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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD424
ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Pamuk iplikciligi
MODULUN ADI Cer Makines

MODULUN TANIMI

Cer makinesini Uretime hazirlama ve cer makinesiyle
Uretim yapma bilgi ve becerilerinin kazandirildigi bir
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Bu moduilin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Cer bandh yapmak
Genel Amag
Teknigine uygun olarak cer makinesini Uretime
hazirlayabilecek, cerde Uretim yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar

1. Teknigine uygun olarak cer makinesini Uretime
hazirlayabileceksiniz.

2. Teknigine uygun olarak cer makinesinde Uretim
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Donanim: Pamuk ve pamukla birlikte kullanilan tarak
bantlari, cer makinesi, Ustlipl, yag, yag tabancasi, hava

DONANIMLARI tabancasi, hava takim ve 6l¢u aletleri
Modll icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
AOLCME VE Ogretmen modul sonunda 6lgme araci (goktan segmeli test,
DECGERL ENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Iplik Gretimindeki ana hedefin, uster ve % CV degerleri olarak en diizgiin ve en temiz
ipligi Uretmek oldugu unutulmamalidir. Bu nedenle basglarken dogru planlanan is igin bakim
ve temizligi zamanminda yapilan makine parki ve iyi yetismis bir eleman kadrosu sarttir.
Isletme icinde cer makinesinden sonra malzemeye detayl1 miidahale sansi pek azdir. Cer
makinesinde planlanan bandin dretiminin kaliteli olmasina azami dikkat edilmelidir.

Sizler bu modiil sayesinde makine parca ve gorevlerini bilecek, makinede temizligin
6neminin ne kadar énemli oldugunu kavrayacak, makine ayarlar1 hakkinda bilgi ve beceri
sahibi olacak ve makinede rahatlikla operattrl ik yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Teknigine uygun olarak cer makinesini Uretime hazirlayabilecek, cer makinesinde
Uretim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cer makines ile ilgili cevrenizdeki isletmelerden, tekstil dergilerinden ve

internetten bilgi edininiz.

»  Topladigimz bu bilgilere cer makinesinin teknolojik semasimt da ekleyerek
bunlar1 rapor héline getiriniz.

> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasinmz.

1.CER MAKINESI

Tarak makinesinden gelen bant diizginsizl Uklerini gideren ve ¢ekim sirasinda olusan
ucuntularin temizlenmesini saglayan makinedir (Resim 1.1).

Resim 1.1: Cer makines

1.1. Gorevieri

> Dublalama (katlama) aracilig: ile (en az iki — en fazla sekiz) bantlar1 capraz
olarak birlestirerek homojen bir bant elde etmek

»  Tarak bantlarimi farkli hizlarda dénen silindir ciftleri vasitasiyla ¢ekip inceltmek
veya yogunlastirmak



> Lifin uclarindaki gengelli yapiy1 dizelterek (Birinci pasgjda lifin arka ucu,
ikinci pasajdalifin diger arka ucu dizeltilir.) parelelestirmek

>  Istenilen numarada cer bantlar: elde etmek

> Elde edilen bandi koyler tertibat: ile kovalara helezonik sekilde istiflemek

1.2. Calisma Prensibi

Genel olarak cer makines ¢alisma prensibi G¢ kissmdaincelenir:

> Bant beseme-caghk kism

Her tarak makinesinden cikan seridin ozellikleri kendine 6zgudir. Bantlar cer
makinesine, tarak makinesi kovalarina numaralar verilerek veya seritler baglanarak dolu
vaziyete getirilir. Bu islem neticesinde caglik kismina baglanacak bantlar ayn tarak kovalar
yan yana gelmeyecek sekilde dizilmis olur. Bu isleme ¢aprazlama denir. Boylece hedeflenen
homojen karisim oranlarina bir achm yaklasilmis olunur (Resim 1.2).

Resim 1.2: Caprazlama

Kovalardan ainan bantlar, bir masa tizerinden kaydirilarak veya donen tasiyict metal
silindir ¢ifti arasindan gegirilerek cer makinesi ¢ekim kismina aktarilir. Silindir ciftleri hem
bandin belli bir dizen dahilinde tasinmasi gorevini yapar hem de bant koptugunda swich
gorevi yaparak makinenin durmasim saglar (Resim 1.2).

Resim1.2: Bant girisi (caglik)



Genel olarak cer makinelerinde 6 ile 8 dublajlama yapilir. Birden fazla bant aym anda
cer gekim kismina gonderilip gekime ugratilarak tek bant ha@linde getirilir. Bu isleme dublgj
denir (Resim 1.3).

Resim 1.3: Dublaj islemi

Caglik kismu sonunda dublag h@lindeki bantlar yoklama silindirleri tarafindan hacim
kontroltiinden gegirilir. Servotahrik ile hesaplanan hedef degere bagli olarak cikis bant
numaras: igin bir kontrol devir sayisi belirlenir. Algilama sensorler araciligi ile
gerceklestirilir (Ressim 1.4).

| Sensor of SLIVER FOCUS

Resim 1.4: Algilama sensor leri

Y oklama silindir devirleri servo motor (devri verilen hedef degere gore anlik olarak
degisen motor) aracilig: ile istenen bant numarasina gore anlik olarak artar ya da azalir
(Resm 1.5).

Resim 1.5: Yoklama silindirleri
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> Cekim kism

Cekim tertibatlar1 3 veya 4 silindir ciftinden olusur. Bu silindir ciftleri birbirinden
ekartman mesafesi kadar uzakliktadir (Resim 1.6).

Resim 1.6: Cekim silindirleri
Iki silindir arasindaki mesafeye ekartman mesafesi denir. Ekartman mesafesi ortalama
lif uzunluguna gore ayarlamir. Cekim; ondeki silindirin arkadaki silindirden daha hizl
donmesi anlamina gelir ancak servo motor olan cer makinelerinde istisna olarak
yogunlastirmaislemleri de yapilabilmektedir (Resim 1.7).

