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CIRCIR MAKINASI KULLANMA KILAVUZU

Makina yerine oturtulmus dort bastan civatayla baglanmistir. Elektrik hatlar
cekilmis, topraklama kablosu da baglanmistir. Makinanin Gizerine otomatik
yedirici yerlestirilmistir. Koseleli role, alt bicak merkezdeyken, bicaga dogru
yanastirilir. Bicaklar role arasi 0,2 mm olmasi en idealdir. Role asindik¢a bu
mesafe 0,5 mm’ye kadar olabilir. Daha fazla olursa randiman diiser o zaman
roleyi alt bicaga dogru yanastirmak gerekir, buda soyle yapilir: Makine
dururken role yatak alt civatast m 12”gevsetilir. m 16” ayaktaki somunlar
sikilarak gerceklestirilir.

ikinci husus: Role kasnadi cevrilerek, alt bicagin yukan cikis son noktasi
merkezden 14 mm ¢ikmasi lazimdir. Daha fazla cikarsa pamuk ince cikar.
Daha az cikarsa pamuk kalin cikar. Bu da 1" ayar kolundan ayarlanir ve 1"
somunlar sikilir. Otomatik tahta 15 ila 20 mm iist bicaga yanasmalidir. Ust
bicagin alt ucu ayna dogrusundan 3,5 mm geride olmalidir. Ayni zamanda
role merkezinden 1 ile 2 mm yukarda ayarlanir. Izgara ile alt bicak arasi

7 mm'dir. 1zgara pamugun biyiklik ve kiciikligine gore merkezden

21 mm asagida bulunur. Burada gaye rolenin pamugu goérmesidir. Role
dakikada 165 devir yapmaktadir. Uzerinde Helezon kanallar bulunur.
Zamanla bu kanallar kaybolur. Ustalar kiicik el motoruyla daire testereyle

2 mm genisliginde 6-7 mm derinliginde 30-35 mm araliginda tekrar acarlar.
Tabii makina dururken makinanin bitin kayislari kontrol edilir. Gevsek
olmamasina dikkat edilir. Yediricinin ileri geri ayar yapilir. Dikenler pamugu
bicaklarin agzina atacak sekilde yedirici ayarlanir ve sikilir. Alt tambur ile Gst
tambur arasi ayarlanir. Bu da ist tamburun yataklarindan yapilir. Buradaki
onemli is makinanin yiyebildigi kadar pamugun verilme islemidir.

Kayis muhafazalar kontrol edilir. Motor kayislar gevsek olmamalidir. Motor
sehpasindaki avatayla kayislar gerdirilir. Ust bicak ayarlandiktan sonra
sustalarin hepsi ayni kararla sikilir. Makine calisirken yedirici on kapagi alinip
sustalari sikmak icin elinizi sokmayin. Elinizi dikenler kapabilir. Cok dikkatli
olmak gerekir. Role bir iki saat calistiktan sonra normal duruma gelebilir.
Eski ustalar makine ilk calistiginda roleye sabun sirerlerdi. Koselenin
tiylerini yatirmak icin. Zamanla Gst bicagin ucu incelir. Ustalar aynayla
birlikte bicagi sokiip makinanin Gstinde egeyle boydan boya egeleyip ucunu
0,5 mm vyaparlar. Sonrada ince zimparayla temizlerler. Katalogda
rulmanlarin yaglanma durumu bildirilmistir. Shell Alvaniye Gres yagi tavsiye
edilmektedir. Makinanin ayarlanmasi durumu katalogda en ince aynntisi
distnilerek izah edilmistir. Circir makinasinin randimanli calismasi ustanin
gereken ilgi ve cabayi gdstermesi, her an dikkat ve kontroliinde bulunmasi
gerekir. Calisma anindaki gozlemlerimizde bazen makinaya haddinden fazla
pamuk gelir ve makine bogulur. Makinayi durdurmali, yediriciyi kaldirip
biriken pamuklar vs. alinip temizlenmelidir. Yedirici tekrar yerine oturtulur.
Ust tambur biraz asaguya indirilir ve yataklar sikilir. Makinaya daha az pamuk
verilmesi saglanir. Ust bicak sustalari ne cok siki, ne de cok gevsek
olmamalidir. Hepsi ayni normal sikilikta olmalidir. Bir ginlik calisma
sonunda makinalar durdugunda yediriciler kaldinlp temizlik yapilmalidir.
Bicaklarin oniinde biriken yabanc maddeler alinirsa rolenin pamuk alma
kapasitesi yikseltilir. Rolenin circir makinalar pamugun elyafini kesmedigi
icin bitin dinyada rahathkla kullaniimaktadir ve tercih edilmektedir.
Verimli basaril bir is sezonu dileriz.



