T.C.
MILLI EGITiM BAKANLIGI

TEKSTIL TEKNOLOJISI

PAMUK CER BANDI KONTROLLERI
542TGDA450

Ankara, 2011



Bu modiil, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cergeve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yénelik olarak
ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme
materyalidir.

Milli Egitim Bakanliginca iicretsiz olarak verilmistir.

PARA ILE SATILMAZ.




ICINDEKILER

ACIKLAMALAR ..ottt ii
GIRIS 1ot 1
OGRENME FAALIYETI L ..o 3
1. PAMUK CER BANDI NUMARA KONTROLU .......cccocoviviiiieiiiiieesce e 3
O RN 1 T B TSSO P TP PP URTOPRUR PSPPI 3
1.2. Cer Makinesinden NUMUNE AIMAL..........cccooiiiiiiiiiiii s 3
1.3. Band Uzunlugunu Tespit EtME .........ccccoiiiiiiiiiieiese e 4
1.3.1. Fitil Cikrig1 ile Band Uzunlugunu Tespit Etme..........ccccoooeviiiiiiiieeecee, 4
1.3.2. Metre ile Bant UZunlugu TeSPiti ....coveeriiirieniiieniesieieisesie e 5

1.4. Sonucu Degerlendirme. .........ccviveiiiieieiieiese e 5
1.4.1. Numara Terzisi ile Cer Bandi Numarast Tespiti ........cccevvverieiieiieiiinieeneeneeneen 5
1.4.2. Numara Formiilii ile Bant Numarasini Tespit Etme ...........c.cccoocvoiiiiiiienicnenn, 6
UYGULAMA FAALIYETI ..ot 8
OLCME DEGERLENDIRME ........ccoociiitiiiieieeieee s esse s ssesessssste s sssesessssssnsssnens 12
OGRENME FAALIYETIS2 ..ottt 13
2. CER BANDI DUZGUNSUZLUK SAPMALARI TESPITI.......ccoovvniiniiniirnircinniienis 13
2.1. Cer Band1 Diizgiinsiizliik Sapmalarinin Tespitinin AMact ........cccocvvverereeieeneneennenn 13
2.2. Cer Bandindan Numuneler AIMa...........cocovoiiiiiiiiiiii e 13
2.3. DUzgUNSUZITK CINAZI ....ooviiiiiiicic e 14
2.4. Diizgiinsiizliik Degerlerini Okuma ve Degerlendirme ............cccccovvvveienenieneneennn 15
2.4.1. Ekran ve Yazicidan Numerik Degerler.........cccooiniiiiiininiiiiic e 15
2.4.2. Ekran ve Yazicidan Alinan Grafiksel Degerler..........ccocooviiiiiniiiiiiiniicieene 15

2.5. Sonucu Degerlendirme. ........ccccviiiieriiiiiie e 15
UYGULAMA FAALIYETI ...oooiiiiiiii s 17
OLCME VE DEGERLENDIRME .......cocivuiieiiinsieieseseeesesesesessses s s snannens 21
MODUL DEGERLENDIRME ......ccotiiiiiiiiiiiisiiiseiesssssssssssse s 22
CEVAP ANAHTARLARI ..ottt 23
KAYNAKCA .ttt nb e r e r e e 25



ACIKLAMALAR

KOD 542TGD450

ALAN Tekstil Teknolojisi

DAL/MESLEK Pamuk iplikgiligi

MODULUN ADI Pamuk Cer Band1 Kontrolleri

o Pamuk cer bandi, numara kontroli ve diizgiinsiizliik

MODULUN TANIMI tespiti ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandirildigi bir
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL On kosul yoktur.

YETERLIK Pamuk cer band1 kontrollerini yapmak
Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda standartlara
uygun olarak pamuk cer bandi kontrollerini yaparak
degerlendirebileceksiniz.

