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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD372

ALAN El Sanatlari Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakisi

MODULUN ADI Sanayi Makinesinde Isleme

MODULUN TANIMI

Deseni makineye yikleme, igne sirasini girme, makineyi
calistirma, makinenin basit arizalarin: giderme, makinenin
bakimi ve korunmasi konularini iceren dgrenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Sanayi Makinesini Hazirlama

YETERLIK

Sanayi Makinesinde isleme Y apmak

MODULUN AMACI

Genel Amag
Bu modl ile; gerekli ortam saglandiginda; makinenin ¢calisma
sistemati gine uygun olarak makinede isleme yapabilecek ve
basit arizalarinm giderebileceksiniz.
Amaclar
1. Makinenin ¢calisma sistemati gine uygun olarak deseni
makineye yukleyebileceksiniz.
2. Makinenin ¢alisma sistemati gine uygun olarak igne
sirasini makineye kaydedebileceksiniz.
3. Makineyi calisma sistematigine uygun olarak
calistirabileceksiniz.
4. Makinenin caligma sistemati gine uygun olarak, basit
arizalan giderebileceksiniz.
5. Calisma sistematigine uygun olarak makinenin bakimin
ve korunmasini yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI
VE DONANIMLARI

Nakis isletmeleri, calisma masasi, sandalye, bilgisayar, yazici
sanayi nakis makinesi, disket, desen kitaplari, kumas, deri, tela,
ipler, makine aparatlar1, nakis malzemeleri, Gtd, Ut masasi,
leke cikanicilar

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modultn icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen 6lgme
araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Modil sonundaise kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgmek
amaciyla 6gretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6l¢gme araclar
ile degerlendirileceksiniz.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Sanayi nakigt sektorid, seri Uretim yaptig icin; Uretim kalites ve zaman yonetimi
o6nemli bir unsurdur. Bunun icin de makinelerin verimli calismasi, bakinu korunmasi,
arizalarinin giderilmesi ve gerekli ayarlarinin dogru yapilmas: gerekmektedir.

Bu modilde makineyi caistirmak icin yapillacak islemler, ana hatlarn ile
anlatilmaktadir. Uygulamalarimizi yaparken sizler kullanmis  oldugunuz  makinenin
ozelliklerini ve calisma sistematigini dikkate alimz. Verilen uygulama faaliyetleri size 6rnek
teskil edecek ve yapacagimz ¢alismalarda kolaylik saglayacaktir.

Siz de bu fadiyeti basarn ile tamamladigimzda sanayi makinelerini
calistirabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, makinenin
¢aligma sistematigine uygun olarak, hazir deseni makineye yuikleyebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

»  Cevrenizde Uretim yapan atolyelerde bulunan sanayi nakis makineleri ile ilgili
arastirmayapiniz ve bilgilerinizi arkadaslarinizla paylasinz.

1. DESENI MAKINEYE YUKLEME

1.1. Desen Okutma

Islenmek (izere hazirlanan ve diskete yiiklenen desenin sanayi makinesinin bilgisayar
bolumiine aktarilmasidir.

Resim 1: Makine ekran gor Gintlsi

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve ozelliklerine gore degisiklik
gosterebilir. Uygulamalar1 yaparken makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim aliniz.



Desen Okutma

islem Basamaklari Oneriler

» Desen yuklU disketi, disket
surtcustine(floppy)
takinz.

» Ekrandaki “giris” (1)
tusuna basiniz.

Resm: 13




> Ekranagelen “floppy” (F—
1) tusuna basiniz.

» Disket icerisindeki desenler kodlariyla birlikte ekrana
gelecektir.




1.2. Deseni Makineye Kaydetme

Makineye aktarilan desenin bilgisayar bolimindeki hafizasina kaydedilmesidir. Desen
hafizaya kaydedildigi icin yeniden disketi makineye takmaya gerek yoktur. Makinenin

isleme yapabilmesi icin desenin hafizaya kaydedilmesi gerekmektedir.

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterehilir.
Uygulamalar1 yaparken, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim alinmz.