TEK BICAKLI MAKINAMIZIN AYARLANMASI

Semada gosterilen parcalarin isimleri ve numaralari asagiya cikartilmistir.

No:

Alt mil eksantirigine baglh bulunan sol pasolu bilyal
Yatak rulman No. 2305

2 Ayar kolu sag, sol pasolu bulunan celik kol,
3 Sag pasolu yatak rulman No. 6305

4 Deve boynu alt bicagin baglandigi madeni kol.
5  Altbicak

5a  Alt bicak yiikseklik mastari.

6  Ust bicak aynaya bagh vaziyette.

6a  Ust bicak merkez mastari.

7 Koselirole (top)

8  Eksantrik kolu

9 Ust bicak ayar mastar

10 Ayna

11 lzgara

11a lzgaranin alt bicakla olan aralik mastari.

12 Ust mil yiikseklik mastari.

MAKINANIN AYARLANMASI

Alt bicagin iki basi sabit oldugundan role 6nce alt bicagin iki ucuna dayatilir.
sayet bicagin orta cikinti varsa alt bicaga bagli ayar vidalarinin (vergalarin)
somunlarini gevsetip sikmak suretiyle diizgiin duruma getirimesi ve roleye
boydan boya paralel olarak ayarlanmasi lazimdir. Ayrica alt bicak rolenin
merkezindeyken roleyle alt bicak arasindaki bosluk 0,5 ile 1 mm. olmasi
gerekir. Sayet fazla acik birakilirsa pamugu geveler ¢ikaramaz. Bilhassa alt
bicagin acikhigi sik sik kontrol edilmelidir. Ciinki role asindikca arahig
kapatmak, yani roleyi bicaga yaklastirmak gerekir. 6 no.lu Gst bicak aynaya
tespit edildikten sonra st bicagin zaviyeli kismi roleye dayatilir. Bu esnada
sustalan fazla sikmak dogru dedgildir. Dalma normal seviyede sikilmalidir.

©

Semada gosterilen 6 a no.lu mastar dst bicak ayar mastandir. Mastar role
merkezinden 1 mm. yiksek olarak imal edilmistir. Mastarla dst bicak
merkez kontrolu soyle yapili: Role yataginin oturdugu yere mastar
oturtulur ve bicak mastara kadar indirilir, st bicagin her iki ucu alt bicakla
paralel olmasi lazimdir. Esasinda dst bicak circir ayaginda bulunan role
merkez cizgisinden 1 mm. yukarida bulunacak sekilde ayarlanmalidir. Zaten
yukarida mastarla yapmaya calistigimiz ayar da bu ayardir. Aynaya bagl
olan st bicagin makinanin iki yan tarafinda bulunan ayna suportuyla
gonyesine getirilmesi lazimdir. Ayna suportu ileri geri hareket ettirilebilir.
Ayar islemi tamamlaninca sabitlestirilir. Aynayr makinaya baglamis olur, Gst
bicagin ayari yapildiktan sonra kontra somunlan da sikilmalidir. Ayrica
semada No. 9 la gosterilen ayar cetveliyle st bicagin roleye temas etme
zaviyesi ayarlanir. Bu ayar makinanin randimanini artirir.

Ayar soyle yapilir: Ayar cetvelinin iic tarafi roleye temas ederken cetveli
yukari cektigimizde cetvelin dizgiin kismi yani st tarafi aynaya oturmus
vaziyette diz olmaldir. Bu durumda cetveli asagi yukan hareket
ettirdigimizde roleye ve ist bicaga temas etmesi lazimdir. Sayet cetvelin
ucu temas etmiyorsa ayna suportunun ileri geri hareketinle bu ayar
saglanmis olur.

