancasi

* Yag cinsi: D tipi yag (Béldm Mye
bakin)
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Forward direction

25

[3] BEenar Kivirma Mekanizmasinin Doku-
ma Makinasi Uzerinde Ayar:

Sira

Ayar Islemi

(1)

Donmeyecek sekilde mili 52
10mm lik bir yuvah anahtarla ta-
kin. Sonra kavramay: 30 mm
¢engel anahtarla kendinize dogru
dondirip, kavramanin igerisin-
deki kovani gevsetin. Boylece
tahrik dislisi 1 ve mil 52 gevser.

(2)

Makas milinin 2 éne dogru git-
meye basladigi krank acisina ge-
lin. {Standart ayar 10 derecedir)

NOT: Muhtemel ayar kapsami O
ile 15 derecedir. Zamanla-
ma geciktiginde. TAPO nun
emis kanali ve taragin igne
tutucusuna degip, degme-
digini kontrol edin.

(3)

Makas milinin 2 taraga dogru
gitmeye basladig1 noktaya kadar
mili 52 ileriye dogru dondaran.
Sonra tahrik dislisini 1 mile 52
tespit etmek i¢in kavramay: 30
sikin. (Stkma gacti: 30 N.m)

(4)

Mekanizmanin dogru ¢alisip, ¢a-
Iismadigimi1 kontrol etmek igin
dokuma makinasim elle ¢calisti-

rn.

Dikkat

Disliler 1,22 ve 23 arasinda temas eden nok-
talara gres yag: sirin.

* Yaglama arahgi:Ayda bir kez
g

* Yaglamna aleti: Firga

*Yag:

D tipi yag (Boluim M ye
bakin)

Sayfa 8.3.1-6



Apply oil here (between the fixed
and movable blades).

6 P

[4] Makaslar

Atlay1 kesmek i¢in sol taraftaki kenar kavirma
mekanizmasinda atki makasi bulunur. Sag-
daki kenar kivirma mekanizmasmnda da hare-
ketli bicak tipi makas kullanlir.

(1) Soldaki kenar kivirma mekanizmasi icin

2

makas

Dokuma makinasinin krank acis1 10
derecedeyken atkiyi kesecek sekilde
makasi 51 ayarlaymn. (Gerekirse atk ip-
ligini kesme zamanini 340 derece-20
derece arasina alabilirsiniz).

Kesildikten sonra atkinin dizgin bir
sekilde dize desteginin 10 st deligine
girip, girmedigine stroboskopla bakin.
NOT: Makas yatak pozisvonunu
degistirerek soldaki atkinin
ice kivnilma uzunlugunu de-
gistirebilirsiniz.
Ya da kesme zamanin de-
gistirerek de yapabilirsiniz.
Sol makasin ayar islemi icin
bélim 3, 3.5.1 e balkun.

Sagdaki kenar kivirma mekanizmas:
icin makas

Sagdaki kenar kivirma mekanizmas:
hareketli bir makasa 6 sahip olup, kes-
me acis1 95 ile 100 derece arasindadir.
Atkinin sag tarafa, alttaki deligin tstu-
ne, ulasmasindan sonra hareketli bicak
tarafindan kesilip kesilmedigini strobos-
kopla kontrol edin. Kesme zamanim
kontrol etmek icin eksantrik cubugu
kullanin 52. ("O" isaretli taraf eksantrik
tarafi olup normalinde yukanya dogru
bakmahdir.)

NOT: Sag kenar kivirma uzunlugu
degisemez.

Dikkat

1.

Makas kol yuvasina ve makas miline
yag surtn.

* Yaglama arahg: Gunde bir kez

* Yaglama aleti: Yagdanhk (Alet No 695)

(Bélim M ye bak)

*Yag: A tipi yag (B6lim M ye
bak]}

* Kapaliyken. sabit ve hareketli makaslann
uclan Ust Gste binerse, temas noktalarnna

yag surun.

2.

Sag taraf makasi i¢in yedek parc¢a kulla-
nursaniz, bir hafta énceden, 24 saatten
az kalacak sekilde yagda birakin (B tipi
yag kullanin, bélim M ye bak)

Fazla vag strmeyin. Aksi halde kumasa
yag sigrar.
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[5] Emis Diizesi (Sag taraftaki kemar kivir-
ma mekanizmasinda

L
f\/ Telef kenan kullaniimadig: zaman, kesilen at-
kiy1 emmesi i¢in, kenar kivirma mekanizma-
sinda emis dizesi 32 kullanilir.