UYGULAMA FAALIYETI

Deseni M akineye Kaydetme

Islem Basamaklari

Oneriler

» Ekranagelen, disket
icerigi Uzerinde,
yUklenecek deseni
tespit ediniz.
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» Deseni bilgisayar Uizerindeki oklar yardim ile tespit

edebilirsiniz.
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» “Kopyaa’ (F7) tusuna
basinz.

Resim: 2.2

» Ekrana*“Hafiza pozisyon segimi” penceres agilir.

» Segtiginiz desenin kag numaraya yerlesecegini gosterir.

» “Se¢” (F-7) tusuna
basinz.

Resim:2.3

» Disketteki deseni segtiginiz numaraya, hafizaya kaydeder.

Not: Eger sinyal sesiyle birlikte ekranda “veri okuma hatasi”
yazisi belirirse hafiza dolu demektir. Bunun icin hafizadan
desen silmek gerekir.




» Hafizadan desen silmek
icin “orijinal ayar” (F—
8) tusuna basiniz.

Resim:2.4

» Ekranagelen “desen”
(F—4) tusuna basiniz.

» “gil” (F-2) tusuna
basinz.

Resim: 2.5

» Ekrana gelen hafizadan silmek istediginiz deseni
bilgisayar Uzerindeki oklarlabelirleyiniz.

» “Se¢” (F-7) tusuna
basiniz.

» Belirlediginiz deseni
“Sil” (F=7) tusuna
basiniz.




Resim: 2.6

» Ekrana*secilen deseni silecek misiniz?’ sorusu gelir.

> “Evet” “ Hayir” seceneklerinden “ Evet” e basarak
onaylayiniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama fadliyetlerinde, yapmis oldugunuz calismalarn kendiniz ya da
arkadaglarimzla degerlendirme 6l cegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayir

1. Desen yukl{ disketi, disket sUriictsine taktimz mi?

2. Ekrandaki “giris” (1) tusuna bastimz mi?

3. Ekranagelen “floppy” (F—1) tusuna bastiiz mi?

4. Yiuklenecek deseni tespit ettiniz mi?

5. “Kopyaa' (F7) tusuna bastiniz mi?

6. “Se¢”(F7) tusunabastiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam “Evet” ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, makinenin
calisma sistemati gine uygun olarak, makineye igne sirasini girebileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Cevrenizde Uretim yapan atdlyelerde igne sirasini girmeileilgili bilgi toplayiniz
ve sinifta arkadaglarimzla paylasiniz.

2. IGNE SIRASINI VERME

Islenecek desenin renklerini, isleme sirasina goére numaralancirarak bilgisayara
kaydetme islemidir. Desene gore igne numaras verilmesi gerekmektedir.

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterehilir.

Uygulamalar1 yaparken, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden
yardim aliniz.

11



2.1. Desene Igne Sirass Verme

( UYGULAMAFAALIVETE )

Islem Basamaklari

Oneriler

» Hafizadan deseni
belirleyiniz.

Resm: 2.1

» Oklar yardimiyla, asagi, yukari, saga, sola giderek
deseni belirleyebilirsiniz.

> “Onceki” (F-8) tusuna
basimz.

» Ekranaigne siralamasi yapacagimiz desen gelir.

> “Igne” (F-7) tusuna basimiz.

Resm: 2.2

» Ekrana gelen pencereye (desen tek renk islenecekse)
rengin takili oldugu numaragirilir.

» Desen birden fazla renkle islenecekse nakis takip
kartina gore hareket edebilirsiniz.

12




Resim: 2.3

» “Sonraki” (F-8) tusuna
basiniz.

Resm: 2.4
» Ekranaislenecek desen gelir.

13




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde, yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarimizla
degerlendirme 6l cegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet | Hayrr

1. Hafizadan igne sirasi verilecek deseni belirlediniz mi?

2. “Onceki” tusuna basarak ekranaigne sirasi vereceginiz desen
geldi mi?

3. “Igne’ tusunabasarak ekrana gelen pencereye, nakis takip
kartindan faydalanarak, rengin takili oldugu igne numaralarin
kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam “Evet” ise bir sonraki faaliyete geciniz.

