Mangonlarin iplik isletmelerindeki yapilan rektefiye iglemi son dere-
ce dnemlidir. Dilzenli, periyodik ve dogru sekilde yapilmis bir mangon
rektefiyesi iplik kalitesini ve makine verimini mangonlarin ¢aligma sii-
resince ideal diizeyde kalmasini saglar.

Cok distlin dzelliklerde tiretilmis bir mangona uygulanacak, eksik ya-
da yanlis rektefiye islemleri, mangondan istenilen verimin alinabilme-
sine engel olur. Ornegjin ilerleme hizi fazla olarak rektefiye edilmis yii-
zeyi asin priizlii mangon sirekli sarma egilimine agik olabilmekte, yi-
ne salgili rektefiye edilmis bir mangon da iplik kalitesini etkilemekte ve
iplikte mukavemet dederlerinin diismesine sebep olmaktadir.

Iplikgilike pratik dene-
yimi olanlar rektefiye isle-
minin ve bu iglemi yapan
rektefiye ustasinin sonug
iizerinde bilylk etkisi ol-
dugunu bilirler. Bu neden-
le rektefiye ustasinin bu
konularda egitimli olmasi
son derece faydali olmak-
tadir. Firmamizda “Rekte-
fiye ustasi Egitim Prog-
ramlan”  uygulanmakta
olup yararlaniimasi miim-

kiindiir. Rektifiye Makinesi

Diizenli ve dogru olarak yapilmig bir manson rektefiyesi ile , iplik ka-
litesini ve makine verimini, mansonlann ¢alisma siresince ideal di-
zeyde tutulmasi saglanabilir.



3.1. rektefiye nicin yapiimahdir?

e Mangsonlanin yiizeyi calisma esnasinda
fiziksel ve kimyasal olarak degigime ugrar.
Elyaf demetinin devamli gectigi bdlgenin, di-
Ger kenarlara gbre ¢Okme yada sisme yapma-
si, mansonun elyaf kontrol kabiliyetinin azal-
masina neden olur. Bu da iplikte diizglinsiz-
liiklere neden olur, ince ve kalin yerlerin sa-
yisi ve kopuslar artar.

e Manson yiizeyi alt gelik silindire siirekli
siifmesi sonucunda aginarak mangon yiizeyi
gittikge kayganlagir ve sertlesir. Kayganlasan
manson yiizeyi elyafi iyi kontrol edemedigin-
den diizgiinsizlilk, ince ve kalin yerlerin sa-
yisi ve kopuslarin artmasina neden olur.

o Saran mansondaki elyafi temizieme esnasinda meydana gelen kan-
ca yaralan ve giziklerinin diizeltilmesi amaciyla da rektefiye yapilir.
Ancak kanca yarasi ok derin olup rektefiye yeterli gelmez ise yeni
manson ile degistirilmelidir.

* Yeni preslenmis mansonlar, iplik makinesine takilmadan dnce pres-
lemeden kaynaklanan Glctisel farkliliklann ortadan kaldinimasi ama-
ciyla rektefive edilmelidir. Rektefiye edilmeden kullanilan yeni man-
sonlardan istenilen ideal kalite degerlerini almak miimkin olmamak-
tadir.

3.2, rektefiye ne zaman yapiimahdir?

Mutlaka iplik kalitesi bozulmadan Gnce yapiimalidir. Higbir zaman
rektefiye periyodu uzatimamalidir. Mangondan ekonomi yapmak
amaciyla rektefiye periyodunu uzatmak bircok problemi beraberinde
getirmektedir.



Rektefiye stresi gegen mangondan elde edilen iplik degerleri olum-
suz etkilenecektir. Mansonun (zerindeki etkileri temizleyebilmek igin
uygulanacak paso miktari gok daha artacaktir. Bu da mangonun zama-
nindan 6nce yitirilmesine neden olacaktir.

Rektefiye periyodunu uzatmak yanlis bir tasarruf yoludur. Ayrica bu
sebeple olugan kalite diislisti mUsteriyi endigeye disdrebilir. Koruyu-
cu dnlem almak sonradan gikacak sorunlarla bogusmadan daha akilci
bir yaklagimdr.