Sira Takma Islemi

(1) Emis dazesini 32 makastan 35
mm mesafeye koyun.

(2) Emis vanasiyla beraber hava ba-
sin¢ borusunu 33 baglayin. ek-
soz borusunu 34 da telef iplik
kutusuna baglayin.

(3) Onden arkaya dogru konumu:
Krank aqisim o dereceye getirin.
emis diizesinin 32 ucu ile taragin
arka tarafi 37 arasindaki mesafe
’ 7 mm ve emis dizesiyle 32 atki
2 mm 5 mm yoklayicis1 35 arasindaki mesafe-
34 de 2 mm olacak sekilde emis da-
33 35 zesini ayarlayin. Emis ddzesini

32 civatasiyla 36 tespit edin.

(4) Emis dGzesinin zamanini islem
panelinden ayarlayin. Standart
zamamni 330 derece ile 130 derece
arasidir. Ayrica atkiy: igeriye
alan kontrol vanasinin ac¢ilmasi-
n1 da ayarlaymn.

Standart agilma her bir sibobu

/37 (vanay1) kapaliyken 8 kez déndi-

rerek yapilir.

[7] ye bak.

32 (5) Dokuma makinasini ¢alisinp at-
7 mm kinin emis dizesi tarafindan ah-
4 nip, alinmadigim stroboskopla

¢ 4 kontrol edin.

= ¥ 1-2 mm

g
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[6] Kenar Kivirma Mekanizmasinin Asag,
Yukar ve Onden Arkaya Dogru Konumu

Kumas tipine gore. kumas olusum noktasimn
viksekligi ve ¢ozgl gerginligi degistikce, ke-
nar kivirma mekanizmasinmn asagi. yukan ve
6nden. arkaya dogru konumunu ayarlamak
gereklidir.

Sira Ayar Islemi

(1) Dokuma makinasimin krank agi-
sim 180 dereceye getirin.

(2) Disliler, 22 ve 23, arasindaki
boslugu arttirmak i¢in serbest
disli tutucusu 43 Uzerindeki c1-
vatavi1 21 gevsetin.

{3) Kenar kivirma mekanizmasim ki-
virma destegine 38 baglayan c-
vatayl 25 gevsetin.

4) Civatalan 50 ve 49 doénditrerek
kenar kivirma mekanizmasim
one, arkaya ve asagl. yukanya
ayarlayin. Béylece ige kivirma ig-
nesi [6.1] de ki (1) ve {2) de oldu-
gu gibi pozisyona gelir.

(5) Yerlestirdikten sonra, civatayi 25
sikistirin.
(6) 22 ve 23 numaral disliler ara-

sindaki boslugu 0.1-0.2 mm ve
indirmek ig¢in 21 numara ile gos-
terilen civatav: sikustirin.

(7) El direksiyonunu ¢evirip:

- Makas milinin 10 derecede, 6ne
dogru gitmeye basladif: zamamn
kontrol edin. {(Muhtemel ayar O
derece ile 15 derece arasindadir.)
- Igne tutucusunun taraga ¢ar-
pip. ¢arpmadigini kontrol edin.
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[6.1] ige Kivarma ignesinin Konumu

Dokuma makinasimin krank acisim 270 dere-
ceve getirip, asagidaki ayarlan hem sag, hem
de sol kenar kivirma mekanizmalannda ya-
pin.

Sira Ayar islemi

(1) Onden, arkaya dogru konumu
Ice kivirma ignesiyle 8 kumasin
olustugu nokta arasinda kalan
mesafe en fazla 1 mm olacak se-
kilde i¢e kivirma ignesini 8 ayar-
layvin.

(2) Asag, yukan konumu

Ice kivirma ignesini 8 mimkan
\ \ oldugu kadar alt ¢6zgl tellerine
8 yakin vaziyette ayarlayin.

Ayar islemi bittikten sonra igne-
o nin alt ¢dzgi tellerine sert bir se-
S %/): kilde c¢arpip. ¢carpmadigina ba-

kin. Aksi taktirde ¢&zgt tellerini
kopanr.
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(3) Cahsirkenki kontrolt

ice kivirma ignesinin 8 dogru ¢a-
lisip. calismadigina dokuma ma-
kinasin ¢alistinp balkun.

