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ACIKLAMALAR

ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Iplik Uretim Teknolojisi
MODULUN ADI Vatka Makinesi
Unilap makinesini iiretime hazirlama ve bu makinelerle
MODULUN TANIMI iiretim yapma bilgi ve becerilerinin kazandirildig: bir
Ogrenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIK Seritten vatka elde etmek
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak unilap makinesini tretime hazirlaylp iretim
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Teknigine uygun unilap makinesini {iretime
hazirlayabileceksiniz.
2. Teknigine uygun unilap makinesinde {iretim
yapabileceksiniz.
Ortam: Penye hazirlik dairesi
EGITIM OGRETIM

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donamim: Pamuk ve pamukla birlikte kullanilan cer
bantlari, unilap makinesi Ustiipii, yag, yag tabancasi, hava
tabancasi, basingli hava, takim ve 6l¢ii aletleri

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda &lgme aract (¢oktan segmeli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil alaninda, nitelikli, yaratic1 ve uygulayabilen, motivasyonu yiiksek hedefleri
olan, gelisen ve degisen teknolojiyi yakalayip bu teknolojiye uyum saglayan birey olmaniz
gerekmektedir.

Tekstil endiistrisi ¢ok sayida birbirini izleyen islemlerden olusur. Bir islem sonucu
elde edilen mamul bir sonraki islemde ham madde olarak kullanilir.

Tekstil icinde pamuk iplik¢iliginin 6nemi hi¢ azalmamis aksine dogallig1 ve saglikli
kullanilabilirligi ile glinimiizde 6nemi daha da artmustir. Bu nedenle pamuk iplik¢ilik
sistemini ve bu sistemde kullanilan penye hazirlik makinelerini iyi bilmeniz gerekmektedir.

Bu modiil ile tekstil sektoriiniin bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladigimiz
sizler, gerekli ortam saglandiginda unilap makinesini iiretime hazirlayabilecek, istenilen
numarada ve 6zellikteki vatkayr makinede tiretebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

(e )

Teknigine uygun unilap makinesini iiretime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Pamuk iplikgilik sisteminde kullanilan unilap makinesini {iretime hazirlama ile
ilgili gerekli bilgileri toplayimiz.

Topladigimiz bilgileri arkadaslarimizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

Hazirladiginiz raporu arkadaslarmizla paylasiniz.

1. UNILAP MAKINESI

Asagidaki bilgilerden yararlanarak unilap makinesinde ¢aligabileceksiniz.

1.1. Gorevleri

>

>
>
>

Cer makinesinden gelen bantlari (16-20-24-28 adet) birlestirmek

Seritteki diizglinligii artirmak

Katlama gorevini yaparken az bir ¢ekimle (1,36-2,2 kat) lifleri boyuna paralel
hale getirmek

Lifleri bant formundan yumak (vatka) haline getirmek

1.2. Calisma Prensibi

Unilap makinesi, giriste besleme diizeni, ¢gekim sistemi, vatka sarim ve vatka transport
sistemi ana kisimlarindan olusur (Resim 1.1).




Resim 1.1: Unilap makinesi teknolojik semasi

Cer makinesinden gelen kovalar, makine sehpasi arkasina besleme diizenine goére
yerlestirilir.

Kovalardan alinan bant uglart (16-20-24-28 adet) makinenin besleme masasinda
(tablo) yan yana birlestirilir. Besleme silindirine verilir (Makineye beslenen bantlar, dublaj
sayisini ifade eder.).

Resim 1.2: Unilap makinesi

Daha sonra ¢ekim tertibatina iletilir. Burada tabaka halindeki bantlar ¢ok az (1,36-2,2)
cekilir. Makara iizerine sarilarak 25 kg kadar vatkalar haline getirilir (Resim 1.3). Bir vatka
genisligi 300 mm’dir.

Resim 1.3: Unilap makinesi vatka sarim kismm

1.3. Makinede Bakim Yapma

Uretimin, programlara uygun sekilde yiiriitiilmesi, makine ve tesislerin aksamadan
calismasina baglidir. Makinelerin bakimlarinin yapilmasi ise iiretim akiginin en iist diizeyde
aksatilmadan yapilmasini saglar.



Isletmede kullanilan makine ve techizatla kaliteli mamul iiretebilmek, makine ve
techizatin verimli, sorunsuz, emniyetli ve uzun siire kullanilabilmesi i¢in makine bakim
tekniklerinin iyi bilinip zamaninda uygulanmasi gerekmektedir.

Bakim oOncesi, bakim sirasi ve bakim sonrasinda ig giivenligi icin gerekli tedbirler
almmalidir.