MODULUN AMACI
Amaclar
1. Teknigine uygun, cer bandi numara kontroliinii
yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun, cer bandi diizginsiizlik
sapmalar tespitini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Standart laborat N
: Standart laboratuvar ortami
ORTAMLARI VE Donamim: Cer bandi, hesap makinesi, fitil ¢gikrig, terazi,
DONANIMLARI metre, numarator ve diizgiinstizliik 6l¢tim cihazi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
., verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE i .
DECERLENDIRME Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (coktan segmeli

test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kaliteli tiretim yapabilmek, ham madde kayiplarini en aza indirerek fabrikada tiretim
maliyetini azaltir, zamandan tasarruf saglar ve karlilig1 arttirr.

Kalitenin 6l¢iilmesindeki amag, biitiin dnleyici tedbirlere ragmen ortaya ¢ikan hatalari,
hemen hatanin olustugu yerde dnlemektir. Bu yiizden {iretimin her asamasinda kalite kontrol
testlerinin yapilmasi gerekmektedir.

Sizler bu modiil ile, pamuk cer bandi numara kontrolii ve cer bandi1 diizgiinsiizliik
sapmalarini tespit edebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Uygun ortam ve donanim saglandiginda pamuk cer bandi numara kontroliinii
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Pamuk cer bandi numara kontrolii ile ilgili bilgileri toplayiniz.
> Topladiginiz bilgileri arkadaslarimizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

1. PAMUK CER BANDI NUMARA
KONTROLU

Pamuk cer bandindaki numara kontrolii, pamuk iplik¢iliginde iiretime yon veren
kontroldiir.

1.1. Amaci

Cer makinesi ¢ikisinda elde edilen seridin numarasi, mamiil ipligin numarasina direkt
olarak etki eder. Bu kontrolden amag¢ tarak bandini, cer makinesinin ¢ikisinda seridin
numarasint kontrol edip hata var ise gerekli miidahaleleri (¢ekimin degistirilmesi veya
dublajim kontrolii) yapmaktir.

1.2. Cer Makinesinden Numune Alma

Isletmelerde numara kontrolii, cer makinesinin her vardiya ve parti degisiminde
yapilir.

Laboratuvar numunesi olarak biitiin makinelerden 6zel bir diizlem tlizerine bir miktar
cer band1 alinir.

Bu numuneler makineden alinirken ve test edilecek bdlgeye taginirken 6zen
gosterilmelidir. Clinkii bandin bir yere siirtlinmesi sonucunda seritteki lif miktarinda eksilme
veya uzama meydana gelebilir. Bu da bant agirligini veya uzunlugunu degistirir. Dolayisiyla
numaraya etki eder.
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Her cer makinesinden alinan laboratuvar numunesinden 5’er test yapilir.

Resim 1.1: Cer makinesinden numune alma

1.3. Band Uzunlugunu Tespit Etme

Cer bandi numarasinin bulunabilmesi i¢in belli uzunlukta cer bandi numunesi alinmasi
gerekir. Bant uzunlugu fitil ¢ikrig1 ve metre ile olmak tizere iki sekilde belirlenir.

1.3.1. Fitil Ciknigi ile Band Uzunlugunu Tespit Etme
Bu islem igin kullanilan fitil ¢ikriginin gevresi 1 yardadir (0,91 metre). Cikriga cer
band1 yerlestirilerek ¢ikrik 3 defa cevrilir ve bodylece 3 yarda uzunlugunda cer bandi

numunesi elde edilir (Resim 1.2).

Her cer makinesinden alinan numunelerden 5 tane 3 yarda uzunlugunda cer bandi
alinir.

