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ACIKLAMALAR

KOD 522EE0049
ALAN Elektrik Elektronik Teknolojis
DAL/MESLEK Bobinajcilik
MODUL UN ADI Endiiktor Onarim
Kollektorli motor endiktor sargilarinin onarim ve bakim
MODULUN TANIMI ile ilgili temel bilgi ve becerilerin kazandirilldigi 6grenim
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Endiiktor onarimi yapmak
Genel Amacg

Gerekli atdlye ortamn ile e gic aletleri donammlar
saglandiginda her turld  Kkollektorli  motor  endiktor
sargilarinin onarim ve bakimini yapabileceksiniz.
Amaglar
1. Endiktor sargilarin, degerlerini alarak
sokebileceksiniz.
2. Enduktor sargilarini fabrika normlarina uygun olarak
sarabileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam: Atélye ortami, takimhane

Donamim: Arnzali veya bakimi yapilacak makine, makara
sanm cikrigi, lokma anahtar takimi, yan keski, pense,
kumpas, mikrometre, lehim makinesi, tahta, lastik ¢ekic,

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

2iOlAN LS tiret bezi, baglamaipi, vernik, bobin teli, diger faydali & ve
gu¢ araglar: donanimlar
Modl icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda élgme aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modil uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Bobingj modulleriyle bu alandaiyi bir bilgi ve beceriye sahip olarak kendine ait bir is
yeri agabilirsiniz veyais bulabilirsiniz.

Bu modll sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile kollektorlt motor endiktor
sargilarinin onarim ve bakimim yapmayi 6greneceksiniz.

Bu motorlarin uygulamada bircok kullamm alan: vardir. Elektrik slpirges motoru, €
breyzi, mutfak robotu vb. alternatif akimla galisan Universal motorlar ve dogru akimda
calisan farkli yapr ve gugcte birgok kollektorlti makine (motor, dinamo) gesidi vardir. Zaman
icerisinde bu motorlarin endiktér sargilarinda herhangi bir sebeple ariza meydana gelebilir.

Ekonomik sartlar distunuldiginde arizali kollektérli motoru yenis ile degistirmek,
yerine enduktor sargilarinda meydana gelen arizayr gidermek ya da stkerek yenisini sarmak
daha avantgjl1 olacaktir.

Bobingjcilik mesleginde yer aan endiktor bakim ve sarim teknigini bu moddl ile
kazanarak bu alanda énemli bir avantaj el de edeceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Endiktor sargilarini, degerlerini alarak stkebileceksiniz.

(ARASTI RMA )
Endiktdr hakkinda bilgi edininiz.

Endiktor sargilarindan seri ve paralel sargilarin 6zelliklerini arastirinz.

Seri ve parael sargilarin nereye ve nasil baglanmas: gerektigini arastiriniz.
Endiktor sokerken nelere dikkat edilmesi gerektigini arastiriniz.

Endiktort sokme yontemlerini arastirinz.

YV V.V V VYV V

Teorik bilgi konularim internet sitelerinden arastinmz. Ayrica eektrik
makineleri, DA motorlar, kollektdrli motorlar adi altinda yayinlanan kaynaklar:
arastirarak gerekli bilgiye ulasabilirsiniz. EndUktorin sbkme yontem ve
teknikleri icin ise bobingjcilara ve ¢evrenizde bulunan bu konu ileilgili onarim

yapan buyuk fabrika, kurum ve kuruluglara basvurabilirsiniz.

1. ENDUKTOR

Endiktor, DA motorlarinin manyetik alanmin elde edildigi kissmdir. Bu kisma manyetik
kutup dadenir.

Endiktor buyik giclt motorlarda 2,4,6,8 veya daha fazla kutuplu olur. Alternatif
akimda calisan Universal motorlarda (Resim 1.2, 1.3) ise 2 kutuplu olurken kigik DA
motorlarda (teyp, oyuncak araba motorlari) ise tek parca sabit nuknatistan yapulir.

Buyluk guclu elektromanyetik kutuplar 0,60-1.40 mm kalinliginda saclarin
paketlenmesiyle olusur. Bunun sebebi ise fuko ve histeresiz kayiplarinin en aza indirgenmesi
icindir.

Endiktor kutup ayaklarinin endiviye bakan yizeyleri manyetik alant en az kayipla
enduviye iletmesi icin genis olarak yapilmistir( Resim 1.1). Endiktor sargilart bu kutuplarin
ayaklar: Gzerine sarilir.



