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Milli Egitim Bakanlig tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtirilan 42 alan ve 192 dala ait gerceve Ogretim programlarinda
amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel O0grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek lizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Modiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden ulasilabilirler.

Basilmig modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere {icretsiz olarak dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 523E00337
ALAN Endiistriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Mekatronik Teknisyenligi
MODULUN ADI Fabrika Otomasyon 6
Fabrika igindeki otomasyon sisteminde var olan
MODULUN TANIMI depolama fiinitesini kullanma becerisinin verildigi 6grenim
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Fabrika Otomasyon 5 modiiliinii tamamlamis olmak
YETERLIK Depo modiiliiniin programini yazmak
Genel Amac¢
Fabrika i¢indeki otomasyon sisteminde var olan depo
modiiliinii hatasiz olarak kontrol edebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
1. Depo modiiliiniin PLC programini dogru olarak
yazabileceksiniz.
2. Depo modiiliiniin robot programin1 dogru olarak
yazabileceksiniz.
Ortam: FA laboratuar
EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donanim: PLC kataloglari, inverter katalogu, servo
DONANIMLARI motor ve siirlicli katalogu, otomasyon malzeme kataloglari,
Servo motor ve inverter deney seti, el takimlari, robot kollar
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
gggllzllfL\];ElilDiRME Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan segmeli

test, dogru-yanlis vb.) kullanarak modiil uygulamalar ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri Olcerek sizi

degerlendirecektir.

il




Sevgili Ogrenci,

Bir fabrika i¢in en 6nemli sistemlerden birisi depolama sistemidir. Depolama denince
akla sadece tretilen iirlinlerin degil, fabrikanin igslemesi i¢in gegerli olan tiim malzemelerin
depolanmasi gelmelidir.

Giliniimiizde depo sistemini iyi kuran firmalar isleyislerini daha verimli kilmaktadir.
Bu sekilde rekabet ettikleri diger firmalarla daha giiclii bir sekilde yarisabilmektedir. Iyi bir
depolama sayesinde hem iiriinlere hemen ulasabilmektedir hem de {iirlinlerin giris ¢ikig
kontrolii daha iyi yapilabilmektedir.

Bu modiilde sizlere kiigiik bir depolama iinitesinin nasil olmasi1 gerektigi ve depolama
isleminde kullanilan PLC ve robotlarin programlanmasi anlatilacaktir. Bdylece bir fabrikaya
gittiginizde otomatik olarak programlanan bir depoyu kontrol etmeyi ve diizenlenmesini
O0grenmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Depo modiiliiniin PLC programini dogru olarak yazabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bu 6grenme faaliyetinden once bir fabrika igerisindeki depolama iinitesinin
nasil oldugunu ve nasil kontrol edildigini arastiriniz.

1. DEPOLAMA UNITESI

Otomatik depolama modiiliinde 16 raf bulunmaktadir. Sistemin kontrolii PLC ile veya
kendi kendine yapilabilir.




Sekil 1.1: Depolama boéliimii

¥iklemetalma Pozisyonu

E aldirma Ekseni

Hareket “dni Eksen

Sekil 1.2: Raf iinitesi

Dagitim Tablosu

3 7 11 15
2 6 10 14
1 5 9 13
0 4 8 12

Dagitim tablosunda yer alan sayilar, raf {initesindeki numaralar temsil eder. Boylece

iiriinlerin raflara yerlestirilmesinde kolaylik saglanmis olur.

1.1. Depolama Unitesi Kontrol Cihazi

Sekil 1.3: Kontrol cihazinin 6nden goriiniisii



Gli¢ kaynaginin agilmasi durumunda mod ayarlari i¢in kullanilir. “Manual mode”

konumundayken raf numarasi i¢in kullanilir.

1.2. Depolama Unitesini Siirme Yontemi

Gii¢ (Power ON) kaynag1 agilmadan dnce mod sec¢imi yapilmalidir. Kontrol cihazinin

dijital anahtarlar1 kullanilarak numaralar belirlenebilir.