14



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda makinenin
sistemati gine uygun olarak, sanayi makinesini ¢alistirabilecek ve isleme yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

»  Cevrenizde Uretim yapan atolyelerde bulunan sanayi nakis makinelerinin nasil
calistirildigin inceleyerek sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

3. MAKINEYI CALISTIRMA

3.1. Desen Baslama Noktasi

Makinenin islemeye baslayacagi noktadir. Kumas, makineye yerlestirilmeden once,
kalip yardimut ile bdlirlenir. Aym zamanda bu isleme isaretleme de denir. Titizlik ve
hassasiyet isteyen bir iglemdir. Y apilan isaretlemenin dogrulugunu, ¢ikacak isin kalitesini ve
hata oramm da etkileyecektir.

Sanayi nakisinda, aym anda birden fazla Urun calisildigi icin yapilan en ufak bir
hatamn telafisnin - mimkin olmadigr dustndllrse, desen baslangic noktasimn iyi
belirlenmesinin 6nemi daha iyi ortaya ¢ikar. Baslangic noktasim belirlerken kalip veya
sablon kullanmaniz size yardimci olabilir.

Resim 3.1: Bilgisayarh ortamda islenecek desenin kalib1

15



3.2. Calisma Alanmim Belirleme
Makine kasnag: Uizerinde desenin ¢alisma alamn belirlemek icin yapilan islemdir.
NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve Ozelliklerine gore degisiklik gosterebilir.

Uygulamalar1 yaparken, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden
yardim aliniz.

( UYGULAMA FAALIYETI )

Makinede Desenin Calisma Alanim Belirleme

Islem Basamaklari Oneriler

» “C-Alan” (F4) tusuna basimz.

Resim 3.2

» “Pozisyon” (F-1) tusuna
basinz.

Resim 3.3

» Ekranakasnak ve desen semasi gelir. Buna gore
oklar yarcimu ile ( saga, sola, asag1, yukarr)
kasnak ayar1 yaparken makinenin kasnaga
carpmasini 6nlemek amaciyla, isleme alaninin
kasnak icerisinde kalmasina dikkat ediniz.

16



» Baslangic ignesini baslama
noktasinaindiriniz.

Resm 3.4

> Igneyi baslama noktasina indirirken elinize
batmamasina dikkat ediniz.

> “Onceki” (F-8) tusuna basiniz.

» Tekrar “sonraki” (F-8) tusuna
basiniz.

Resim 3.5

» “Makine-desen-d” secenekleri ekrana gelince
“start” tusuna basarak makineyi calistirimz.

17




3.3. Igne Ayari

Desenin hangi igne ile islemeye baslayacagim belirlemek amaci ile yapilan
uygulamadir.

Resim 3.6: Baslangig ignesi

Igne Uzerindeki cengeli parmagimzla asagiya basigimzda; baslangic ignesi isleme
noktasina inecektir veya makine modeline gore otomatik olarak igneyi asag: indirecektir.

3.4. Isleme Y apmak

Yapilacak drinlerin biyuklGgine gore, tela Uzerine isleme kumasit konularak veya
desen buyukligtine bagli olarak sadece kumas1 gererek isleme yapilabilir.

Ornek: Bebek konfeksiyonunda parcalar kiglik oldugundan tela Uzerine gerilerek
islenir.

Yukaridaki islemleri sirasiyla uyguladiktan sonra makine calistirma butonuna
basilarak makine calistirilir.

Resim 3.7: Makineyi calistir ma ve durdur ma butonu

18



KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla
degerlendirme 6l cegine gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet | Hayir

1. C-Alan tusunabastimz mi?

2. Pozisyon tusuna basarak, kasnak ayar: yaparken makinenin
kasnaga carpmasini 6nlemek amaciyla, isleme alaninin kasnak
icerisinde kalmasina dikkat ettiniz mi?

3. 1gneyi baslama noktasinaindirdiniz mi?

4. Start tusuna basarak makineyi ¢alistirdimz nm?

DEGERLENDIRME

Y aptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimizin tamanu evet ise bir sonraki faaliyete gegebilirsiniz.