Birka¢ metre kumas dokuduktan
sonra ige kivirma ignesinin st
¢bzgl telleri arasindan, Gst dize-
ye 20 ile 30 mm* mesafeden gi-
rip. girmedigine bakin. (* Bu me-
safe agizhk agisinin degisimine
gore degisir)
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[7] Ufleme Zemam ve Hava Basimcs

Alt dizeden 11 gelen hava akimu atla ucunu
tutucu deligin icerisinde tutar.

Ice kavirma ignesi 8 atkiyr almak icin en ileri
pozisyona gittifi zaman, UGstteki diize de tfle-
dj%i havayla atkiyr ice kivirma ignesinin uzun
deliginden gegirir.

Bu islemin hava tfleme zamanim FIXER "Ba-
kimc1” modunun SETTING "Ayar” yardima
modundaki TUCKER "Ice kivirma” tusundan
degistirebilirsiz.

Solda gosterilen degerler standart ve kendisi-
ne ait degerleridir. IIk ayar ydntemiyle ayarla-
namaz. .

Kesilmis atkinin ucunu asagiya ya da yukan-
ya dogru tflemek icin gerekli olan hava ve ke-
nar telef ipligini emmek i¢in kullanilan hava
sondaki yardimc1 hava tanlkindan tedarik edi-
lir. Sondaki yardimci hava tankinin basinc
yardimc: hava tankimin basinciyla ayru ya da
biraz fazladir. En az 3.5 kg/cm?2? G hava ge-
reklidir.

Asagidaki tabloda kontrol vanalarinin, 7 ve 8,
standart agilmalan gdsterilmistir. Strobos-
kopla atkimin Uflenmesini kontrol ederken bu
vanalann ince ayarlarim da yapmak gerekir.

Elektromagnetik Kontrol

vanalar

vanalannin acilmasi

Atkiyi kavirmak igin
ice alma duizesi igin

Kapali konumdayken
8 tur déndurerek acin

Atkiyn kivirmak igin
yukariya uflemek
icin

Atkiyi kivirmak icin
asag uflemek icin

Kapali
konumdayken

4 tur déndtrerek
acin
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i8] Agiziik Ebada ve Agizlik Kapanma Zama-
m

(1} Agizlik Ebadi
Standart agizhik acilma agisi1 32 derece-
dir.
Bazi armurla makinalarda agizlik agil-
ma ag1s1 belki 30 derecede sinirhdir. Bu
da dokuma makinasinin devrine ve ger-
ceve adedine baghdur.

(2) Agizhik Kapanma Zamani
Standart agizhik kapanma zamam 280
derecedir. Attnali bez ayag: dokumalar-
da erken kapanma zamaru 280 derece-
dir.

[9] Ana Diize Ufiemesi

Uflemeye baslama agisini atki kesim zama-
nindan (Sol kenar kivirma mekanizmasinda)
10 derece erkene ayarlayin. Agizlik ebadini da
30 ile 40 dereceye ayarlayin.

[10] Borularin ve Tesisatin Kontrolid

Borulann kontrolii. Dokuma makinasina 6n-
den bakinca, yukanya tfleme i¢in kullarulan
elektromagnetik vana sagda. asagiya Gfleme
icin kullanilan vana sol taraftadir.

Tuplerin Gzerindeki ID kodlanna bakarak te-
sisat1 kontrol edin.

Elektromagnetik vanalar Tuplerdekd ID kotlan

ice kavirma emisi igin A35 B35

Sagda | Yukarniva uflemnek icin 100 161
Asagiya uflemek icin 100 162

Ortadal_Yukanya tflemek icin 100 163

. Asagrya uflemek igin 100 164

Solda | Yukanya uflemek icin 100 165
Asagiya uflemek igin 100 166

* Ortada kenar kavirma mekanizmas oldugu zaman

(]

o

Shaust Main %
h

Wt Brake
Borulann ve tesisatin dogru olup. olmadigiru

kontrol etmek icin, yanda gértlen ekraru FI-
XER "Bakimct* modunun MANUAL "Elle” yar-

Ediuuy. b H

FR... Bacs ;;]——'
v
!
1

I EEEE

hf:..:::emn. w me) (3 dimcit modunun JET tusuna basarak ¢agin.
1 (1 1ucker Blow Do win ) [m Duigmelerle fonksiyonlanm mukayese ederek
Tucker Sucticn kontrol edin.
[ =
L*ﬂ@ é |5 s [11] Kenar Kivirma Mekanizmasiniz Te-
mizligi