Resim 1.7: Cekim silindirleri

CGekim islemi yapilmasindaki hedefler; lifi cekerek inceltmek, lifi birbirine paralel hale
getirmek ve lifin dogal yapisindan ileri gelen ucglarindaki kancalari agmaktir. Cer
makinelerinde ¢ekim tertibatlari; ¢ekim mili, baski silindirleri, ekartman mesafesi, cekim
kuvveti, cekimi etkileyen etkenler ve havaemis Unitelerinden olusmaktadr.

o Cekim mili (yivli tasima silindiri):

Uzeri sertlestirilmis ve eksene paralel helezonik yivlierden olusturulmustur. Yivli
silindirler kullamlmasimn sebebi hem malzemenin daha kontroll U tasinmasinm saglamak hem
delif uclarindaki kancalarin acilmas: islemini gerceklestirmektir (Resim 1.8).



Resim 1.8: Uzeri sertlestirilmis yivli silindirler

> Baski silindirleri (manson):

Yivli slindirler ve baski tabancasi arasinda olan Uzeri sentetik, belirli bir shor
sertligine sahip silindirlerdir (Resim 1.9).

Resim 1.9: Baski mansonlari

Her cer makinesinde mansonun konumu farkli yerlerdedir. Mansonlar baski
tabancasina veya ¢ekim silindirleri Uzerine yuvalidir. Genellikle manson caplari, arka ve 6n
cekim mansonlar: aym caplarda olur. On ¢ekim mansonu capr ise biraz daha kiigiik olur.
Hareketlerini ¢ekim silindirlerinden air.

> Ekartman mesafes (ayari)

Kisaca; iki dilindir arasindaki mesafeye ekartman ayar1 (mesafesi) denir. Ekartman
mesafesi ortalama lif boyuna gore ayarlanir (Resim 1.10).

Resim 1.10: Ekartman mesafes
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Ekartman ayarinda amag; hem elyaf kinlmalarim en aza indirebilmek hem de
ekartman mesafesinden daha kisa olan lifleri ve kigtk partikulleri ¢ekim kutusu icindeki st
ve dt havaemis sistemleri araciligi ile temizleyebilmektir (Resim 1.11).

Resim 1.11: Hava emis Uniteleri

Yapilan ekartman ayari, ortalama lif boyundan daha kisa ise uzun lif mansonlar
Uzerine sarabilecek veya kopacak, bu da diizgliinsiizl ik sorunlarina yol agacaktir. Daha genis
ise slindirler arasinda gekim islemi gergeklesmeyecektir. Clinki gekimin olus seklinde arka
silindir lifi birakacag: anda ondeki silindir lifi tutabilmelidir. Silindirler lifi birakmadan dnce
lif hafifce gerilebilmeli ve bu sayede lif gengel uclarinin agilabilmesi saglannus olmalidir.

> Cekim kuvveti (baski tabancas kuvveti)

Cekim silindirleri ile mansonlar arasindaki elyafin ¢ekilebilmesine imkan veren ¢ekim
kutusu icindeki basing miktarina gekim kuvveti denir (Resim 1.12).

,‘ - e . ! SR g '+_"

Y
Resim 1.12: Cekim kuvveti (baski kapagr)
Cekim kuvveti ayari bant numarasina gore degisiklik gosterir. Bant numaras
kalinlastikga ¢gekim kuvvetinin de artmasi gerekmektedir. Cekim kutusu icindeki basing
miktar1 elyafin birbirine parelelligine, gelen bandin anlik numara dalgalanmasina gore artar
veya azalir. Ekartman mesafesi genisledikce basing miktar: diser. Clnkl genis ekartman
yapiliyorsa ince iplik yapilacak demektir. ince iplik icin icinde minimum oranda kisa lif
bulunan bant kullamlacaktir.
o Cekimi etkileyen etkenler
Cekim islemini etkileyen faktorler su sekilde siralanabilir:
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Silindirler arasindaki kistirma veya tutma noktasi
Silindirlerin gevre hizlarn

Silindirler arasindaki ekartman mesafes

Alt cekim silindirlerinin yivlilik oranlari

Baski mangonlarinin ytizey sertligi

Cekimin, silindir ytzeyi boyunca dagilim
Bandin giristeki numarasi (Resim 1.13)

O O0OO0OO0OO0OO0OO0o

Resim 1.13: Cekim kuvvetini etkileyen etmenler

»  Cer makinesinde sarim kism (Gikis tertibat)

On gekim silindirinden tiilbent halinde gelen bant, bant hunisinden gegerek kalender
silindir cifti ve doner tabladan (deveboynu) gecirilerek kova tablasi araciligi ile genellikle
dairesd olarak kovalaraistenilen metrajlarda doldurulur.

o Bant hunisinin gorevi
Uzeri nikelgjlanmis celik veya aluminyum metali, elyafin yon degisimini

etkilemeyecek sekilde tasarlanmis olup tulbent halindeki elyaf toplulugunu yeniden bant
hé@line getirir (Resim 1.14).

Resim 1.14: Bant hunis

Huni girisinde pnématik sistemle veya elekiriksel sistemle yeni bandin hacmi
Olculerek giristeki yoklama silindirlerine ¢ikan bant hacmi iletilir. Boylece servo motorlarin,
makine hafizasina verilmis olan bant numarasini ayarlanmasi beklenir (Resim 1.15).



Resim 1.15: Bant hunisi icerisindeki élciim Unitesi
o Kalender silindir cifti

Uzeri yivli ige dogru donen iki silindirden veya silindir cifti diskinden olusur. Gorevi;
huniden ¢ikan bandin sikistirilarak belirli bir form, gerginlik ve hizda doner tablaya iletimini
saglamaktir. Bdylece huni iginde bant yigilmalart engellenmis olur (Resim 1.16).

Resim 1.16: Kalender diski cifti

. Doner tabla

Doner tablaya gelen bant, deveboynuna benzeyen Uzeri nikelglanmig egik bir metal
boru iginden gecirilerek kovalara sarilir. Egik borunun boyu yaklasik 50 cn' dir.

Bant bu mesafe boyunca boru icinden ortalama 1000 metre/dakika hizla
ilerlemektedir. Y iksek hizla ilerleyen bant Uzerinden sirtiinme dolayisiyla meydana ¢gikan
tozcuklarin kagabilecegi bir alan bulunmadigindan bu tozcuklar deveboynu borusu ¢ikisinda
birikerek kovanin dolup cikarilmast amnda en Ustte sarili olan bantla beraber, bir sonraki
makineye gonderilir. Bu tozcuklar isciler tarafindan temizlenir ancak bu islem zaman
kaybina sebebiyet verir (Resim 1.17).
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Resim 1.17: Déner tabla (alttan gor Gnus)

Kovalarin igerisine deveboynundan gelen bant, genellikle dairesel olarak istenilen
capta sarilir. Kova icine sarim capi, kova atindaki ayarli at kova sarim mekanizmas: ile
gerceklestirilir (Resim 1.18).