19



OGRENME FAALIYETi—+4

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve beceriler dogrultusunda, teknige ve makinenin
calisma sistemati gine uygun olarak makinenin basit arizalarim giderebileceksiniz.

ARASTIRMA

>
arkadaglarinizla paylasinz.

Isleme esnasinda meydana gelen basit arizaar ile ilgili bilgi toplayimz ve

4. MAKINENIN BASIT ARIZALARINI
GIDERME

4.1 Makinenin Ust Bolimiinde M

4.1.1. Iplik Kopmasi

eydana Gelen Basit Arizalar

Sebebi

Oneriler

> Ipligin yanlis yollardan gegmis olmasi

» Dogru kanallardan gecip gecmedigini
kontrol ediniz.

> 1gne mili ayarinin bozulmus olmasi

» Teknisyene bagvurulmalidir.

» Caganoz ayarimn bozulmus olmast

» Teknisyene basvurulmalidir

» Desen datasi(dikis adimi )cok kisadir.

» Uygun dikis adim igin datay: diizeltiniz.

> Igneiplik numarasina uygun degildir.

» Uygun numaral1 igneyle degistiriniz.

> 1gne kit veya egilmis olabilir.

> Igneyi degistiriniz.

> 1gne gevsek veya yanlis takilmus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> 1gne kullanlan isleme zeminine uygun
olmayabilir.

» Deri Uzerine nakis yapilacaksa 6zel deri
ignesi secilmes tavsiye edilir

» Aplike konuldugu zaman, yapiskam
igneye yapismis olabilir.

> Igneyi temizleyin veya degistiriniz.

> Igne-iplik kanal1 veyaigne —deligi
hassas degildir.

> Igneyi degistiriniz.
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> Iplik kullanilan igneye uygun degildir.

> Ipligi igne kalinligina uygun olarak
degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir(eski ve zayif,
gevsek bukimlt, kalinlikta farklilik
gibi).

> Kalitdi iplik seginiz.

» Bobinipligi yanlis sarilmis olabilir.

> Ipliginizi degistiriniz.

» Bobin kutusu kusurlu yadakirlidir.

> Kalitdi iplik seginiz.

» Alt ve ust iplik tansiyonu fazla sikilmis
olabilir.

> Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

» Alt ve Ut tansiyon ayarlari birbiri ile
dengede degildir.

> Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

> Igne —tansiyon yay1, strok ve glictiile

> Igne—Tansiyon Yayin ayarlayin veya

ilgili problemler degistiriniz.
4.1.2. iplik Toplamas:
Sebebi Oneriler
» Caganoz tutucu (tirnak) caganoza
degiyor olabilir
4.1.3. Dikis Atlamas
Sebebi Oneriler

> 1gne egilmis olabilir.

> Ignenizi degistiriniz.

> Igneiplige uygun olmayabilir.

> Iplik kalinligina uygun igneile
degistiriniz.

> 1gne yanlis takilmus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> 1gne/ caganoz pozisyonu dogru
ayarlanmamis olabilir.

» Altiplik ayar1 siki ayarlanmig olabilir.

» Mekik ayar1 yapinmz.

> Ustiplik ayar1 siki ayarlanmus olabilir.

> Ustiplik ayarinm kontrol ediniz

» Caganoz kanca ucu korelmis olabilir.

» Caganoz kanca ucunu zimparatasi ile

diizeltiniz.
» Nakis baski ayag: yetersiz veya yayi » Yay1 degistirin veya yay-tansiyonunu
kirik olabilir. artirniz.

» Kullanilan iplik isleme teknigine uygun
olamayabilir.

» Nakis icin uygun iplik seginiz.
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4.1.4. Kumasin Toplanmasi

Sebebi

Oneriler

» Altve ust iplik ayar: yuksektir dikisleri
siki yapmaktadir.

» Alt/ Ust tansiyonu ayarlayarak dikis
sikligim gideriniz.

» Nakis ayag1 baskisi ¢ok fazla olabilir.

