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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD485
ALAN Tekstil Teknolgjisi
DAL/MESL EK Pamuk iplikciligi —Yin Iplikciligi
MODULUN ADI Ring iplik M akinesi
S_— Ring iplik makinesini Uretime hazirlamaya ve Uretim yapmaya
MODULUN TANIMI 1 s dlik ilgilerin verildigi bir Garenme materyalidir.
SURE 40/8
ON KOSUL Bu modul tin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Ring iplik yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak ring iplik
makinesini Uretime  hazirlayabilecek ve Uretim
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.

Amaclar
1. Ring iplik makinesini Uretime hazirlayabileceksiniz.
2. Ring iplik makinesinde Uretim yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Iplik dairesi
Donamim: Pamuk ve pamukla birlikte kullamlan fitil bantlari,
ring iplik makinesi, Gstlpl, yag, yag tabancasi, hava

BolaLH A tabancasi, hava, takim ve 6lcu aletleri
Moddl icinde yer alan her 0grenme faaliyetinden sonra verilen
olcme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme aract  (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

moddl uygulamalar: ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil dlamnda nitelikli, yaratict ve uygulayabilen, motivasyonu yuksek hedefleri
olan, gelisen ve degisen teknolojiyi yakalayip uyum saglayan birey olmaniz gerekmektedir.

Iplik Gretim isleminin son basamag, fitil makinesinde tretilen yar1 mamuliin gekim ve
bukim islemleri ile mamul haline geldigi masuralara sarilarak ring iplik makinesinde son
hainin verildigi basamaktir.

Pamuk ve yiln iplikciliginin bu son basamaginda ring iplik makinesini Uretime
hazirlayabilecek, Uretim yapabilecek ve bu Uretim takibi sirasinda fitilden iplik haline gegme
asamalarini uygulamali olarak gézlemleyebileceksiniz.

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun ring iplik makinesini
Uretime hazirlayabilecek ve Uretim yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Ring iplik makinesini Uretime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

»  Arastirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kitlphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
Ureticileri, internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplari vb.) yapiniz.

»  Topladigimz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.
> Hazirladigimz raporu arkadaglarinmizla paylasiniz.

1. RING IPLIK MAKINESI

Pamukve yin iplikciliginde son basamak, fitil makinesinden gelen fitilleri ¢cekimle
incdtip kullanilacagi yere uygun numara ve mukavemette iplik elde etmek ve bu ipligi
masuralara sarmaktir. Bu islem, bilezikli egirme de denilen ring iplik makinelerinde
gergeklesir.

Resim 1.1: Ring iplik makinesinin 6nden gor inusu
Pamukve yun ipikgiliginde fitil makinesinden aldigimiz fitil, ring iplik makinelerinde
cekimle incdltilir, iplik olusumu icin yeterli incelige getirilen bu lif demetine bikim

verilerek mukavemet kazandirlir. Bu sekilde olusturulan iplik, masuraara sarilarak kops
haline getirilir.



Resim 1.2: Ring iplik makinesi

Ring iplik egirme sistemi stirekli (kontind) olarak ipligi egiren ve masuralara saran bir
sistemdir. Bu sistemde iplik, cikis silindirlerini terk ettikten sonra donen ig ve kopganin
icinden gecerek biUkim amakta, ig Uzerine takili olarak donmekte olan masuraya
sarilmaktadir. Ana iplik egirme eleman igdir. Fitil aym sistemde inceltilerek bukim alip
masuralara sarildigi igin kontint (devamli) bir sistemdir.

Ring iplik makinesinde fitil makinesinin prensibine benzer bir sistem kullamilmakta
olup daha hassas bir islem gecirilmektedir.

1.1 Gorevleri

> Fitil veya finisdr makinesinden gelen fitilleri gekimle incelterek istenen
numaradaiplik elde etmek

> Cekimle inceltilmis fitile bikim vererek mukavemet kazandirmak

> Elde edilen ipligi daha sonraki islemlerde kolaylik saglamak amaciyla
masuralara sarmak

1.2. Calisma Prensibi
Ring iplik makines t¢ kissmdaincelenir.
> Besleme kismu

> Cekimkismu
> Biukim ve sarim kismi
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Resim 1.3: Ring iplik makinesi
> Besleme kismn

Bu kismuin gorevi, gekim ile inceltilecek olan fitilin masurasina askilik yapmak ve
kilavuzlar yardimuylafitili gekim tertibatina dogru yonlendirmektir.
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Sekil 1.1: Fitilin cekim tertibatina yonlendirilmesi

Iplik makinesinin caglig: Uzerinde fitil bobinlerinin takilcig: fitil askilar1 vardir. Bu
caglik fitil bobinlerinin siralanabilecegi sekildedir. Otomatik olarak rayli fitil doldurma ve
bosaltmatertibatlari, fitil makinesinden rayl sistemle ring iplik makinesi caglik kismina dolu

fitilleri siralayabilecegi gibi manuel (elle fitil degisimi) olarak da operattr fitil askilarina
siralayabilir.