Resim 1.18: Bandin kovaya dolum islemi

1.3. Makinede Bakim Yapma

> Bakim i¢in arac gereclerin hazirlanmas

Diferansiyel icin yag hunisi, koyler igindeki serit kanalina ait temizleme gubugu, gres
pompasi, yag, degisik 6zelliklerde anahtar takimlaridir (Resim 1.19).
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Resim 1.19: Degisik anahtar takimlari (alet cantas)

> Calisma guvenligi

Makinede bakim islemine baslamadan once is kazalarimt en aza indirebilmek icin
bakim emniyet tedbirlerinin alinmasi gereklidir (Resim 1.20).

Resim 1.20: Bakim esnasinda ana salteri kilitlenmesi

> M akinede bakim ve bakim intervalleri hakkinda yapilmas ger ekenler
o Bakim islerinin gerekliligi

Makinenin 6mrini uzatabilmek icin dizenli araiklarla bakim sarttir. Makinedeki
duzenli bakim isletmede meydana gelebilecek arizalarin en aza indirgenmesini saglar.

. fyi organize edilen bakimin yarari
fyi organize ile bakim islerini planlamak mimkin olur ve personelin gorev dagilim
en iyi sekilde yapilabilir. Bu da isletmedeki bakim ve bakim yetkisi karmasasini ortadan
kaldirir.
o Dogru temizlik

Temizlik islemlerinin dogru zamanda yapilmasi gerekmektedir. Zamaninda yapilan
temizlik bant kalitesini artirirken tersi durumda bant kalites diisecektir (Resim 1.21).
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Resim 1.21: Hava emis Unites temizligi

o Dogru yaglama:

Yaglama isleri dogru zamanlarda, dogru yerlerde, dogru miktarda ve dogru yaglama
maddesi kullanilarak yapilmalidir (Resim 1.22).

Resim 1.22: Yaglama meme uglari

Y aglama islerinin dogru yapilabilmesi icin iyi bir malzeme donanimi ve tam bir islem
hazirligi gerekir. Islem hazirhginin iyi yapilabilmesi icin makine/donanim isleme uygun
duruma getirilmelidir.

Gorevlendirilen personel tim gerekli bilgi ve tecriibeye sahip olmalidir.

o Bakim islerinin isletme sartlarina uygun yapilmasi

Bakim intervaleri islenilen ham madde, pisiik oram, iklim ve tesisin o anki
kapasitesine uygun bir sekilde belirlenmelidir.

. intervaller

Makine Uzerinde bir defaya mahsus ve dontsimli olarak tekrarlanan islemler
demektir.

Bir defaya mahsus islemler yalmz makine ilk calistirildiginda yapilir. Bu islemler

makinenin tamam veya belirli bir yap: pargasi icin gecerli olabilir. Ornegin yeni takilan bir
kayisin belirli bir stire sonra yeniden gerdirilmesi gerekir (Resim 1.23).
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Resim 1.23: Kayislar

o Bakim planlamasi

Bakim plan: bu is icin sematik gorev yapar. Bakim plan tablo seklinde hazirlannustir
ve belirli bir intervalde degisik bakim islerini kapsamina alir. Bir bakim plam ile musterinin
kendi 6zel sartlarina uygun olarak ayrintili bir bakim planlamasi hazirlanabilir.

Her bakim isi icin o konuylailgili islem talimatlarina uyulmasi gerekir. Bakim islerini
rutin olarak yapan uzmanin, yapilacak islemlerleilgili kilavuz talimatlarina yeniden bakmasi
gerekmez. Ornegin bir yaglama yeri icin gerekli olan bilgiler; yaglama yerinin tanimu,
yaglama yerlerinin sayisi, yaglama nipeli sayist (8), yaglama maddes tamm (EP2),
yaglama maddesi tUri (gres), yaglama miktar: (her bir nipel icin 3 pompatetiklemesi) vb.dir.

. Parca domri

Her parcamn bir kullamm omrl vardir. Parcalarin  6marleri  belirtilen ham
maddelerden daha farkli olanlar kullanildiginda azalabilir. Ornegin; agresif 6zellikli kum
iceren pamuklar, cam, metal, aramit, keramik veya karbonlu elyaflar.

1.4. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modultin uygulanmasinda kullanilan makinenin kontrol panosuna, Uretici firmalarin
standartlarina gore Uretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamn kullandigr yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol panosuna
calismabilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.

1.5. Makinede Ayar Yapma

> Makine cikis hizinin ayarlanmasi

Cikis hizi materyale baglidir. Ongorilen egirme tretim planina da uygun olmalidhr.
Cikis mzi motordan tahrik alan disli veya kademeli kasnaklar araciligi ile ayarlamir (Resim
1.24).
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Resim 1.24: M akine cikis hizi ayar kasnaklari

o Degisik bolgeler icin gerdirme gekimleri

Tahrikli caglik gerginligi, besleme gerginligi, giris gerginligi, ¢ekim ve cikis
gerginliginden olusur.

Beslenen bantlara mumkin oldugu kadar hafif dereceli bir gerilim verilmelidir.
Boylece dyaf kirilmalar1 ve yorulmalar: en aza indirgenmis olur. Hacimli bantlarda daha
distk, kaygan ve yiksek elyaf paraelligi olan bantlarda ise daha yiksek gerdirme cekimi
verilmelidir.

o Tahrikli caghk gerginligi
Cagliklara takilan bant gerginligi, cok az olacak sekilde ayarlanmalidir (Resim 1.25).

Resim 1.25: Tahrikli caglik gerginligi

o Besleme gerginligi

Caglik ile yoklama diskleri arasindaki gerginliktir. Cagliktaki bant gerginligi az olursa
cagliktan sarkmalar meydana gelir. Bant gerginligi fazla olursa bant dizginsiizlikleri ve
bant kopuslart olusur. Bu nedenle gerginliklik ayarimn az verilmesi gereklidir (Resim 1.26).
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Resim 1.26: Besleme gerginligi
o Giris gerginligi:
Y oklama diskleri ile arka cekim silindirleri arasindaki gerginliktir (Resim 1.27).