» Nakis ayag1 baskisin azaltiniz.

> Igne plakasi igne deligi icin cok blyuk
olabilir.

» Uygunigne delikli plaka seginiz.

> 1gne ucu kit olabilir.

> 1gneyi degistiriniz.

> Igne ebadi ok bilytk olabilir.

» Mumkun olan en kugiik igneyi seciniz.

4.1.5. ignenin Kirilmasi

Sebebi

Oneriler

> Igne yanlis takilmis veyayerine tam
oturmanmus olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

> 1gne caganoz ile temas ediyor olabilir.

» Caganoz pozisyonunu ayarlayiniz.

> 1gne plakasinin yerinde olmamasi, saga
veya sola kayryor olmasi

> 1gne plakas pozisyonunu dogru
ayarlayinz.

> Igne kumas veiplik icin cok ince
olabilir.

» Uygunigneiledegistiriniz.

> igne kalitesi iyi degildir.

» Kaliteli igne kullanimz.

> Igne ucu kit veya asinmis ol abilir.

» Yeniigneile degistiriniz.

> Igne, igne deligine carpmaktachr.

> 1gneyi igne deligine carpmamasi igin
ayarlayiniz.

> Ustiplik gerginligi siki olabilir.

» Altiplikle dengesini kontrol ediniz.

4.1.6. Ust ipligin Alta Gegmesi

Sebebi

Oneriler

» Altiplik gergin ayarlanms olabilir.

> Ustiplik tansiyon ayar1 gevsek ol abilir.
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4.1.7. Eksik Isleme

Sebebi

Oneriler

> 1gne ucu kiit olabilir, bu nedenle desende
atlama yapabilir.

» Yeniigneile degistiriniz.

» Masuradaki iplik bitmis veya kopmus
olabilir.

» Masurayaiplik sariniz.

> Ust ipligin tarazlanmasi sonucunda
olabilir.

» Tarazlanan bolimu gikartimz.

4.2. Makinenin Alt Bolumunde M

4.2.1. Alt iplik Kopmasi

eydana Gelen Basit Arizalar

Sebebi

Oneriler

> Alt ve Ust iplik tansiyonu fazla sikil mis
olabilir.

» Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayiniz.

» Masuramekige yanlis takilmis olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

» Caganoz ayarinin bozulmus olmasi

» Teknisyene bagvurulmalidir.

» Altiplik Gst iplige gore ince olabilir.

» Saglam ve uyguniplik ile degistiriniz.

> Igne kit veya plrizl G ol abilir.

> Igneyi degistiriniz.

> Iplik kalitesi iyi degildir(eski ve zayif,
gevsek bukimlu, kalinlikta farklilik
gibi).

> Kalitdi iplik seginiz.

> Iplik masuraya diizgin sarilmanms
olabilir.

> Ust tiste gelmeyecek sekilde ve fazla
doldurmadan tekrar sarinmz.

» Masuraveyamekik asinmis olabilir.

» Mekik ve masuranizi zmparatast ile
zimparalayinz.

> Alt ve Ust tansiyon ayarlar: birbiri ile
dengede degildir.

> Alt/Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.
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4.2.2. Alt Ipligin Uste Cikmasi

Sebebi

Oneriler

» Altiplik gevsek ayarlanms olabilir.

» Tekrar ayar yapinmz.

> Ustiplik tansiyon ayar1 siki ayarlanmis
olabilir.

> Ust iplik tansiyonunu ayarlayimz.

> Iplik mekik yapragindan kurtulmus
olabilir.

> Kontrol ederek tekrar takiniz.

4.3. Makine Bilgisayarinda M eydana Gelen Arizalar

4.3.1. Kasnak Kaymasi

Sebebi

Oneriler

» Kasnak aksaminin bir yerine parca
sikismug olabilir.

> I¢ aksama sikismasi durumunda
tekni syene bagvurmaniz onerilir.

» Kasnag1 hareket ettiren step(adim)
motorlar: arizalanmus olabilir.

» Teknisyene basvurmaniz onerilir.

4.3.2. Desen Okumama

Sebebi

Oneriler

> Disket bozuk olabilir.