Kenar kivirma mekanizmalanm ginde bir kez

temizleyin. Ozellikle makas milinde toplana-
cak toz ve ucuntular sadece kumas kirlet-
mekle kalmaz ayrica yag kapagim asindinp,
yag sizmasina yol agar.
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8. KUMAS KENARI OLUSUMU

8.2 Yarnm-Leno Kenar Mekanizmasi (Klocker)

Taslak

Asagida gosterildigi gibi yanim-leno kenar mekanizmas: iki gergeveve takilmistir. Birinci ¢ergeve 1
ile ikinci gerceve 2 ile gosterilmis olup. birbirlerine paralel vaziyette, dikey olarak inip. ¢ikarlar.
Iki ¢apraz iplik 4 (magnetik gézden 3 gegirilmistir) iki sabit iplie 6 (ignelerden 5 gecirilmistir)
karsi hareket ederler ve leno kenan mevdana getirirler. Cozguler 7 ile, atkilar 8 ile gosterilmistir.

Yanm leno kenann standart yapisi, asagida gosterildigi gibi, bez ayagidir. Kumas tipine gére pa-
nama da olabilir.

“\“%\
—_‘\}\\
e
7
w
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8.3.2 Eensar Olusumunun Temel Kurallarm

Kenar ¢0zgn tellerinin her atkiyla kesistigi
durumlann haricinde, ice kivrilan athk iplikle-
ri zemin Orgisine 3-4 mm girmelidir.

Bu 3-4 mm lik bdlgede atka sikhifi cok fazla
ise ¢6zga ipliklerini inceltin.

A: Kenar
B: Zemin orga

[1] Kenar Olusumu I¢in Know How

Kenar kivirma mekanizmas: en fazla 14-15
mm lik kenar yapar.

Kenarda atki siklifi zeminin iki misli olup,
kalin kenarlardan dolavi baz1 problemler olur.
Bu problemleri énlemek i¢in asagidaki ¢o-
zamleri kullanin:

i) Zemine gore kenar orgtistindeki ¢b6zga
sikligim azaltin.

ii) Kenar orgisiini zemin Orglisiine gore
daha kaba yapin.

iii) Kenar érgtisinde zemine.gére daha ince
iplik kullamn.

Iplik numaras, iplik cinsi ve &rgi sekline go-
re tecribenizi kullamip yukandaki ¢oztmler-
den birini se¢in.

Yeni bir tip girildigi zaman, kenar 6rgisina
kontrol etmek igin, en 6nemli faktor deneme
Uretimidir.
Simdi de ¢6zgu tellerinin taraktan gecirilmesi
ve standart kenar o6rguleri i¢in temel kuralla-
ra bakalim.

a) Kenarin ucunda, her atliyr kesen bir
¢ozgunun bulundugu 6rgd sekli uygula-
yIn.

Genellikle desen olarak zemin orglst
kullamlir.

b} Kenarlann u¢ kisimlarinda, tarak disle-
rinden gecen ¢6zgd sayisiru normal ke-
nardaki tarak disinden gegen ¢dzgli sa-
yisma gore fazla tutun.

Genellikle zemin érgilistinde, tarak di-
sinden kag tel geciyorsa kenarda da ta-
rak disinden o kadar geger.
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[2] Kenar Orgiisii Ornekleri
(1) Popliﬁde
Zemin B: 1/1
Kenar A: 1/1

(2) Kreton (Kalin patiska), garsaflik ve
yunli kumas

Zemin B: 1/1
Kenar A: 2/2

(3) Ince kamgarn kumas
Zemin B: 1/1
Kenar A: 2/1+1/2

(4) Pamuk ve pamuk kansimi gabardin
kumas (sikhig) fazlaj

Zemin B: 3/1
Kenar A: 2/2
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(8) Pamuk ve pamuk kansim gabardin
kumas (seyrek kumag)

Zemin B: 3/1
Kenar A: 3/1+1/3

Frame

Reed

Con-
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!
e (6) Kahin pamuklu kumas
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}‘—Tt e T T rpr j l‘” ug :::q"{ Kenar A: 2/2
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Frame | e A
Sssssase T o (8) Pamuklu, kamgarn ve panama ku-
Reed = z ! : ST eeoe i mas
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o e T e Zemin B: 3/l
¥ e e ST T
No. 2 e e S e e
e e P e e Kenar A: 3/1
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Construc-
tion
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s (yaksek

sikhkta)
Zemin B:

{9) Pamuklu 2/1 dimi kuma

2/1
3/3

Kenar A:

(10) Kamgarn kumas (atl siklig: fazla)

2/1

Zemin B:

2/1+1/2

Kenar A:

Frame

Reed

Con-

struction

Con-
struction
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8.3.3 ice Kavirma Hatalannin Tespiti

B ¢ Bu béliimde hem sag, hem de sol kenar kivir-

" I ma mekanizmalarinda meydana gelen baz:
hatalann giderilmesi haklunda bilgi verilecek-

.............

tir. Ice kiirma isleminde hata meydana gelir-
se bu 6rneklere bakarak gerekli tedbirleri

Sl S alin.

A: Ice kivirma hatasi B: Kenar
C: Zemin orga

[1] Soldaki Kenar Kivirma Mekanizmasinda

Soldaki hata 1: Her atkida hatali kenar kivir-
ma_mevydana gelivorsa (sonucta sacakli kenar

olusur).
Muhtemel sebebi

Ice kivirma hatahdir (Ornek: diize deste-
ginde tfleme basansizdir)

Hatanin giderilmesi

{1} Borularin ve tesisatin dogru olup. ol-
madigina bakin ([10]a bak)

{2} Hava basincini ve ifleme zamanim
kontrol edin ([7]ye bak]

(3) ice kivirma mekanizmasinin bélim-
lerinin hasar gérip. gérmediklerini
kontrol edin.

[Ornek] * Diize destegini degistirin.

* Kenar kivirma mekaniz-
masini degistirin.
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8 (for blowing down)

7 (for blowing up}

Soldaki hata 2: Sik, sik kenar kivirma hatasi
meydana gelivorsa {sonucta sacakli kenar

olusur}
Muhtemel sebebi

Dokuma makinasinda va da kenar kivirma
mekanizmasinda hata vardir. (Ormnek: dize
desteginde (ifleme basansizdir)

Hatamn giderilmesi

(1) Stroboskopla makas zamanini kontrol
edin.

Atk kesildikten sonra ipligin diize des-
teginin st Kismina gidip, gitmedigine
bakin.

Standart kesme zamani 10 derecedir.
Sayet ice lavirma hatasi mevcutsa, kes-
me zamanini 340 ile 20 derece arasina

ayarlayin.

{2) Dtize destegindeki tifleme zamanina ve
hava basincina bakin.

Atki kesildikten sonra ipligin dize des-
teginin ist kismina gidip. gitmedigine
bakin.

(3) Kontrol vanalar:1 7 ve 8 in agilmasini
kontrol edin.

Standart vana acilmasi vananin 4 kez
déndiirilmesiyle elde edilebilinir. Sayet
ice kivirma hatasi mevcutsa, vana acil-
masini artunp ya da azaltin.

(4) Dtize desteginin hatah olup. olmadigini
kontrol edin. hatali ise yenisiyle degig-
tirin.
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(5) Kenar kivirma mekanizmasimn 6nden
arkava dogru konumunu kontrol edin.
Ige kivirma ignesivle 8 kumas arasin-
8 daki mesafe 0-1 mm olmahdir.

Sayet bu mesafe daha uzunsa, st Gf-
leyici tarafindan Gflenen atki ucu ice
kavirma ignesinin deligine 8 gecrnez. Ay-
rica kvrian atki kolayca disanva dogru
kayar.

Dokuma makinasi ¢calisirken, atk:
ucunun st destekte bulunan. ipligi
vakalivan deligin 2-3 mm Uzerinde
durup, durmadigina stroboskopla
bakin.

s
(6) Kenar kwvirma mekanizmasinin yuksek-
ligini kontrol edin.
Diize desteginin merkezi 4 hemen,
j hemen kumasin ucuyla bir olmalhdir.
8 \\ * Savet kenar kivirma mekanizmasi
POARS Soso yuksege konmussa (sekil A daki gibi)
S reaaesosesatesoeey — bekleven atkinin ucu 2-3 mm de
S ICICICECICICIGIEIISTIY o || — el 4 ” X " -
%’,_‘,,::o:o:o:::::::::::::::::::‘ N/ — degildir. Bovlece ice kivirma islemi
I I SO G IO IO PS>0 >
e T saglam olmaz.
e S s 72 d e . )
e — Sayet kenar kivirma mekanizmas:
I/"/'Il s N . ~

72,

= \\ asagida verlesikse, (sekil B deki gibi)
¢ozgl atlamasi olur.