Mode Aciklamalar
10 Paralel giris/¢ikis kontrol modu (Cift yerlestirme i¢in engelleme)
19 Paralel giris/¢ikis kontrol modu (Cift yerlestirme i¢in engellememe)
20 Seri iletisim kontrol modu (Cift yerlestirme igin engelleme)
29 Seri iletisim kontrol modu (Cift yerlestirme i¢in engellememe)
30 Siirekli test siiriis modu
40 Manuel modu (Cift yerlestirme i¢in engelleme)
49 Manuel modu (Cift yerlestirme i¢in engellememe)
50 Ardisik yerlestirme siirme modu (Cift yerlestirme i¢in engelleme)
> Otomatik depolama sisteminin kontrolii, disaridan baglanan donanimlar (PLC)
ile yapilacaksa paralel giris/cikis modu secilmelidir.
> Otomatik depolama sisteminin kontrolii, personel bilgisayarina atanan kablo ile
yapilacaksa seri iletisim kontrol modu (20,29) kullanilir. Dahili PLC bu moda
ayarlanir. Genellikle bu mod kullanilmaz.
> “Manuel Mod” segilirse, belirlenmis raf numaralarini dijital anahtarlardan
girerek kontrolii elle yapmak miimkiin olur.
> Cift yiikleme durumu séz konusu ise bu igslem mod se¢imi yapilmadan 6nce

diistintilmelidir.

Sisteme gii¢ verildiginde asagidaki iglemler yapilir:

Giig verilir

11

Gosterge lambasi yanar

J L

Baslangi¢ Pozisyonuna Hareket

JL

Baslangi¢ Pozisyonu Alindi

5

Shipping ve Storage lambasi yanip soner.

Shipping ve Storage lambas1 soner.



1.3. Depolama Unitesinin PLC ile Baglantisi

Fabrika otomasyon sistemlerinde,

arasindaki baglanti sekli asagidaki gibidir.

otomatik depolama fnitesi ile PLC {initesi

Depolama Girigi PLC ¢ikist
Depolama numarasi 20 Y3F
Depolama numarasi 21 < Y40
Depolama numarasi 22 < Y41
Depolama numarasi 23 Y42
Depodan alma Y43
Depoya yiikleme < Y44

Depolama Cikist PLC Girisi

> X12

Hazir (Bekleme durumu)

Mesgul (Islem gergeklesiyor)

— X13

Paletin depodan disar1 alinmasi

. X14




1.4. Depolama Unitesinin PLC Programi

PLC programi iki asamada yazilir.

(a) Robot kontrol (SRVON, START)

PLC Akis Diyagram

START

>

ON
X04
ON
Y35
X01
OFF
/\
X03
ON
Y34
X01
ON
Y33
/\
X00
ON

Baslangi¢ anahtari

Glic Agma Kontrolori

Servo ON

islem dogrulama

Servo ON

Servo ON

Robot programi baslar

Robot programi galisiyor

Robot Akis Diyagrami

RCREADY (OUT04)

IOENA (INO5)

SRVON (OUTO01)

IOENA (OUTO03)

SRVON (IN04)

SRVON (OUTO01)

START (INO3)

START (OUT00)

Yukaridaki programda baslangi¢ sinyali i¢in (MS500) yardimci kontagi
kullanilmustir.




> (M500) bilgisi PLC yazilim programmin “Device monitér” kismindan
yararlanarak uygulanir.

(b) Otomatik Depolama Kontrolii

Baglama

Baslangic Anahtari

é

‘ ON
K1Y3F Raf numarasinin belirlenmesi
Zaman Gecikmesi Zaman Gecikmesi (1.0 s)
Y43 Malzeme ylkleme/alma

e
Zaman Gecikmesi Zaman Gecikmesi (1.0 s)
\ ON
X14 Malzeme Alma Pozisyonu
ON
Robotun calismasi igin komut sinyali
Y39 T (IN12)

Tetikleme sinyali (IN11)

Robotun galistigini gésteren sinyal (OUT6)

ON
Robot programin galismasi bitti (OUT6)

v
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki islem basamaklarina gore uygulama faaliyetini yapiniz.

programi PLC programu ile yaziniz.
aktarmiz.
aktarildigini kontrol ediniz.

» Depolama {initesini ¢aligtiriniz.

kontrol ediniz.

ediniz.

sonra ayni iglemleri tekrar uygulayiniz.

O0gretmeninize daniginiz.

alimiz ve ders bitiminde kontrol ediniz.

