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ACIKLAMALAR

ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik Isleme
MODULUN ADI P];laal:lt:: Film Cekim Kesim Makinelerinde Kontrol Ve

Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde bakim-
onarim prosediirli hazirlama, bakim onarim prosediirti,
amag ve kapsam, yontem, makine bakim planlamasi,
bakim kayitlarinin olusturulmasi, film ¢ekim ve kesim
MODULUN TANIMI makinesinin periyodik bakimlarini yapmak, giinliik
bakimlar, aylik bakimlar, yillik bakimlar bilgilerini
kullanarak plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin
kontrol ve bakimini yapma yeterliliginin kazandirildig
bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Plastik film makinelerinin kontrol ve bakimin1 yapmak
Genel Amac

Degerli 6grenci, bu modiil ile gerekli ortam

saglandiginda plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin

kontrol ve bakimini yapabileceksiniz.

Amaglar

MODULUN AMACI » Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinin bakim
prosediirlerini kurallarina uygun olarak
yapabileceksiniz.

» Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinin kontrol
ve bakimlarini kurallarina uygun olarak
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam; Plastik film cekim ve kesim atolyesi
ORTAMLARI VE Donamim; Plastik film ¢ekim ve kesim makinesi, el
DONANIMLARI aletleri vb. arag¢ ve gerecler

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OL(;ME VE . Ogretmen modiil sonunda &lgme aract (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kiyasiya rekabetin one ¢iktig1 giintimiizde, sirketler ve fabrikalar ayakta kalabilmek,
yasayabilmek icin; maliyetlerini gézden gecirmek, calisanlarina ve makine/ekipmanlarina
olan giivenlerini daha da arttirabilmek zorunlulugu ile, her zamankinden daha fazla rekabet
ile kars1 karsiya kalmiglardir. Rekabet teorisi; kaliteyi ve zamaninda teslimi garanti ederek
daha ucuza iiretebilmek iizerine kurulmustur. Kiiresel rekabet¢i piyasada rol alan bakim
birimleri de kalite, zamaninda teslim ve daha ucuza mal etmek konularinda yaptiklar1 uzun
ve derin ¢aligmalar sonunda bakim sistemlerini olusturmus ve gelistirmislerdir.

Giiniimiizde seri ve kaliteli tiretim yapan plastik ¢ekim ve kesim makineleri yiiksek
iiretim maliyetlerine sahiptir. Cok hassas islemlerle iiretim yapan bu makinelerin arizasi
durumunda tamiri de yiiksek maliyetli olmaktadir. Plastik film makinelerinin ¢aligma
Omiirlerini uzatabilmek ve istenilen yiiksek kalitede siirekli iiretim i¢in bakim onarim
prosediirlerinin hazirlanip periyodik bakimlariin yapilmasi gerekmektedir.

Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde kontrol modiilii, sizlere bu yondeki
becerileri kazandirmak iizere hazirlanmis bir modiildiir. Bu modiilde sizler, plastik isleme
makinelerinde yapilmasi gereken periyodik bakim onarim ile ilgili bilgiler edineceksiniz. Bu
modiilde hedeflenen yeterlilikleri edinmeniz durumunda plastik teknolojisi alaninda daha
nitelikli elemanlar olarak yetiseceginizi hatirlatiyor, sizlere basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinin bakim
prosediirlerini kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde plastik film makineleri ile tiretim yapan plastik isleme fabrikalarini ziyaret
ederek;

> Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinin bakim- onarim prosediirlerini
arastiriniz.

> Plastik film c¢ekim ve kesim makinelerinin bakim planlamasi ve bakim
kayitlarinin olusturulmasi tekniklerini arastiriniz.

1.FiLM CEKIM KESIM MAKINELERININ
BAKIM ONARIM PROSEDURUNU
HAZIRLAMAK

Bakim-onarim prosediiriinin amaci fabrika veya isletmelerde bakim onarim
caligmalarinin yapilmasi i¢in kullanilan yontemleri ve sorumluluklar belirlemektir.

1.1. Bakim Onarim Prosediirii

Plastik film ¢ekme ve kesme makinelerinde, bakim onarim prosediiriinii hazirlarken
makinenin tiim 6zelliklerinin bilinmesi gerekmektedir. Giiniimiizde en ¢ok kullanilan plastik
cekim makineleri c¢ekilen plastik malzeme o6zelliklerine goére (PP, HDPE, LDPE)
siralanmaktadir. Kesim makinelerini su sekilde siralayabiliriz:

Universal poset kesme makineleri
T-Shirt poset kesme makineleri
Takviyeli poset kesim makineleri
Blok torba poset kesme makineleri
Yumusak sapli ¢anta kesim makineleri
Cop poset kesme makineleri

VVYVYVYVYVY

Cok farkli tiirlerde liretim yapan plastik ¢ekim ve kesim makinelerinin bakim-onarim
prosediirleri, makine ozellikleri dikkate alinarak hazirlanir. Bakim periyotlar1 belirlenirken
makine iizerinde calisan tiim elemanlarin maksimum g¢alisma Omiirleri belirlenir. Burada
ozellikle, ¢alisan malzemelerin i¢ yapilari ve dayanimlari dikkate alinir. Siirtiinme, darbe,
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gerilme, korozyon, basing ve buna benzer etkenlere maruz kalan ekipmanlar ve makine
pargalarinin (yataklar, silindirler, yayalar, vidalar vb.) tespitleri yapilir.

Bu sistem iginde bulunan makinelerin goérevlerini verimli olarak yapabilmesi icin

periyodik kontrol ve bakimlarinin planlanmasi, bakim onarim prosediirlerinin hazirlanmasi
gerekmektedir. Hazirlanacak olan bakim onarim talimatnamesi makinenin goriinen

kisimlarinda tutulmali ve gozlenebilir olmalidir.

[ 1TTT1

=

Resim 1.1: Plastik film ¢ekim makinesi

1.1.1. Tamm
Bakim -onarim prosediiriinii anlamamiz igin once prosediirii ve prosediiriin nasil

uygulanacagini bilmemiz gerekir. Prosediirii kisaca tanimlarsak;

Bir faaliyeti gerceklestirmek veya bir amaca ulagmak icin izlenen yol ve

yontem. (TDK)
Prosesi icra etmek igin belirlenen yol. (ISO 9000)
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> Faaliyetleri yeterli kontrolii saglayacak detayda tarif eden dokiimanlar

> Birbirini izleyen islerin kim tarafindan yapilacagini, nasil yapilacagini, nasil
raporlanacagini, hangi kayitlarin tutulacagini, kontrol yontemi olarak
tanimlayabiliriz.

Bakim-onarim; Makine, tezgdh ve tesislerin daha uzun siirelerle, arizasiz ve
problemsiz olarak g¢alismasi; beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin ortaya
c¢ikmamasi; istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme hasarlarina, zaman
kaybina sebep olmamasi i¢in yapilan planl ve diizenli ¢aligmalardir.

1.1.2. Amag ve Kapsam

Bu prosediiriin amaci, igyerindeki tiim makine ve ekipmanlarin initelere gore
degismesi kosulu ile giinliikk, haftalik, aylik, ii¢ aylik, alti aylik ve yillik bakim -
onarimlarinin yapilmasi ve yaptirilmasinin saglanmasidir. Bu prosediirde yer alan bakim ve
onarim sisteminin kurulmasi ve isletilmesi sorumlulugu sirasi ile bakim onarim miidiiri,
tiretim sorumlusu ve ilgili boliim sorumlularina aittir.

1.1.3.Yontem

Bakim onarim miidiirii, ilgili boliimlerle igbirligi yaparak isletmedeki tiim makine ve
techizatin bakim tarihlerini gosteren makine ve ekipmanlarinin yillik bakim takvimini
hazirlar. Bakim onarim miidiird yillik bakim takvimini gerekli makamlara onaylatir. Ayrica
her ay bakimi yapilacak makineleri planlara gore belirleyip, “..... ayinda bakim yapilacak
makineler” formu ile listelenmesini saglar ve onaylayarak tiretim miidiiriine verir. Bu form
ilgili bolimde bakim sefi tarafindan hazirlanir, tiretim sorumlusu tarafindan onaylanir ve
iiretim miidiiriine verilir.

Bakim onarim sefi ve ilgili bolim sorumlusu, periyodik bakim kapsamindaki makine
ve ekipmanlar igin daha 6nceden bir defaya mahsus olarak hazirlanmis olan periyodik bakim
kartlarina bakim onarim sonrasi gerekli bilgileri isler ve bakim raporunu doldurur. Kontrol;
bakim sefi, bakim miihendisi veya ustabagi tarafindan onay ise bakim miidiirii tarafindan
yapildiktan sonra bakim onarim sefi tarafindan dosyalanir. Ilgili boliimde onay, iiretim
sorumlusu tarafindan verilir.