Makine bakim faaliyetlerinin tam olarak yapilamamasinin iiretim akisi, verimlilik ve
dolayisi ile maliyetler {izerindeki etkileri sunlardir:

Makineler ve onlari ¢alistiran isgilerin bos kalmasi

Dolayl is¢ilik ve imalat genel masraflarinin artmast

Miisteri taleplerinin karsilanamamasi sonucu satiglarda diismeler

Aksakligin meydana geldigi boliimle ilgili bulunan diger boliimlere materyal
akisinda gecikme ve bos beklemeler olmasi

Telef oraninin artmasi ile kalitenin diismesi

Siparislerin zamaninda teslim edilememesi yiiziinden tazminat Odeme gibi
sorunlarin ortaya ¢ikmasi

el N S

oo

> Bakim i¢in takimlarin hazirlanmasi

Unilap makinesi, Ustiipii, yag, yag tabancasi, hava tabancasi, hava, takim ve 0l¢ii
aletleri hazirlanir (Resim 1.4).

Resim 1.4: Takim c¢antasi ve dolabi
> Calisma giivenligi
Makinede bakim islemine baslamadan once is kazalarini en aza indirebilmek icin

bakim emniyet tedbirlerinin alinmasi gereklidir. Bakim sirasinda ana salter siirekli kapali (O)
konumda kalmalidir (Resim 1.5).



e & @
Resim 1.5: Unilap makinesi salteri
»>  Makine bakim

o Cekim silindir ve yataklarin kontrolii
o Disli ve gresorliiklerin kontrolii ve yaglanmast

)

. -
Resim 1.6: Unilap makinesi ¢ekim ve baski silindirleri

Baski silindiri yiizeylerinin kontrolii
Yedek makara kontroli

Hava basing kontroli

Islenecek partiye gore sayag sifirlama

1.4. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modiiliin uygulanmasinda kullanilan makinenin kontrol panosuna, iretici firmalarin
standartlarina gore tiretim bilgileri girilmelidir.

Not: Her iiretici firmanin kullandigr yazilim farklilik gosterdigi i¢in bu kontrol
panosuna ¢aligma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gergeklestirilmelidir.

1.5. Makinede Ayar Yapma
> Makinede yapilan ayarlar

o Dublaj sayisina gore makine giris ve ¢ikisinda ¢ekim ayarinin yapilmast

o Ekartman ayarinin yapilmast (Cekim silindirleri arasindaki lif
uzunluklarina gore yapilan mesafe ayaridir. Ortalama lif uzunlugunun 1-2
mm yukarisinda olmalidir.)
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Sekil 1.1: Unilap makinesi ekartman ayari

. Pnomatik baski ayarlarinin yapilmasi
. Vatka metraj ayarinin yapilmasi

1.6. Makinede Temizlik Yapma

> Makinede temizlik yapmanin amaci

Diizenli araliklarla yapilan bakim ve siirekli temizlik, makinenin arizasiz bir sekilde
¢aligmasini ve makine ¢alisma randimaninin yiiksek olmasini saglar. Makinenin filtreleri her
vardiyada bir mutlaka temizlenmelidir.

Resim 1.7: Unilap makinesi filtresi

> Makinede temizlik maddelerinin kullaniimasi

En iyi temizlik 1lik suyla islatilmis bir bez veya istiipii ile yapilir. Yaglama maddeleri
ve sentetik elyaf materyalinden bulasan kalintilar, lastik ve boyaya karsi agresif olmayan
¢Oziicii temizlik sivilar ile temizlenmelidir.

»  Caghgimn temizlenmesi

Tiim serit kilavuzlar, fotoseller, tiim ¢apraz ¢ubuklar ve besleme seridi sevk ¢ubuklari
gerektigi sekilde temizlenmelidir.



Resim1.8: Caghktaki uguntularin temizlenmesi

> Ust Silindirlerin (manson) temizlenmesi

Malzeme iizerinden mangon yiizeyine zamanla yag, ¢igit parcaciklari vb. yabanci
maddeler bulasir. Bu istenmeyen bir durumdur. Bunun sonucunda bant manson yiizeyine
sararak mangon yiizeyi yanmalarina veya makine duruslarina sebep olabilir. Manson yiizeyi,
en iyi alkol ile temizlenir.



Unilap makinesinde bakim, ayar ve temizlik yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Baski silindirleri temizligini temizleme
maddeleri kullanarak yapiniz.

» Makinenin durduguna emin olmadan
baski silindirlerine dokunmayimniz.