» Yazmisg oldugunuz programi PLC’ye
» PLC’ye programm dogru  olarak
» Depolama initesinin sizin yiiklediginiz

programa goére calisip ¢aligmadigini

» Yiklenen programa gore c¢alismiyorsa,
yazdiginiz PLC programint  kontrol

» PLC programindaki hatalar1 giderdikten
» Sorun hala devam ediyorsa

» Tim bu iglemleri, yaptiginiz anda not

islem Basamaklar Oneriler
> PLC ile depolama iinitesi arasindaki > Ogrenme faaliyeti icerisindeki
baglantiy1 kurunuz. caligmalart adim adim  dikkatlice
> Ogrenme faaliyetinde gdrmiis oldugunuz okuyunuz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.
g g g y y

1. () Otomatik depolama modiiliinde 12 raf bulunmaktadir.
2. () Sistemin kontrolii PLC ile veya kendi kendine yapilabilir.
3. () Giig kaynagi “Manual mode” konumundayken, raf numarasi i¢in kullanilir.

4. () PLC programinda baslangi¢ bilgisi, PLC yazilim programinin “Device monitor”
kismindan yararlanarak uygulanir.

5. () Otomatik depolama sisteminin kontrolii, PLC ile yapilacaksa paralel giris/cikis
modu se¢ilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Depo modiiliiniin robot programini dogru olarak yazabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bu 6grenme faaliyetinden Once bir fabrika icerisindeki depolama iinitesinde
hangi tiir robotlarin kullanildigini arastiriniz.

2. ROBOT PROGRAMI

Depolama {iinitesinde kullanilan robotlarin programlanmasi, depolamanin zamaninda

ve diizenli yapilmasi agisindan ¢ok oOnemlidir. Asagida 6rek bir robot programi yer
almaktadir.

Basla

‘ Tetikleme sinyali
<> (IN11) <« Y38(PLC)

Uygulanan komut sinyali
(IN12) <« | Y39 (PLC)

Robot Calisiyor (START
¢ 51%6( ) ON .| X06 (PLC)

Otomatik depodan alinir.
ID sensor banki tzerine birakilir.

Calisma tamamlandi. (START)
OouT6

Son

OFF

X06 (PLC)

v

11



> Isleme baglama komutunun zaman ayarina gore tetikleme sinyali tanimlanur.
>

Tetikleme sinyali algilandiktan sonra bir sonraki islem gerceklestirilir. IN 12.

> Robot calistigr siirece OUT6 c¢ikisi, robotun calistigini gostermek icin ON

durumundadir.

(Robot programi)

10 ID

20 TB -11,10

30 TB +12,50

40 GT 10

50 OB +6

60 MO 100,0

70 MO 103,0

80 MT 107,-50,0
90 MS 107,0

100 TT 5

110 GC

120 TT 5

130 MT 107,-50,C
140 MO 103,C
150 MO 102,C
160 MT 106,-50,C
170 MS 106,C
180 TT 5

190 GO

200 TT 5

o | P100
Otomatik Depolama Robot
P103 RV-3A7 P101
0 0 (]
P102
P107
o
0
P106

o] |}

P104

P105




10 5P 15
20 Mo
30 MS 5
40 M5 B
a0 M5 7
B0 MS 5
0 MS 5

Pozisyon Aciklama
Numarasi
P100 On tarafta bekleme pozisyonu
P101 Robotun tasiyici bant tarafina dogru bekleme
durumu
P102 ID sensor banki tarafinda olma durumu
P103 Rafa mal koyma ya da raftan mal alma sirasindaki
bekleme yeri
P104 Paletl tizerine par¢a koyma, {izerinden parca alma
pozisyonu
P105 Palet2 iizerine parga koyma, lizerinden parca alma
pozisyonu
P106 ID sensor banki {izerine is pargasi konumlandirma
pozisyonu
P107 Is parcasinin raftan alindig1 ya da rafa
konumlandirildig1 pozisyon

: Hiz 15% ayarlanir.

1 Molu baglanti noktasin pozisyona hareket etmek
-5 Molu badlanti noktasina lineer hareket
. B Molu badlanti noktasina lineer hareket
-7 Molu badlanti noktasina lineer hareket

- 8 Molu baglanti noktasina lineer hareket
: & Maolu badlant noktasina lineer hareket

Pozisyon 6

Pozisyon 7

Gecerli Pozisyon
b

Pozisyond
Pozisyont

Referans: Robot komutu MS (Move straight) (Dogrusal Hareket)

y
Pozisyond

Fonksiyon: Baslangi¢c kismindan 6zel belirlenmis pozisyona dogrusal hareket.

Aciklama: Eger hedef nokta veya hareket yolu robotun yolunun Otesine gegerse

hareket sirasinda ya da dnceden hata sinyali olusur.