MAKINE VE EKiPMAN YILLIK BAKIM TAKViMi

Sira Seri | Yilieeeuunenn. AYLAR

No Ad NOo |Oc |Su |Ma |[Ni [Ma |Ha |Te |Ag |Ey |Ek |Ka |Ar
1 /11|12 11|11 |1]|3]|1
2 12121113 |1]1]1]1]1
1 /21212111311 ]|1]1
1113|1111 ]1|2|1|1]|1
1 /11311111211
1 /112122111113 ]1




1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1
1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1
3 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3
1 1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1
1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1
1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1
MEK.BAK.SEFI URETIM URETIM MUDURU | 1.1Aylik bakim
(ad1 - soyad) SORUMLUSU (ad1 - soyad) 2.6Aylik bakim
Imza (ad1 - soyadi) Imza 3.Y1llik bakim
Tarih Imza Tarih
Tarih
Tablo 1 :Makine ve ekipman yillik bakim takvimi
........ AYINDA BAKIMI YAPILACAK MAKINELER FORMU
YIL:
SiraNo | Makine Makine Adi1 | Bakimun Tiirii | Makine Teslim Aciklama
No Tarihi
HAZIRLAYAN ONAYLAYAN
(Bakim Sefi) (Uretim Sorumlusu)
...... VY A S Y S
HAZIRLAYAN ONAY KALITE ONAYI
Mekanik Bakim Sefi Bakim Miidiirii Kalite Giivence Miidiirii

Tablo 2: Ayhik bakim yapilacak makineler formu

Ustabag1 ilgili talimatlar uyarinca makine ve ekipmanin bakimlarini belirtilen
periyotlarda yapar veya yaptirir. Periyodik bakim, tarihinde yapilmazsa agiklamalar
boliimiine gecikme nedeni yazilir.

Periyodik bakim sonrasi, bakim etiketi ( tablo 3 ) uygun olan makinelerin {izerine
asilarak operatorlerce korumaya alinir ve bakim etiketi asilamayan makineler i¢in etiketler
makinenin yaninda uygun bir yerde muhafaza edilir.




BAKIM ETIKETI

Makine no

Markasi

Modeli

Seri no

Aylik bakim tarihi

6 aylik bakim tarihi

Yillik bakim tarihi

Bakimi yapan

Periyot

Ad — Soyad1

Tarih

Imza

MEKANIK

1. AY

2. AY

3. AY

4. AY

5.AY

6. AY

7. AY

8. AY

9. AY

10. AY

11. AY

12. AY

6 AYLIK

YILLIK

ELEKTRIK

1. AY

2. AY

3. AY

4. AY

5.AY

6. AY

7. AY

8. AY

9. AY

10. AY

11. AY

12. AY

6 AYLIK

YILLIK

HAZIRLAYAN

(...... iretim sorumlusu)

ONAY
(Uretim miidiirii)

KALITE ONAYI

(Kalite giivence miidiirii)

Tablo 3 : Bakim etiketi
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Operatorler makine ve ekipmanda ariza oldugunda ilgili makineye ariza etiketini takar
ve ilgili boliim sorumlusunu bilgilendirir. Ilgili béliim sorumlusu ariza bildirim formunu
doldurarak bakim-onarim sefine verir. Siiresi yarim saati ge¢gmeyen iiretimin durmasina
sebebiyet vermeyen ve yedek parga kullanimina gerek olmayan kiigiikk capli ariza ve
onarimlar i¢in bu islemin yapilmasina gerek yoktur.

[lgili béliim sorumlular1 ariza haricinde herhangi bir tadilat, ilave, kalip vb. isteklerini
de “ar1za bildirim formu” ile bakim boliimiine iletir.

Herhangi bir ariza aninda bakim onarim sefi veya ustabasi ariza ve nedenleri ile ilgili
ariza tanimini yapar. Ariza isletme olanaklart ile giderilemeyecekse servis miidahalesi
gerekiyorsa bakim onarim sefi, servis firmasi ile irtibata gecer ve arizanin giderilmesini
saglar. Ilgili kayitlar1 tuttuktan sonra ariza etiketini ¢ikarir.

Ayrica ekonomik émriinii tamamlamis olan veya tamamlamadigi halde teknik ve fiziki
nedenlerle kullanilmasinda yarar gorilmeyen; yipranma, kirilma veya bozulma gibi
nedenlerle kullanilamaz hale gelen ve tamiri miimkiin veya ekonomik olmayan cihazlar
hakkinda hurdaya ayirma isglemi yapilir.

flgili béliim ve bakim onarim sefi, ariza tanim ve giderilmesiyle ilgili tiim kayitlari
ariza bildirim formuna igler ve dosyalar.

1.2.Makine Bakim Planlamasi

Bakim, aletin ilk icat edildigi veya isletmeye kondugu andan itibaren var olan bir
olgudur. Calisan techizat veya makinenin bozulmasi, yipranmasi mutlak olduguna goére onun
neticesinde bakim da vardir. Endiistri gelistikge ve otomasyona gidildik¢e yatinm giderleri
artmakta iscilik giderleri azalmaktadir. Yatirim giderlerine bagli olarak bakim giderleri de
artmaktadir.

Biiyiik teknolojik sigramalarla gelisen endiistri ¢aginda, ozellikle gelismekte olan
tilkemizde bir¢ok hallerde, iyi egitilmis ve yetenekli is¢i yetersizligi ile karsilasilmaktadir.
Bakim ydneticileri, gerekli bakim islerini yiiriitebilmek amaciyla uygun vasifta yeteri kadar
eleman temini igin yapacag talepleri genellikle pek dikkate almazlar. Yoneticiler, tiretimde
daha fazla eleman g¢alistirilmakta oldugunu dikkate alarak o yonde daha ¢ok caba harcarlar
ve bakim konusunda egitimli elemana sahip olmanin 6nemini unuturlar. Ulkemizin
genelinde, tesislerimizin pek ¢ogunda hala tamamiyla plansiz bakim (Ariza bakimi ve hemen
bakim) yapilmaktadir. Planli bakimin ihmali agir bir maliyet olup rekabetin dniinde dnemli
bir engeldir. Planl1 bakim, gerekli ve temel bir ihtiyagtir. Ozellikle iiretimin devamliligin
esas alan iiretim igletmelerinde, ariza ve onarimlardan kaynaklanan duruslar 6nemli iiretim
kayiplarina yol agabilmektedir. Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde iiretim sistemi de
bunlardan bir tanesidir. Dolayisiyla bu makinelerden istedigimiz kalite ve verimlilikte tiretim
almak istiyorsak planli bakimlarina 6nem vermemiz gerekir.

Arizalardan kaynaklanan kayiplari en az seviyeye indirmek igin gerekli olan bakim ve
onarim faaliyetlerini, teknik ve ekonomik olarak planlamak gerekir. Her ekipman kaginilmaz
olarak ariza yapar. Bu nedenle tamamen giivenilir bir sistem mevcut degildir.
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Hangi parcanin ne zaman ariza yapacagini dnceden bilmek miimkiin olmadig1 gibi;
herhangi bir parcanin, herhangi bir zaman aralig1 icerisinde ariza yapip yapmayacagini
soylemek bile imkansizdir. Bu nedenle; bir ekipmanin giivenilirligi ile ilgili yapilan
caligmalar, ekipmanin muhtemel zamanlardaki arizalarini tahmin edebilmekten ziyade
onceki arizalarinin zaman ve sebebi gibi istatistik bilgilerinin analizine dayanur.

Bakim Sisteminin Onemi

YVVVVVVVVY

Daha fazla yatirim - mekanizasyonun artmasi,

Daha fazla otomasyon-makinelerin karmasikliginin artmasi,

Yedek parca ve bakim malzemeleri ¢esidinin artmasi,

Daha yiiksek maas ve iicret diizeyi,

Diger tesebbiisler ile rekabet,

Daha yiiksek iiretim kalitesi,

Teslim tarihlerinin daha diizenli olmasi ihtiyaci,

Periyodik bakimlar makine ve tesislerin 6mriiniin uzamasina katkida bulunur.
Beklenmedik arizalar sebebiyle kazalara sebebiyet verilmesini Onler can
giivenligini saglar.

Bakim Planlamasinin Hedefleri

YV V Y V¥V

Isletmenin olanaklarmin (tesis, makine, techizat ve binalarin) faydali dmriinii
uzatmak,

Yipranmay1 ve eskimeyi en diigilk diizeye indirerek isletmenin degerini
korumak ,

Makinelerin ve donanimin iiretim i¢in emre hazir siirelerini en yiiksek diizeyde
tutmak ,

Mamuliin kalite diizeyini koruyacak veya arttiracak sekilde isletme
olanaklarmin kaliteli olmalarini saglamak ,

Acil durumlar i¢in bulundurulan biitiin yedek {iiniteler, kurtarma techizati,
yangin sondiirme tesisati vb donanimlarin ¢aligir durumda hazir bulunmasini
saglamak ,

Biitiin bu hedefleri yerine getirmek i¢in yapilan c¢alismalarda personelin
emniyetinde herhangi bir fedakarliga yol agmamak ve sahis emniyetini arttir-
mak ,

Biitin bu sayilarin uzun donemde en diisiik maliyetle saglanmasin
gerceklestirmektir.

1.2.1. Bakim Faaliyetlerinin Siniflandirilmasi

Bakim faaliyetleri iki ana baglik altinda smiflandirilir. Bunlar plansiz ve planl

bakimdir.



1.2.1.1. Plansiz Bakim

Bu sistemde makine veya tesis ariza yaptiginda miidahale edilir. Bakimin direkt
maliyeti diisiiktiir. Bakim servisinin masraflar1 asgari seviyede tutulabilir. Ciinkii bu sistem
cok az planlama ve kirtasiye isi gerektirir.