Resim 1.27: Besleme gerginligi
o Cekim (Nw1/Nw?2)
Cekim kutusu icerisindeki cekim silindirlerini  kontrol eden degisken ¢ekim

dislilerinden olusur. Planlanan bant numarasina ve olusturulacak dublga gore disli
numaralar1 da degisir (Resm 1.28).

Resim 1.28: Cekim silindirleri
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o Cikis gerginligi

Bant cikis silindir cifti ile bant giris hunisi arasindaki gerginliktir. Gerginlik fazla
olursa bant duizgunsiizl ikleri meydana gelir. Gerginlik az olursa huniye bant yigilmalar: olur
(Resim 1.29).

Resim 1.29: Cikis gerginligi
> Baski silindirleri (manson) basing ayari

Ay dublg adedinde daha ince ve uzun olan lif icin daha fazla baski basing ayari
yapilmal1, daha kisa ve kalin olan lif icin daha az baski basing ayar1 yapilmalidir.

> Ekartman mesafes ayari

Cekim silindirleri arasindaki lif uzunluklarina gore yapilan mesafe ayaridir. Ortalama
lif uzunluguna goére yapilmalidir. Lif ortalamasindan daha dar ayar verilirse manson Uzerine
sarmalar ve lif kirilmalari meydana gelir. lif ortalamasindan daha genis ayar verilirse cekim
islemi gerceklesmez ve bant elde edilemez (Resim 1.30).

Resim 1.30: Ekartman mesafes

> Bant kilavuzlari ve yénlendirme cubuklar:

Seridin hacmine ve dublaj sayina gore ayar yapilmalidir (Resim 1.31).
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Resim 1.31: Bant kilavuzlari ve yonlendir me cubuklary
> Cekim bolges hava emis Uniteleri ayari
Cekim silindirleri atindaki ve baski mangonlar1 Uzerindeki hava emis sistemleridir.

Hava emisi fazla olursa band: da beraber emer. Az olursa kisa elyaf ve tozcuklar: yeterince
temizlemez (Resim 1.32).

Resim 1.32: Cekim bolgesi hava emis Unitesi (Uist)

»  Telef kutusu temizleme kolu ayar:

En fazla her yarim saatte bir telef kutusunu otomatik olarak temizleyecek sekilde
ayarlanmalidir (Resim 1.33).

Resim 1.33: Telef kutusu ve temizleme kolu
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1.6. Makinede Temizlik Yapma

> M akinede temizlik yapmanin amaci

Duzenli araliklarla yapilan bakim ve sirekli temizlik, makinenin arizasiz bir sekilde
calismasin saglar.

> M akinede temizlik maddelerinin kullamlmas:

Pamuk materyalinden bulasan drnegin ¢iylenme gibi kalintilar, eniyi sekilde 111k suyla
1latiimig bir bezle temizlenir. Yaglama maddeleri ve sentetik elyaf materyalinden bulasan
kalintilar, lastik ve boyaya kars1 agresif olmayan ¢oziict temizlik sivilari ile temizlenmelidir.
Ornegin temizleme akolii veya icine yag cozme ozelligi olan ¢ok amagli bir temizlik
maddes katarak su kullamlir. Toz ve uguntular: temizlemek icin emme glici yiksek sanayi
tipi elektrik stiptrges kullamImalidir. Emme mesafesine, ucu plastik bir agizlik takilmalidhr.

Kerosin, white-ispirtosu gibi agir temizlik maddeleri temizlik isleminden sonra, temiz
bir hava basinci ile silindir yataklarindan atilmalidir.

»  Tahrikli caghgin temizlenmes

Once ana salter kapatilip makinenin calismacigindan emin olunmal: ve asagidaki
makine bolim ve gruplar: gerekli gorildigiinde temizlenmelidir.

Tum kontak silindirleri

TUm giris silindirleri

Tum kilavuz borular

Makinenin arka duvar: Uzerindeki besleme seridi sevk ¢ubuklar: (Resim
1.34)

Resim 1.34: Tahrikli caglhik

»  Caghgin temizlenmes

TUm serit kilavuzlari, fotoseller, tUm ¢apraz cubuklar ve besleme seridi sevk cubuklar:
gerektigi sekilde temizlenmelidir (Resim 1.35).
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Resim 1.35: Caglik askis Uzerindeki uguntular

> Giris plakast ve yoklama silindirlerinin temizlenmesi

Giris plakast Uzerinde biriken partikiller diizenli olarak temizlenmelidir. Yoklama
slindirlerinin temiz tutulmalarim saglamak igin temizleme plakalar: araciligi ile disk
ylzeyine biriken yabanci maddeler siyrilarak temizlenir (Resim 1.36).

E : ,‘ ‘

Resim 1.36: Giris plakasi yoklama silindirlerinin tozlu hali
> Baski cubugunun (kisa elyaf kontrol) temizlenmes
Calisilan banda bagli olarak bant ile arasindaki sirtinmeden dolay: Uzerine biriken

yabanct maddelerin sik sik temizlenmesi gereklidir. Aksi h@de kirlenmis bir baski gubugu lif
paralelliklerinde yonlenme sorunlar: yasatacaktir (Resim 1.37).

\ 58

Resim 1.37: Baski gubugunun tzerinde birikmis kiigiik partikuller (kisa elyaf kontrol cubugu)
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> Disli kayislarimin temizlenmes

Makinenin ytksek hizlarda ¢aligmasindan ve kullanilan materyalden dolayr meydana
¢ikan ucuntular kayis dis aralarina zamanla dolacaktir. Bu da bant % CV ve uster degerleri
sorunlarina yol agabilecektir. Makinenin sorunsuz calisabilmes icin kayis dis araarinin her
bakim zamanmindaihtiyag gérildiginde temizlenmesi gereklidir (Resim 1.38).

Resim 1.38: Gerdir me kasnagi Uzerindeki kirlerden gor iins
> Ust silindirlerin (manson) temizlenmesi
Malzeme Uzerinden manson yiizeyine zamanla yag, ¢igit parcaciklar vb. gibi yabanci
maddeler bulasir. Bu istenmeyen bir durumdur. Sonucunda bant manson ylizeyine saracak ve
manson ylzeyi yanmalarina veya makine duruslarina sebep olacaktir. Manson yiizey en iyi
akol iletemizlenir.
> Serit kanalimn (koyler) temizlenmesi

Deveboynuna benzeyen bir yapiya sahip olan koyler kanali uygun bir cubukla, Uzerine
akolli temizleme bezi sarilarak temizlenir.