>

Ornek Depolama Unitesi Program

Ik olarak ID bilgi tastyic1 hafizas: silinir. Daha sonra is pargasi ID tastyici banktan

almip tasiyict bandin iizerine birakilir. Bu ig robot tarafindan yapilir. Caligma pargasi her iki
taraftaki tasiyict bantlarn (hiicre tarafindaki, OTA tarafindaki) sayesinde OTA’cina

gonderilir. OTA galigma parcasini bir sonraki hiicreye gonderir.

13



Asagidaki islemler sirasiyla gergeklestirilir:

»  Robot programi

»  PLC programi

. ID bilgi tastyici.

. ID sensor bankindan OTA cina dogru akis diyagrama.
. OTA’nin bir sonraki hiicreye dogru hareketi icin OTA Programu.

(1) Robot programm

Baslama

Tetikleme Sinyali 4+ Y38 (PLC)

(IN11)

Y3A (PLC)

>

Uygulanan komut
sinyali IN12)

ouT6

Robot Calisiyor Sinyali

ON

Otomatik depodan is pargasi alma.
ID sensor bankina birakma.

ouT6

Robot Calisiyor Sinyali

OFF

\

}

Uygulanan komut

sinyali (IN13)

Robot Calisiyor Sinyali
OUT6

ON

hareket.

ID sensor bankindan tagtyici banka

Robot Calisiyor Sinyali
OouTeé

OFF

I\

Uygulama 1




(Robot programi)

10 ID

20 TB-11,10

30 TB +12,70

40 TB +13,290

50 GT 10

60 ¢

70 ¢ Practicel

80 OB +6

90 MO 100,0

100 MO 103,0
110 MT 107,-50,0
120 MS 107,0
130 TIS

140 GC

150 TI5

160 MT 107,-50,C
170 MO 103,C
180 MO 102,C
190 MT 106,-50,C
200 MS 106,C
210 TI 5

220 GO

230 TI5

240 MT 106,-50,0
250 MO 102,0
260 OB -6

270 GT 10

280 ¢

290 ¢ Practice2
300 OB +6

310 MT 106,-50,0
320 MS 106,0
330TIS

340 GC

350T15

360 MT 106,-50,C
370 MO 102,C
380 MO 100,C
390 MO 101,C
400 MT 104,-50,C
410 MS 104,C
420 TI5

430 GO

440 T1 5

450 MT 104,-50,0
460 MO 101,0
470 MO 100,0
480 OB -6

490 GT 10

500 ED




(2) PLC program

(a) ID Bilgi Tasiyic1

Uygulama 1

ID bilgi tasiyicinin bilgileri 0’lanir.

ID’ye komut yazilir

ID bilgi tastyict asagidaki bilgileri igerir.

v

Yazma islemi bitti sinyali

Bilgi Ismi D Hafl.za ;Eg ’e;:e ;Eg ’e;:a Avtidama
Adresi okunmasi yazilmasi
Depolama K100 D200 D100 Deponun Raf Numarasi
Test Hiicresinin Sonuglart
0: Testten dnce
Is Tipi K101 D201 D101 1: Sedan
2: Wagon
3: Bus
Montajlama islemi sonuglari
Montaj K102 D202 D102 0: Hazir degil
1: Hazir
Isleme Isleme hiicresi sonuglari
(Yaz K103 D203 D103 0: Hazir degil
Yazma) 1: Hazir




(b) ID sensor bankindan OTA’cina dogru akis diyagram

0 Palet sensdrii (Tastyic1 bant lizerinde,hiicre tarafinda)

ON

Yj A Uygulanan komut sinyali (IN13)

Y38 Tetikleme sinyali (IN11)

Robot Calistyor Sinyali (OUT6)

Robot Calistyor Sinyali (OUT6)

OTA ulast1 (Optik ¢ikis 0)
‘ ON
Tastyici bant doniiyor
Y3E (Yon) Hiicre Tarafi
Y3D (Déniis) —
Y28 (Déniis) OTA tarafi (hiicreden OTA ya dogru)
ON
X21 Palet sensor (Tastyict bantta, Ota tarafinda) (Optik ¢ikis 1)
ON

Y3E (Yon) Tastyic1 bant durdu.
Y3D (Doniis)
Y28 (Doniis)

l OFF

17



(¢) OTA’nin bir sonraki hiicreye dogru hareketi icin OTA program

|

X20

ON

Y2A-Y2D

Timer

Timer

OFF

OTA ulast1 (Optik ¢ikis 0)

OTA nin gidecegi rota belirlenir.

Zaman gecikmesi (1.0S)

Rota ayarlanmasi yapildi.