1.2.1.2. Planh Bakim

Planli bakimin genel kavrami, makine veya tesise belirli bir plan ve programa gore
islem yapilarak makine veya tesisin normal isletme sartlarina gore caligmasini temin
etmektir. Ayrica planl bakim sistemi, firmanin bakim politikasini teknik ve parasal agidan
yonetim, bakim faaliyetlerini, daha yiiksek standartlar1 ve maliyet etkinliklerini kontrol eder.

> Planh Bakimin Amaci

Makinelerin durusunu en aza indirerek miimkiin olan en yiiksek diizeyde
iiretimi saglamak

Onceden hazirlanan iiretim programlarinin gergeklesmesini saglamak
Makinelerin ekonomik dmriinii uzatmak

Ariza hasarlarini en aza indirmek suretiyle onarim giderlerini azaltmak
Planli bakim yoluyla bakim giderlerini azaltmak

> Planh Bakimin Yararlar

Daha az makine arizasi olacagindan duruslar daha iyi kontrol edilebilir ve
makinenin kullanim siiresi artar. Bunun sonucunda imalat miktari artar ve
teslim zaman1 daha garantili ve iyi tespit edilebilir.

Makinelerin ayarlar1 zamaninda ve sihhatli yapilacagindan daha iyi verim
elde edilir. Boylece mamuliin kalitesi muhafaza edilir, kusurlu mamul
orani azalir.

Arizalar nedeniyle olusan ara onarimlar azalir ve onarimlar arasinda
gecen siire uzar. Boylece bakim isgiicii ve techizatindan daha iyi istifade
edilir.

Onarim masraflart azalir. Ara kontrollerde yapilan islemler ve degistirilen
parcalarin maliyetleri, arizalara nazaran daha diisiik olur.

Makinelerin faydali 6mrii uzar. Daha iyi bir bakim sayesinde genel olarak
makinelerin yenilenmeleri igin gereken zaman uzar.

Yedek makine ve techizat ihtiyaci azalir ve tesisin yatirimindan tasarruf
saglanir.

Bakim masraflar1 azalir. Planli bakim, is¢i ve malzeme masraflarindan
tasarruf saglanir.

Yedek parga kontrolii daha iyi yapilabilir ,stok miktar1 azaltilabilir ve
masraflarindan tasarruf saglanir.

Daha uygun bir calisma saglanir. Bakim masraflarinin asirt oldugu
boliimler dikkati c¢eker. Gerekli arastirmalar yapilarak liizumsuz isler
veya yanlis uygulamalar diizeltilebilir. Operatorlerin makineleri hor
kullanmalart sonucu olusan ariza ihtimalleri ve asir1 yipranmalar, ¢alisma
durumlarinin 1slahi ile giderilebilir.
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. Uretimde ¢alisan isgilerin arizalar sebebiyle olusan prim kayiplar1 daha az

olur.

. Iscilerin emniyeti ve tesisin korunmasi daha iyi temin edilebilir. Boylece
tazminat ve sigorta masraflar1 daha az olur.

. Yukaridaki sebeplerle {iretimin birim maliyeti diiser.

Iyi organize edilmis bir planli bakim programi ile her boy (kiiciik-orta-biiyiik)
endiistride bu yararlar elde edilebilir ve ¢ogaltilabilir.

> Planh Bakimin Tipleri
. Onarict bakim
. Onleyici bakim

Bakim planlari, genel anlamda her yil bir defa olmak {izere diizenlenmelidir. Bu
asamada her bir makine ve bu makineye ait parcalarin ¢alisma yogunlugu, ortami ve ¢alisma
sartlara gore; giinliik, haftalik, aylik, iic aylik, alti aylik ve yillik periyodik bakimlar
halinde olusturulur.

Bu planlarin ¢ogunlugunun, liretimin olmadigi donemlere denk getirilmesi; bakim
ekiplerinin yan1 sira diger iiretim personelinin de bakim ekibi icerisine ¢ekilmesi acisindan
onemlidir. Belirtilen periyodik bakimlar, bilgisayar ortaminda hazirlanacak bir tablo ile giinii
giiniine takip edilebilir. Bu planlarin gergeklesmesi durumunda iiretim yapan makinelerin
tiretimde kalma siireleri ve makine dmiirleri uzayacaktir.

1.3. Bakim Kayitlarinin Olusturulmasi

Bakim - onarim uygulama sekli ve bakim kayitlarinin olusturulmas: asil olarak
firmalarin periyodik olarak yaptigi uygulamalardir ve idealde de olmasi gerekenlerdir.
Ozellikle ISO belgesine sahip firmalarda, bu hususlar bir mecburiyet teskil etmektedir.
Planlanan bakimlar, belirlenen tarihlerde gerceklesemeyebilir. O tarihte ¢ok acil bir tiretim
olabilir. Bu sebeplerden dolayi, hazirlanacak olan periyodik bakim tablosunda, planlanan
tarih ve periyodik bakimin gerceklestigi tarih stitunlar1 bulunmalidir. Ariza durumunda ise
yine bilgisayar ortaminda hazirlanacak antetli bir form ile Bakim-Onarim Boéliimii'ne talepte
bulunulabilir. Formla ariza bildirmenin 6nemi, arizanin Bakim-Onarim Bolimii tarafindan
unutulmamasi, ayrica bu ariza durumlari i¢in bir arsiv olusturulmasi agisindan son derece
onemlidir. Bakim-Onarimcilarin yasadigi en biiyiik sikintilardan biri rastgele ariza
bildirilmesidir. Yine de is, Bakim-Onarim Boliimiiniin bagindaki kisinin prosediirleri
isletmedeki basarisina baghidir.

Planlanan bakimlarin gergeklesmesi, bildirilen arizalarin bir yerde kayitli olmasi ve bu
kayitlarin makinenin siciline gegirilmesi son derece 6nemlidir. Bununla ilgili hazirlanacak
olan bir form, arizanin tizerinden yillar gegse de makineye yapilan islemler hakkindaki biitiin
bilgileri verecektir. Bu sayede ilerleyen zamanlarda, arizanin tekerriirii durumunda miidahale
daha da kolaylasacak, is¢ilik ve 6zellikle de zaman agisindan tasarruf saglanacaktir.
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Makinelerin ¢aligmasinda otomasyonun hakim olmasiyla, yatirim ve bakim maliyetleri
de artmistir. Buna ragmen iiretim miktarlar1 artmis, is¢ilik giderleri de azalmistir.
Glintimiizde 6yle makineler yapilmaktadir ki, hammaddeyi hatta senkronize bir sekilde alir,
hattin sonunda ¢ok daha kaliteli mamul veya yar1 mamul olarak verir. Bize diisen sadece
makineyi devreye almaktir. Makinede bir problem olustugunda problemli bdlgeyi tarif eder
ki, bu sekilde belirtilen problemlerin ¢6ziimii de oldukca pahalidir. Eger bu sistemler iyi
tasarlanmigsa kolay kolay ariza ¢ikarmaz. Makine yapma kiiltiiri olugsmamis firmalarin
tasarladiklar1 yar1 otomasyon-yari eski teknik uygulanan makinelerde daha ¢ok sikinti
yasanir. Bu yiizden, makine almadan 6nce tasarlanan modeli iyi analiz etmeliyiz, miimkiinse
calismasini izlemeliyiz.

Bakim kayitlar1 olustururken su hususlara dikkat etmeliyiz;

> Muayene ve bakim programi (makineleri, aletleri ve koruyuculart giivenli
caligma durumunda tutacak sekilde) yapilmalidir.

> Yonergelerde ve talimatlarda ¢alisma izin sartlar1 net olarak belirlenmelidir.

> Isi yapanlarin, bundan sorumlu olanlarin, bdyle izinleri imzalayacak kisilerin
acik ve net bir sekilde belirlenmesi gereklidir.

> Bakim onarim caligsmalarina izin verilmesi hususunda bir sistem kurulmalidir.

Bu sistemde;
> Yapilacak is,
> Isi yapacak kisiler,
> Isi kimin denetleyecegi,
> Almacak giivenlik tedbirleri,

. Ise baslamadan once calisanlar tarafindan alinacak gerekli tedbirler,
(Ornegin; fiziksel kilitleme aygitlarmin takilmasi, tehlike uyari
levhalarinin asilmasi gibi)

. Calisma alanmin giivenli olup olmadiginin tespiti ve giivenli hale
getirilmesi,

. Calisma izninin kaldirilmasindan Once yapilmasi gereken islemlerin
belirtilmesi,

. Bu islemlerin kimler tarafindan yapilacaginin agik olarak yazilmasi,

o Belge sisteminin yerlestirilmesi gerekmektedir.

1.3.1. Koruyucu Bakim Sistemi

Koruyucu bakim sistemi, iiretim duruslarma veya yipranmalara neden olabilecek
durumlar ortaya ¢ikarmak igin iiretim araglarin1 veya yardimci tesislerin periyodik olarak
muayene edilmesidir. Boyle durumlar1 6nlemek i¢in bakimlar1 yapmak, heniiz 6nemli
olmayan bir diizeyde iken ayarlama yapmak ya da onarmak temel uygulamalardir.

Tipik koruyucu bakim faaliyetleri asagidaki sekilde siralanabilir:
Yaglama isleri,

Temizleme isleri,

Muayeneler, durum muayenesi,

Kalibrasyon, ayar,

Programli onarimlar,

VVVYVYYVY
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> Programli revizyonlar,
> Programli parca degisimleri.