> Filtre eleginin temizlenmesi

Filtre elegi tikandigi zamanlarda otomatik olarak hava emisli slpirgelerle veya elle
temizlenir (Resim 1.39).

Resim 1.39: Telef filtres eleginin temizlenmesi
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> Kova degistiricinin temizlenmes

) Isletme igerisindeki ucuntulardan zamanla otomatik kova degistirici kisimlar: kirlenir.
Ornegin tekerleri tikanir. Periyodik olarak kova degistirici bolimleri temizlenmelidir (Resim
1.40).

Resim 1.40: Kova degistirici Uizerindeki yabanci maddeler
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Cer makinesini Uretime hazirlayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Anasalteri “0" pozisyonundan “1”
pozisyonuna getiriniz.

» Makinenin salterini acarak enerji
saglayiniz.

» Cekim ayarlarini her yeni parti girisinde
degistiriniz.

» Kontrol panosundan ¢ekim ayarlarin
giriniz.

» Dublg ayarlarint her yeni parti girisinde
degistiriniz.

» Gerginlik cubugu ayarlarini her yeni
parti girisinde degistiriniz

» Gerginlik gubugu ayarlarim giriniz.
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Parti ayarlarinm her yeni parti girisinde
degistiriniz.

maddeleri kullanarak yapiniz.

> Bask silindirleri temizligini temizleme

Cer makinesinin durdugundan emin
olmadan baski silindirlerine
dokunmayiniz.

Baski silindirleri hassas parcalardir, yere
distrmeyiniz veyabir yere

carpmayiniz, kesici aletler
kullanmayinz.

Caglik silindirlerini temizlerken uygun
temizleme maddeleri kullanarak
guvenlik talimatlarina uyunuz.

Y oklama silindirlerini temizlerken ana
salterin kapal1 olmasina dikkat ediniz ve
guvenlik talimatlarina uyunuz.

» Havaemis Unitesi temizligini yapiniz.

Temizlige baslamadan 6nce givenlik
tedbirlerini alimz.

Hava emis Unitesi temizligini yaparken
kesici, delici aet kullanmayimz.
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» Bant hunis ve cikis bandi numarast
OlcUm Unitesinin temizligini yapimz.

» Bant hunis ve ¢ikis bandi numarasi
Ol¢lm Unitesinin temizligini yaparken
temizleme talimatlarina uyunuz.

.

» Koyler tablasi ve deveboynu borusunun

» Koyler tablasi ve deveboynu borusunun
temizligini yaparken kesici ve delici
aletler kullanmayimz.

temizligini yapiniz.

» Cer kovasi yay ve teker temizligini
yapiniz.

» Kovaicerisindeki celik yaylara ve kova
tekerlerine bulasarak bant 6zelliklerinin
bozulmasina sebebiyet veren yabanci
maddel erin temizlenmesinde talimatlara
uyunuz.

» Doner tabla atindaki pndmatik kova
sikistirmakollar: ucundaki tekerlerin
temizligini ve kafestemizligini yapimz.

» Pnomatik kova sikistirma kollari
ucundaki tekerlerin ve koruma kafesinin
temizlenmesinde talimatlara uyunuz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayir

Makinenin salterini acarak enerji sagladimz mi?

Kontrol panosundan ¢ekim ayarlarini girdiniz mi?

Dubla ayarlarim girdiniz mi?

Gerginlik gubugu ayarlarim girdiniz mi?

Parti ayarlarini girdiniz mi?

Baski silindirleri temizligini temizleme maddeleri kullanarak
yaptiniz mi?

Caglik dlindirleri temizligini yaptimz mi?

Yoklama silindir giftini temizlediniz mi?

© oI Nl o | alkiw NP

Havaemis Unitesi temizligini yaptiniz mi?

Bant hunisi ve ¢ikis bandi numarasi 6l¢lim Unitesinin temizligini
yaptiniz mi?

Koyler tablasi ve deveboynu borusunun temizligini yaptimz ni?

[EnY
©

[EnN
=

[EnY
N

Cer kovasi yay ve teker temizligini yaptiniz nu?

Doner tabla atindaki pnématik kova sikistirma kollari ucundaki
tekerlerin temizligini ve kafes temizligini yaptimz mi?

=
w

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanhs iseY yazimz.

1. () Makine calisirken kopan bandi mekanik swich algilar.

2. () Caglik tzerinden bantlar tasinirken hafif bir gerginlikle tasinmalidir.

3. () Yoklama silindirleri arasindan bantlar gegerken sensor yardimyla bantlarin hacmi
algilanir.

4. () Cekim kutusu icerisindeki baski silindirleri ile ¢gekim silindirleri arasindan gegen
bantlarin hacimleri kutu igerisindeki basinci etkilemez.

5. () Cekim kutusu igerisindeki hava emis Unitelerinin bant temizligine katkisi yoktur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam ve donamm saglandiginda cer makinesinde Uretim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki iplik tesiderinde yer alan cer makinelerinde calisan personelin

makine Uzerinde nasil ¢alistiklarini ve nelere dikkat ettiklerini gbzlemleyiniz.

> Bu konuyu arkadaglarimizla tartisinz.

2. CER MAKINESINDE URETIM YAPMA

2.1. Makineye Besleme Yapma
> Bandin makineye beslenmesi

Resm 2.1'de cer makinesinin beseme kismina dolu kovalarin bedenmesine
hazirlanmis h@li ve cagliklardan bedemesi durumu gorilmektedir.

Resim 2.1: M akinenin hazirlanmis1 ve besleme yapma

Tarak veya cer 1. pasg makinesinden gelen dolu bant kovalari cer makinesi caglik
altinayapilacak dublaja ve ¢aprazlama plamna gore yerlestirilir (Resm 2.2).

Resim 2.2: M akineye takilmis kovalar
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Kovalardan alinan bantlar caglik askisindaki yonlendirme porseleninden gegirilir
(Resim 2.3).

Resim 2.3: Y dnlendir me por seleni

Bantlar mekanik siwch toplarn ve arka sevk silindirleri arasindan gegirilerek
yonlendirme ¢ubuklarina gonderilir (Resim 2.4).