Pamugun normal akisini saglamak icin ilk anda st bicakta oldugu gibi

5 a No. lu alt bicak yiikseklik mastariylada 12 mm. lik ayara getirilir. Bu ayar
2 No.lu da gosterilen ayar koluyla saglanir. Gevsetilen kontra somunlar
tekrar sikilir. Rutubeti fazla olan pamuk islerken semada No.2 ile gosterilen
kolla No. 5 ile gosterilen alt bicagi yukari kaldirmak gerekir. Bu suretle
randiman dismekle beraber normal calisma temin edilmis olur.
Makinamizin ayarlanmasi gayet kolay olup ustayi yormaz. Cirgir 1zgarasi role
merkezinden 21 mm. asagida bulunmalidir. 1zgarayla alt bicak arasi 7 mm.
acik olmalidir. Bu aciklik yani aralik alt bicagin 12 mm. ayan yapildiktan
sonra, alt mili cevirerek yukariya kaldiriimali, bu esnada 1zgara bicak arasi
7 mm. olmahdir. Circir kdseleli rolesinden 30 ile 35 mm. aralikli helezoni
kanallar acmak gerekir. Kanal derinligi 3 ile 5 mm. arasinda olur.
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Bu islem icin firmamiz bir kanal agma makinasi gelistirilmistir. Bu
kanallarin pamuk randimaninda ve temizliginde biyik onemi vardir.
Uzerinde bulunan kanallar sayesinde role temiz pamugu makinadan ¢ekmis
olur. Elle agilan kanallardan bazi yerler genis olabilir. Buralara cekirdek
sikisip kirlabilir ve temiz pamuga karisir. Bu bakimdan bu konunun dstiinde
onemle durulmalidir. Yukarnda bahsettigimiz ayar durumlarina dikkat
edildigi takdirde istenilen randiman saglanmis olur.

Not: ileride makinalar revizyona alindiginda 12 No.lu mastarla, st milin
makinadaki durumun kontroli icin kullanilir. Bu suretle st milin iki
tarafinda circir ayagindaki yiksekligi esit olarak saglanmis olur.

YAGLAMA

Ana yatak 20 giinde bir kaucuklu gress basilir.

Role yataklarina bir kac giinde bir kaucuklu gress basilir.

Yildiz yataklar 2 ayda bir kaucuklu gress basilir.

Eksantrik yataklan alt ve iist 20 giinde bir kaucuklu gress basilir.
Gerdirme kasnagi mevsimden mevsime kaucuklu gress basilir.
Otomatik krank asiklari giinde bir ince yagdla yaglanmalidir.

Asiklar (tahta yatak) bezir yag icinde bir ay duracak. Sonra kullanilacak.

DEVIRLER

Crair alt mili : 1000 devir Yedirici alt tambur  : 20 devir
Role devri : 165 devir Yedirici Gist tambur  : 56 devir
Krank devri : 370 devir Merdane : 32 devir

RULMANLAR
1206 K (3 Krank yatak rulmani

6204 (3 Merdane yatak rulmani

1206 K (3 Yedirici alt yatak rulmani 6204 (3 Circir gergi rulmani

6210 (3 Yildiz yatak rulmani
1207 K (3 Role yatak rulmani

6202 (3 Yedirici gergi rulmani
1211 K (3 Ana yatak rulmani

1207 K €3 Merdane gergi bilyasi 6305 (3 Sag pasolu yatak rulmani

KAYIS OLCULERI
Yedirici V kayisi

Cirgir motor V kayisi
Cirair role V kayis
Yedirici diiz kasnak kayisl

2305 (3 Sol pasolu yatak rulmani

:17 x 1200 mm V kayis 1 adet
:17 x 1500 mm V kayis 1 adet
: 17 x 2550 mm V kayis 1 adet
: 2140 x 50 x 7mm. balata kayisi 1 adet

Grrair Krank diiz kasnak kayisi:1730x30x7 mm  balata kayisi 1 adet

Merdane diz kasnak kayisl

KASNAK CAPLARI
Gircir Motor kasnagi

Grair V kasnagi

Circir Makara V kasnadi
Qircir Krank kasnagi

Qirair Role kasnagi

Gircir Merdane kasnagi
Yedirici byiik diz kasnak
Yedirici kiiciik V kasnag
Yedirici biyiik V kasnag
Yedirici kiiciik role kasnag

