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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI367

ALAN Makine Teknolojileri
DAL/MESLEK Makine Bakim Onarim
MODULUN ADI Arizah Makine Bakim 2

Takim tezgahlarindaki arizali kismin sokiilmesi, parganin
MODULUN TANIMI katologdan secilmesi ve montajiyla ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Arizali pargay1 degistirmek
Genel Amacg

Atolye ortami ile gerekli el aletleri ve donanimlar
saglandiginda arizali parcay1r degistirebileceksiniz ve test
edebileceksiniz.

MODULUN AMACI
Amaclar
1. Arnzah pargayi onarabileceksiniz veya
degistirebileceksiniz.
2. Makinenin ¢aligmasini test edebileceksiniz.
S . Ortam: Atélye ortaminda
LAE LIS 0100 Donammm: Uygun ara¢ gerecle bireysel veya grupla
ORIAZAR = alisabileceginiz  ekipmanlar, i ivenligi  ile ilgili
DONANIMLARI cans g P 13 gtiventis g
donanimlar
Modiil i¢inde yer alan her Ggrenme faaliyetinden sonra
verilen 6l¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCMEVE dogrinyanls testh Bogluk doldurmna, - esestime. v
DEGERLENDIRME ’ ’ '

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde verilenler ile, calistigimiz isletmelerde veya atolyelerimizde kullanmis
oldugumuz takim tezgahlarinin arizali kisimlarim sdkebilecek, arizali parg¢ay1 ¢ikarabilecek,
katologdan uygun parcayi secebilecek ve montaj yapabileceksiniz.

Giintimiizde teknolojik gelismenin hizlanmasi, makine sanayisini de olumlu yonde
etkilemis, rekabet ortamimnin artmasini saglamistir. Piyasalarda hayatta kalabilmek i¢in girdi
maliyetlerini diistirmek gerekir. Burada en 6nemli faktdrlerden biri de bakim ve onarimdir.

Makinelerimizin bozulmasini veya kullanilan kullanilmayan pargalarinin aginmasini
onleyemeyiz fakat kullanma siiresini uzatabiliriz. Uretimin uzun siireli durmasini
engelleyebiliriz. Maliyette girdi fiyatlarini diisiirerek rekabet ortaminda ayakta kalabiliriz.

Bu sebepler de gosteriyor ki isletmelere yeni teknolojiye uygun makinelerin alinmast,
mevcut makinelerin bakiminin da en iyi sekilde yapilmasi, ariza halinde tamirinin en kisa
zamanda yapilmasi gerekir.

Makine Bakim ve Onarimi modiiliiniin gerektigi gibi anlasilmasi ig¢in bu hususta
yeterli bilgi ve donanima sahip olmalisiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Isletmelerde ve atdlyelerde arizali makinelerin tamir ve onarimin1 yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Cevremizdeki isletmelerde takim tezgahlarinin bakim ve tamirinde izlenen yolu
arastiriniz.

> Atolyedeki takim tezgahlarinda meydana gelebilecek ortak arizalari arastiriniz.

1. ARIZALI PARCAYI ONARMA VE
DEGISTIRME
1.1. Tespit Edilen Arizah Parcanin Sokiilmesi

Arizali kisimlar1 sOkerken;

> Is giivenligi,

> Makine imalatgisi tarafindan diizenlenen kullanim klavuzunun incelenmesi,

> Makinenin arizali kismin sokiilmesi sirasinda, sokiilen pargalarin temizlenmesi
ve sirali bir sekilde dizilmesi hususlarina dikkat edilmelidir.

Is giivenligi igin &nce ana salter kapatilir, tezgah salteri kapatilir ve tezgahin arizal
oldugunu gosteren bir yazi levhasi asilir.

Atolyemizde kullandigimiz makinelerde olusabilecek genel arizalari, elektrik ve
mekanik olarak iki bolimde inceliyebiliriz. Mekanik arizalar; rulman veya yatak arizalari,
sogutma devresi arizalari, yaglama hatasindan veya yagsizliktan kaynaklanan mekanik
arizalar, digli kutusu arizalari, kayis kasnak arizalar1 vb. arizalardir.



DIKKAT !
TEZGAH
ARIZALIDIR.