Resm 2.4 : Sevk silindiri ve mekanik swich

Y 6nlendirme cubuklarinin gorevi slrtinmeyi en aza indirmektir. Ayrica burada bant
koptugu zaman algilayan fotosel tertibati mevcuttur (Resim 2.5).

S Ll

Resim 2.5: Ydnlendirme cubuklar: ve fotosel tertibati

Y 6nlendirme cubuklarindan alinan bantlarin Gzerine portatif silindirler yerlestirilerek
bantlar dublajlasmis halde Uzeri nikelgjlanmis 6n caglik kismina sevk edilir (Resim 2.6).
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Resim 2.6: Portatif silindirler

Nikelgjlanmis cagligin gorevi, dublg yapilmis bantlarin dizgin bir sekilde arka
OlcUm Unitesine gonderilmesini saglamaktir (Resim 2.7).

Resim 2.7: Nikelajl caghk

Bant ¢lciim Unitesine bantlarin birlestirilmesini ayarlamak amaciyla sikistirma Unitesi
monte edilmistir (Resim 2.8).

Resim 2.8: Bant sikistirma tnitesi

> Bandin ¢ekim kismina beslenmes

Bant hacmini 6lgerek numaraya ceviren, ol¢ciim dnitesinden sikigtirilarak gecirilen
bantlar ¢gekim kismu igine, dublajlanmis halde arka gekim bolgesinden beslenir (Resim 2.9 ve
2.10).
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Resim 2.10: Bandin gekim unitesine sevki

Cer makinesi ¢ekim kismina dublglanmis bantlar 6n cekim silindirlerine kadar
beslenir (Resim 2.11).

Resim 2.11: Cer makinesi ¢ekim kismina dublajlanmis bantlarin bedenmesi

Temizlenmis héldeki mansonlar, yataklarina yerlestirilerek baski kapagi kapatilir
(Resim 2.12).

Resim 2.12: Mansonlarin yataklarina takilmast
31



> Bandin sarim kismina besenmes

Makine yavas devirde calistinlarak tilbent cikisi gerceklestirilir. Cikan tilbent hava
emis sistemi yardinuyla ttlbent hunisine aktarilarak bant héline getirilir. TUlbent hunisinden
gecgen bandin, kalender silindirleri ve koyler tertibatindan gecisi saglanir (Resim 2.13).

Resim 2.13 : Cekim kismundan elyaf tilbentinin cikis
> Bandin kovalara doldurulmasi

Cer makinesi sarim kisminda; deveboynu tertibatindan gegirilen bandin, kova tablast
aracilig1 ile kovalara doldurulmasi islemi gergeklestirilir (Resim 2.14).

Resim 2.14: Bandin kovaya doldurulmasi

Bos kovalar raylh sistemi araciligr ile kova tablas: altina otomatik olarak beslenir ve
istenilen miktarda doldurulan kova yine otomatik olarak degistirilir (Resm 2.15).

Resim 2.15: Rayh sistem ve otomatik kova degistirme
32



2.2. Uretim Yapma

> M akine galistirma butonlari

Caglik kismindaki sevk silindirlerinden gegirilmis, gekim bolgesinde ¢ekimi yapilarak
tilbent héline getirilmis, kaender ve koyler tertibatlarindan gecirilerek kovalara
doldurulmaya hazir hdldeki bant, artik Uretime hazir demektir. Makine ¢alistirma butonlars;
caglik kismi, gekim kismi ve kumanda panosu Uzerinde bulunur. Bu kadar kisa araiklarla
calistirma butonlarinin yapilmis olmasinin sebebi ¢calisma zamamndan kazanmaktir (Resim
2.16).

Siyah beyaz buton: Yavag ¢aligtirma

Y esil buton: Hizli ¢alistirma

Kirmiz1 buton: Durdurma

Resim 2.16: Cahistirma butonlari
> M akinede kopuk baglama

Cer makinesinde kopuk baglamamn muhakkak kurallara gore yapilmasi gerekir.
Cunkd hatal1 kopuk baglama neticesinde iplik hatali olarak ¢ikacaktir. Bu da Uretim kaybi
demektir. Kopuk baglarken 6nce Ust bandin 5 cm'’lik kisminin ortasindan yarist alinir, sonra
kova icindeki bandin 5 cm’lik kismimin ortasindan yarisi alinir, bantlar Ust Uste getirilir.
Hafif cekilerek baglanir ve iki avug arasinda bantlarin birbirine tutunacag: kadar ovalanir.
Ovalama fazla olursa ¢ekim Unitesinde bantlar cekilemez, az ovalanirsa bantlar caglik
kismindan gecmez ve tekrar kopar (Resim 2.17).
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> Y edek dolu kova takim

Cer makinesinde Uretim yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri de yedekli
calisma teknigidir. isletmelerde arizalarin, hele de hallag grubu makineleri arizalarinin ne
zaman olacagi bilinmez. Cinkl hallag grubunda makine sayisi daha fazladir. Bir cer
makines yaklasik 1-1,5 saatte caglik kismundaki dolu kovalar tiketebilir. Bu nedenle hallag
grubundaki herhangi bir arizaya karsi her cer makinesinin yaninda yedek dolu takimi da

hazir bekletilmelidir. Bu, isletmenin Uretim kaybini minimuma indirmeyi hedeflemektedir
(Resim 2.18).

Resim 2.18: Yedek dolu cer takim
> Acil durdurma butonu
Cer makinesinde is kazalarina karsi degisik yerlerde acil durdurma butonlar

bulunmaktadir. Kaza aminda kaza yerine en yakin kisi acil durdurma butonuna basarak
makinenin en kisa siirede durmasint saglar (Resm 2.19).