» Bask silindirleri hassas pargalardir,
yere diigiirmeyiniz veya bir yere
carpmayiniz, kesici aletler
kullanmayiniz.

» Caglik silindirlerini temizlerken uygun
temizleme maddeleri kullanarak
giivenlik talimatlarina uyunuz.

» Cekim ayarlarini her yeni parti girisinde
degistiriniz.

» Cekim diglilerini degistiriniz.

» Diglileri diizenli olarak yaglayimiz. » Uygun yag kullaniniz.

» Ana salteri (O) pozisyonundan (1)
pozisyonuna getiriniz.

» Makinenin salterini agarak enerji
saglaymiz.




Makineye besleme yapiniz.

» Dublaj, her yeni parti girisinde
degisebilir.

Istediginiz uzunluk elde edilene kadar
vatka yapimina devam ediniz.

Vatka kontroli i¢in numune alip
laboratuvara gonderiniz.

Cikan sonucu, verilen degerlerle
karsilastiriniz.

Kontrol sonuglar istenilen degerlerde ise
iiretime devam ediniz.

Kontrol sonuglari istenilen degerlerde
degil ise ayarlarda degisiklik yapiniz.

Sonuglart arkadaglariizla tartisarak
karsilastiriniz.

Zamant iyi kullanimiz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Makinenin genel temizligini yaptiniz mi1?
2. Bask silindirlerini temizlediniz mi?
3. Caglik silindirlerinin temizligini yaptiniz mi?
4. Cekim dislilerini degistirdiniz mi?
6. Dislileri yagladiniz m?
7. Makinenin salterini acarak enerji sagladiniz mi?
8. Makineye besleme yaptiniz ni?
9. Istediginiz uzunluk elde edilene kadar vatka yapimina devam ettiniz
10. V;t\ka kontrolil i¢in numune alip laboratuvara génderdiniz mi?
11. Cikan sonuglar1 verilen degerlerle karsilastirdiniz mi?
12. Kontrol sonuglari istenilen degerlerde ise iiretime devam ettiniz mi?
13. Kontrol sonuglar istenilen degerlerde degil ise ayarlarda degisiklik
yaptiniz mi?
14. Sonuglar arkadaslarinizla tartisarak karsilastirdiniz mi?
15. Zamam iyi kullandimiz mm?
TOPLAM
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, unilap makinesinin gérevlerindendir?
A) Fitil makinesinden gelen bantlari (20-24-32 adet) birlestirmek
B) Cer makinesinden gelen bantlari (16-20-24-28 adet) birlestirmek
C) Vatkalar ¢ekerek inceltmek
D) Iplige biikiim vermek

2. Asagidakilerden hangisi, unilap makinesinin dublaj degerlerindendir?
A) 1,36-2,2
B) 5,46-6,2
C) 7,56-8,2
D) 15,66-32,2

3. Asagidakilerden hangisi, unilap makinesinde temizlik yapmanin amacidir?
A) Makinenin ¢ekim silindirlerinin daha hizli donmesini saglar.
B) Makinede daha az is¢ilik giderlerinin olmasini saglar.
C) Makinenin arizasiz bir sekilde ¢alismasini ve makine ¢aligma randimaninin yiiksek
olmasini saglar.
D) Makinede yaglamanin daha iyi olmasini saglar.

4, Asagidakilerden hangisi, unilap makinesindeki ayar yerlerindendir?
A) Kemling ayar1
B) Yabanci madde ayari
C) Eksantrik ayar1
D) Ekartman ayar1

5. Asagidakilerden hangisi ekartman mesafe ayaridir?
A) Ortalama lif uzunlugu kadar
B) Ortalama lif uzunlugunun 1-2 mm altinda
C) Ortalama lif uzunlugunun 1-2 mm istiinde
D) Maksimum lif uzunlugu kadar

DEGERLENDIRME

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

CAMAC )

Teknigine uygun unilap makinesinde iiretim yapabileceksiniz.

@RASTIRMA )

> Pamuk iplik¢ilik sisteminde kullanilan unilap makinesinde iiretim yapabilme ile
ilgili gerekli bilgileri toplayiniz

> Topladigimiz bilgileri arkadaglarimizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasimiz.

2. UNILAP MAKINESINDE URETIM
YAPMA

2.1. Makineye Besleme Yapma

Cer makinesinden ¢ikan bantlar unilap makinesine asagidaki asamalar dikkate alinarak
beslenir.

> Besleme kismi

Her cer makinesinden ¢ikan seridin diizgiinsiizlik degerleri farklidir. Bantlar unilap
makinesine, cer makinesi kovalarina numaralar verilerek dolu vaziyette getirilir.