Resim 1.1: Is giivenliginin saglanmasi

Her makinenin imalat¢is1 tarafindan diizenlenen bir kullanim kilavuzu vardir. Bu
kilavuzlarda, resimlerle ve teknik gizimlerle anlatilan, en 6nemli fonksiyon elemanlarini ve
igletim talimatlarin1 da igeren detayli agiklamalar bulunmaktadir. Makinenin kullanilmasi bu
talimatlara gore yapilmaktadir. Kullammm kilavuzu, herhangi bir ariza durumunda
basvurulacak temel kaynaktir.

Sokiilme islemine baglamadan once gerekli takim ve aletleri, 6ncelikle ¢alisacagimiz
ortama getirmeliyiz. Bu islem bize zaman kazandiracaktir.

Kullanacagimiz takim ve aletler sunlardir:
Alyan takimi

Cektirme vidasi

Cekig

Takoz

Segman pensesi

Ustiipii

Gres yagi

Makine yagi

Crvatalarin konacagi kutu
Acikagizli anahtar

Pense

Yag pompasi

Tornavida

Rulman montaj seti

VVVVVVVVVVVYVYVYY
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Resim 1.2: Gerekli akim aletleri

Rulman arizalarinmn tespitinde en dnemli ariza bildiricisi rulmanin sesidir. Ornegin
Klasik ariza tespitleri, rulmanin (kulagimizin dogrudan duydugu) sesine gore yapilmaktadir.
Ancak giintimiizde gelisen teknoloji sayesinde, rulman arizalarinda ¢ok degisik yontemlerle
dogru teshisler koyan cihazlar yapilmistir. Bu cihazlar kullanilarak rulman arizalarimin
tespiti, ¢ok kolay, cabuk ve dogru bir sekilde yapilmaktadir.
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Resim 1.3: Fener mili kutusu icerisindeki disli sistemleri

Ariza tespit aletleri;

Kulakl giiriiltii dinleme aleti,
Sicaklik 6l¢iim tabancasi,

Titresim Ol¢tim ve analiz cihazi,
Enfraruj termometreden olugmaktadir.

YV VYV
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Arnizali rulman sokiilme isleminde, oOncelikle harcanacak birka¢ dakika, sokiim
islemini kolaylastirabilir. Makinenin teknik resmi gozden gecirilir ve rulman tertibati
iizerinde ¢aligilir. Sonra dogru s6kme yontemini se¢ebilmek i¢in rulman tipine gére rulman
katologlarina bakilir.

Sokme yontemleri dorde ayrilir:

> Mekanik

> Hidrolik

»  Basingli yag
> Isitma

Yontem sec¢imi, rulman biiyiikliigline baghidir. Rulman kiigiikse mekanik alet
kullanimu tercih edilir. Rulmanin takili oldugu mil, tespit edilir. Milin koruma plastik kapagi,
dikkatlice sokiiliir. Rulman sabitleyici segman, yuvasindan segman pensesiyle ¢ikarilir.

Resim 1.4: Arizah rulman

Rulmani bulundugu yuvadan ¢ikarirken mili zedelememek gerekir. Bundan dolay1
mile, diger ucundan takoz kullanarak vurulmalidir. Rulman bulundugu yuvadan ¢ikincaya
kadar yavas yavas takoza vurulur. Ancak bu durumda, rulmani hasara ugratma riski ortaya
¢ikabilir. Buna dikkat edilmelidir. Rulman yuvadan ¢ikinca g¢ektirme vidasi kullanilir ve
rulman milden ¢ikarilir.

Resim 1.5: Cektirme vidasiyla rulmanin milden ¢ikarilmasi
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1.2. Arizahh Parcanin Onarilmasi

Sekil 1.1:Rulman hata kisitmlari

1. i¢ bilezik,

2. Yuvarlanan pargalar (bilye),
3. Kafes,

4. D1s bileziktir.

Rulman sokiiliir, olabilecek muhtemel arizalar tespit edilir. Rulman ariza nedenleri;

Rulman ariza 6rnekleri asagida belirtilmistir.

Sekil 1.3: Dis bilezikte nemden kaynaklanan korozyon 6rnegi

7



1.3.Arnzal Parc¢ay1 Degistirme

Rulmanlarin boyutlari, bir dl¢ii, bir plan cercevesinde standartlastirilmistir. i¢ ¢aplar 3
mm’den 1200 mm’ye, dis c¢aplar birkag mm’den 2000 mm’ye kadar degismektedir. Devir
sayilar1 sifirdan 30000 d/d’ya kadar kullanilmaktadir. Tasiyabilecegi yiik miktar1 birkag
gramdan tonlara kadar degigsmektedir.