Endiiktor
sardulan

Kutup
ayaklan

Yardimci
Kutup
sargilan

Resim 1.1: Dogru akim motorunun kutup ayaklari ve endiktor sargisi

Bu kutup ayaklar: civatalar ile gbvdeye baglanmistir. Kayiplarin en az olmast igin
kutup ayaklar: hava aral1g1 kalmayacak sekilde sikica baglanmal1 ve gévdeye alistiriimalidir.
Govde ise dis darbelere dayanikli olmalidr.

Endiiktir sargalara

Resim 1.2: Mutfak mikserinin seri endiktor sargilar: (Universal motor)



Resim 1.3: El breyz motoru endiktér i

1.1. Kutup Baglantilar1 Cesitleri

Kutup sargilar endiiviye baglams sekline gore seri ve parae (sont ) olmak Uzere iki
cesittir.

1.1.1. Seri Sargilar
Seri sargilar kalin kesitli ve az sarimlidir. Bu sargilar endiviye seri baglanir.

Seri kutup sargist dis devre akiminin tamamim Uzerinden gegirecegi igin kalin kesitli
iletkenlerle ve Uzerindeki gerilim disumUnin kiclk olmast amaci ile de az spirli sarilir.

Universal motorlarda ise endiiktérde sadece seri sargi vardir ve motorun giciine gore
sargilan kalin kesitli degildir (Resm 1.2, 1.3).

1.1.2. Parelel Sargilar ( Sont Sargilar )

Paralel sargilar ince kesitli ve ¢cok sarimli olarak sarilir. Bu sargilar endiiviye paralel
baglanir. Sont sargilardan endiivi devresi akiminin %1-5 degeri kadar kiicuk bir akim gecer.



1.2. Kutup Baglant: Sekilleri

1.2.1. Seri Baglanma

Seri sargilar, endivi sargilarina seri olarak baglamr. Seri sargilar E — F harfleri ile
gosterilir (Sekil 1.2). Endivi sargistnin uclar: ise A ve B harfleri ile gosterilir. Yardimct
sargilar ise G ve H harfleri ile gosterilir. Sadece bu sarginin bulundugu makineler seri motor
ya da dinamo olarak anilir. Alternatif akimda caligan tUniversal motorlarin (Sekil 1.1) ise
sadece seri sargisi vardir ve endiviye seri olarak baglanir.

Endiiktor Endiivi Endiiktor
sargsi sargist sargisi

220V

Sekil 1.1: AA Universal motorun baglanti sekli

P
N N .
F H
G G
Sekil 1.2: DA motor seri baglanti Sekil 1.3: DA motor paralel baglanti



1.2.2. Parelel Baglama ( Sont Baglama)

Pardel sargilar, endivi sargilarina paralel olarak baglanmir (Sekil 1.3). Bu baglant:
sekline sont baglant: da denir. Bu sarginin bulundugu makinelere sont motor ya da dinamo
denir.

1.2.3. Seri—Paralel Baglama ( Kompunt Baglama)

Bu baglantida hem seri hem de parael sargilar kullamlir (Sekil 1.5). Seri sargilar
endiivi sargilarina seri, sont sargilar ise paralel baglanir. ki gesit kompunt baglant: vardr.

1.2.3.1. Eklemeli Kompunt

Bu baglant: da yukar: ve orta kompunt olmak Gzere iki ¢esittir. Her iki baglantida da
seri ve parald sargilar birbirlerini destekleyecek sekilde baglanmustir. ki sarginin
olusturdugu manyetik alanlar ayn: yondedir (Sekil 1.4).
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Sekil 1.4: Eklemeli kompunt baglanti Sekil 1.5: Cikar mali kompunt baglanti



1.2.3.2. Cikarmal Kompunt

Bu baglantiya ters kompunt da denir. Seri ve parale sargilarin Urettikleri manyetik
aanlar birbirlerini zayiflatacak sekilde baglanir (Sekil 1.5).
P

Sekil 1.6: DA motor kompunt baglanti
1.3. Endiktor i Sokme Y ontemi

Onarimuint  yapacaginiz endiktoril orijinal olarak sarabilmek igin adlim  6rnek
amalisimz. Bu sebeple sokme islemine gecerken bitin degerlerin dogru alinmasi gerekir.
Kumpas ve mikrometre ile yapilan 6lgmeler ¢cok hassa ve dogru olmalidir. Bobin telinde
yapilan bir 6lcme hatasi islemin tekrarlanmasin gerektirir.