Makinelerin verimli ve giivenli isletilmesinde karsilagilan sorunlar, verimlilik ve
karliligin azalmasina yol acabildigi gibi liretimin aksamasina, miisteri memnuniyetsizligine
ve hepsinden Onemlisi is kazalarina bile sebep olabilir. Bu nedenle ariza nedeniyle olusan
plansiz duruslar azaltmak, is planinin aksamasinin oniine gegmek ve giivenli ¢aligma ortami
yaratmak icin planli ve koruyucu bakim yapmak biiyiik 6nem tagimaktadir.

Diger taraftan bakimsiz makinelerle calisilmasi sirasinda gereksiz yedek parca
degistirme ve enerji ( yakit, elektrik vb.) giderleri biiyiik gider kalemini olusturur hale
gelmekte, dolayisi ile kurulusun 6nemli Ol¢iide maddi zararlara ugramasi s6z konusu
olmaktadir. Yukarida siralanan tiim problemlerin ortadan kaldirilmasi ya da minimize
edilmesi i¢in kuruluslarda bakim yonetim sisteminin ciddi 6ncelik olarak alinmas sarttir.

Pratik olarak olgegine bakilmadan tiim kuruluslarda uygulanabilen bir bakim sistemi
asagidaki gibi kurulabilir:

Bu sistematigin olusturulmasi i¢in 6ncelikle asagidaki faaliyetler sirasi ile saglanmali
ya da gbzden gecirilmelidir:

> Bakim biriminin olusturulmasi
> Tiim makinelerin tanimlanmasi, kodlanmasi ve listelenmesi
> Makinelerin mevcut yerlesim planinin, en ergonomik, en verimli ve en giivenli
caligma sekline gore gozden gegirilerek gerektiginde revize edilmesi
> Hurda ya da kullanilmayan makinelerin tanimlanmasi ve eger miimkiinse {iretim
alanindan uzaklagtirilarak uygun alanda depolanmasi ya da elden ¢ikartilmasi
> Kritik makinelerin (giivenlik riski tasiyan ve ana {iretim yikiini ¢eken
makineler) belirlenmesi
> Makineye 6zgii giivenlik uyarilarinin ¢alisanlara duyurulmasi
GUNLUK -HAFTALIK - AYLIK BAKIM FORMU
AY /YL /
'::’""Y‘c"c‘" TORNA - TEZSAN |ocnine [uacenane Jisdnas reguzaTKOOU] 2
YAPILACAK SERNOO GUMLER
MONTROLLER 1 234150780 IN|2IBIMIBINIZISINIDINIRIDIN|BIDIZ|B|B|DON
Tomzik Gurda
OresSrdiarin
doldutuimas 2
Sodutma suyu
pompasi kontrol S
Motork ayg kenkol | Sayk

KONTROL
Haratenn Doldurdman: Uygun isq * Protiem var g e X

A e W 3 o v 0 n o~ v ] e, [

Sekil 1.1 : Giinliik -haftalik bakim kayit formu 6rnegi
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Plastik film ¢ekme ve kesme makineleri igin bakimlarin planlanmasindan once,
makine teknik 6zelliklerinin ve c¢alistirma prensiplerinin ¢ok iyi bilinmesi gereklidir. Bu
ozelliklerin belirlenmesinde; makine kataloglari, iiretici firmalar ve edinilen tecriibelerden
faydalanilabilir. Tanimlanan makine teknik 6zellikleri; her bir makine i¢in olusturulmus sicil
kartina iglenir ve her bir makine igin g¢alistirma ve bakim talimatlarinin hazirlanmasina
gecilir.

Makine calistirma ve bakim talimatlar1 hazirlanirken makinede calisacak operatoriin
anlayacag1 sadelikte ve aciklikta olmasini saglamak iizere, fotograflar ya da krokiler ile
desteklenebilir. Bu talimatlarda; makinenin ¢alisma Oncesi hazirlanmasindan, is bitimine
kadar olan ¢alisma prensipleri anlatilir, giivenlik agisindan dikkat edilecek noktalar belirtilir.

Ayrica bu talimatlarda operatdriin yapabilecegi giinliik, haftalik veya aylik bakim
noktalar1 belirtilir ve nasil yapilacagi, yine fotograf ya da krokilerle desteklenerek agiklanir.
Operatorler tarafindan yapilan bakimlarin kaydedilmesi igin bir form hazirlanir ve makine
baslarina asilir.

Operatorlerin - yaptigt rutin bakimlarin disinda makineler igin bakim planm
hazirlanmalidir. Bakim planinda; makinelere ait; aylik, {i¢ aylik, yillik vb. bakim periyotlar
ve zamanlar belirtilir.

YILLIK BAKIM PLANI i

= oone | punr | weer | wbaw | wirs | reune poeted oo | oo | csw | asa

—h

SRR

!
I
i
!
4
|

Sekil 1.2: Yilhik bakim plani 6rnegi

Bakimlart kompleks olan makineler igin firma disindan servis hizmeti alinabilir.
Bunun i¢in bakim servisleri ile yillik s6zlesmeler hazirlanarak bakim periyotlari belirlenir.

Firma icinde yapilacak planli bakimlar i¢cin bakim yontemlerini igeren talimatlar
hazirlanmalidir. Yillik bakim plani dogrultusunda ya da arizalarda yapilan bakim ve onarim
islemlerini kaydetmek amaciyla form hazirlanir.

Ariza kayit formunda da goriilecegi gibi, yapilan bakim - onarim iglemleri sirasinda
degisen parca ve harcanan zaman kaydedilerek fiyatlandirilir ve durus siireleri de dahil
olmak iizere aylik ya da yillik olarak bakim maliyetlerinin takip edilmesi saglanir.

Harcanan bakim maliyetleri ve yapilan bakim islemleri, makine sicil kartlarina

islenerek, bu degiskenlerin makine bazinda izlenmesi saglanir. Bakim sikligimin
belirlenmesinde asagidaki kriterlere dikkat edilmelidir:
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Kritik makine mi?

Kullanim siklig1 nedir?

Bakim kolaylig1 ( ne kadar zaman alir?)

Firma digindan destek gerekli mi?
Yurtdisindan destek gerekli mi?

Uretici firmanin &nerdigi bakim sikligi var m?
Yedek pargasi kolay temin edilebiliyor mu?

VVVYVVY

Ozellikle kritik makineler olmak iizere; tiim makineler igin yedek parga listesi
hazirlanir. Kritik yedek parcalarin yukarida belirtilen maddeler cercevesinde kritik stok
seviyeleri belirlenerek, acil durumlarda kolay elde edilebilir olmasi saglanir. Son zamanlarda
yapilan planli bakim faaliyetlerinin disinda, kestirimci bakim kavrami olusmustur.
Kestirimci bakim, makinelerin ¢alisma sistemiyle ilgili bir takim gostergelerin izlenmesi ve
Olciilmesi yontemi ile ortaya cikabilecek muhtemel arizalar hakkinda onceden fikir sahibi
olma amacina dayanir.

Kestirimci bakim sisteminin olusturulmasi temelde biiyiikk maliyetler gerektirebilir.
Ornegin; hidrolik yagin viskozitesini belli araliklarla lcerek pistonlarda asinmanin baslama
zamanini tespit edebilmek i¢in ekstra bir 6lgme sistemi olusturmak gerekmektedir.

Bunun yaninda, ekstra maliyet gerektirmeyen ama iyi bir teknik bilgi ve deneyim

gerektiren kestirimci bakimlar da uygulanabilir. Ornegin; makinede olusan ses
degisimlerinden yola ¢ikarak olusabilecek bazi arizalar1 6nceden tespit etmek gibi.
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UYGULAMA FAALIYETI

Plastik film ¢ekme ve kesme makinelerinde bakim onarim prosediiriinii hazirlayiniz.

Resim 1.2:

Plastik film kesim makinesi

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Makinenin ana salterini aginiz.

Calisma ortaminizi hazirlayiniz.
Is énliigiiniizii giyiniz.
s ile ilgili giivenlik tedbirlerini alimz.

» Plastik film ¢ekim ve kesim
makinesi bakim talimatnamesini
hazirlayiniz.

>
>
>
>
>
>

Y

A\

Plastik film baski1 makinesi bakim onarim
prosediiriinii okuyunuz.

Makine bakim katalogunu inceleyiniz.

Bakim onarim miidiirti, tiretim sorumlusu, sefi ve
ilgili bakim biriminde gorevli ekip ile isbirligi
yapiiz.

Makine ve techizatin aylik ve yillik bakim
tarihlerini belirleyiniz.

Makine ve ekipmanlarinin belirtilen tarihlerde
bakim yapilacak kisimlarini belirleyiniz.
Hazirladiginiz bakim talimatnamesini tiretim
sorumlusuna onaylatip iiretim miidiiriine teslim
ediniz.

» Plastik film ¢ekim ve kesim
makinesinin giinliik bakim
kayitlarini1 hazirlaymiz.

Makinenin yapilmasi gereken giinliik periyodik
bakim kisimlarini belirleyiniz.
Giinliik bakim kartlarimi hazirlayiniz.

» Plastik film ve ¢ekim kesim
makinesinin aylik bakim
kayitlarini hazirlaymiz.