Sekil 1.4: Rulman olgiileri
Rulmanin i¢ bilezik ¢ap1 d, dis bilezik ¢apt D ve genisligi B olarak sembolize
edilmistir.

Rulman iizerindeki seri numarasi, tablodan bulunarak i¢, dis cap1 ve genisligi
bulunabilir.

Ornek 1:
6204 seri nu.l rulmanin 6lgiilerini bulalim.

Tablo 3.1°den 6204 seri numarasini bulalim. Tabloda yan siitundan rulman i¢ ¢apinin
d=20 mm, dis ¢apinin D=47 mm, genisliginin B=14 mm oldugu goriiliir.

Ornek 2:

AN

Sekil 1.5: Rulman seri numarasi



Tablo 1.1°deki 6210 seri numarasi bulunur.

Normal |Bir Iki 6rtme |Bir conta |Iki conta |I¢ bilezik |Dis bilezik|Rulman

yapidaki |ortme |kapakhh |kapakh (kapakh delik capi genisligi

yataklar |kapakh |yataklar [|yataklar |yataklar capi (D) (B)

yataklar (d)
60 05 60057 | 6005.2Z | 6005RS | 60 05.2RS 25 47 12
60 06 60067 | 6006.2Z | 6006 RS | 60 06.2RS 30 55 13
60 07 600772 | 6007.2Z | 6007 RS | 6007.2RS 35 62 14
60 08 600827 | 6008.2Z [ 6008 RS | 60 08.2RS 40 68 15
60 09 600927 | 6009.2Z [ 6009 RS | 6009.2RS 45 75 16
60 10 6010Z | 6010.2Z | 6010RS | 60 10.2RS 50 80 16
62 00 6200Z | 6200.2Z | 6200RS | 62 00.2RS 10 30 9
62 01 6201272 | 6201.2Z | 6201 RS | 6201.2RS 12 32 10
62 02 6202272 | 6202.2Z | 6202RS | 6202.2RS 15 35 11
62 03 6203272 | 6203.2Z | 6203RS | 6203.2RS 17 40 12
62 04 620472 | 6204.2Z | 6204 RS | 6204.2RS 20 47 14
62 05 6205272 | 6205.2Z | 6205RS | 62 05.2RS 25 52 15
62 06 6206Z | 6206.2Z | 6206 RS | 62 06.2RS 30 62 16
62 07 62072 | 6207.2Z | 6207RS | 6207.2RS 35 72 17
62 08 6208272 | 6208.2Z | 6208 RS | 62 08.2RS 40 80 18
62 09 620927 | 6209.2Z | 6209RS | 62 09.2RS 45 85 19
62 10 6210Z | 6210.2Z | 6210RS | 62 10.2RS 50 90 20
Tablo 1.1: Normal yapidaki rulmanlar
1.4.Montaji1 Yapma

Rulman takilma yontemleri;

YV VY

Indiiksiiyon makinesi ile 1sitma,
Yag banyosu ile 1sitma,

Piring boru ve ¢ekigle ¢akma,
Hidrolik basing ile takmadir.

Sekil 1.6: Rulman montaj seti
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Rulman bakiminda temel kural, montajdan dnce ve montaj sirasinda rulmani temiz
tutmaktir. Kusurlu montaj yontemleri, kirli el ve takimlar, temiz olmayan gres veya sivi yag
gibi faktorler rulman hasarina yol agabilir. Rulmanin mile kolay takilmasi igin mile ve
rulmanin i¢ kismina gres yagi striliir.

Rulman, énce mile daha sonra ¢ikarmis oldugumuz yatagina dikkatlice takilir. Takma
isleminde, milin zedelenmemesine dikkat edilir. Bu islemde mutlaka takoz kullanilmalidir.

Fulm 2na dirclit geliple waln an a.'.n'iﬂ
- 'f./

|1,

Wl Codru

Sekil 1.7: Rulman takilmasi

Ayrica bu islemler sirasinda diglileri kontrol etmeli, birbirine ge¢mesini saglamaliyiz.
Dislileri bozmamaliyiz ve rulmanin yuvasina rahat bir sekilde takilmasini saglamaliyiz.
Rulman, yuvasina tam bir sekilde yerlestirilince segman pensesi ile segman yuvasina
takilmalidir.