Sokeceginiz enduktorin ilk 6nce kag kutuplu sarim oldugunu tespit ederek daha sonra
varsa yardimci kutup sargist ve kompanzasyon sargilarini tespit ederek kayda almalisiniz.
Asagidaki bitin degerlerin bu sargr ¢esitlerinin hepsi icin ayri ayri tutulmasi gerekir. Alinan
degerler kartekse kaydedilmelidir.

1.3.1. Kutup Baglantilarim Kaydetmek

Ana kutup sargilarinda kag cesit bobin baglantisi oldugunu tespit ederek isleme
baslanmalidir (Resim 1.4). Ana kutuplarda seri ve parald olmak Uzere iki ¢esit sargi vardir.
Makinede bu sargilardan yalmzca bir tanesi ya da her ikisi de kullanilmis olabilir. Blyik
guicltr makinelerde genelde her iki sargida mevcuttur. Bu motorlara kompunt motor denir. Bu
motorlar, istenirse seri ya da sont motor olarak da kullanilabilir.

Seri sargr bobinleri kalin kesitli iletkenden, sont sargi bobinleri ise daha ince kesitli
iletkenden sarilir. Bu sargilar tespit edilerek uclarinin nerelere ve nasil baglandigi kayda
ainmalidir (Resim 1.4).

8



AA akmda calisan universal motorlarin enduktorlerinde sadece seri sargilar kullanilir
ve endivi sargilarina seri baglamir. Resm 1.5'te el breyzinin baglantilart gorilmektedir.
Burada iki bobin zit kutup olusturacak sekilde birbirine seri baglanir ve bu endiktor sargilar
da endiivi sargilarina seri olarak baglanir (Bk. Sekil 1.2). Resim 1.5'teki beyaz, gri, kirmizi
ve siyah baglanti kablolar: seri endiktor sargilarina aittir.

Ana Yardimcl Kutup
sargilar sargilar badlantlan

Resim 1.4: Anaveyardimcr kutup sargilari

Endiktdr badlantilan

Resim 1.5: Universal motor kutup baglantilar:

1.3.2. Kutup Baglanti Vidalarim Sokmek
Kutuplar govdeye civatdarla tutturulmustur (Resim 1.6). Takimhanenizden uygun

anahtar secerek civatalar itina ile sokilmelidir. Sokulen civatalar bir kapta koruma atina
alinmalidir.



Sokulen her kutba ve sokildigl yere numara verilmelidir. Montg asamasina
gelindiginde sokulen kutuplarin eski yerlerine montgjinin yapilmas: 6nemlidir (Resim 1.7).
Bunun amaci ise manyetik kagagi azaltmak icindir.

Ana kutuplar YWardime! kutuplar

kKutuplann givdeye badlandidl crvatalar

=N
Resim 1.6: DA kaynak makinesinin goévdes Resim 1.7: DA kaynak makinesi endiiktor
ve kutup baglanti avatalary veyardima kuutp sargilari

1.3.3. Kutup Olciilerini Kaydetmek

Once kutup yerinden sokiiliir ve disariya alimir. Kutup tizerinde saril1 olan bobin zarar
verilmeden uygun el aetleri kullanilarak cikarilmalidir. Daha sonra bobinin sarilacag:
kutbun olculerini almak icin sargilarin yerlestirilecegi alamn, eni (a), boyu (b) ve sargt
yiiksekliginin olgulerek (L) kayda alinmasi gerekir (Sekil 1.7). Olgiimlerin en dogru sekilde
olmasi icin sokilen bobin tzerinden 6l¢l almak daha uygun olur.

t]f/;—

e
L

Sekil 1.7: Kutup olclleri
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1.3.4. Kutup Bandajin1 Sokmek

Sargilarin bandajlart telleri koparmadan dikkatlice sokdlmelidir. Sokme islemi
yapilirken tiret bezi baglant: yerinden kesilerek sokme islemi yapilir. Eger tiret bezi vernikli
ise tinerde yumusatilarak sokme islemi daha kolay yapilabilir.

1.3.5. Bobin Sarim Yonunu Kartekse Kaydetmek

Kutuplarda kullamilan biitin bobinlerin sarim yonleri yerlesim sirasina gére kartekse
kaydedilmelidir. Bobinlerden gegen akim yonine gére olusan manyetik alamin yonl de
degisecegi icin dogru kutuplasmay: saglamak igin bu hususun kayda alinmasi gerekir.