Makinenin yapilmasi gereken aylik periyodik
bakim kisimlarini belirleyiniz.
Aylik bakim kartlarin1 hazirlayimiz

» Plastik film ¢gekim ve kesim
makinesinin yillik bakim
kayitlarini hazirlaymiz.

Makinenin yapilmasi gereken yillik periyodik
bakim kisimlarini belirleyiniz.
Yillik bakim kartlarimi hazirlayiniz.

» Makine bakim planlamasini
yapiniz.

Y V|V V|V V|V V

Hazirlanmis olan periyodik bakim etiketlerini
makinelerin {izerine uygun bir konumda asiniz.
Makine ve techizatlarin bakim - onarim
planlamasim yaparken is giiveligi ile ilgili
tedbirleri aliniz.

Plansiz ve planli olarak yapilacak periyodik bakim
kisimlarini tiretim birimleri ile igbirligi icerisinde
tespit ediniz ve planlamay1 hazirlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Calisma ortamini hazirladiniz mi1?

2. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesi bakim talimatnamesini
hazirladiniz mi1?

3. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin giinlitk bakim kayitlarini
hazirladimz m1?

4. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin aylik bakim kayitlarimi
hazirladinmiz m1?

5. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin yillik bakim kayitlarini
hazirladimz m1?

6. Makine bakim planlamasini yaptiniz mi?

~

Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

8. Siireyi iyi kullandiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bakim onarim prosediirii hazirlamanin asil amaci nedir?
A) Uretimi siraya koymak
B) Yontem ve sorumluluklari belirlemek
C) Bakim onarim egitim dokiimanlarini hazirlamak
D) Makinelerde yapilacak revizyonlari belirlemek

2. Makine, tezgah ve tesislerin daha uzun siirelerle arizasiz ve problemsiz olarak
caligmasi, beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin ortaya g¢ikmamast,
istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme hasarlarina, zaman kaybina
sebep olmamasi i¢in yapilan planl ve diizenli ¢aligmalara ne ad verilir?

A) Restorasyon
B) Yenilestirme
C) Temizlik

D) Bakim onarim

3. Asagidakilerden hangisi makine bakim onarim prosediirii hazirlanirken dikkat
edilecek hususlardan birisi degildir?
A) Makine iiretim kapasitesi
B) Makine 6miirleri
C) Makine 6zellikleri
D) Malzeme i¢ yapilari

4. Bir faaliyeti gergeklestirmek veya bir amaca ulasmak igin izlenen yol, yontem veya
prosesi icra etmek i¢in belirlenen yola ne ad verilir?
A) Regete
B) Katalog
C) Prosediir
D) Talimatname

5. Asagidaki maddelerden hangisi bakim planlamasi hedeflerinden biri degildir?
A) Isletmenin olanaklarinin (tesis, makine, techizat ve binalarin) faydali Smriinii
uzatmak
B) Yipranmayi ve eskimeyi en diisiik diizeye indirerek isletmenin degerini korumak
C) Makinelerin ve donanimin iiretim i¢in emre hazir siirelerini en yiiksek diizeyde
tutmak
D) Uretimin kapasitesini minimum seviyelere indirmektir.

6. Ilgili boliimlerle isbirligi yaparak isletmedeki tiim makine ve teghizatin bakim
tarihlerini gosteren makine ve ekipmanlarinin yillik bakim takvimini kim hazirlar?
A) Bakim onarim miidiiri
B) Bakim onarim ustabasisi
C) Bakim onarim ustast
D) Bakim onarim sefi
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7. Ilgili talimatlar uyarinca makine ve ekipmanimn belirtilen periyotlarda bakimlarin
yapan veya yaptiran kisi hangisidir?
A) Uretim miidiirii
B) Ustabasi
C) Uretim sefi

D) Miihendis

8. Makine veya tesis ariza yaptiginda miidahalesinin yapildigi bakim tiirii
asagidakilerden hangisidir?
A) Planli bakim

B) Koruyucu bakim
C) Plansiz bakim
D) Yillik bakim

9. Uretim duruslarina veya yipranmalara neden olabilecek durumlar1 ortaya c¢ikarmak
icin iiretim araglarinin veya yardimci tesislerin periyodik olarak muayene edilmesine
ne ad verilir?

A) Koruyucu bakim
B) Yillik bakim

C) Planli bakim

D) Plansiz bakim

10. Bakim sikliginin belirlenmesinde agagidaki kriterlerden hangisine dikkat edilmelidir?
A) Makine kapasitesi
B) Makinede calisacak ekibin 6zelligi
C) Uretimde kullamlacak plastik tiirii
D) Kullanim siklig

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirnmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda plastik ¢ekim ve kesim makinelerinin kontrol ve
bakimlarini kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde plastik film makineleri ile {iretim yapan plastik isleme fabrikalarimni ziyaret
ederek
> Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde periyodik bakim tekniklerini
arastiriniz.
> Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde giinlik, aylik, yillik bakim
uygulamalarini aragtiriniz.

2. PLASTIK FILM CEKIM VE KESIiM
MAKINELERININ PERIYODIK
BAKIMLARINI YAPMAK

Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde bakim talimati genellikle aylik, alt1 aylik
ve yillik olarak yapilmak iizere periyotlara ayrilmistir. Ayrica giinliik olarak yapilan
periyodik bakim uygulamalar1 da bulanmaktadir. Altt aylik bakim uygulamalari seyrek
yapilan bakimdir. Genellikle giinliik, aylik ve yillik periyodik bakimlar firmalar tarafindan
yapilmaktadir. Bakimlar, bakim onarim sorumlulari tarafindan yiirtitiliir.

Uretim islemlerinde kullanilan makinelerin 6zellikle seri iiretim igerisinde gdrevini
araliks1z olarak yapabilmeleri gerekir. Uretim sirasinda makinede olusan bir ariza nedeniyle
makine gorevini yapamaz hale gelir. Bu durum {iretimin aksamasina yol agar ve isletmenin
tiretim kaybina, zaman kaybina ve maddi kayba neden olur.

Makineden beklenen maksimum {iretim performansinin elde edilebilmesi igin
kullanim kilavuzlarinda belirtilen direktifler dogrultusunda makinenin belirli araliklarla
bakiminin mutlaka yapilmasi gerekir. Iste belirli araliklarla yapilan bakim islemine
“periyodik bakim” denir.

Periyodik bakim yontemi giinimiizde en ¢ok kullanilan bakim yontemidir. Bu bakim
yonteminde, bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin ge¢misteki performans ve calisma
sartlar1 goz Oniinde bulundurularak makinenin hangi zaman araliklarinda durdurularak
bakima alinacagi belirlenmistir. Ayni sekilde, denetime dayali olarak bakima alinan
makinede hangi pargalarin degistirilecegi belirlenir ve bu pargalar stokta hazir bulundurulur.
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Bakim ve onarim uygulamasinda genel is giivenligi kurallarma ve makine bakim
talimatnamesine uyulmasi gerekmektedir. Ozellikle emniyet tedbirlerine uyarak bir bakim ve
onarim yapilmalidir.

Periyodik bakim;

YVVVYYVY

Giinliik bakim

Haftalik bakim

Aylik bakim

Alt1 aylik bakim

Yillik bakim olarak planlanir ve yapilir.

2.1. Giinliik Bakimlar

Giinliik Bakim: Makinenin bir giinliik c¢alismasi sonunda bakiminin yapilmasi
demektir. Glinlik bakimda;

>

>

VVV VVVYVY

A\

Sisirme film ekstriizyon iiretim hattin1 dolasip eksiklik olup olmadigini kontrol
ederiz.

Ortam aydinlatma, 1sitma ve havalandirma sistemlerinin ¢alisip ¢alismadigini
kontrol ederiz.

Ekstriidder ana salterini acar ve iiretilecek mamuliin tiiriine gore kovan, filtre
veya kafanin malzeme ile dolu ya da bos olmasina gore sicaklik ayarlarini
kontrol ederiz.

Rezistans sicakliklariin yiikselip yiikselmedigini kontrol ederiz.

Hava hortumlarinda kacgak, egilme — biikiilme olup olmadigini kontrol ederiz.
Sogutma sisteminin ¢aligip ¢alismadigini kontrol ederiz.

Makinenin genel bakimi, calisma alani ve c¢ikan atiklarinin temizlenmesi
yapilmalidir.

Motorlarin ¢alisma sesi ve 1s1s1 kontrol edilir.

Ozellikle salterler kontrol edilmelidir.

Makinelerin hareketli kisimlarindaki muhafazalarinin gevseyip gevsemedigi
kontrol edilmelidir. Ozellikle mafsal civatalar1 kontrol edilmeli ve bakimlar
yapilmalidir.

Makinenin tiim koruma sistemi kontrol ve bakimi yapilmalidir
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Resim 2.1: (LDPE/HDPE) Film ¢ekim makinesi

2.2. Aylik Bakimlar

Aylik Bakim: Makinenin bir aylik calisma siiresi sonunda bakiminin yapilmasi

demektir. Aylik bakimda su uygulamalar yapariz;

» Caligsma alanini diizenleriz ve ¢aligma
kosullarim kontrol ederiz.

| St

>

Caligma alanini, ig verimliligi agisindan
kontrol ederek uygun olmasini saglariz.