Resim 1.6: Montajlama resmi

1.5. Yaglama

Yag, makinenin omriinii uzatir ve verimini yiikseltir. Rulman gres yagiyla yaglanir.
Gres yagi yatak kenarlarindan tagar ve koruyucu tabaka meydana getirir. Yaglama, ayni
zamanda rulmani ve yatagini nemden korur. Mil korumasini takmadan once rulmanimizi
mutlaka yaglamaliyiz.

Makinenin dislilerinin bulundugu kismin yag durumunu Kkontrol etmeli, gerektiginde
yag ilavesi veya yag degisikligi yapmaliyiz.
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1.6. Ayar Yapma

Montaj islemini tamamladiktan sonra fener mili kutusunun kapagini kapatmadan 6nce
yapacagimiz islemler asagida belirtilmistir.

> Hiz degistirme kollarim1 hareket ettirerek dislileri kontrol etmeliyiz. Dislilerin
tamaminin  birbirine kolay bir sekilde gectigini teker teker deneyerek
gormeliyiz. Boylece makinenin c¢alismasi sirasinda herhangi bir problemle
kargilagsmayiz.

Resim 1.7: Ayarlama resmi

> Fener mili aynasi saga sola dondiirerek taktigimiz rulmanin doniisiinii kontrol
etmeliyiz.

Resim 1.8: Ayarlama resmi

1.7. Sokiilen Vida, Civata ve Somunlar1 Tekrar Sikma
Islem basamaklar1 olarak basladigimiz noktaya dondiik. Simdi fener mili kutusunun

kapagim1 kapatmaliyiz. Yag sizdirmamasi i¢in kapak contasinin diizgiin bir sekilde
konmasina dikkat etmeliyiz. Aksi halde makine yiiksek devirde ¢alistiginda, yag sizdirabilir.

11



Bu da makinemizde yag kaybina neden olur. Civatalari teker teker sikmak yerine hepsini esit
bir sekilde sikmaya 6zen gostermeliyiz.

7T j §

Resim 1.9: islemi tamamlama resmi
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_(UYGULAMA FAALIYETI

N —

Isletmelerde ve atdlyelerde arizali makinelerin tamir ve onarimini yapiniZ.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Tespit edilen arizali pargay1 sokiiniiz.

Arizali pargalarin sokiilmesinde temiz
ve diizenli ¢aliginiz.

Arizali parganin onarimi miimkiinse
parcay1 onariniz.

Arizali parcay1 katologdan segip tespit
ediniz.

Parganin onariminin miimkiin olup
olmadigina karar veriniz. Onarimi
miimkiin degilse zaman kaybin
gideriniz.

Montaj islemini yapimiz.

Montajda uygun takimlar kullaniniz.

Yeni takilan pargay1 ve sistemi
yaglayiniz.

Gerekli ayarlar yapiniz ve uygun
sekilde yaglayiniz.

Gerekli donanim ve pargalarin ayarlarini
yapiniz.

Sokiilmiis tiim civata ve somunlari
tekrar sikiniz.

Biitiin bu islemleri yaparken dikkatli
olunuz ve islemi kisa siirede bitiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Atolyelerinizde bagka ortak ariza tespit edebildiniz mi?

[slem basamaklarimi takip ederek tezgdhin arizali  kismim
degistirebildiniz mi?

Genel is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Rulman sokme tekniklerini incelediniz mi?

Rulman hatalarini incelediniz mi?

Rulmanin sokiilmesinde makinenin teknik resmini incelediniz mi?

IArizali kismin sokiilmesinde ve tekrar montajinda bir plan izlediniz mi?

Rulman takma yontemlerini incelediniz mi?

O NSO~ wW N

Yaglama islemini yaptiniz m?