1.3.6. Sarimi Tek Tek SOkmek ve Sipir Sayilarim Kartekse Kaydetmek

Kutup sargilart sokultrken hem seri hem de paralel sargilarin sarim sayilar1 ayr ayn
sayilarak kartekse kaydedilmelidir. Seri sargilarin kalin, paralel sargilarin ise daha ince
oldugu unutulmamalidir.

Universa motorlarin endiktor sargilarim sokerken bobinin bir tarafi kesilerek sargn
komple ¢ikarilir. SOkme islemi yapilirken bobinleri dagitmamaya 6zen gostermelidir. Daha
sonra bobinin sipir sayisi belirlenerek kayda alimr. Eger bobin ¢ok ince telli ve vernikle kapli
ise telleri koparmadan gikarmak igin bobin tinere yatirilarak izole vernigin yumusamasi
saglandiktan sonrasipir sayim islemi yapilabilir.

1.3.7. Tel Capim Kaydetmek

Sokulen tellerden bir numune ainarak yalitkan maddesi yakmak suretiyle
temizlenmelidir. Temizleme asamasinda tellerin ezilmemesine 6zen gostermelidir. Hem seri
hem de parald sargilarin caplart mikrometre ile ¢ok dikkatli Olgulerek kartekse
kaydedilmelidir.

p .f . Elnklr"tmo urenﬂnrke L

jw
J bor off & (0. K.G rem.Bez Koln |
fJ.h ;ﬁm m._

:mmg.;__— m

F—w——z—-

= TR

Resim 1.7: DA motor a ait etiket
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Yukarida ornek bir motora ait etiket resmini goriyorsunuz. Bu motorun enduiktor
onarimini yapmadan once bu etiketteki bilgilerin asagida verilen kartekse yazilmasi gerekir.
Daha sonra motoru sokme islemine gecerek kutup baglanti sekillerini kartekse ciziniz.
Soktuginuz kutba ait bltin degerleri bu kartekse kaydediniz. Hangi degerlerin kayda
ainacag: yukaridaki maddel erde belirtilmistir.

Ornek bir kartekstablosu

Makinenin geldigi kurum: Carsamba Seker Fabrikas
Makineyi teslim alan: Bilent OZAKMAN
Makineyi teslim eden: Rasim OZCAN
Telefon nu.: 8333478
Makinenin markasi: Elektromotorekwerke Dornhoff & Co.K.G.
M akinenin akimi: 25A
Makinenin guicl: 5.5 KW
Makinenin calisma gerilimi: 220V
Makinenin devir sayisi: 1740 d/d
Makinenin kutup sayist: 4
a(cm) b(cm) L(cm)
Kutup ayagimin kesiti (S) 7cm 14 cm 5cm
Sipir sayisi tel capt
Seri sargt 300 25mm
Sipir sayisi tel capi
Paralel sargi 1500 0.80
Sipir sayisi tel capi
Y ardimci sarg 450 0.60
Kutup baglant: sekli

M M >

-— -+~

Tablo 1.1: Karteks hazirlama
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»  Anza DA kollektorli makineyi asagidaki islem basamaklarim takip ederek

sokiniz.
Islem Basamaklari Oneriler
» Kutup balantilarim kaydederken
sargilan dikkatli ayirt ediniz.
» Soktuglinuz kutuplar: eski yerlerine
montaj yapmaya dikkat ediniz.
» Kutup baglantilarim kaydediniz. » Kutup olculerini alirken kumpas
» Kutup baglant: vidalarim sokiniz. kullaniniz.
» Kutup olculerini kaydediniz. » Kumpasile dogru 6lgiim yaptiginizdan
» Kutup bandajin sokiniz. emin olunuz.
» Bobinin sarim yonini kartekse » Bobin sarim yonlerini dikkatli tayin
kaydediniz. ediniz.
» Sarimu tek tek sokiniiz ve sipir sayilarint | > Spir sayilarint dogru kaydediniz.
kartekse kaydediniz. » Td capin olcerken teli zedelemeyiniz.
» Td capim kaydediniz. » Mikrometreiletel capini dlgmeyi dogru
yaptiginmizdan emin olunuz.
» Hazirladiginiz karteksi dosyalayiniz ve
yipranmamasina 6zen gosteriniz.
» Emin olmadiginiz konular arastiriniz.