Zaman gecikme (1.0S)

OTA hareket etme sinyali

OTA ulast1 (Optik ¢ikis 0)



OTA hareket ettikten 1s sonra, zamanlayici kontaklar ile tiim anahtarlar baslangic
pozisyonuna alinir.

Hiicre igindeki optik iletigim

124V 24G Giris/Cikis Unitelerinin
Optik output 0 X20 OTA aracina gelis
Optik output 1 . .
X21 AGV Conveyor pallet detection sensori
Optik output 2
Optik output 3 X22
ptik outpu X23
Optik output 4
) X24
Optik output 5
Optik output 6 X25
) X26
Optik output 7
Optik i t0 X27
Pl inpd Y28 Taslyici Bantla transfer Hicre—~OTA
Optik input 1
o Y29 Tasiyici Bantla Transfer OTA—Hucre
Optik input 2 .
Yol Belirleme
Optik input 3 Y2A
Y2B i
Optik input 4 Yol Belirleme
Optik input 5 Y2C Yol Belirleme
Optik input 6 Y2D Yol Belirleme
optik input 7 gg Yol Belirleme islemi Tamamlandi
OTA caligti.

Referans

OTA’nin rotas1 asagidaki sekilde belirlenir.

Rota Hedef Nokta Onlu ikili (Binary)

(Desimal) | Y2D Y2C Y2B Y2A
Rota 0 Bir sonraki nokta 1 0 0 0 1
Rota 1 2 sonraki nokta 2 0 0 1 0
Rota 2 3 sonraki nokta 3 0 0 1 1
Rota 3 4 sonraki nokta 4 0 1 0 0
Rota 4 5 sonraki nokta 5 0 1 0 1




(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki islem basamaklarina gore uygulama faaliyetini yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler
PLC, robot kolu ve depolama {initesi > Ogrenme faaliyeti icerisindeki
arasindaki baglantiy1 kurunuz. caligmalart adim admm  dikkatlice
Ogrenme faaliyetinde gormiis oldugunuz okuyunuz.

programi robot ve PLC programlarini
yaziniz.

Yazmig oldugunuz programi PLC’ye ve
robot kola aktariniz.

PLC’ye ve robot kola programin dogru
olarak aktarildigini kontrol ediniz.
Depolama tinitesini ¢alistiriniz.
Depolama tinitesinin sizin yiiklediginiz
programa gore calisip ¢aligmadigini
kontrol ediniz.

Yiiklenen programa gore c¢aligmiyorsa,
yazdiginiz programlari kontrol ediniz.
Programlardaki  hatalart  giderdikten
sonra ayni iglemleri tekrar uygulayiniz.
Sorun hala devam ediyorsa
Ogretmeninize danisiniz.

Tim bu islemleri, yaptiginiz anda not
aliniz ve ders bitiminde kontrol ediniz.

20




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yazimz.

1. ( ) Otomatik depolama modiiliinde ilk olarak ID bilgi tasiyici hafizasz silinir.

2. () Fonksiyon tanimi, sonu¢ kismindan &zel belirlenmis pozisyona dogrusal
harekettir.

3. () Hareket yolu robotun yolunun &tesine gegerse hareketten sonra hata sinyali olusur.

4. () Palet sensorii, tasiyici band iizerinde ve hiicre tarafinda bulunur.

5. ( ) Robot programinda, tetikleme sinyali algilandiktan sonra bir sonraki islem
gerceklestirilir,

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.

Cevaplarinizin tiimii dogru ise diger “Modiil Degerlendirme’ye geginiz.

21



MODUL DEGERLENDIiRME

ACIKLAMA: Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz

becerileri “Evet” ve “Hayir” kutucuklarina ( X)) igareti koyarak kontrol ediniz

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet | Hayir

1. Depolama iinitesinin boliimlerini sayabiliyor musunuz?

). Depolama finitesi i¢cin PLC baglantisini dogru olarak
yapabiliyor musunuz?

3 Depolama iinitesi i¢in PLC programmi dogru olarak
yazabiliyor musunuz?

" Depolama tinitesinde kullanilan robot kolunu {initeye dogru
olarak baglayabiliyor musunuz?

s, Depolama iinitesinde kullanilan robot kolunun programini
dogru olarak yazabiliyor musunuz?

6. Depolama tinitesini komple olarak ¢aligtirabiliyor musunuz?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.

Cevaplarimizin tiimii dogru ise diger modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.

22




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iN CEVAP ANAHTARI

Rl el ol i
=]

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

TIESITIISICN
o<
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