Resim 1.2: Fitil ¢gikriginda bant uzunlugu bulma



1.3.2. Metre ile Bant Uzunlugu Tespiti

Fitil ¢ikrig1 yok ise cer bandi masa iizerine boyuna diizgiince yerlestirilir. Metre ile 1
veya 2 metre uzunlugunda 5 adet bant kesilir (Resim 1.3).
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Resim 1.2: Metre ile bant uzunlugunun tespiti

1.4. Sonucu Degerlendirme

Uzunlugu yukarida belirtilen metotlar ile belirlenen cer bantlarinin numara terazisi
veya numara formiilii ile numarasi tespit edilir.

1.4.1. Numara Terzisi ile Cer Band1 Numarasi Tespiti
Numara terazisi, 3 yarda uzunlugundaki cer bandi numunesinin numarasim direkt

olarak belirten terazilerdir. Bu terazinin kancasina cer bandi numunesi asilarak skaladan
numara tespiti yapilir (Resim 1.3).



Resim 1.3: Numara terazisi ile bant numarasini tespit etme

1.4.2. Numara Formiilii ile Bant Numarasini Tespit Etme

1 veya 2 metre uzunlugundaki cer band1 numunesi hassas terazide tartilarak agirlig
tespit edilir. Numara formiilii ile bant numarasinin tespiti iplik numara ve biikiim hesaplari
modiiliinde sizlere daha dnceden su sekilde verilmisti.

Numara Ingiliz sistemi (NeB)

1 libre (454 g) agirhiga karsilik gelen materyalin (bant, fitil, iplik), hank (840 yarda)
olarak uzunluk miktarina Numara Ingiliz denir. Ne veya NeB ile gosterilir.

Pamuk iplikgiliginde kullanilir. Once NeB sonra rakam kullanilir. Ornek; NeB 20




Uzunluk hank, agirlik libre olarak verilmis ise;

U (hk)

veya|Ne = % formiilii kullanilir.

_ L(HKk)

Ne =
G(Ib)

AB(lIb)

> Uzunluk yarda, agirlik libre olarak verilmis ise;

U (yd)

Ne = % formiilii kullanilir.

AB(LIb)

> Uzunluk metre, agirlik gram olarak verilmis ise;

veya bu formiil kullanilir.

Resim 1.4: Hassas terazide bant agirhigini tespit etme

Ornek: Uzunlugu 2 m, agirhg 7,838 g olan seridin Ne=?

L(m) 2m
_ 768m 76 2*454
Ne = £00M = e = => Ne=—2—- "> => Ne0,15
G(9) ® = 7838y ®= 768~7838
4549 454g

Uzunluk ve agirlik degerleri numara formiiliine uygulanarak cer bandi numarasi

Ne 0,15 saptanmus olur.



> Cer bandinda numara kontrolii yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Cer bandi numara kontrolii i¢in gerekli
olan araglar1 hazirlayiniz.
Cer band
Fitil ¢ikngi
Makas
» Fitil ¢ikrig1 ve ortamin temizligini
yapiniz.
» Numara kontrolii yapacagimiz cer | » Numara kontrolleri, her vardiya ve parti
makinesini belirleyiniz. degisimlerinde  planli  bir  sekilde
yapilmalidir.

» Cer makinesinden numara kontrolii i¢in | » Bir biitiinii temsil edecek sekilde cer
numune bant aliniz. makinesinde 3 adet cer bandi aliniz.

» Numune  bandi  fitil  ¢ikrigina
yerlestiriniz.




» Cikan sonucu kaydedip kontrol ediniz.

» Cikan sonucu,




U(yd)
_ UB(840yd)
= A(Ib)
AB(llb)

Ne

formulunt kullanarak bant numarasini
hesaplay1z.

» Sonug¢ istenilen degerlerde degilse
isletme makine bakimcilarina rapor
ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde ise iiretime
devam ediniz.

» Zamani iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir

Tarak Tiilbendinde Neps Kontrolii

Cer bandi numara kontrolii i¢in gerekli olan araglar1 hazirladiniz mi?
Fitil ¢ikrig1 ve ortamin temizligini yaptiniz mi?