13



KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Ol citleri Evet | Hayrr
Kutup baglantilarini ¢izerek kaydedebildiniz mi?
Kutup baglant: vidalarini sokebildiniz mi?
Kutup 6lcllerini kaydetebildiniz mi?
Kutup bandajint sokebildiniz mi?
Bobinin sarim yonunu kartekse kaydettiniz mi?
Sarimi tek tek stkerek sipir sayisini kartekse isleyebildiniz mi?
Tel capin 6lgerek kaydedebildiniz mi?

N gk wINE

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geciniz.

14



Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1 () Enduktor sargilar: kollektorl i makinel erde manyetik alanin elde edildigi kisimdir.

2. () Enduktor Gzerinde sadece seri sargilar bulunur.

3. () Sont sargilar ince kesitli ve gok sarimlidir.

4. () Seri ve parae sargisi bulunan DA makinelere sont makine denilir.

5. () Kutup sargilar: sokilirken sarim yonu belirlenmelidir.

6. () Tel capt kumpasile élgilmelidir.

7. ( ) Universal motorlarda sadece seri endiiktér sargisi vardr.

8. () Enduktorin kutup ayaklar: ¢ikintili olarak yapilir.

0. () El matkaplar: Universal motor gurubuna girmez.

10. () Seri enduktor sargilart ile sont enduktor sargilart ayni kutup tzerine sarilir.
Asagida verilen cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sbzcikleri yazimz.

11.  Seri endiktor sargilart ................... sargilarina seri olarak baglanir.

12.  Hem seri hem de paralel sargisi bulunan motorlara................... motor denilir.

13.  EndUKtOr sargilar ........ccocoeeees vevevenencieneenns kutuplu olarak sarilir.

14.  Universal motorlar ...................... akimda galisir.

15, Tdcaptvecevenenee. ile élculUr.

16. Kutuplar civataar ile.................. tutturulur.

17. DA motorlardaanakutuplarin arasinda...........c.cc.eee.e. kutuplar da bulunabilir.

18. Kutuplarin ¢ikintili olmasinmin sebebi olusan .........cccceeueneee. endiviye en az kayipla

gecmesini saglamak icindir.
19. Teyp motoru gibi ¢ok kucik kollektorli motorlarda endiktor olarak

................................... kullanilir.
20. Endiktor sokulUrken alinan degerlerin kaydedildigi belgeye................. denilir.
21. Kutup sargilarinin endiktorde yerlestirilecegi alan .................. ile dlcilmelidir.
22.  Kompunt baglama...........ccccceenee VE oo kompunt olmak Uzereiki gesittir.
23. Endiktordeki seri ve pardel sargilarin olusturdugu manyetik alanlarin birbirlerini
destekleyecek sekilde baglanmasina.................... kompunt baglanti denilir.
24. Buyuk gucli makinelerde endiktorler ................ mm kalinhginda ...............

................ olusturulur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

DA kolektorl i makineye ait endiktori fabrika normlarinda sarabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kollektorlil makineler sarim teknigi ile ilgili kaynaklardan endiktor sariminin

nasil yapildigini, nelere dikkat edilmesi gerektigini arastiriniz.

> Bir bobingciya giderek enduktor sarimi yapilirken izlenmesi gereken sira ve
yontemleri gorerek  ogrenmeye calisimz.  Ogrendiklerinizi  atolyenizde
uygulayiniz ve arkadaslarinizla paylasinz.

Dogru akim makineleri, kollektorli makineler sarim teknikleri gibi kaynaklardan

konularimzi arastirabilirsiniz. Bolgenizde endiktér sarimi yapan bobingjci ya da baska bir
kurulustan faydalanarak enduktor sarimina ait 6n bilgiler edinebilirsiniz.

2. ENDUKTOR SARIMI

2.1. Kahp Hazirlama Y ontemleri

Buyuk guclt makinelerde endiktor sargilart blydk ve kalin telli oldugu icin sargilar
kalip Uzerinde hazirlamak gerekir (Sekil 2.1 ).Kaibin olculerini  endiktor bobinlerini
yerlestirecegimiz kutup Uzerinden airiz. Kutup kesitinin eni ve boyu ( a ve b) ile bobin
yuksekligini ( L) bir 6nceki 6grenme faaliyetinde yaptiginiz kayitlardan alabilirsiniz.