Mangon dreticileri tarafindan dnerilen ve gogunlukla uygulanan ip-
Iik ve fitil mansonunu rektefiye periyodlan ;

63 SH Her 2 c:yd_o bir
68 SH Her 3-4 ca)_/da bir
75 SH Her 5-6 c:)_l_dcz bir

83 SH Her 7-8 ayda bir

ve Ustl

* Bu periyodlar cahgilan elyaf tipi ve iplik numarasina bagh olarak
degisim gosterebilir.

3.3. rektefiye ne kadar yapiimahidir
(paso miktar ne olmalidir)?

e Yeni preslenmis ilk defa kullanilacak mangonlarda ¢aptan 0,2 mm
*63 SH-68 SH arasi rektefiye periyodlaninda gaptan 0,3mm
*75-83-85 SH rektefiye periyodlarinda ¢aptan 0,2 mm

eKanca yarasi, kesik mangonlarda temiz yiizey cikana kadar
taglanmall eger kanca yarasi gok derin ise mangon Gikanlarak
degistirilmelidir.

«Bir makineda galigan tiim mangonlarin, periyodik rektefiyelerde
ayni gapta taglanmasi saglanmalidir.



3.4. rektefiyede konik, konkav, salg, piiriiz,
tas kesigi problemleri ve etkileri nelerdir?

Konkav (i¢ biikey) :

Mangona rektefiye esnasinda bir defada uy-
gulanilan paso miktar cok fazla oldugunda,
mangon agir Isinir ve genlesir. Manson so-
udugu zaman da ylizeyi konkav haline do-
niiglir. Mangon dilz bir yiizeye koyup 1siGa
dogru bakildiginda, bu tip mangonlarin orta
kisminda i¢ biikey olarak 1gik sizdigi goriile-
cektir.

Konkav mansonlarda elyaf kontrolu mangonun tiim yiizeyinde
ayni olamayacagindan iplik diizgiinsiizligiine neden olacaktir.

Konik :

Baski milinin Ustiinde bulunan iki mangonun,
iki dis kenar gap dlciilerinden biri digerinden
bilytik oldugunda konik taglanma gergekles-
mektedir.

Mansgonlarin konik rektefiye olmasi ya rektefi-
ye makinesinin ayarsizhdindan yada baski
milinin rulmanin bozuk olmasindan kaynak-
lanmaktadir. Dijital kumpasla yapilan 6lglimde, gaplardaki farklliklar
tespit edilebilecedi gibi kumpasin iki genesi arasina manson yerlegti-
rilip 1s1Ga dogru bakildiginda koniklik goriilebilir.
Konik taglanmig mangonlarda gekim kuvvetleri esit olmayacagjindan
iplik ddzglnsUzi0F0ne sebep olurlar.

Piiriiz:

Rektefiye makinasindaki tagin gtzeneklerinin dolmas, kesme yiizeyi-
nin kbrlesmesi yada rektefiye ilerleme hizinin gereginden fazla olmasi
durumunda taslanan mangon yiizeyinin piriizliliga artar.

Mangon yiizeyi ¢ok piriizli olursa mangona elyaf sarma egilimi
artar ve aginma degeri azalir.



Tas kesidi :
Rektefiye tasinin bilenmesinden sonra tagin kesme yiize-
yinde kalan dokilmemis kum zerrecikleri mangon yiize-
yinde diagonal yapida kesikler meydana getirir.

Normal gdizle gércilmeyen ancak biycitegle bakildiginda /' Ao
fark edilebilen bu kesikler mangonun sarmasina Se-

bep olurlar.

Salgr:

Mangondaki et (kesit) kaliniginin her noktada esit olma-
masidir. Rektefiye tasinin balansli ddnmesinden yada
mangon baski mili baglama adapttrlerindeki bozukluklar-
dan meydana gelir.

Iplikteki ince ve kalin yer sayisini arttinir. Uster diyagram-
larinda mangon  gevresi uzunlugunada baca olugturur.

3.5. rektefiye taginin secimi ve montaiji

* Rektefiye Tas Ozellikleri

o Taglama Maddesi - EKR

e Dane bilyikliga ve Sertlik :80S
o Tasin Gozenekliligi 14

e Doku Baglama Maddesi :V-130

Rektefiye taginin takilmasi esnasinda
dikkat edilmesi gereken konular

1- Tas makineye baglanmadan 6nce hafif bir ekicle vurula-
| rak sesi kontrol edilir. Kusursuz bir tasin sesi net ve
tinlayicidir.