>

Calisma alani igerisinde isiyle ilgili
olmayan malzemeleri ortamdan
uzaklastiririz.

Calisma alani ile ilgili ekipmanlarin
bulunmasi gereken yerleri tanimlayarak
ekipmanlari belirtilen yerlerde
bulundururuz.

Sisirme film ekstriizyon liretim hattini
dolasip eksiklik olup olmadigini kontrol
ederiz.

Ortam aydinlatma, 1sitma ve
havalandirma sistemlerinin galigip
calismadigini kontrol ederiz.

» Bakim onarim arag, gere¢ ve
ekipmanlarim hazirlanz.

Yapacagi is ile ilgili arag, gere¢ ve
ekipmanlari hazirlayarak, calisir
durumda olup olmadiklarini kontrol
ederiz.

Kalibrasyon etiketlerini kontrol ederek
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uygunsuzluk durumunda ilgili birimlere
bilgi veririz.

» Kovan, filtre ve kafa sicakliklarini
kontrol ederiz.

Ekstriider ana salterini agar ve tliretilecek
mamuliin tlirline gére kovan, filtre veya
kafanin malzeme ile dolu ya da bos
olmasina gore sicaklik ayarlarin
yapariz.

Rezistans sicakliklarmin yiikselip
yiikselmedigini kontrol ederiz.

Sicakliklarin istenilen degerde kalip
kalmadigini kontrol ederiz.

Rezistans sicakliklarinin istenilen degere
ulagmamasi veya agmasi durumunda
olusan arizayi ilgili birime iletiriz.

Makineye hava gitmesini saglamak ve
film sisirmek i¢in basingli hava vanasini
acar ve manometreler iizerinden basing
degerini okuyarak iretilecek filmin
genisligini ayarlamak icin talimatlara
gore ayarlama yapariz.

Hava hortumlarinda kagak ve egilme —
biikiilme olup olmadigini kontrol ederiz.

» Sogutma suyunu veya yagini kontrol
ederiz.

Sogutma sisteminin ¢alisip ¢calismadigini
kontrol ederiz.

Sogutma suyu veya yaginin seviyesini
kontrol eder, gerekirse ilave edilmesini
saglariz.

Su veya yag sicakliginin talimatlarda
belirtilen degerde olup olmadigini
kontrol ederiz.

Sogutma suyu klor ve kirlilik testlerinin
yapilmasini saglariz.

Disli yag seviyesini kontrol etmek i¢in
pompay1 ¢aligtiririz.

Manometre ve panodan yag basincinin
uygunlugunu kontrol ederiz.

Yagli ve sulu sogutma sistemlerindeki
filtrelerin uygunlugunu kontrol ederiz.

Sistemdeki filtrelerin uygunlugunu
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kontrol eder, temizlenmesini veya
degistirilmesini saglariz.

Uygunsuzluk tespit edersek talimatlara
gore hareket ederiz.

» Cekici ve saric1 merdanelerini kontrol
ederiz.

Cekici ve sarict motorunun ¢alisip
calismadigini kontrol ederiz.

Filmi yukariya ¢ekebilmek i¢in ¢ekici
merdaneleri birbirine yaklastiririz.

Filmin kaymamas1 ve diizgiin sarilmast
i¢in ¢ekici merdanelerin dengede olup
olmadigini kontrol eder, gerekiyorsa
ayarlariz.

Sogutma fanlarin ¢alisip ¢aligmadigini
gostergelerden kontrol ederiz.

Manometreden fan hava basincini
kontrol ederiz.

Filmin titresimini (vibrasyon) ayarlamak
icin hava debisini ayarlariz.

Balon tutucunun ¢alisip ¢aligmadigini
kontrol ederiz.

Perdelerin calisip ¢calismadigini kontrol
ederiz.

Koriiklerin ¢alisip ¢alismadigini kontrol
ederiz.

» Kenar kontrol Uinitesinin kontroliini
yapariz.

Kenar kontrol iinitesinin salterini agariz.

Fotosel iizerinden ¢alisip ¢alismadigini
kontrol ederiz.

» Korona iinitesinin kontroliinii yapariz.

Korona salterini agariz.

Korona merdane pistonlarimi kontrol
ederiz.

Emis faninin ¢aligip ¢alismadigini
kontrol ederiz.

Korona tirnaklarinin ¢alisip
calismadigini kontrol ederiz.

» Dilimleme ve yan bigaklarin kontroliinii
yapariz.

Bigaklarin ve jiletlerin keskin ve kirik
olup olmadigini kontrol eder,
gerekiyorsa degistiririz.

Bigak ve jilet tutucularim tagiyan milin
kontroliinii yapariz.
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Bigak ve jilet tutucularini kontrol ederiz.

Yan tirag emis yolunu kontrol ederiz.

Yan kesici bigaklart istenilen genislige
gore ayarlariz.

Filtre 1siticilarini talimatlara gdre kontrol
ederiz.

Manuel veya otomatik olarak filtreyi
disar1 aliriz.

Yeni filtreyi takip degisim bilgilerini
kaydederiz.

Filtre basincini manometreden kontrol
ederiz, talimatlar1 uygulariz.

> Uriin degisikliginde burgunun
temizligini yapariz.

Renkli iiriin degisikliginde dozajlama
linitesini seffaf hammadde ile besleriz

Kalip kafasindan seffaf eriyik ¢ikana
kadar devam ederiz.

» Merdanelerin temizligini ve kontroliinii
yapariz.

Merdaneleri uygun kimyasal madde ile
temizleriz.

Temizlenmis merdanelerin iistiinii, t0z
almamasi i¢in uygun koruyucu malzeme
ile Orteriz.

Merdane yiizeyinde ¢izik ve yipranma
olup olmadigin1 kontrol edip varsa ilgili
birime bilgi veririz.

Merdane rulmanlarini kontrol ederek
yaglariz.

» Sogutma suyu veya yaginin kontroliinii
ve temizligini yapariz.

» Sogutma suyu veya yaginin seviyesini
talimatlara gore kontrol ederiz.

» Sogutma suyunun veya yaginin
kalitesini kontrol edip degistirilmesi
gerekiyorsa ilgili birime haber veririz

Ekstriider sogutma suyu veya yaginin
giris vanasim kapatiriz.

Ekstriider sogutma suyu veya yaginin
filtre tapasini anahtarla agip filtreyi
cikartiriz.

Filtreyi gilivenli bolgede hava ile
temizleyip kontrol ederiz, gerekirse
yenileriz.

Filtre gegis bolgesi ve gerisinde tortu
birikimini atmak i¢in kapali vanay1 agip
kapatarak tortulari temizleriz.
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Temizlenmis ya da yenilenmis filtreyi
yerine koyar, tapay1 anahtarla sikariz.

Ekstriider sogutma suyu veya yaginin
giris vanasini agip tapanin sizdirmazlik
kontroliinii yapariz.

Fan ylizeyinde biriken toz veya kiri
iistiipii ile temizleriz.

» Fan baglant1 kablolarini kontrol ederiz.

» Fan hortumlarinin temizlik ve bakimini

talimatlara gore yapariz.

> Hareketli aksamlar1 kontrol ederiz.

Merdanelerin hareketli aksamlarini
talimatlara gore yaglariz.

Rediiktor dislilerini ve yagini kontrol
ederiz.

Ana motor kayislarini kontrol edip
yipranmissa degistiririz.
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PLASTIK FILM CEKIM KESIiM MAKINELERI AYLIK BAKIM KARTI
(Mekanik)

Makine No:
Markasi:
Modeli:
Seri No:

Giinliik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

Calisma alani1 diizenlenir ve ¢alisma kosullar1 kontrol edilir.
Hareketli aksamlar kontrol edilir.

Fan temizligi ve kontrolii yapilir.

Sogutma suyu veya yaginin kontrolii ve temizligi yapilir.
Merdanelerin temizligi ve kontrolii yapilir.

Uriin degisikliginde burgunun temizligi yaplir.
Ekstriider filtresi degistirilir.

9. Dilimleme ve yan bigaklarin kontrolii yapilir.

10.Korona iinitesinin kontrolii yapilir.

11.Kovan, filtre ve kafa sicakliklar1 kontrol edilir.
12.Cekici ve sarict merdaneler kontrol edilir.

13.Sisirme havas1 kontrol edilir.

14.Kenar kontrol {initesinin kontrolii yapilir.

15.Balon tutucu kontrol edilir.

16.Sogutma suyu veya yagi kontrol edilir.

Bakimin yapildig: tarih:

Gelecek Bakim Tarih:

N~ wWN

ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.1: Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde aylik bakim karti(mekanik)
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PLASTIK FiLM CEKIiM VE KESIM MAKINELERi AYLIK BAKIM
KARTI (Elektrik)

Makine No:
Markasi:

Bakimin yapildig: tarih:

Modeli:

- Gelecek Bakim Tarihi:
Seri No:

1. Haftalik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

2. Ana motor koOmiirlerini, tako jeneratdrii kOmiirliinii ve
kolektorlerini kontrol ediniz.

3. Ana motor siiriicii kart1 ¢ikis voltajlarini kontrol ediniz.

4. Ana motor fren bobini arasina hava ile toz temizligi yapiniz.

5. Tiim emniyet ve alarm sistemini kontrol ediniz.

6. Sistemdeki detektorlerin, switchlerin temizligini ve kontrollerini

yapiniz.

ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.2: Plastik film baski makinelerinde aylik bakim karti(elektrik)
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2.3. Yillik Bakimlar

Yillik Bakim: Makinenin bir yillik ¢alismasi sonunda bakiminin yapilmasidir. Yillik
bakimda tiim giinliik ve aylik uygulamalar ile asagida verilen kontroller yapilir.

» Dozaj tinitesinin temizligini yapariz. » Emici fan filtresini hava tabancasi
\ ile glivenli bir bolgede temizleyip

gerekirse yenisi ile degistiririz.

» Filtreyi yerlestirip kapagini sikariz.

» Emici hortumlarin delik, kirik ya da
biikiilmiis olup olmadigini kontrol
ederiz.

» Karisim haznesi tizerindeki
miknatislan ¢ikartip temizleriz.

» Temizlenen miknatislari yerine
monte ederiz.

» Dozajlama iinitesinin dis ylizeyini

temizleriz.
> Motor, ekstriider ve 1sitict sisteminin » Makine maniiel konumda iken,
bakimini yapariz. motor kayiglarinin esnekligini elle

kontrol ederiz. Gevsek kayislar,
gerdirme civatasi sikilarak
gerdirilir. Eski kopuk kayislart ayni
numarada kayis ile degistiririz.

» Ekstriider silindirinin temizligini
yapariz.

» Tim rezistanslara bagli termo
elemanlar teker teker kontrol edilir.
Patlak veya kopuk termo elemanlar
yenileri ile degistirilir. Kalibrasyon
tarihi gelen termo elemanlarin
kalibrasyonlari, kalibrasyon
talimatina uygun olarak yapilir.

» Is1 saatine 220 V enerji verilir.
Kapali ve agik kontak uglart 6l¢ii
aletleri ile kontrol edilir. Is1 saatine
termo elemanlar baglandiktan sonra
181 saati tekrar devreye alinir. Isiya
kars1 duyarlilig1 kontrol edilir.
Kalibrasyon tarihi gelen 1s1
saatlerinin kalibrasyonlari,
kalibrasyon talimatina uygun olarak
yapilir.

> Olcii aleti kullanilarak rezistansa
enerji gelip gelmedigi kontrol
edilir.

» Rezistans enerji kablolarinin
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izoleleri kontrol edilir. Yarik
olanlar degistirilir.

» Rezistans enerji kablolarinin
baglant1 noktalar kontrol edilerek
gevsek olanlar saglamlastirilir.

» Pens ampermetre ile rezistanslarin
cektigi akim kontrol edilir. Akim
cekmiyorsa arizalidir. Veya enerji
yokken 06l aleti ile rezistansin
omaj1 kontrol edilir. Belli bir omaj
degeri gosteriyorsa saglam,
gOstermiyorsa arizalidir.

» Motorun etiket degerindeki akim,
pens ampermetre ile dlciiliir.
Etiketin degerinden fazla ise motor
arizalidir ve problem ¢ikarabilir.
Ariza nedeni arastirilir.

» Kontrol panosunun, kontaktorlerin ve tiim » Tim sensorlerin kontrolii: Sensoriin
sensorlerin bakimini yapariz. bobin ucuna uygun degerde gerilim

= verilir. Sensdriin ucuna metal bir
parca yaklastirarak sensoriin
iizerindeki ledin yanmasi saglanir.
Uzerindeki led yanmiyorsa
sensoriin arizali oldugu anlasilir.
Manyetik sensorlerde sensoriin
oniine miknatis yaklastirilarak ayni
islem uygulanir.

» Plastik film ¢ekim ve kesim
makinesinin emniyet switchlerinin
kontrolii 6l¢ii aleti kullanilarak
yapilir.

> Ilk olarak 6l¢ii ohm kademesine
almir. Olgii aleti ile switch’in agik
kontaginin uglari 6l¢iiliir. Switch’e
basildiginda 6l¢ii aletinde deger
goriilmesi gereklir. Olgii aleti
sapma gostermezse switch
bozuktur.

» Dabha sonra 6l¢ii aleti ile kapalt
kontagin uglar1 dlgiiliir. Olgii
aletinin deger gostermesi gerekir.
Switche basildiginda deger
gostermemesi gerekir. Aksi taktirde
switch arizalhdir.

» Arizali olan switchlerin tamir
edilmesi veya degistirilmesi
gerekir.

30



Pano igine hava tutularak iceriye
sizan tozlar temizlenir. Kablo
kanallar1 disinda kablolar varsa
kanal i¢ine alinir. Varsa kirik olan
kanal kapaklar degistirilir.

vV Vv ¥V VYV V V VYV V¥V

Kontaktor, zaman roélesi ve rolelerin
kontrolii:

Kontaktoér;Avometre ohm
konumuna alinir.

Normal konumda kontak uglar
kontrol edilir.

Avometre agik kontaklarda deger
gostermez, kapalilarda gosterir.
Kontaktor bobinine enerji verilerek
kontrol uglar1 kontrol edilir.
Avometre acik kontaklarda deger
gosterir, kapalilarda gostermez
Réle: Avometre ohm konumuna
alinir.,

Normal konumda kontak uglari
kontrol edilir. Olgii aleti acik
kontaklarda deger gostermez,
kapal1 kontaklarda deger gosterir.
Bobine enerji verildiginde, dl¢ii
aleti agik kontaklarda deger
gosterir, kapali kontaklarda deger
gostermez.

Zaman rolesi;Avometre ohm
kademesine alinir.

Zaman ayar1 yapilir.

Zaman rdlesinin kapali kontagi
kontrol edildiginde 6l¢ii aleti deger
gosterir. Ayarlanilan zaman
sonrasinda kontak acilir. Olgii aleti
deger gostermez.

Pano icindeki elektrik
malzemelerinin zamanla eskiyen ve
yipranan etiketleri yenilenir.
Uzerinde etiketi bulunmayan
malzemelerin etiketleri plandan
takip edilerek hazirlanir.

Hiz ve basing potlarinin 6l¢timii:
Hiz ve basing potlarinin orta uglari
iptal edilir.

Olgii aleti ile potun minimum ve
orta ucu ol¢iiliir. Ol¢ii aletinin bir
deger gostermesi gerekir.
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Daha sonra 6lg¢ii aleti ile potun
maksimum ve orta ucu Ol¢iiliir.
Olgii aletinin bir deger gdstermesi
gerekir.

Aksi takdirde pot arizalhidir.
Degistirilmesi gerekmektedir.

» Pnomatik sitemin, yaglama ve sogutma
sistemlerinin kontrol bakimimi yapariz.

Pnomatik sistemlerin kontrol ve
bakimi yapilir.

Yaglama yagi, yag tankindaki
gostergeden kontrol edilir ve
yaglama yag1 eksik olan
makinelerin yaglama yagi
tamamlanir. Ana kumanda
panosundan yaglama butonuna
basilarak yaglama pompasi
calistirilir ve sisteme yag basilip
basilmadigi kontrol edilir. Patlak
hortumlar degistirilir, arizali olan
rakor baglantilarinin yerine yenisi
takalir.

Sartlandiricilarin bakimi yapilir.

Yag sogutucusunun temizligi
yapilir. Kapaklar agilip, asit ile
temizlenir ve su hortumlarinin eski
olanlan degistirilir.

Makine ¢alisir durumda iken tiim
rakor baglantilari, hortumlar
kontrol edilir. Hava kacag: tespit
edilen rakorlar degistirilir ve patlak,
delik hortumlarin yenisi takilir.
Makine ¢alismiyor durumda iken
filtre kapaklar1 agilir. Filtre
¢ikarilir, mazot veya tiner ile
temizligi yapilir ve basingli hava ile
kurutulur. Yirtik ve delik olan
filtreler yenisi ile degistirilir.

» Yataklar, rulmanlar, merdaneler ve tim
hareket sistemlerinin bakimim yapariz.

Disli carklarin ve hareket iletim
sistemlerinin bakimi ve yaglamasi
yapilir.

Yataklarin bakim ve yaglamasi
yapilir.

Saric1 sisteminin bakimi yapilir.

Baski ayar vidalar1 ve plakalarinin
bakimi yapilir.

Baski silindirlerinin temizligi
yapilir.

Degismesi gereken rulmanlar
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yenilenir.

» Film kesme sistemi ve bigaklar
kontrol edilir, bakimi1 yapilir.

» Cekme ve kesme iinitesi lizerinde
bulunan biitiin vidalar ve yuvalar1
kontrol edilir, gorevini yapamaz
hale gelmis vidalar degistirilir.

» Makine ana govdesinin genel kontrolii ve » Makinenin tasiyici takozlari kontrol
bakimi yapilir. edilir. Gevseyen civatalar sikilir ve
takoz lastiklerinin eskiyenleri yenisi
ile degistirilir.

» Makine kolonlar1 {izerine hassas
terazi konulur. Terazinin durumuna
gore alcak ve yiiksek yerler
belirlenir. Takoz civatalarini
gevsetmek ve sikmak suretiyle
taban paralelligi saglanir.

» Makine iizerinde bulunan tiim
gresorliiklere gres pompasi ile gres

pompalanir.