( Bk.Ogrenme Faaliyeti—1 Sekil 1.7)

Bobinler kaliptan ¢ikarildiktan sonratiretlenecegi hesaplanarak kalip dl¢lleri 2-3 mm
uzun ainmalidir. Bobinlerin zedelenmemesi icin kaliplar icin orta sertlikte agac malzeme
secilmeli, yuzeyleri ve kapaklart plrlizsiz olmalidir. Sarim sonrast bobinleri kaliptan
cikartirken dagilmalarint engellemek ve daha kolay ¢ikarmak icin kaliplarin at kisimlarina
Sekil 2.1'deki gibi baglamaipleri yerlestirilmelidir.
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L w Baqlama
- ipi

Sekil 2.1: Bobin sarim makaras

2.2. Sarim Teknikleri

Buyutk gucli makinelerde sarimda kullanilan tellerin yalitimlari cam elyaf kapli ve
150 derecdlik 1stya dayanikli olarak yapilir. Kutup sargilari, sarim makaras Gzerine yan yana
ve duzenli olarak sarilmalidir. Sarim esnasinda her kat arasina ince bir yalitkan malzeme
konulmalidir. Bobin uclari gerekli baglantilar1 yapabilecek dlglide uzun birakilmali ve ¢ok
telli bir iletken ile lehimlenerek makaron icerisinde baglanti mesafes kadar uzatilmalidir.
Buyik gucli makinelerde teller cok kalin oldugu icin bobin teli yalitilarak direkt baglant:

yapilir.

Sarimda kullamlan telin capr ve sarim say1s1 degerleri yine “ Ogrenme Faaliyeti —1”de
kaydettiginiz karteksden alinacaktir.

Kompunt makinelerin kutup sargilarn seri ve sont olarak iki sargidan olusur. Bu
sargilar ayr1 ayrn sarilabildigi gibi sont sargi atta seri sargi ise Ustte olacak sekilde birbiri
Uzerine de sarilabilir.

Sarim bittikten sonra sargilarin dagilmamast icin daha énce makaraya yerlestirdiginiz
ipler ile sargilar dort bir yanindan sikica baglanir (Sekil 2.2).Daha sonra makara sokulerek
bobin disartya alinir. Yardimer kutup sargilar: yine aym yontem ile sarilir.

Kuclk gucl Universal motorlar ise presbantla yalitilmis endiktér ayaklar: Gzerinde

direkt olarak sarilir. Bobin telini ince plastik bir borudan gegirerek sarim endiktor tzerinde
tek tek yapmak gerekir(Bu islemicin tikenmez kalemin dist kullanilabilir.).
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__» Badlanti
ipi

Girig Cikig
ucu weu

Sekil 2.2: Makaradan sokulerek iple baglanan kutup bobini
2.3. Yahitim Teknikleri

Bobinler makaraya sarilirken her kat arasina ince presbanttan yalitkan madde
yerlestirilir.

Eger seri ve parael sargilar var ise iki sargi biraz daha kalin presbant ile birbirinden
ayrilmalidir. Bobin uglari ise makoranla dis devreye alinmalidir. Yalitimi artirmak icin bobin
chs1 verniklenir.

2.4. Bandajlama Teknigi

Bobinler makaradan ¢ikarildiktan sonra bitiin ¢cevresinin sikica bandajlanmast (Sekil
2.3) gerekir. Bandajlamada tiret bezi kullanilir. Vernigin bobinin her tarafina dagilmasi icin
tiretleme bir miktar aralikli yapilabilir.

Tiret
hezi

S
|1

\\‘\\ I\\\\\

N

Girig Cikag
ucu ucu

Sekil 2.3: Kutup bobininin bandajlanns hali
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Bandajlanmig ana kutuplar

Resim 2.1: Bandajlanmis ana ve yar dima kutuplar

2.5. Bobin Yonu (Sarim Y o6nu)

> Bobinlere bicim vermek

Hazirlachgimiz bobinlere makinedeki gévdenin cember yayina gore bicim verilmesi
gerekebilir. Sargilara gerekli formu verebilmek icin Sekil 2.4'te oldugu gibi sert agactan
yapilmis baski kaliplar1 kullanilir. Klicik gicli motorlarda bobinlere elle form verilir.