2- Tag) safta (mile) zorlayarak gecirmeyin. Eger tagin gegme-
si igin gok az bir fark bulunuyorsa, bunu deligi tornada genileterek
veya kaba bir ege ile gayet itinali bir suretle egeliyerek aciniz. sayet
fark ok biiyik ise deligi genigletmek igin Uretici Firmaya gonderiniz.
Delik haddinden fazla biiyik olmamalidir. Aksi taktirde tag saftta asili
kalir ve vurma yapar. ( Balansi bozulur.)




3- Tag makineye baglamak icin, kazay! dnleyici hiikiimlere gdre
uygun flans kullaniniz. Flanglar ayni biytikliikte olmalidir.

4- Makineyi galigtinrken, tagin yakalayip gekmemesi igin
yakininda aletler veya Gistlibii v.s. bulundurmayiniz.

5- Yeni takilan taglar, kazayi dnleme hiikiimleri geregin-
ce, kullaniimadan once 5 dakika miiddetle tam devirde

calistinimalidir. Bu tecriibe deneyimli teknik personel ve
tehlike sahast emniyete alindiktan sonra yapiimalidir.

6- Devir sayisinin dogru olup olmadigina dikkat ediniz.

7- Transmisyon kayisinin tam devir sayisina tekabiil eden kademe-
de bulunup bulunmadidina bakilir. Devir sayisi ayarli motorlarda
devrin dogru ayarlanip ayarlanmadigina daima dikkat edilmelidir.

Bu konu yeni tas baglandidi zaman 6zellikle gok dnemlidir .

8- Tespit somunlarini iyi sikiniz. Yeni takilmis taglan da bir miiddet
sonra yeniden sikiniz.

9- Tas siperleri, celik, celik ddkim veya dovme demirden
imal edilmelidir. Pik dokim kullaniimamalidir.

3.6. rektefiye taginin bilenmesi

Rektefiye taginin diizenli olarak belirli araliklarla bilenmesi yani
elmaslanmasi gereklidir.

Bileme islemi;

Ensiz taglarda  (25-30 mm) 1000 baskidan sonra
Enli taglarda (410 mm) 2000 baskidan sonra
mutlaka yapiimalidir.

Tasin bilenmesinde dikkat edilecek konular;

* Bileme islemine baglamadan Gnce, rektefiye taginin mile takilmasi



esnasinda bosluksuz takildigin
dan ve salgisiz dondiginden
emin olmak icin kontrol ediniz.

o Bileme elmasi titregim yap-
mayacak sekilde aparattaki ye-
rine tespit edilmelidir. Tagin
ekseni ile elmasin ekseni ara-
sinda sekilde goriildigu gibi
6-8 derecelik agi olmalidir. Her
bileme isleminde elmasin ayni
noktasi kullaniimamali, el-

masin tasa degen kisminin

kendi ekseni etrafinda de-

Gistirilerek esit oranda asinmasi saglanmalidir.

e Bankonun besleme hizi 4cm/dk olup her pasoda
elmas, tas tzerinden 4 - 5 kez gegirilmelidir. Paso
miktart en fazla tas capindan bir defada
0.02 - 0.05mm. asindiracak sekilde olmalidir.

o Bileme isleminin tamamlanip tamamlanmadigt,
bileme sirasinda  ¢ikan sesten kontrol edilebilir.
Bileme sirasinda gikan ses, azalmaya devam ediyor
ise bilemenin tamamlanmak tizere oldugu anlasilir.

Rektifiye Tasi Bileme
Elmasi Adaptori



e Bileme islemi tamamlandiktan sonra, tasin yiizeyi basingl hava ile
temizlenmelidir. Sonra da tagin yiizeyinde kalan dokiilmemis kum ta-
necikleri yad tasi ya da maket bicaginin tersi donen tagin bilenen yu-
zeyine hafifge degdirilerek dokiilmesi saglanir.

TM BU ISLEMLERI UYGULARKEN i§ GOVENLIG] VE INSAN
SAGLIEI KURALLARI KAPSAMINDA GEREKLI ONLEMLERI
ALMAYI UNUTMAYINIZ

Ensiz bileme taslarinda, mansonlarin taslanmasi sirasinda esas
taslama isini gerceklestiren cogunlukla tagin kenaridir. Tagin ortasl
sadece sonradan taslama gérevini dstlenir. Bu nedenle tagin
kenarlari sik sik kontrol edilmeli ve kirk zedelenmis olmadidindan
emin olunmalidir.