» Komple plastik film ¢ekim kesim hattinin » Merdanelerin hareketli aksamlari
kontrolii ve ariza tespiti, sorun yaratan veya talimatlara gore yaglanir.
yaratabilecek kisimlarin onariminin » Rediiktor diglilerinin ve yaginin
yapilmasi, biitiin sistemin gézden gegirilerek kontrol edilmesi saglanir.
bakiminin yapilmasi. » Ana motor kayislari kontrol edilir,

yipranmigsa degistirilir.
» Sistemde ¢alisan disli ¢arklarin
kontroliinii yapariz.
Kafa kalib1 sokiiliir, kalip bakimi ve
temizligi talimatlara gore yaplir.
Kilavuz kegelerin kontrol ve bakimi
yapilir.
Hava ¢ikis yerleri ve deliklerin
icleri temizlenir.
Makine, alet, donanim ya da sistem
tizerinde yapilan bakimlarin,
ayarlarin talimatlara uygunlugu
kontrol edilir.
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PLASTIK FiLM CEKIiM VE KESIM MAKINELERI YILLIK BAKIM
KARTI (Mekanik)

Makine No:
Markasi:
Modeli:
Seri No:

1. Haftalik ve aylik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

2. Dozaj iinitesinin temizligi yapilir.

3. Motor, ekstriider ve 1sitic1 sisteminin bakimi yapilir.

4. Kontrol panosunun, kontaktorlerin ve tiim sensorlerin bakimi
yapilir.

5. Pnomatik sitemin yaglama ve sogutma sistemlerinin kontrol
bakimi yapilir.

6. Yataklar, rulmanlar, merdaneler ve tiim hareket sistemlerinin
bakimi yapilir.

7. Makine ana govdesinin genel kontrolii ve bakimi yapilir.

8. Komple plastik film ¢ekim ,kesim hattinin kontrolii ve ariza
tespiti, sorun yaratan veya yaratabilecek kisimlarin onarimi
yapilir, biitiin sistem gdzden gegirilerek bakimi yapilir,

Bakimin yapildig: tarih:

Gelecek Bakim Tarih:

ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.3: Plastik film ¢ekim kesim makinelerinde yillik bakim karti(mekanik)

Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde periyodik olarak yapilan bakim onarim
uygulamalar1 agagida belirtilen sonuglar1 vermelidir.

Kaynaklarin (iggiicii, malzeme, diger) verimli kullaniliyor olmast,

Ariza duruslarinin azalmig/yok olmus olmast,

Arizali veya aksak ekipmanla ¢aligsma siiresinin azalmis/yok olmus olmast,
Fazla mesailerin azalmis/yok olmus olmasi,

Islere her zaman hazir olunmast,

Yapilan ig miktarinin artmis olmast,

Calisan ekipmanin goriiniimiiniin iyi olmasi, giiven vermesi,

Caligma ve stok alanlariin diizenli olmasi, goriiniimiiniin iyi olmast,

VVVVVVYY
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> Yedek parga giivenilirliginin saglanmig olmas, yeterli olmast,
> Uretim yardime1 araglarinin giivenilirliginin saglanmis olmast
> Ekipman giivenilirliginin yiikselmis olmasidir.

PLASTIK FiLM CEKIM VE KESIM MAKINELERI YILLIK BAKIM
KARTI (Elektrik)

Makine No:
Markasi:

Bakimin yapildig: tarih:

Modeli:
Seri No:

Gelecek Bakim Tarih:

1. Haftalik ve aylik bakimda yapilacak islemler uygulanir.

2. Ana motor komiirlerini, tako jeneratorii komiiriinii ve
kolektorlerini kontrol ediniz.

3. Ana motor siiriicii kart ¢ikis voltajlarimi kontrol ediniz.

4. Ana motor fren bobini arasina hava ile toz temizligi yapiniz.

5. Tim emniyet ve alarm sistemini kontrol ediniz.

6. Sistemdeki detektorlerin,  switchlerin  temizligini  ve
kontrollerini yapiniz.

7. Lamba voltaj regiilatorlerinin kontrollerini yapimiz. Cikis
voltajlarinin ayni degerde olup olmadiklarin1 kontrol ediniz.

8. Elektrik panosu klemenslerinin ve gii¢ kablolarinin gevsek

olup olmadigini kontrol ediniz.
ACIKLAMALAR:

BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 2.4: Plastik film ¢cekim kesim makinelerinde yillik bakim karti(elektrik)

Sekil 2.1: Filtre degisimi
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Sekil 2.2: Film ¢ekim hatt1
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Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin periyodik kontrol ve bakimlarini yapiniz.

fan .

Resim 2.2: Plastik film baski makinesi

Islem Basamaklar Oneriler
» Film ¢ekim ve kesim makinesinin » Caligma ortaminizi hazirlaymiz.
giinliik bakimini yapiniz. > Is onliigiiniizii giyiniz.
> Isle ilgili giivenlik tedbirlerini almiz.
» Plastik film baski makinesinin elektrik ve

mekanik giinliikk bakim talimatlarini

okuyunuz.

Plastik film baski makinesinin giinliik

bakimimi yapimiz.

Plastik film baski makinesinin elektrik ve

mekanik aylik bakim talimatlarini okuyunuz.

Plastik film baski makinesi aylik bakimin

yapiniz.

» Film ¢ekim ve kesim makinesinin Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin
yillik bakimini yapiniz. elektrik ve mekanik yillik bakim talimatlarin
okuyunuz.

» Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin
yillik bakimini yapiiz.

» Film ¢ekim ve kesim makinesinin » Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin
bakim kartlarin1 doldurunuz. bakim kartlarini doldurunuz.

» Film ¢ekim ve kesim makinesinin
aylik bakimini yapiniz.

Vi VvV V| V
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Caligsma ortamini hazirladiniz mi?

Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin giinliik bakimini yaptiniz mi?

Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin aylik bakimini yaptiniz mi?

Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin yillik bakimini yaptiniz mi?

g wINIE

Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin bakim kartlarini doldurdunuz
mu?

IS

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz mi?

~

Stireyi iyi kullandiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde hangi periyodik bakim seyrek olarak
yapilir?
A) Gilinliik bakim
B) Haftalik bakim
C) Alt1 aylik bakim
D) Aylik bakim

2. Asagidakilerden hangisi yillik bakimda yapilir?
A) Kontrol panosu ve tiim sensérlerin bakimi
B) Korona tinitesinin bakimi
C) Boya haznesinin temizligi
D) Kurutucu sistemin bakimi

3. Yatak ve rulmanlarin bakimi genel olarak hangi periyotta yapilir?
A) Haftalik bakim
B) Yillik bakim
C) Giinliik bakim
D) Aylik bakim

4. Plastik film ¢ekim ve kesim makinelerinde periyodik olarak yapilan bakim-onarim
uygulamalar1 agagida belirtilen sonuclardan hangisini vermelidir?
A) Hizli liretim
B) Elektrik tiiketiminin artmasi
C) Kaynaklarin bol kullanilmasi
D) Ariza duruslarinin azalmig/yok olmus olmasi

5. Plastik Film ¢ekim ve kesim makinelerinde motorlarin ¢alisma sesi ve 1sis1 genel
olarak hangi periyotta kontrol edilir?
A) Giinliik bakim
B) Aylik bakim
C) Yillik bakim
D) Haftalik bakim

6. Pnomatik sistemin bakimi hangi periyotta yapilir?
A) Giinliik bakim
B) Aylik bakim
C) Yillik bakim
D) Haftalik bakim
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7. Fan temizligini ve kontroliinii genel olarak hangi periyotta kontrol ederiz ?
A) Giinliik bakim
B) Aylik bakim
C) Yillik bakim
D) Haftalik bakim

8. Uriin degisikliginde burgunun temizligi icin hangi maddeyi kullamiriz ?
A) Pas ¢oziicii spreyler
B) Zimpara tozlar
C) Masterbach
D) Seffaf hammadde

9. Makineden beklenen maksimum iiretim performansinin elde edilebilmesi igin
kullanim kilavuzlarinda belirtilen direktifler dogrultusunda belirli araliklarla yapilan
bakim hangisidir ?

A) Planli bakim

B) Plansiz bakim

C) Periyodik bakim

D) Ariza sonrasi bakim

10. Sistemde ¢alisan disli ¢arklarin bakimini hangi bakim periyodunda yapariz ?
A) Yillik bakim
B) Giinliik bakim
C) Aylik bakim
D) Haftalik bakim

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Atolyenizde mevcut bulunan bir plastik film ¢ekim ve kesim makinesinde bakim-
onarim talimatnamesini hazirlayarak giinliik kontrol ve bakimlarini yapiniz.

Resim 2.3: Plastik Film ¢ekim makinesi

Modiilde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lgiiniiz.

MODUL DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

1. Calisma ortamini hazirladiniz mi?

2. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin bakim
talimatnamesini hazirladiniz m?

3. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin giinliik bakim
kayitlarini hazirladiniz mi?

4. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin aylik bakim
kayitlarii hazirladimiz mi1?

5. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin yillik bakim
kayitlarini hazirladiniz mi?

6. Makine bakim planlamasini yaptiniz m1?

7. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin giinliik bakimini
yaptiniz mi1?

8. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin aylik bakimini
yaptiniz mi?

9. Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin yillik bakimini
yaptiniz mi?

10.Plastik film ¢ekim ve kesim makinesinin bakim kartlarin
doldurdunuz mu?

11.Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz mi?

12.Siireyi uygun kullandiniz mi1?
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

42



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI
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