Sekil 2.4: Kutup bobinlerine kalipla form verme
> Bobini kutup ¢ekirdegine yerlestirmek

Bobinler kutuplara yerlestirilirken eski kutuplasmay: saglamak icin sarim yonlerine
dikkat edilmelidir ( Sekil 2.5). Bobinlerin giris, cikis uclari iyi tespit edilmelidir.
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Cikig ucu

L 2
Kutup Kutup Girig ucu
gowdesi  pobinleri

Sekil 2.5: Bobini yerlestirilen kutup ayag
> Kutup baglantilarin1 yapmak

Bobinler kutup ayaklarina yerlestirildikten sonra sokme asamasinda kutup ve
soktigimiiz yerlerine koydugumuz isaretler dogrultusunda eski yerlerine montgj yapilir
(Resim 2.3). Kartekste not ainan bilgiler dogrultusunda kutuplar arasindaki baglantilar
yapilir. Asagida 2 ve 4 kutuplu makinelere ait kutup baglant: sekilleri verilmisgtir.

2 kutuplu baglanti 4 kutuplu baglanti

Sekil 2.6: 2 ve 4 kutuplu makine baglantilar:

Kendi aralarinda baglantisi yapilan boninler her tirl G yalitimi yapildiktan sonra endivi
sargr uglarinin baglandigr kollektér dilimlerine basan fir¢a ayaklarina baglanir (Resim 2.2).
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Resim 2.2: Kutup sargilarinin endiiviye baglanmass Resim 2.3: Kutup ayaklarimn sokildugu
yer

2.6. Kutuplasma Kontrol Y ontemi

Dogru kutuplasmay: kontrol etmek icin pusula kullanilir. Asagida Sekil 2.7'de 4
kutuplu bir makinenin kutuplasma kontrolt gosterilmistir. Bobin baglantilart yapildiktan
sonra bir dogru akim kaynag: baglanarak pusula kutup tzerine tutulur. Pusulaibresi kutuplar
Uzerindeki ok yonuni gosteriyor ise kutuplasma dogrudur. Kutuplar, N — S — N S seklinde
siralanmalidhir.

Sekil 2.7: 4 Kutuplu DA makinanmin kutuplasma kontroli

Sekil 2.7'de goruldigu gibi N ve S kutuplarinda olusan manyetik alanlarin yonleri
birbirinin zittidir. Kutuplasma kontrol G daha pratik olarak bir civi ile de yapilabilir. Eger givi
karsilikli kutuplar arasinda yatay olarak duruyorsa kutuplagma dogrudur, civinin ucu bir
kutbu gosteriyorsa kutuplasma yanlistir.

2.7.Vernikleme Y Ontemi

Sargilarin yalitim givenligi icin verniklenmesi gerekir. ilk 6nce kapal: bir ortamda 70-
80 derece 1sida kurutulan sargilar sicak sicak soguk vernik icine daldirilarak daldirma
metodu ile verniklenir. Vernigin iletken katlar1 arasina iyice girmes saglamr. Sonra
cikarilarak vernigin fazlasi siizdurultr. Daha sonra bobinler kurutularak islem tamamlanir.
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Kugik guclt tniversal motorlarda bobin sarimi ve baglantilar: bittikten sonra en son
vernikleme islemi yapilir. Sonra makinenin montgjina gegilir. BlyUk giicli makinelerde ise
bobinlere form verildikten sonra verniklenerek kutuplarina yerlestirilir. Son teknolojide
iletken yalitiminda kullamilan cam elyaf kaplama sayesinde verniklemeye ihtiyag duyulmaz.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

> Ogrenme Faaliyeti-1'de sokme islemini gerceklestirdiginiz DA  motorun
endiktorinin sarimint asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

YV VVVVVVVVVVYY

Kalibi hazirlayiniz.

Sargilarin altinaip koyunuz.
Sargilan kaliba sariniz.

Her kat arasini kagitla yalitiniz.
Sarimi baglayimz.

Bobin uglarini disariya gikartimz.
Sargiyr makaradan cikartiniz.
Sarginin her tarafin tiretle sariniz.

Bobini kutup cekirdegine yerlestiriniz.

Kutup baglantilarin yapiniz.
Kutuplasmanin dogrulugunu kontrol
ediniz.

Enduktor sargilarini vernikleyiniz.

YV VvV VY V V

A\

Makara hazirlarken kabarma paylarin
hesaplayarak dlclleri 2—-3 mm blyik
alinz.

Bobinleri sarmada kullandiginiz iplerin
saglam olmasina 6zen gosteriniz.

Her kat arasina koydugunuz yalitkan
ince olmalidir.

Sarim esnasinda bobinlerin
ezilmemesine dikkat edilmelidir.
Sargilar tiretlerken siki olmasina dikkat
ediniz.