Numara kontrolii yapacaginiz cer makinesini belirlediniz mi?

Cer makinesinden numara kontrolii i¢in numune bant aldiniz mi?
Numune bandi fitil ¢ikrigina yerlestirdiniz mi?

Disari sarkan bandi makas ile kestiniz mi?

3 yardalik numuneler elde ettiniz mi?

3 yardalik numune bandi tarttiniz m?

U (yd)
UB(840yd
Ne= (A(Ib)y :

AB(llb)

XN |0~ W N

©

Cikan sonucu,

formiiliinii kullanarak band numarasini hesapladiniz mi1?
10.Zamani iyi kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Fitil ¢ikriginin gevresi 1 yardadir.

2. () Numara kontrolii i¢in cer makinesine 1 numune alinir.

3. () Cer band1 numarasinin bulunmasinda numune uzunlugu elde etmek i¢in fitil
ciknig kullanilir.

4, () Numara kontrolleri, her vardiya ve parti degisimlerinde yapilir.

5. () 1 libre (454 g) agirliga karsilik gelen materyalin (bant, fitil, iplik), hank (840
yarda) olarak uzunluk miktarina numara metrik denir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, teknigine uygun cer bandi diizgiinsiizliikk sapmalarinin
tespitini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cer band1 diizgiinsiizliik sapmalar1 tespiti icin gerekli bilgileri toplayiniz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

2. CER BANDI DUZGUNSUZLUK
SAPMALARI TESPITI

Cer bandi ¢apindaki deger degisimlerinin, uluslararasi standartlar diginda olmasina
diizgiinsiizlik denir.

2.1. Cer Band1 Diizgiinsiizliik Sapmalarinin Tespitinin Amaci

Cer bandinda meydana gelecek diizgiinsiizliik, fitil ve iplik makinelerinde elde edilen
iiriinlerde ortaya ¢ikar. Bu hatalar sonraki iglem kademelerinde giderilemez. Bu nedenlerden
dolay1 cer band1 diizgiinsiizliik kontrollerinin mutlaka yapilmasi gereklidir.

Cer bandi kiitle ve birim uzunluktaki agirlik degisiminin dogru bir sekilde gézlenmesi

icin diyagramlar kullanilir. Dolayisiyla diyagram, diizgiinsiizliikte Onemli sapmalarin
karakteristiklerinin taninmasinda vazgegilmez bir yardimcidir.

2.2. Cer Bandindan Numuneler Alma

Diizgiinsiizlik kontrolii, isletmelerde her parti-vardiya degisiminde ve makinelerin
bakimlarindan sonra yapilmalidir.

Cer makinesinden diizgiinsiizlik o6l¢iimii i¢in numune tepsiler {izerine almnir,
laboratuvara gottrtliir.
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Numunenin herhangi bir yere siirtiinmeye maruz kalmadan laboratuvara
gotiriilmesine dikkat edilmelidir. Ciinkii siirtiinme sonucunda banttan lifler ayrilabilir. Bu da
diizgilinsiizliik degerlerine etki eder.

Resim 2.1: Cer kovasindan numune alma

2.3. Diizgiinsiizliik Cihaz

i

Resim 2.2: Diizgiinsiizliik cihazi

Kapasitif 6lgme metoduna gore galisan diizgiinsiizliik cihazinda, iiretilen serit, fitil ve
ipliklerin dlgiilmesine gore 20 - 8 mm yiikseklik ve 12 — 0,2 mm genislik arasinda 8 ¢ift
plaka bulunur.

Cihazinin 6l¢iim organina kondansator (sensor) denir. Kondansator 2 paralel plakadan
olusmustur. Plakalara bir alternatif gelirim uygulandiginda, (E ) elektrotlar1 arasinda bir
elektrik akimi meydana gelir. Tekstil maddeleri elektrotlarin arasina konuldugunda
devredeki elektrik akiminda degisiklik meydana gelir. Tekstil maddesindeki elyafin degisik
noktalarindaki hacim degisiklikleri ampermetrede Slglilerek diizgiinsiizliik degerleri saptanir.