NOT: Kumasin arka yuziinde ¢dzgi
atlamas: gordltr. Bunun igin
birka¢ cm kumas dokuyup
kenar kivirma mekanizmasinn
yuksekligini kontrol edin.

at\
J
//:\
)
g
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0-0.5 mm

O

(7) Taragin konumunu kontrol edin

Kumasin kenan cimbann arka ucunla
aym hizada olmahdir.

Savet kumas kenar cimbarin arka
ucunla ayni hizada degilse bekleyen at-
ki saglam degildir.

Taragin konumunu duazelttikten sonra
ice kiirma isleminde hata olursa, cim-
barin 9 egimini ayarlayin. Ya da cimbar
kapaginin ytiksekligini avarlayvin.

(8) Kenar kivirma ignesi 8 ucunun diize
destegi kenarindan 4 0-0.5 mm disariya
¢ikip. gitkmadigini kontrol edin.

Savet kenar kivirma ignesi 8 dogru bir
sekilde yerlesmemisse, Gflenen atk: ig-
neden diizglin bir sekilde gegemez.

Ayvar islemi i¢in arabdélim 8.3.1 [l1]e
bakin.

Sayfa 8.3.3-4



A

A B ¢
+
—— |
|
¢ l
;‘ —t
14-15 mm
"’ 3-4mm‘
———A
== LI{LL
== I
o e r [
@] =
= o e | ‘

Soldaki hata 3: Bazen kenar kivirma hatas:
oluyorsa {her metrede 4-5 kez den daha az)

Muhtemel sebebi
Soldaki hata 2 ile ayrdir

Hatamin giderilmesi

(1) Ice kivnlan atki ipligi ucunun hem ke-
nar, hem de zeminden gegip. %egmedigi—
ne bakin. (Solda gosterildigi gibi)

Kivnlan kenariar 14-15 mm enindedir.
Kivnlan atki ipliginin ucu kumas kena-
rindan 11 mm, zeminden de 3-4 mm
iceriye girecek sekilde kenar ipliklerinin
adedini belirleyin.

Sayet kivrilan kenar ipliginin boyu 14
mm den az ise makas yataginin konu-
munu ayarlayin.

(2) En soldaki giict ve taraktan tahar sek-
lini kontrol edin.

Tahar sekli kumas tipine, iplik numara-
sina ve dokuma makinasinin huzina go-
re degisir. Buna gdre kumas tipine uy-
gun bir tahar sekli bulun.

Temel tahar sekilleri i¢in ara boliim
8.32 ye bakin.

(3) Soldaki 1 ve 2 numaral hatalan yeni-
den kontrol edin.
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0-1mm

Soldaki hata 4: Tamamlanmamis atk: kivnl-

masi neticesinde gevsek atla
ilmeyi olusur,

Muhtemel sebebi
Duze destegindeki Gflemeyi takiben yapi-
lan kenar kivirma islemi hatalhdir.,

Hatanin giderilmesi
(1) Dokuma makinasinin agizlik kapanma

zamanim kontrol edin.
Standart agizhk kapanma zamamn 280
derecedir.

Atlamah bez avag) icin, erkene, 280 de-
receve varlayvin.

Sayet agizhik kapanma zamamn asini de-
recede gecikir ya da erken olursa. kenar
kivirma ignesinden gecirilen atk: ipligi
asin baskl neticesinde yan yola kadar
gider.

(2) Atk ipliginin kenar kivirma ignesi 8

(3)

uzun deliginin kdésesivie mi cekildigine
bakin. (Solda gdsterildigi gibi)

Sayet atki ignenin baska bir boliimiiyle
cekiliyorsa, igne deliginin icerisinde ya-
rnk veya hasar olabilir. Béyle bir durum-
da ignenin deligini 600 ya da 1000 lik
zimpara kKagidinia zimparalayvip. dizel-
tin.

Ignenin 6nden arkaya dogru konumunu
kontrol edin.

ice kivirma ignesivle kumas arasindalks
mesafe krank agist 270 dereceyken 0-1
mm olmahdir.
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Soldaki hata 5: ice kivnlan her kenar ipligi-
nin ucu kumastan disariya

cikivorsa

Muhtemel sebebi
Kenar kivirma ignesinin 8 ¢bzglye giris po-
zisyonu yanhstir.