=
o

. [Kapak contasini taktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi arizali makine bakim ve onariminda takip edilecek islem
basamaklarindan biri degildir?
A)  Tespit edilen arizali par¢ay1 sokmek
B) Yaglamak
C) Elle kontrol etmek
D)  Avyar yapmak
2. Asagidakilerden hangisi arizali parganin sokiilmesine baslamadan once dikkat
edilecek hususlardan biri degildir?
A)  Ana salterin kapatilmasi
B)  Civatalarin sokiilmesi
C)  Tezgah lizerine uyarici bir yazi yazilmasi
D) Tezgah salterinin kapatilmasi
3. Arizali rulmanin tespitinde hangi aleti kullaniriz?
A)  Kulakli giirtiltii dinleme cihazi
B)  Sicaklik 6lgiim tabancasi
C) Titresim dlglim ve analiz cihazi
D)  Hepsi
4. Asadakilerden hangisi rulman hatalarindan degildir?
A)  Dis kafes arizasi
B) Kafes arizasi
C) Dias bilezik arizasi
D) ¢ bilezik arizas1
5. Asagidakilerden hangisi rulman sokme yontemlerindendir?
A)  Mekanik
B)  Yag banyosuyla isitarak
C)  Piring boru ve ¢eki¢le ¢akarak
D)  indiksiyon makinesiyle 1sitarak
6. “Tezgah Oomriinii uzatir, korozyona karsi korur, sessiz ¢aligmasini saglar.” climlesi
asadakilerden hangisinin tanimidir?
A)  Sogutma sivisi
B)  Yaglamak
C)  Tezgahi temizlemek
D) Diizenli ¢alisma
7. Asadakilerden hangisi takim tezgahlarindaki genel ariza grubuna girer?
A)  Hiz degistirme kutusu
B)  Sogutma sistemi
C) Kayis kasnak tertibati
D)  Hepsi

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

Makinenin ¢alismasini test edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde, takim tezgahlarinin bakim ve tamirinde izlenen

yollar1 arastiriniz.

2. MAKINENIN CALISMASININ TEST
EDILMESI

Makinenin ¢alismasinin test edilmesi i¢in yapilacak islemler asagida belirtilmistir.

2.1. Elle Kontrol

Makineyi ¢alistirmadan 6nce kontrol islemlerimizi yapmaliyiz. Herhangi bir eksiklik
veya hata varsa diizeltmeliyiz. Makine tizerinden takim aletlerimizi almali, herhangi bir
kazaya neden olmamaliyiz.

Elle kontrol yaparken hiz kutusu iizerinde bulunan ve hiz degisimini saglayan kollar,
elle hareket ettirilir, dislilerin birbirine rahat gecip ge¢medigi kontrol edilir. Fener mili
aynasi elle ¢evrilerek rulmanin doniisii kontrol edilir.

Resim 2.1: Elle kontrol
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2.2. Makine Motor Doniis Yonii

Genel kontrol yapildiktan sonra sisteme, ana salterden (elektrik butonu agilarak)
elektrik gelmesi saglanir. Makine salteri agilir, motora gelen elektrik 6lgme aletiyle kontrol
edilir. Sonra makinenin hiz ayar kollarindan uygun hiz segilir ve makine ¢alistirlir.

Makinenin kontrolii yapilirken makine her iki ¢alisma yoniinde de denenir. Rulmanin
(her iki doniis yoniinde) kontrolii yapildiktan sonra rulman kapagi takilir.

Resim 2.2: Rulman kapaginin takilmasi

2.3. Ayar Vidalarinin Sikilmasi

Makinenin elle kontrolii ve motor kuvvetiyle kontrolii saglandiktan sonra sokiilmiis
olan biitiin civata ve somun sistemi tekrar sikilarak kontrol edilir. Civatalar: esit aralaklarla
sikarak kapak contasinin kaymasimi dnlemeliyiz.

Resim 2.3: Makine genel goriiniimii
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Kullanilan el aletlerini temizlemeli ve takimhanedeki yerlerine koymaliyiz. Makine
iizerine konmus uyari levhalarini kaldirmaliy1z. Makinemizi ve gevresini temizlemeliyiz.

Bu modiildeki islemleri basariyla tamamlamaniz sizin mesleki yeterliliginizi
ispatlayacaktir.

Ayrica her makine igin “makine bakim onarmm karti” (Ornek 1) diizenlenecek, karta
makinenin nitelikleriyle yapilan bakim ve onarim, Karttan takip edilecektir. Koruyucu
bakimi kimlerin, ne zaman yapacagi takip kartinda gosterilecektir.