3.7. rektefiye makinesinin bakimi

Rektefiye makinesinden iyi sonug alinmasi igin bakiminin siirekli ya-
piimasi gereklidir. Yag seviyelerinin diistikligu ve yag devrelerinin ti-
kanikliklari, makinedeki kurs (ileri - geri) hareketlerinin kesikli (titrek)
olmasi sonucunu dogurur.

Tas yataklarinin aginmasi tagin balansli dénmesine baski mili tutma
adaptérlerindeki bozulmalar da dlgtisel hatalara neden olur. Bu ariza-
lar rektefiye makinelerinde siklikla kargilagilan problemlerdendir.

3.8. rektefiye dairesinin gereksinimleri

Rektefiye isleminin dogru ve kontrollu bir sekilde yapilabilmesi igin
rektefiye makinesinin yaninda baz arag, gereg ve donanimlara ihtiyag
bulunmaktadir.

e Tas ve mansonun birbirine degme nok-
tasini aydinlatan, ancak calisan operatd-
riin goziinii almayan bir spot isik taglanan
manson yiizeyinin ¢ok daha net gdriilme-
sini saglar.

Basingh Hava Tesisat



o Rektefiye makinesinin yaninda basingli hava
tesisati bulunmalidir. Taslama islemi sirasinda
dolan tas gézeneklerinin giinde 2-3 kez basingli
hava ile temizlenmesi gereklidir.

e Rektefiye ustasi makine ayar ve mangon 6l-
ctimlerinde mutlaka komparatdr dijital kumpas
kullanmalidir. Normal kumpas ile istenilen has-
sasiyette Glctimlerin yapiimasi mimkiin degildir.

* Bilyiitec, rektefiye diizgiinligunii ve tas kesme
problemi olup olmadigini gérmek amaciyla kullanil-
mas! gereklidir.

Komparator

e Taglanan mansonlar, mansonlarin birbirine temas etmedigi sekilde
tasarimlanmig tepsiler ve nakil araglar il iplik makinelerine takilmak
tizere taginmalidir.

o Rektefiye islemi tamamlan-
mis mansonlarin gekim sis-
temlerine montaji sirasinda te-
miz eldivenler kullaniimalidir.
Calisma sirasinda kirlenen,
yaglanan eller,hatta insan de-
risindeki yag ve terlerin man-
son ylizeyine temasi mango-
nun ilk calismada sarma egili-
mini arttirir.

o Rektefiye edilmis manson-
larin tepsiler icinde depolan-
masini saglayan raf sistemleri
kullaniimalidir.

Rektifiye islemi tamamlanmis mansonlarin
cekim sistemlerine montaji sirasinda temiz,
eldivenler kullaniimahidir



egiren isletmeler icin kritik bir degerdir.

3.9.3. Cer Mili Salgi Kontrolii

Cer ve Penye milleri calisma es-
nasindaki elyaf sarmalarinda bazen
egilmelere maruz kalmaktadirlar. Bu
nedenle cer millerine yeni manson
takmadan once millerin komp-
aratérle salgi kontrolu yapiimalidir.
Bu islem manson takilip rektefiye
edildikten sonra da, rektefiye maki-
nesine bir komparatr takilarak
kontrol edilmelidir .

3.9.4. Mangon Shore Olgiimii
Sertlik (shore) dlgme standardinda uygulanan yéntem 5mm-
kalinligindaki kaucuk plakaya, 1 Kg'lik bir kuvvet uygulana- [
rak yapilan 6lciimde shoremetrenin ibresinde ilk 5 saniyede |
okunan degerdir.

Cihaz diginda el ile yapilan 6lgiimlerde uygulanacak baski
kuvveti, uygulayan ki-
siye gore degisebile-
ceginden Glgtimlerde S
hata olusabilmektedir. Kesin Ol¢im Yéntemi
Shore degerlendirme-

lerinde tolerans DIN normla-

rna gore +3° dir.

| e

Tahmini Olgiim Yéntemi
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3.10. rektefiye sonras: yiizey islemleri