Resim 2.19: Acil durdur ma butonu

> Uretimde operatoriin dikkat etmesi gereken kurallar

Cer makines Uretiminde, rantabil bir Uretim igin operatorin uymas: gereken bazi
kurallar vardir. Bunlar:

Vardiya baglamadan 10 dakika 6énce makinel erinin basinda olmak
Makineyi kontroll teslim almak ve kontrollU teslim etmek
Makineyi calistirmay: ve durdurmay: bilmek

Makine Uizerindeki sinyal lambalarinin anlamlarin bilmek
Arizalart makine ustasina bildirmek

Swich ve fotoselleri kontrol etmek

Calisirken sistemli ve izl olmak
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Makine ve gevre temizligine dikkat etmek

Bant kalitesine dikkat etmek

Filtre deposunu zamamnda temi zlemek

Bant sarmalarina kars1 zamaninda midahal e etmek
Bant kopuklarina zamannda muidahal e etmek
Bantta kopuk baglamasina dikkat etmek

Yerlere artik telef ve bant atmamak

Is akisina dikkat etmek

Vardiyasina gelir gelmez makineyi temizlemek

> Sinyal lambalari

Cer makineleri yuksek cikis hizlari ile ¢calisan makinelerdir. Bu nedenle makine
duruslart 6nemli Uretim kayiplarina sebep olur. Uretim kayiplarinin 6niine gecebilmek
amaciyla caglik ve kumanda panosu Uzerinde, operatoriin isletmenin her tarafindan
gorebilecegi sekilde sinyal lambalari konmustur. Caglik Gzerindeki sinyal lambalar1 caglik
kismindaki durumu bildirir. Kumanda panosu Uzerindeki sinyal lambalar1 ise ¢ekim kismi ve
sarim kismindaki durumu operatore bildirir. Yesil sinyal lambast makinenin calistigini,
kirmizi sinyal lambasi makinenin durdugunu gosterir (Resim 2.20).

Resim 2.20: M akine sinyal lambalari Resim 2.21: Makine sinyal lambalari

> Uretimde servo motor un yeri ve 6nemi

Taraklardan veya cer 1. pasgjdan gelen bantlar dublg) yapilip cekilerek kovalara bant
seklinde doldurulur.

Servo motorun gorevi; bir Onceki makineden gelen bantlarin  Uzerindeki
dizginsizlUkleri en aza indirebilmektir. Gelen bantlar ne kadar diizgiinsiizse servo motor
diizginlestirmeye zaman harcayacagindan Uretim kaybi da o kadar ¢ok olacaktir. Bu da
makine Uretiminin azalmasi anlamina gelecektir (Resim 2.22).
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Resim 2.22: Servo motor
> Cer makinesinde ¢cekimin Uretime etkisi

Iplikgilikte elyaf siirekli olarak mekanik islemlere tabi olmaktadir. Bu nedenle lifin
kinlmas: veya yorulmas: ihtimali kagimlmazdir. Lif kirilmalarim en aza indirebilmek,
Uretecegimiz bant kalites uster ve % CV degerleri olarak yikseltecektir. Bu da daha diizgin
ve daha az Uretim kaybir anlamina gelmektedir. Cunki ipligin dizgunsiiz kismi, bobin
makinelerinde veya open end iplik makinelerinde, kontrol mekanizmalar: (corolab) aracilig
ile kesilecek ve Ustibil olarak ayrilacaktir. Bu nedenle cer makinesinde minimum ¢ekim
verilerek elyaf yorulmalar: ve kirilmalari engellenmeli, dizgin bir bant elde edilmeye
calisiimalidir.

2.3. Numune Alma

Her ¢ikan cer kovasi, kova hélinde laboratuvara gotirilmeli ve uster ile % CV
degerleri  kontrol edilmelidir. isletme icinde, kugik pargalar hélinde alinacak bant
numuneleri bant kalitesini distrdigunden bu yol tercih edilmemelidir (Resim 2.23).

Resim 2.23: Cer numunesinin kova halinde laboratuvarda kalite degerlerine bakilmas

2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapma

Cer makinesinden cikan bant degerleri sonuglarina gore makineye verilen ayar ve
komutlarin degerlerinde degistirme ihtiyaclari dogabilir. Cunki Uretici firmalarin katalog
degerleri, kendi calistiklart numune degerleri ile ¢galisma ortamlarina gore yayimlanmaktadir.
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Bant numarasi, bant diizgiinsiizlGigti (ince ve kalin noktalar % CV), bant icerisindeki belirli
bir uzunluga goére yabanci madde miktar1 (uster), cekim miktar: ve cagliktaki kovalarin
ortalama numaralar1 slrekli olarak takip edilmeli, bunlardan ¢ikan sonuglara gore tekrardan
uretim plant gozden gecirilerek ayarlanmalidir.

Cikan sonuca gore cerleme ihtiyaci yeniden hasil olabilir. isletmelerde minimum 1
pasg cerleme, maksimum kullanilan ham maddeye ve Uretilecek mamul malzemeye goéredir.
4 pasgj gibi.
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Cer makinesinde Uretim yapinmz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Makinenin temizligini yapiniz. » Temizlik kurallarina uyunuz.

» Her firsatta caglik Gzerindeki uguntu ve
kictk partikilleri temizlik kurallarina
uyarak temizleyiniz.

> Kovalarin makine altinda diizenli
olmasina dikkat ediniz.

» Bedeme yaparken bandin zarar
gérmemesine dikkat ediniz.

|~

> Kovaardaki bantlar: bant kilavuzundan
geciriniz.

» Bedeme yaparken bandin zarar
gérmemesine dikkat ediniz.

» Bantlar caglik ve besleme silindirleri
yardimyla ¢cekim kismina sevk ediniz.
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» Kopan bandi, fotoseller fark ederek
makineyi durdurur.

» Besleme bolgesinde dolu yedek kova
bulundurulmasina dikkat ediniz.

» Bogsalan cer kovalart y'eFi ne yéEIek dolu
kova takimim sevk ediniz.

» Makineden ¢ikan her dolu kovay1
|aboratuvara goturerek test ediniz ve
sonuglarina gore degerlendirme yapiniz.

> Bant telefi vefiltretelefinin kendi
kovalari igerisine atilmasina dikkat
ediniz.

> Tel€fleri telef kovasina atimz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayir

Makinenin temizligini yaptimz nmi?

Cer band: caglik tablasin temizlediniz mi?

Cer bantlarim bedemeye hazirladimz mi?

Pl |IDd PP

Kovaardaki bantlar: bant kilavuzundan gegirdiniz mi?

Bantlar1 caglik ve besleme silindirleri yardimiyla gekim kismina
Sevk ettiniz mi?

Kopan bandi kuralarina gére bagladiniz nu?

Bosalan cer kovalar yerine yedek dolu kova takimini sevk ettiniz
mi?

Laboratuvar numunes adimz ni?