: 1900x30x7 mm. balata kayisi 1 adet

: 17x1x138 mm V kasnak
: 17x1x205 mm. V kasnak
: @80 diiz x17x1x110 mm  Ozel kasnak

: @ 240 mm. Diiz kasnak
: 17x1x650 mm  V kasnak

: 0110 mm. Diiz kasnak
: @320 mm. Diiz kasnak

: 17x1x85 mm.  V kasnak
: 17x1x245 mm.  V kasnak
: 0100 mm. Diz kasnak
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Cirgir Sag Ayak Circir Sol Ayak Girgir Sag Ayak Ustii
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Gircir Sol Ayak Usti Circir Aynasi Cirgir Kdsebent Baglantis Circir Delikli lzgarasi Circir Tarakli |zgarasi

€ 009 co10 cotn CO11/A
6 Circir Ust Bigak Circir Vergasiz Alt Bigak Circir 5 Vergali Alt Bigak Circir 6 Vergali Alt Bigak
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Circir Sol Pasolu Alt Yatak CGircir Ana Yatak Circir Ana Kapak Cirgir Yildiz Yatagi Yildiz Yatak Kapag
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Circir Eksantrik Yatak Kapag Cirgir Yan Sag CGirgir Ayar Kolu Girgir Ayar Kolu Sag Somunu CGircir Ayar Kolu Sol Somunu
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@ Cirgir Z Lamasi Takim Cirir Tirnag Cirgir Sustasi

¢ 040
Circir Sag Role Yatag

G 041
CGircir Sol Role Yatag
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Circir Sag Role Yatagi(40'lik) — Cirir Sol Role Yatagi (40'lik) Circir Eksantrik Pimi Circir Diiz Krank Kasnag Circir Role Kasnag
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Circir Sag Merdane Gonyesi Circir Merdane Kasnag Circir On Sag Circir Gergi Makara Kapag Cirgir Yan Kapag 0
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Circir Gergi Makaras| Cirgir Gergi Kolu Cirgir Gergi Makara Pimi Circir Cok Delikli Pim Circir Sag Merdane Yatag
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Gircir Sol Merdane Yatagi Cirgir Merdane Yatak Kapag Gircir Merdanesi Gircir Motor Kizag! Gircir Yan Duralit Kapag
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@ Cirgir Rolesi Yedirici Sol Ayak Yedirici Sag Ayak Yedirici Alt Tambur Yedirici Ust Tambur
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Y 006 Y 007 Y 008 Y 009 Y 010

Yedirici Maden Baglanti Yedirici Kdgebent Baglantisi Yedirici Alt Mil (25'lik) Yedirici Ust Mil (30'luk) Yedirici Demir Kol (Sag)
Y 011 Y 012 Y 013 . Yoi4 Y 015

Yedirici Demir Kol (Sol) Yedirici Tambur Dikeni Yedirici Alt Tambur Kasnag Yedirici Ust Tambur Kasnag Yedirici Biyiik Diiz Kasnak

Y 016 Y 017 Y 018 ' Y 019 ' Y 020
Yedirici Blyik V Kasnag Yedirici Arka Makara Pimi (Uzun)  Yedirici Arka Makara Pimi (Kisa) Yedirici Gergi Kolu Pimi Yedirici Gonyesi @




Y 021 Y 022 Y 023 ' Y 024 Y 025
Yedirici Koprisi Yedirici Gergi Kolu Yedirici Kdselesi Yedirici Arka Alt Makara Yedirici Gergi Makara Kasnagi

Y 026 Y 027 Y 028 Y 029 Y 030
Yedirici Gergi Makarasi Kapag Yedirici Kiigiik V Kasnag Yedirici Kiigiik Role Kasnag Yedirici Alt Yatak Kapag! Yedirici Alt Yatak

.Y 031 ' Y 032 . Y 033 Y 035 Y 039
@ Yedirici Ust Yatak Kapag Yedirici Ust Yatak Yedirici Alt Kapak Yedirici On Sag Yedirici On Kapak Kolu
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Y040 o Yo4t Y 042 Y 043 Y 044
Yedirici Alt Sa¢ Yedirici Demir Kol Kelebedi Merdane Lastigi Role Yan Tahtas Yedirici Merdane Yan Kapag
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