Cer seridi i¢in diizgiinsiizliik 6l¢me cihazinda

> Cikis hizi 25-200 m/min
14



> Test siiresi 0,5-20 min
> 12 ktex ve daha kalin seritler i¢in (ms) sensorii kullanilir.

Resim 2.3: MS sensorii

2.4. Diizgiinsiizliik Degerlerini Okuma ve Degerlendirme

Diizgiinsiizlik 6lgme cihazinda yapilan diizgiinsiizliik testi sonucunda numerik ve
grafiksel degerler elde edilir. Elde edilen degerler sunlardir:

2.4.1. Ekran ve Yaziciddan Numerik Degerler

> % U — Diizgiinsiizliikk
% CV — Varyasyon katsay1s1
Ince yerler
Kalin yerler
Neps

>
>
>
>
2.4.2. EKran ve Yazicidan Alinan Grafiksel Degerler
> Diyagram

»  Spektogram

»  Uzunluk degisim egrileri

»  Kiitle yogunluk diyagrami

2.5. Sonucu Degerlendirme

> Diizgiinsiizliige neden olan hatalar 2 grupta incelenir.
. Mekanik hatalar

Hatali kasnaklar, asinmig veya kirik disliler, egri bir mil, eksantrik silindirler, ¢ekim
sistemindeki ¢ok eski ve hasarli mangonlar vb. sebeplerin meydana getirdigi hatalardir. Bu
tir hatalar spektrogramda baca seklinde goriliir. Periyodik hatanin tipini ve kaynagini
belirlemek amaci ile kiitle spektrogramlardan yararlanilir.
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Sekil 2.4 : Spektrogram kiitle
. Cekim hatalar1
Cekim sistemindeki yetersiz elyaf kontroliinden, yani yiizen liflerden meydana gelen

hatalardir. Bu hatalar diyagramda tepecik halinde goriiliir. Diyagram kiitle degisimlerini
zamana bagli olarak gostermektedir.

Sekil 2.5: Diyagram kiitle

Diyagram lineer bir skalada sapmalarn biyikligini gosterecek sekilde
diizenlenmistir. Bu skala ¢esitli materyaller icin belli 6l¢iim sinirlar1 iginde gegerlidir.
Serit i¢in: %12,5 veya % 25

Test sonuglarinin grafik olarak degerlendirilmesinde kullanilan diyagram ve
spektrogram bize hatalarin cinsini verir. Bu hatalarin mekanik hatalardan m1 yoksa ¢ekim
hatalarindan mu kaynaklandig1 tespit edilir. Bdylece hataya sebebiyet veren faktdriin
bulunmasi saglanir.
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Cer band diizgiinsiizliik sapmalar tespitini yapimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Cer bandi diizgiinsiizliik kontrolii igin
gerekli olan gereg ve cihazlari
hazirlaymiz.

Cer bandi tepsisi
Cer band
Diizgiinsiizliik 6lcme cihazi

» Cihazin ve ortamin temizligini yapiniz.

» Diizgiinsiizliik kontrolleri, igletme

» Numune bant alacaginiz makineyi igerisindeki tiim cer makinelerinin
belirleyiniz. kontroliinii kapsayacak sekilde
planlanmalidir.

» Cer  makinesinden  diizgiinsiizliik
kontrolii i¢in numune aliniz.

» Cer kovasinin degisik kisimlarindan 5 adet
numune aliniz.

» Daha onceki 6l¢timlerden dolay1

» Cihazdaki gostergeleri sifirlayimiz. sifirlanmayan degerler var ise test

sonucunda dogru sonuglar alamazsiniz.