Bu islem neticesinde caglik kismina baglanacak bantlar ayni cer kovalart yan yana
gelmeyecek sekilde dizilmis olur. Bu isleme ¢aprazlama denir. Boylece hedeflenen homojen
karigim oranlarina bir adim yaklagilmis olunur.

Resim 2.1: Caprazlama
13



Kovalardan alinan bantlar, besleme masasi tizerinden kaydirilarak veya donen tastyict
metal silindir ¢ifti arasindan gegirilerek makinenin ¢ekim kismina aktarilir. Silindir ¢iftleri
hem bandin belli bir diizen dahilinde taginmasi gorevini yapar, hem de bant koptugunda
swich gorevi yaparak makinenin durmasini saglar.

Resim 2.2: Besleme masasi

Makinelere (16-20-24-28 adet) dublajlama yapilir. Birden fazla bant ayn1 anda ¢ekim
kismina gonderilir.

> Cekim kismm

Bu makinede ideal elyaf c¢ekimi igin iki ¢ekim bolgesi vardir. Bu silindir ciftleri
birbirinden ekartman mesafesi kadar uzakliktadir.

Bu makinenin amaci dublaj oldugu icin ¢ekim degerleri ¢ok diisiiktiir.

Sekil 2.1: Unilap makinesi ¢ekim kismi

> Vatka sarim kism

Cekim kismindan ¢ikan lifler vatka sarim kisminda makaraya 25 kg kadar vatka
seklinde sarilir (Resim 2.3).
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Resim 2.3: Vatka sarim kism

2.2. Uretim Yapma

Uretime baslamadan 6nce makinenin kontrol edilmesi gerekir. Kapaklarm kapals,
ayarlarinin ve beslemenin yapilmis olmasina dikkat edilmelidir. Makine, kontrol
panosundaki baslat digmesine basilarak calistirilir (Resim 2.4).

Resim 2.4: Makinenin kontrol panosu

Calisma aninda beslemedeki serit bittiginde dolu serit kovalar ile degistirilir. Kopan
seritler eklenir.

Cekim kisminda silindir sarmasi durumunda makine durdurularak ¢ekim silindiri ve
baskilar temizlenir. Statik ve dinamik serit sensorleri eksik veya duran seritleri saptar.

Makine tizerindeki 151kl uyar1 sistemi hatalarin hangi noktalarda olustugunu gosterir.
Teknisyen, 1sik rengine gore zaman kaybetmeden hatayr giderir Boylece makinenin
verimliligi artar.

15
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Resim 2.5: Makinede kopuk serit baglama ve iiretim

2.3. Numune Alma

Makinede yapilan iiretimin kalite kontrolii diizenli olarak yapilir. Bu amagla vatkadan
bir metre uzunlugunda numune alinir.

Numune, hassas terazide tartilarak agirligi bulunur (Resim 2.7).

Numaralama sistemlerinden istenen formiil ile elde edilen degerler {izerinden
numaras1 bulunur. Yapilan 6l¢iimler bir yere kaydedilir.

Resim 2.6: Vatkadan numune alma

16



Resim 2.7: Hassas terazi

2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapma

Alman numunelerin numara degerlerine gore iiretim yapilir. Sonuglar %=5 toleransla
degerlendirilir. Numara diizgiinsiizliik toleranslar igindeyse iiretime devam edilir. Hatali
iretim varsa makine durdurularak ayarlar kontrol edilir ve yeniden numune alinir, 6l¢imler
yapilir. Hata giderilinceye kadar bu islemlere devam edilir.

17



Unilap makinesinde iiretim yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Makinenin bos makara haznesine besleme
yapiniz.

» Kovalarin makine altinda diizenli
olmasina dikkat ediniz.

» Besleme yaparken bandin zarar
gormemesine dikkat ediniz.

» Kovalardaki bantlar1 bant kilavuzundan
gegiriniz.

18



» Besleme yaparken bandin zarar
gormemesine dikkat ediniz

» Bantlar1 ¢caglik ve besleme masas1 yardimiyla

¢ekim kismina sevk ediniz.

» Kopan bandi fotoseller veya baski
silindirleri fark eder, makineyi
durdurur.

» Besleme bolgesinde dolu yedek
kova bulundurmaya dikkat ediniz.

» Bosalan cer kovalar1 yerine yedek dolu kova

takimini sevk ediniz.

» Makineyi ¢aligtiriniz.

19




» Kontrol i¢in numune alip laboratuvara
gonderiniz.

» Makineden ¢ikan her vatkay1
laboratuvara goétiirerek test ediniz ve
sonuglarina gore degerlendirme
yapiniz.