Bobinleri kutup ¢ekirdegine
yerlestirirken ezilmemesine 6zen
gosteriniz.

Kutuplar: sokilen yerlerine takmaya
dikkat ediniz.

Kutup baglantilarint kontrol etmeden
verniklemeye gecmeyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi

kontrol ediniz.

Deger lendirme Olciitleri Evet

Hayr

Kap hazirlayabildiniz mi?

Sargilarin atinaip koydunuz mu?

Sargilar: kaliba sarabildiniz mi?

Her kat arasini kagitla yalittimz mi?

Sarim iple baglayabildiniz mi?

Bobin uglarim disariya gikartabildiniz mi?

Sargiy1 makaradan cikartabildiniz mi?

Sarginin her tarafin tiretle sarabildiniz mi?

OO NP O~WINF

. Bobini kutup ¢ekirdegine yerlestirebildiniz mi?

10 Kutup baglantilarint yapabildiniz mi?

11.Kutuplasmanin dogrulugunu kontrol edebildiniz mi?

12.Endiktor sargisin vernikleyebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

) Kutup bobinleri aga¢ makaraya sarilarak hazirlanir.

) Universal motor endiiktorii elle sarilir.

) Bobinleri sararken her kat arasina yalitim yapmak gerekmez.
) Universal motorlarda yarcime: kutup kullanlir.

) Makaranin alt kismina bobinleri baglamak icin ip baglanir.

) Bobinler tiret ile bandajlanir.

) Kutuplarin sarim yont dnemli degildir.

) Dort kutuplu bir makinede kutuplar S-S-N-N olarak siralanir.
) Kutuplasma pusulaile kontrol edilir.

) Bobinleri kutuplara yerlestirmeden dnce form vermek gerekir.

BOo~Noo~wWNE

AN AN A A A A AN

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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CoNOOA~WNE

MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cumlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, cimlderde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

e N N N e N N N N L T R W N N e N N N L)

) Endiktor sargilar kollektérlt makinel erde manyetik alanin elde edildigi kisimdir.
) Enduktor tizerinde sadece seri sargilar bulunur.

) Sont sargilar ince kesitli ve ¢ok sarimlidir.

) Seri ve parad sargisi bulunan DA makinel ere sont makine denilir.

) Kutup sargilart sokdiltirken sarim yonu belirlenmelidir.

) Tel caprt kumpasiile 6lgtilmelidir.

) Universal motorlarda sadece seri endilktor sargis vardr.

) Endiktorin kutup ayaklart cikintili olarak yapulir.

) El matkaplar1 tiniversal motor gurubuna girmez.

) Seri endiktor sargilar ile sont endiktér sargilart aym kutup Gzerine sarilir.
) Kutup bobinleri aga¢c makaraya sarilarak hazirlanir.

) Universal motor endiiktorii elle sarilir.

) Bobinleri sararken her kat arasina yalitim yapmak gerekmez.

) Universal motorlarda yardimer kutup kullanlir.

) Makaranin alt kismina bobinleri baglamak icin ip baglanir.

) Bobinler tiret ile bandajlanr.

) Kutuplarin sarim yoni 6nemli degildir.

) Dort kutuplu bir makinede kutuplar S-S-N-N olarak siralanir.

) Kutuplasma pusulaile kontrol edilir.

) Bobinleri kutuplara yerlestirmeden dnce form vermek gerekir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru

2 Y anlhs

3 Dogru

4 Y anlhs

5 Dogru

6 Y anlhs

7 Dogru

8 Dogru

9 Y anls

10 Dogru

11 Endivi

12 Kompunt

13 2,4,6,8,10 Ve Daha

Fazla

14 Alter natif

15 Mikrometre

16 Govdeye

17 Yardima

18 Manyetik Alanin

19 Daimi Miknatis

20 Karteks

21 Kumpas

22 | Eklemédli, Cikarmah

23 Eklemei

24 0.60-1.40, Celik
Saclardan
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OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs
Dogru
Dogru

BSlo|o|Nlo|ul s |wiN-

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Y anlhs
3 Dogru
4 Y anlhs
5 Dogru
6 Y anhs
7 Dogru
8 Dogru
9 Y anlhs
10 Dogru
11 Dogru
12 Dogru
13 Y anhs
14 Y anlhs
15 Dogru
16 Dogru
17 Y anhs
18 Y anlhs
19 Dogru
20 Dogru
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