» Yeni disket ile deneyiniz.

» Hafiza dolmus olabilir.

» Hafizadan yer aginiz.

» Floppy (disket strtct, okuyucu) arizalt
olabilir.

» Teknik servise bagvurmanmz onerilir.

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterehilir.
Uygulamalar1 yaparken, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden

yardim ainmz.
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UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

» Gerekli arag gereci hazirlayimz

> Onlik giyiniz.

» Makinenin st bolimiinde meydana
gelen arizalari gideriniz

» En basit yaklagimdan baglayimz.

> Gulvenlik onlemlerini alinz.

» Makinenin at boltimtnde olusan
arizalar gideriniz

» Gerekli durumlardateknik servise
basvurunuz

» Makinenin bilgisayarinda olusan
arizalar gideriniz

> Elektrik aksamina dikkat ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra, yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da
arkadasinizla degerlendirme dlgegine gére degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcltleri Evet Hayr

1. Makinenin Ust boliminde meydana gelen arizalarn
giderdiniz mi?

2. Makinenin alt boluminde olusan arizalar: giderdiniz mi?

3. Makinenin bilgisayarinda olusan arizalar1 giderdiniz mi?

4. Gerekli glvenlik énlemlerini aldiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda “Hayir” seklinde cevaplarimizi bir daha

gbzden gegiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
kismu tekrarlayimz. Tamami “Evet” ise diger faaliyete geciniz
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAGC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda makinenin

calisma sistematigine uygun olarak, makinenin bakinuni yapabilecek ve korunmasin
saglayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Sanayi makinesinin bakimi ve korunmasi ile ilgili bilgi toplayimz, simfta
arkadaglarinizla paylasiniz.

5. MAKINENIN BAKIMI VE KORUNMAS|

5.1. Makinenin Alt ve Ust Bolumuiniin Bakimi ve Y aglanmasi

Makineyi uzun yillar problemsiz bir sekilde kullanilabilmesi icin dizenli olarak
bakiminin yaptiriimas: gerekir.

Resim 5.1: Caganoz yag Resim 5.2: igne mili yag
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Yaglama yapilacak bolumler makine markalarina gore degisiklik gosterebilir.
Makinelerin bazilarinda verimliligi artirmak amaciyla otomatik olarak kafa ve ¢aganoz
yaglamasini yapabil mektedir.

Caganoz, digliler, Ust b6lumi ve cardak guinlik temizlenmelidir. Makinenin parcalart
Onerilen slrede mutlaka yaglanmalidir. Makinelerin verimli calismast ve is kalitesinin
Uretimi dogrudan etkileyecegi unutulmamalidir.

>

>

igne mili: 10 numaraince yag ile yaglanr. 24 saat calisan makinel erde yaglama
aydabir kez yapilir.

Baski ayag kami: Kauguklu gres yag: kullanilir. Makine teknisyenleri tarafinda
6 ayda bir kez yaglanir.

Ana mil kamr: Kauguklu gres yagi kullarilir. Makine teknisyenleri tarafinda 6
aydabir kez yaglanir.

Caganoz: 10 numara ince yag kullamlir. 24 saat calisan makine 8 saatte bir
yaglanmalidir

Caganoz dislisi: Kaucuklu gres yag: ile yaglanir.

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterehilir.
Uygulamalar1 yaparken, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden
yardim alinmz.
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Makinenin Ust Béliimiiniin Bakim ve Y aglanmas

Islem Basamaklar: Oneriler

» Makinenin bakimi igin gerekli arag
gereci hazirlayimz.

» Caganoz ve digli aralarimin temizligine
» Makinenin tozunu kompresir veya bez dikkat ediniz.

iletemizleyiniz. > Toz, iplik ve kumas kalintilarindan
arindirmaya 6zen gosteriniz.

» Makineyi, belirlenen araliklarda
yaglamaya ve uygun yag kullanmaya
Ozen gosteriniz.

» Teknik servisileis birligi yapiniz.

» Makineyi yaglayiniz.