Hatanin giderilmesi
{1) Kivrilan kenarin uzunlugunu kontrol
edin.

Standart kenar eni 14-15 mm olmalichr.
{2) Kenar kvirma ignesinin 8 ¢dzgiye giris

pozisyonunu kontrol edin. Yanhissa,

asagidaki hususlan kontrol edin:

* Diize destegi 4 ve Kenar kivirma ig-
nesinin ytiksekligi

* QCergeve ytiksekligi

*  Agizlik boyu (Standart agizlik agilma
zamani 32 derecedir)

* Agizlik kapanma zaman: (Gecikme-
melidir)
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512] Sagdaki Kenar Kivirma Meckanizmasin-
a

Sagdaki hata 1: Hemen hemen her atkida ice
kivirma hatas: olur (sonu-
cunda sacakli kenar olusur)

Muhtemel sebebi )
Kenar kivirma mekanizmas: hatahdir (Or-
nek: dize destegindeki tifleme hatasi)

Hatanin giderilmesi
[1] de soldaki hata le bakin.

Sagdaki hata 2: Stirekli ice kivirma hatasi
olur (sonuncunda puskullt

kenar olusur)

Muhtemel sebebi
Dokuma makinasi ya da kenar kivirma
mekanizmasinda hata vardir. (Omek: duze
destegindeki Gfleme hatasi)

Hatanin giderilmesi
Makas zamanin stroboskopla kontrol

edin.

Standart kesme zamani 95-100 derecedir.
[1]de soldaki hata 2 ve bakin.
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Sagdaki hata 3: Bazen kenar kivirma hatas
olur (her metrede 4-5 kez-

den daha az)

Muhtemel sebebi
Sagdaki hata 2 deki gibidir

Hatanin giderilmesi
[1] de soldaki hata 3 e bakin.

Sagdaki hata 4: ice kiirma hatas: olur va da
ice kivrilan kenar cok genis-
tir.

Muhtemel sebebi
Makas va da emisle ilgili bélimlerde ariza

vardir.

Hatanmin giderilmesi
(1) Atkinin acilms olan makasin ortasina
gelip. gelmedigini ve bundan sonra kesi-
lip, kesilmedigini kontrol edin.

(2) Makas bigcaklarnnmin keskin olup. olma-
digim kontrol edin.

(3] Kesme zamanini kontrol edin (kesme
zamamn 95 ile 100 derece rasinda olma-
lidar)

(4) Atkimin emis borusuna ¢ekilip. ¢ekilme-
digine bakin.
Atk: emilmiyorsa asagidaki hususlan
kontrol edin:
*  Emis borusunun ytiksekligi

®* Emis borusunun hava basina (¢ok
az olmamal)

=  Emis borusu ¢ikis kisminin telefle ti-
kanmis olup, olmadigini kontrol
edin.

Emis borusunun ayamn ic¢in ara bé-
lam 8.3.1 [5]e bakin.
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Sagdaki hata 5: Tamamlanmamis kenar kivir-
ma neticesinde gevsek atki

ilmegi olusur.

Muhtemel sebebi
dize destegindeki tiflemeyi takiben yapilan
kenar kivirma islemi hatalidir.

Hatamn giderilmesi
[1] de soldaki hata 4 e bakin.

Sagdaki hata 6: ice kivnlan her atki ipliginin

ucu kumastan disanva ciki-
yorsa.

Muhtemel sebebi
Ice kivirma ignesinin 8 ¢ézglive giris pozis-
yonu yanhstar.

Hatanin giderilmesi
(1] e soldaki hata 5 e bakin.
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8.3.4 Kenar Kivirma Mekanizmasinin Sag
Taraf Makasinin Bilenmesi

S:jyet kenar kivirma mekanizmasirun sag ta-
rafindaki makas korlenirse, makas bicaklanm
bilemeniz gerekir.

Asagidaki bigaklar yenisi ile degistirilmelidir:
* Hasar gérmus ya da kinlms bicaklar

* Solda gosterildigi gibi 500 gramn altin-
daki bir gicle asagiya gekildigi zaman,
agilan bicaklar.

[1} Bileme islemi

(1) Bileme aparatinin gévdesini {(J8213-
1501000) mengene ile tutturun

{2) Tespit levhasim 3 tutucunun tablasina
4 solda gosterildigi gibi tutturun. Sonra
tespit levhasim 3 vida 2 ile saglamlasti-
rin.