> Yerlerdeki ve makinedeki telefleri, telef
kovasina atiniz.

» Bant telefi ve filtre telefinin kendi
kovalari igerisine atilmasina dikkat
ediniz.

» Cikan sonucu, verilen degerlerle
karsilastiriniz.

» Kontrol sonuglari istenilen degerlerde ise
iiretime devam ediniz.

» Kontrol sonuglari istenilen degerlerde degil ise
ayarlarda degisiklik yapiniz.

» Sonuglar arkadaslarinizla tartigsarak
karsilastiriiz.

» Zamani iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Makinenin bos makara haznesine besleme yaptiniz mi?

Diizgiince yerlestirdiniz mi ?

Cer bantlarini beslemeye hazirladiniz m?

Kovalardaki bantlari1 bant kilavuzundan gegirdiniz mi?

ISR B A B

Bantlari, caglik ve besleme masasi yardimiyla ¢ekim kismina sevk
ettiniz mi?

o

Kopan bandi kurallarina gére bagladiniz mi1?

7. Bosalan cer kovalarinin yerine, yedek dolu kova takimini sevk
ettiniz mi?

8.  Makineyi ¢aligtirdiniz mi?

9. Makinede vatka elde ettiniz mi?

10. Kontrol i¢in numune alip laboratuvara génderdiniz mi?

11. Yerlerdeki ve makinedeki telefleri, telef kovasina attiniz mi?

12.  Cikan sonucu, verilen degerlerle karsilastirdiniz mi1?

13. Kontrol sonuglari istenilen degerlerde ise iiretime devam ettiniz mi?

14. Kontrol sonuglari istenilen degerlerde degil ise ayarlarda degisiklik
yaptiniz m1?

15. Sonuglar arkadaglarinizla tartisarak karsilastirdiniz mi?

16. Zamam iyi kullandinmiz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.

21



Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi caglik kismindaki bant kopuslarini algilayan ve makinenin
durmasini saglayan cihazin adidir?
A) Insiyator
B) Sensorler
C) Caglik kisminda bant kopmaz.
D) Ventil

2. Asagidakilerden hangisi caglik kismina baglanacak bantlarin ayni cer kovalar1 yan
yana gelmeyecek sekilde dizilmesine verilen isimdir?
A) Caprazlama
B) Siralama
C) Dizme
D) Koniklegtirme

3. Asagidakilerden hangisi ¢caprazlamanin amaglarindandir?
A) Cekim degerini yiikseltmek
B) Bant diizgiinsiizltigiini artirmak
C) Bantlarin karigimini engellemek
D) Homojen bir karisim elde etmek

4, Unilap makinesinin beslemesinde, cer kovalarindan alinan bantlar , besleme masasi
tizerinden kaydirilarak nereye sevk edilir?
A) Cekim kismina
B) Vatka silindirine
C) Besleme silindirine
D) Kovaya

5. Unilap makinesinin ¢ikisinda elde edilen vatka nereye sarilir?
A) Masuraya
B) Kaleme
C) ige
D) Makaraya

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Makinede ekartman ayari neye gore yapilir?
A) Pamukta kivrim sayisina gore
B) Iplik kopuslarina gore
C) Harman miktarina gore
D) Ortalama lif uzunluguna gére

2. Asagidakilerden hangisi makine bakim iglemlerindendir?
A) Cekim silindir ve yataklarimin kontroli
B) Makineye besleme yapilmasi
C) Makinede kova degisimi
D) Makinede kopuk baglama

3. Asagidakilerden hangisi unilap makinesinin kisimlarindandir?
A) Numara kismi
B) Cekim kismu
C) Disli kismu
D) Kopuk baglama kismi

4.  Asagidakilerden hangisi makinenin 1s1kli uyari sisteminin yararlarindandir?
A) Makinenin verimliligini artirir.
B) Makineyi iiretime hazirlar.
C) Makinede hatalarin hangi noktada oldugunu gosterir.
D) Makinedeki hatalar1 giderir.

5. Uretime baglamadan &nce makinede asagidakilerden hangisinin kontrol edilmesi
gerekir?
A) Makinenin kapaklari agik olmalidir.
B) Besleme yapilmamis olmalidir.
C) Ayarlarin yapilmamis olmasi gerekir.
D) Makinenin kapaklar1 kapali olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

GIEN AN
0|00 |>|w

OGRENME FAALIYETI -2°NIN CEVAP ANAHTARI

GIEN AT
O >|w>w

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

GIENTRITNIS
O|>|w (>0
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