.................. ENDUSTRI MESLEK LiSESI
MAKINE BAKIM KARTI

ATOLYE ADL:...uuninieiiiinnnniieesinnnnn: ATOLYESI
R TEZGAH
TEZGAH | TORNA .
ADI TEZGAHI DEN[I\|ILI}BAS MARKASI | STAKOIMPORT
TARIH BAKIMIN MAHIYETI VE ACIKLAMA NOTLAR
Hiz kutusu tlizerindeki kollarla hiz ayar1 yapildigi halde | Tornalama
ayarlanan hiz elde edilemediginden makine, genel yaparken yiiksek
revizyona sokuldu. Rulmanlarinin bir tanesinin bozuldugu | hiz elde
Ekim 2007 |anlasildi. Rulman degistirildi. Rulmanin numarasi .......... edilemiyor.

10/10/2007 | Komple yagi degistirildi.

Tablo 2.1: Makine bakim onarim kart
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UYGULAMA FAALIYETI

Makinenin ¢aligmasi test ediniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Makineyi elle kontrol ederken is

> Makineyi elle test ediniz. giivenligi kurallarina dikkat ediniz.

» Makineyi calistiriniz. » Makinelerimizin ilizerinde takim

» Motor doniis yoniinii kontrol ediniz. ::Etr:?zrlmlzm kalip kalmadigimkontrol

» Ayar vidalarmin sikiligint - kontrol | » Makine kartini mutlaka doldurunuz.
ediniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet [Hayir
Makinenin elle kontrollerini yaptiniz mi?

2. Olgii aletleriyle elektirigi kontrol ettiniz mi?
3. Motor doniisiinii gozle kontrol ettiniz mi?
4 Makine iizerindeki ¢alisma sirasinda kullandigimiz

' el aletlerini kaldirdiniz mi1?
3. Ayar vidalarinin sikiligini kontrol ettiniz mi?
6 Isleminizi tamamladiktan sonra yagl

' kisimlari sildiniz mi?
7. Takim ve aletleri yerlerine kaldirdiniz m1?
8. Makine bakim kartin1 doldurdunuz mu?
9. Makine iizerinden “Arizali” levhasini kaldirdiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asadakilerden hangisi makinenin ¢aligmasini test etme islem basamaklarindan biri
degildir?
A)  Elle test etmek
B)  Makineyi calistirmak
C) Montajin1 yapmak
D)  Ayar vidalarimin sikiligini kontrol etmek

2. Asadakilerden hangisi elle test etme islemi olarak kabul edilmez?
A)  Digslilerin birbirine gegmelerini saglamak
B)  Fener mili aynasini saga sola elle ¢evirmek
C)  Makinenin lizerindekileri avadanliklar1 gézden gegirmek
D) Motor doniis yoniinii kontrol etme

3. “Biitiin islem basamaklarini tamamlayan Ogrenci ..................ooooi. kontrol
eder.”
Bos birakilan yere asadakilerden hangisi getirilmelidir?
A) Elle

B)  Ayar vidalarimin sikiligini
C) Makinenin doniis yoniini
D)  Gereken ayarlar

4, Modiildeki biitiin islemleri basarili bir sekilde tamamlamaniz Size nasil bir nitelik
kazandirmis olur?
A)  Caligskan bir 6grenci olma niteligi
B)  Mesleki yeterlilik
C) Higbiri
D) Makine tamir ve onarimi yapabilme niteligi

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is giivenligi kurallarina uygun olarak galisma yaptiniz mi?

Calismalarinizi is 6nliigii giyerek yaptiniz mi?

Sokme isleminde kullanacaginiz arag gereglerin se¢imini dogru
yaptiniz mi1?
Calisma sirasinda diizenli olmaya dikkat ettiniz mi?

Sokiilen parcalarin dizilmesine dikkat ettiniz mi?

Rulmani s6kebildiniz mi?

Sokiilen rulmani katologdan bulabildiniz mi?

Rulmani teknigine uygun takabildiniz mi?

| N gk~ W NEF

Uygulama faaliyetini size verilen siirede yaptiniz mi1?

Calistiginiz atdlyenin temizligini yaptiniz mi1?

-
©

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

(wllulielie!l

el P i b

22



KAYNAKCA

»  KOSE R. Kubilay, Bakim Teknolojileri Kongresi, Denizli, 2003.

> OKTAY Sefik, Makine Elemanlan, I1. Cilt, Istanbul, 1977.

23