(3} Sag makas: 7 tam olarak acin ve tutucu
tablasina 4 civatayla 5 sikistinn. Béyle-
ce makas bicagimin ucu tespit levhasiy-
la 3 temas haline gelir.

(4) Vidayr 2 gevsetin ve tespit levhasim 3
ok isareti voniinde ¢evirin. Sonra viday
2 sikistinn.
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x =0.1~0.2 mm

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)

25 derecelik bir agiyla bilemek icin, des-
tegi 9 tam olarak yukanya cekin ve ci-
vatasiyla 10, destekteki uzun deligin en
alt konumuna gelecek sekilde. sikisti-
nn.

Makas bicagim bilemek igin elmas bile-
vin kalin tarafim ok isareti yoninde, bir
hamlesi bigagin tum ucunu kaphivacak
sekilde, hareket ettirin. Bu arada bileyi
ara ara benzine batirin.

Bicagin tim satihi bilenene kadar bu is-
lemi tekrarlaymn.

Civatayr 10 gevsetin, destegi 9 bileme
aparatinin Gizerinde bulunan isarete ka-
dar ¢ekin. Bdylece bileme islemi 10 de-
recelik bir ag1 mesafesinde olur. Sonra
cwvatayl 10 sikistinn.

Bigagin ucunu bilemek i¢in ince elmas
bileyi 11 (J8213-16020-00) ok isareti
yonunde hareket ettirin. Bileyi arasira
benzine batinn.

Bu islemi ug "x" 0.1 ile 0.2 mm olana
kadar tekrarlayin.

Sag makas1 7 bileme aparati gévdesin-
den 1 ayinn. Makasin i¢ kismm da bir
veya iki kez ince elmas bileyle 11, (2)
den (8) kadar, bileyin.

NOT: Bigak ucunun "a" mesafesine (0.1
ile 0.2 mm) gelmemesi igin dikkatlf
olun.

(10) Sag makas bigaklanni da aym ydntemle

bileyin.

(11) Sag taraf makasinin gevsekken bile atk

ipligini kesip, kesmedigine bakin. Sayet
makas kesmiyorsa ince elmas bileyle 11
(7) de tarif edildigi gibi bileyin.
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8.3.5 Orta Kenar Kivirma Mekanizmasa

[1] Gozgii Ipliklerinin Taraktan Gegirllmesi
Yanyana ¢ift kumas dretiminde, her iki ku-
mag arasinda (A ve B) 30 mm mesafe kalacak
sekilde ¢6zgu tellerini taraktan gegirin.

[2] Kenar Kivirma Mekanizmasinin Konu-
mu

(]

T

.k) TGN _AB
L. N3

—

Sira Ayar islemi

(1) Dokuma makinasinin krank agi-
sim1 180 dereceve getirin.

(2) Civatalan 1 soékidp. mil kapagim
2 cikartin.

(3) Mil kapaginin 2 her iki tarafinda-

ki yuvarlak lastik halkalar ¢i-
kartin. Bu halkalar kapag titre-
simden korur.

(4) Tahrik milinin 3 ucundaki kav-
ramann 4 vidalarini S gevsetin.

Soldaki ¢izimde goésterilen orta
kenar kivirma mekanizmasinin
kavranmasi sag taraf kenar kivir-
ma mekanizmasininkiyle aymdir.

(5) Sag taraf kenar kivirma meka-
nizmasinin halihazirda yerlesti-
rilmis olmasindan emin olup, iki
tutucu civatayl 6 gevsetin.

(6) Orta kenar kivirma mekanizma-
sim1 makas ucu 7 A ve B kumas-
larinin ortasina "C" gelecek sekil-
de ayarlayip, cwvatalan 6 sikist-
nn.

{7 Calisma zamanini arabdélam
8.3.1e bakarak ayarlaymn.

MIDOLE

DI

{8) Vidalann 5 sikistinn. Sonra, kav-
ramayla sag ve sol kenar kivirma
mekanizmas: arasimndaki "D” me-
safesi esit olacak sekilde mil ka-
pagini 2 civatalanyla 1 birlikte
tespit edin. E 2mm olmaldir.

(9) Dokuma makinasim elle cevire-
rek ya da FORWARD inching tu-
suna basarak calistirip, deneme
yapin. Ayrica orta kenar kivirma
mekanizmasinin tarak ya da
yoklayicilara carpip, ¢arpmadigi-
1 kontrol edin.
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