B Rektefiye sonrasi kauguk
gozeneklerinin agiimas
ve kesme sirasinda olu-
# san tepecikler, manson-
§ lann ilk makineye takil-
_ difinda sarmaya egilim-
IR |i 0lmasina neden olur- |
Elekiron lar. (Bu gozenek ve tepecikler normal géz- |
Mikroskobundaki |¢ giriilemeyip, elektron mikroskobu ile
gg:‘g:&:i“zey goriilebilmektedirler.) Manson yiizeyinde-
ki bu gtzenek ve tepecikler, birkag giinlik

galigma - alisma, déneminden sonra géze-

neklerin dolmasi, tepeciklerin yuvarlasma-

s ile birlikte, bu egilimler kendiliginden

ortadan kalkmaktadirfar. Ultraviyole Isinlama Yéntemi

Iplik isletmelerinde bu alisma
d6nemini sorunsuz gegirebil-
mek amaciyla genellikle iki
yontem kullaniimaktadir. Bi-
rinci yontemde ultraviyole
Isinfa manson yiizeyi oksi-
dasyona ugratilarak keskin
tepeciklerin  yuvarlatiimasi
sadlaniimakta ve sarma egili-
mi  azaltiimaktadir. ikinci
Pratik Pudralama Yontemi yontemde ise beyaz dolgu

malzemeleri (pudra, tebesir
tozu, Ustiibeg, kalsit v.b.) kullanilarak bu islem yapiimaktadir.

Ikinci yontem ekonomik ve kolay olmasindan dolay! daha gok kullanil-
makta olup son zamanlarda bu amag igin dretilmis, etki stiresi uzun an-
tistatik elementlerle takviye edilmis 6zel tekstil pudralan da cok giizel so-
nuclar vermektedir.



3.11. cekme silindirlerinin
rektefiyesi ile ilgili uygulama ornegi

Uzun elyaf sistemi, gekme
silindirleri manson dretici fir-
malarda kaplama iglemi yapil-
diktan sonra iki punto arasin-
da rektefiye edilerek taglan-
makta ve kullanicilara génde-
rilmektedir. (sekil 1)

isletmede de bu kovanlarin igi-
ne rulman ve millerin monte
islemi yapildiktan sonra silin-

dirin yataklanma  (calisma)
- pozisyonuna uygun olarak tek-

| : : 1 rar taglanmasi gerekmektedir.
B PF (sekil2)

Bir ¢ok isletmede bu islem yapiimadigindan gesitli diizgiinsiizliik
problemleri ile karsilasiimaktadir. Bu konuyla ilgili olarak yapilan 6r-
nek calisma asagida yer almaktadr.

Galigilan Makine :NSC Cekme Makinesi
Band Numaras! 18 gr/m
Caligilan Malzeme - Akrilik

Cekme silindiri taslama adaptori



(sekil 1) deki yontemle kauguk
ireticisi tarafindan taslandiktan
sonra gelen silindirin kovanina
rulman ve mil monte edilerek
dogrudan makineye takilarak
caligtinimis ve cikan bandin us-
ter spektogrami ve diizgiinsiiz-
lik degeri alinmgtir. (sekil 3)
Gikan bandin usteri U=1.83
olup, spektogramda 20-30 cm
arasinda bir baca goziikmektedir.

Gekme silindirinin adaptorle taslamasi

Daha sonra ayni silindir cikarilip, ¢alisma pozisyonuna gore (sekil 2)
tekrar taslanarak ayni makineye takilip uster sonuglari alinmigtir.

Cikan degerlere bakildiginda U=1.26 diismis, ve 20-30 cm de bulu-
nan bacada ortadan kalkmistir. (sekil 4)

Diger bir tamimla bantdaki diizglinsiizlik ortadan kalkmigtir. Kap-
lamadan gelen cekme silindirleri mutlaka bu sartlarda taglandiktan
sonra kullaniimalidir. iplik fabrikalarinda kullanilan rektefiye maki-
nalarinin ilave adaptorlerle bu islemin yapilimasi miimkiin olmaktadir.

fom 15 2253 4 § mumkum 80 1m 15 2 3 4 5 810 15 20 30 4050m

sekil3 [ TTTTTIIIN TR Idl 1] ] 1T
4 ] 2% 8 100 200 400 mydmin
1. Metodla taslanmis Mansondan alinan USTER diyagram: (U%1.83) 18gr/m
N
sekil4 LA N L0 11 1
4 8 » S 100 200 400 mydimin

2. Metodla taslanmis Mansondan alinan USTER diyagrami (U%1.26) 18gr/m