» Malzeme gegis hizini ve gegis siiresini | » Malzeme gegis hizi; 25-200 m/min siire;
belirleyiniz. 0,5-20 min

» Malzemeyi uygun plaka araligindan
gegiriniz.

» 12 ktex ve daha kalin bant i¢in (ms)
sensoriinii kullaniniz.
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» Numuneyi cihaza yerlestirip cihazi
caligtiriniz.

» Gostergelerden degerleri okuyunuz ve
¢ikt1 aliniz.

» Spektrogram kiitle ¢iktisini aliniz.

» Diyagram kiitle ¢iktisini aliniz.
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>

Cikan sonucu kontrol ediniz.

>

Cikan sonucu, standart degerlerle
karsilagtiriniz.

>

Sonug istenilen degerlerde degilse
isletme makine bakimcilarina rapor
ediniz.

Sonug istenilen degerlerde ise iiretime
devam ediniz.

Zamani iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
Cer Bandi Diizgiinsiizliik Sapmalar Tespiti
1. Gostergelerden degerleri okuyup ¢ikt1 aldiniz mi?
2. Spektrogram c¢iktisini aldiniz mi?
3. Diyagram ciktisim1 aldiniz mi?
4, Cikan sonucu kontrol ettiniz mi?
5. Cikan sonucu, standart degerlerle karsilastirdiniz mi?
6. Sonug istenilen degerlerde degilse makine bakimecilarina rapor
ettiniz mi?
7. Sonug istenilen degerlerde ise liretime devam ettiniz mi?
8. Zamani iyi kullandiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Diyagram kiitle degisimlerini zamana bagl olarak gostermez.

2. () Cer bandinda meydana gelecek bir diizgiinsiizliik, sonraki fitil ve iplikte siiregelen
bir hata olarak kendini gosterecektir.

3. () Diizgiinstizliik kontrolii, isletmelerde her giin yapilmasi gereken kontroldiir.

4, () Cihazinin 6l¢iim organi bir kondansatordiir.

5. () Cekim hatalar1, spektrogramda baca seklinde goriiliir.

6. () Cekim hatalari, hatali kasnaklar, asinmis veya kirik digliler, egri bir mil, eksantrik
silindirler, ¢ekim sistemindeki ¢ok eski ve hasarli mangonlar vb. sebeplerin meydana
getirdigi hatalardir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

1. Isletmelerde numara kontrolii, cer makinesinin her ......... ve parti degisiminde yapilir.

2. Fitil ¢ikriginin gevresi 1 yardadir (........ metre).

3. Her cer makinesinden almman numunelerden 5 tane 3 ...... uzunlugunda cer bandi
alinir,

4, 1 libre (454 g) agirliga karsilik gelen materyalin (bant, fitil, iplik), hank (840 yarda)
olarak uzunluk miktarina numara ......... denir.

5. Cer band1 ¢apindaki deger degisimlerinin, uluslararasi standartlar diginda olmasina
....................... denir

6. Periyodik hatanin tipini ve kaynagini belirlemek amact ile
..................... yararlanilir.

7. Mekanik hatalar spektrogramda ................... seklinde goriliir.

8. Olgiim cihazinin l¢iim organina .......................... denir.

9. Diizgiinsiizliik 6lgme cihazinda yapilan diizgiinsiizliik testi sonucunda numerik ve
........................ degerler elde edilir.

10. Diizgiinsiizliige neden olan hatalar .................. hatalar ve .................. hatalar1
olmak tizere iki grupta incelenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Yanhs
3 Dogru
4 Dogru
5 Yanlhs

OGRENME FALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 Yanhs
2 Dogru
3 Yanhs
4 Dogru
5 Dogru
6 Dogru
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR

1 Vardiya

2 0,91

3 Yarda

4 Ingiliz

5 Diizgiinsiizliik
6 Kiitle

Spektrogramlardan

7 Baca

8 Kondansator
(Sensor)

9 Grafiksel

10 Mekanik - Cekim
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