© | ®©| N || O

Telefleri telef kovasina attiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsanmiz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz
“Evet” ise “ Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanhs iseY yazimz.

1. () Bantlar baglamirken diretk olarak Ust Uste baglanir.
() Dublglanmis bantlar 6lctim tGnitesine ugramadan gekim kismina gonderilir.
Bant ¢ekiminde mansonlarin herhangi bir fonksiyonu yoktur.

d W DN
~
N

() Huniden c¢ikan bandin hacmi, hava basingli veya elektriksel bir sistem tarafindan
kontrol edilir.

5. ( ) Bantlarin kovalaradairesel sarimini Ust kovatablas: saglar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangisi cer makinesindeilk yapilacak islemdir?

A)  Kopan bandin baglanmasi

B) Dublg yapma

C) Olusan bandi kovaya sarma

D)  Uretilecek bandin 6zelliklerine gore plan ve ayarlarin yapiimasi

Asagidaki calisma organlarindan hangisi cer makinesinde yer almaz?
A)  Garnitur

B) Cekimsilindiri

C) Baski mansonu

D) Caglik bant besleme silindiri

Asagidakilerden hangis ¢ekim silindirlerinin gorevlerinden degildir?

A)  Dublglanmis bantlar: tilbent hdline gelinceye kadar agmak

B)  Elyaf uclarindaki kancalari agmak

C) Ekartman mesafesinden daha kisa liflerin temizlenmesini saglamak
D) Band: kovalara doldurmak

Asagidakilerden hangisi ekartman mesafesinin tanimichir?
A) ki silindir arasindaki hiz farkina denir.

B) ki silindir arasindaki mesafe farkina denir.

C) Bant hacmi 6l¢lm Unitesine denir.

D) Kisaedyaf cubugunadenir.

Asagidakilerden hangisi cer makinesinde sarim iglemini gerceklestirir?
A) Koylertablasiiledt kovatablast B) Tulbent hunisi

C) Manson silindirleri D) Cekim silindirleri
Asagidakilerden hangisi kovaicerisine dairesel sarim ¢apr genisligini ayarlar?
A) Alt kovatablasi B) Fotoseller

C) Havabasing tnites D) Otomatik kova besleme motoru

Asagidakilerden hangisi cer makinesinde yapilan islemlerdendir?
A)  Lifleri birbirine parelel hdle getirmek ve agmak

B)  Elyafiilk kez vatka héline getirmek

C) Elyaf icindeki metal parcalar tutmak

D) Elyaftaniplik elde etmek

Manson Uzerine bant sarmalarindan dolay:r bir boliminin o6zelligini kaybederek
ezilmesi neticesinde Uretilen banttaki hata asagidakilerden hangisidir?

A)  Ezilmis kisminin gekim almadan Uretilmesi

B) Havaemis miktarinin ayarlanandan dahafazla olmasi

C) Kovayabant dolumunda diizgiinsiiz sarim

D) Deveboynu borusu kirlenmesi
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Caglik kismindaki bant kopuslarimi algilayan ve makinenin durmasini saglayan
cihazin adi nedir?
A)  Insiyator B) SwichC)Caglik kismunda bant kopmaz. D)Ventil

Cer bandi c¢ikan numarasi olmasi gerekenden daha ince geliyorsa asagidaki
islemlerden hangisini yapmak gereklidir?

A)  Uretim hattinda degisiklige gitmek

B) Dahabyik capli numaradislisi takmak

C) Motor devrini artirmak

D)  Mangon ¢aplarim blyitmek

Kisa elyaflar ve tozcuklar: asagidaki hangi dizenek temizler?
A) Havaemis Uniteleri B)Servo motor C)Arka 6lcim Unitesi D)Telef filtres

Cekim silindirleri Uzerindeki yivlerin gorevi asagidakilerden hangisidir?
A) Lifinrastgeleileri gdnderilmesi

B) Lifekivrim verilerek ileri gonderilmesi

C)  Lifin kontrollU bir sekilde ileri gonderilmesi

D) Lifintemizlenerek ileri gonderilmesi

Cekim kutusu icinde neden hava basinci vardir?

A)  Keyfi nedenlerden

B) Cekimsilindirine basing uygulamak igin

C)  Baski mangonuna basing uygulamak icin

D) Cekimsilindirleri ve bask: silindirleri arasindan gegcmekte olan banda basing
uygulamak icin

Asagidakilerden hangis gézlem kontrol (i ile tespit edilmez?
A) Kecelesme B) Neps C) Kenar ezmesi D) Bant numarast

Mikroskopla bandin asagidaki hangi 6zellikleri tespit edilebilir?
A)  Mukavemeti B) Nemorani C)Cekimi D)Pareldligi

Fotoselin islevi asagidakilerden hangisidir?

A) Metaeduyarl pargadir.

B) Havabasincin dagitan parcadir.

C) Kapilarin kapal1 yada acik oldugunu algilayan parcadir.
D) Isigaduyarl parcadir.

Asagidakilerden hangis ile mekanik durus gerceklesir?
A)  Makine kapilarinin acilmast

B)  Caghktaki takili bandin kopmasi

C)  Tulbentin huniden gecememesi

D) Kovatablas altinda kova bulunmamas:

Hangi buton ile makine hizl1 devirde sirekli ¢alistirilabilir?
A)  Kirmzi B)Sar C)Yssil D)Siyah-beyaz
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19. Caprazlamamn gorevi nedir?
A)  Homojen bir elyaf karisim saglamak
B)  Elyaf nem miktarin tayin etmek
C)  Cekim hizzm ayarlamak
D) Bant numarasim tayin etmek

20. Kova sarim kismindaki yarup sbnen sinyal lambasindan anlatilmak istenen
asagidakilerden hangisidir?
A)  Kovamnigindeki bandin dolmasina az kaldig:
B)  Kovanin bos oldugu
C) Kovanmin degistirilme isleminin gerceklestiriliyor oldugu
D) Kovayahata1 sarim oldugu

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki modtile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'IN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anlhs

g wNeE

OGRENME FAALIYETI-2 NiN CEVAP ANAHTARI

1. Y anlhs
2. Y anhs
3. Y anhs
4. Dogru
5. Dogru
MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
1. D
2. A
3. D
4. B
5. A
6. A
7. A
8. A
9. B
10. B
11. A
12. C
13. D
14. D
15. D
16. D
17. B
18. C
19. A
20. C
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