Resim 5.3

» Kullanilmadigr zamanlarda tozdan
korumak amaciyla Ustl 6rtilmeli ve fisi
prizden cekilmelidir.

» Makineyi korumak amaciyla tstinu
ortindz.
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Alt Bolumundn Bakimi ve Y aglanmasi

Islem Basamaklari Oneriler

» Gerekli arag ve gerecleri hazirlayiniz.

» Mekigi ve masuray: yuvasindan
cikartimiz.

» Mekik yuvasini, firga veya kompresor
yardimu ile temizleyiniz.

» Makine disli aralarim temizleyiniz.

» Makineyi yaglayiniz.

Resim 5.4
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Resm 5.5

» 24 saat caligan makinelerde 10 numara
ince yag ile 8 saatte bir yaglamaya dikkat
ediniz.

» Caganoz dislisini kauguklu gresyagi ile
yaglayinz.

» Teknik servisileis birligi yapimz.
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5.2. Makine Bilgisayarinin Bakimi

Resim 5.6: M akine ekrani

Bilgisayarin gunltk tozu ainarak bakim yapilir. Bir problem ¢iktiginda teknik servis
ileis birligi yapilmalidhr.

Resim 5.7: M akine bilgisayari

Alt bélimde bulunan ana hilgisayarin (karakutu) temiz ve yumusak bir bezle tozu
anir, filtreler makine teknisyenleri tarafindan kompresorle tozdan temizlenir.

NOT: Sanayi tipi hakis makinelerinin bolimleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik

gosterebilir. Bu gibi durumlarda makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim aliniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetlerinden sonra makinenin bakimi ve korunmas ile ilgili yapmus
oldugunuz caismalart kendiniz ya da arkadaslarimzla degerlendirme Olgegine gobre
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayir

1. Makinenin bakimi icin gerekli arag gereci hazirladimz mi?

2. Makinenin tozunu kompresir veya bez ile temizlediniz mi?

3. Makineyi yagladinz mi?

4,  Makineyi korumak amaciyla Ustinl orttiniz ma?

5. Gerekli arag ve gerecleri hazirladimz mi?

6. Mekigi ve masurayr yuvasindan gikarttiniz mi?

7. Mekik yuvasini, firga veya kompresor yardimi ile
temizlediniz mi?

8. Makinedisli aralarin temizlediniz mi?

9. Makineyi yagladimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamamu “Evet” ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMA SORUSU

Bilgisayarli sanayi makinesinde, desen yuklU disketi bilgisayarda okutarak, deseni
bilgisayar hafizasina kaydediniz.

Islem Basamaklar:

»  Desen yUkll disketi, disket striicistine(floppy) takinmz.

»  Ekrandaki “giris” (F-1) tusuna basinz.

»  Ekranageden “floppy” (F-1) tusuna basiniz. Disket icerigi Uzerinde, yiklenecek
deseni tespit ediniz.

»  “Kopyald® (F-7) tusuna basarak ekrana gelen “Hafiza pozisyon segimi”
penceresine sectiginiz deseni yerlestirmek Uizere bir numara belirleyiniz.

»  “Se¢’(F-7) tusuna basarak disketteki deseni sectiginiz numaraya, hafizaya
kaydediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Uygulama faaliyetinde, yapms oldugunuz ¢alismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayir

1. Desen yukli disketi, disket stricustine(floppy) taktimz mi?

2. Ekrandaki “giris” (1) tusuna bastimz mi?

3. Ekranagelen “floppy” (F-1) tusuna basarak disket igerigi
Uzerinde, yuklenecek deseni tespit ediniz mi?

4. “Kopyda' (F-7) tusunabasarak ekrana gelen “Hafiza
pozisyon secimi” penceresine secti giniz deseni
yerlestirmek tizere bir numara belirlediniz mi?

5. “Se¢”(F7) tusuna basarak disketteki deseni sectiginiz
numaraya, hafizaya kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Bu modildeki tim uygulama faaliyetlerini ve moduliin sonundaki degerlendirme
uygulama sorusunu basari ile tamamladiysaniz bir sonraki moduile gecebilirsiniz.
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