W
Resim 1.4: Fitil beslemesi
Fitil makinesinde otomatik transfer sistemiyle veya manuel olarak operatdr tarafindan
ring egirme makines cagligina siralanan fitil masuralarindan ¢ekilen fitiller fitil istikamet

cubuklarindan gecirilerek birbirlerine karismast onlenir. Ring iplik makinesinin ¢ekim
sistemine yonlendirilir.

Resim 1.5: Fitil askilar:

Makinenin en Ust kismunda bulunan caglik kismindaki fitil askilarina takili olan fitil

masuralari, bir donis hareketiyle ¢ekim bolgesine sagilir. Fitilin sagilma iz ve miktart
sabittir.

Fitil, fitil bobininden sagildiktan sonra fitil istikamet cubuklarindan gecerek fitil
kilavuzuna girer. Fitil kilavuzu, gezdirici gubuk tarafindan saga ve sola hareket ettirilir. Bu
hareketin nedeni, mansonlarin asinmalarim yuizeye yaymaktir.



Resim 1.6: Fitil istikamet cubuklar:

Fitil bobininin rahat donebilmesi igin askiligin ve doner par¢asinin kirik ya da gatlak
olmamasi gerekir. Aksi takdirde askimin donmesi guclestiginden fitil, ¢ekim sistemine
girmeden 6nce bir miktar ¢ekime ugramis olur.

e  Caglk

Fitil askisina takili olan fitilin fitil gezdiricisine kadar izlemis oldugu yola caglik
denir.

Resim 1.7: Caglk
. Fitil askisi

Fitil askisi, genellikle fiberglas ve metal aksamdan olusmaktadir. Fitil yumag:
makaranin tst kismundan askiya gegirilip serbest birakildiginda giriste sikisan tirnaklar daha
sonra acilarak makaray: tutar.
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Resim 1.8: Fitil askisi

Fitil askisi, donebilme kabiliyetine sahiptir. Bu da fitilin ¢ekim sistemine beslenmesi
sirasinda daha rahat bir sekilde cozulmesini (sagilmasini) saglar. Eger fitilin ¢bzilmes
serbest bir sekilde olmaz ise istenmeyen ¢ekim meydana gelir ve istenilen numarada iplik
elde etmek zorlagir.

o Fitil istikamet cubugu

Fitillerin fitil gezdiriciye diger fitillerle karismadan duizgin bir sekilde sevkini saglar.
Istikamet cubuklarimin yiizeyi, fitilin rahatca kaymast icin piriizsiz olmalidhr.
Nikelanjlanarak kayganlik ve parlaklig: saglanr.

Resim 1.9: Fitil istikamet gubugu

. Fitil freni

Fitil freni, fitil yumagina temas ederek onun kontrolstiz bir sekilde ¢ozilmesini onler.
Cunkd fitil askist serbestge donebilen bir yapida oldugu igin eger fitil yumag: donist kontrol
edilmez, kontrolli bir sekilde yapilmaz ise yumagin hizi gittikge artabilir ve gekim
sisteminin girisinde fitil yigilmasi olur.



Resim 1.10: Fitil freni
Bu istenmeyen durum fitil freni ile engellenir. Ayni zamanda fitilin ¢ekim sistemine
yonlendirilmesini saglar.
o Fitil gezdiricis

Bu makine parcasina gezdirici kilavuz da denilmektedir. Makine boyunca
yerlestirilmis metal bir lama Uzerine fitilin gegebilecegi genislikte dairesel deligi bulunan
boncuklar yerlestirilmistir.

Resim 1.11: Fitil gezdirici

Metal lama adig1 hareket ile makine boyunca saga ve sola hareket ettiginde fitil de
aynt hareketi yapar. Bu hareketi fitile yaptirmamn sebebi, kauguktan imal edilmis olan baski
mansonlar: ve apronlarin yizeyinde fitilin stirtinmesinden dolay: olusan asinmay1 apron ve
mangonlarin daha genis ylzeyine yayarak daha uzun siire kullaniimalarini saglamaktir.

Gezdirici kilavuzlarda biriken lifler, fitilin dizenli akisina engel olmamasi ve ¢ekim
bolgesinden 6nce fitilin incelmesine sebep olmamasi igin temizlenmelidir.
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> Cekim kism

Cekim islemi, silindir ciftleri arasinda yapilir. Makineye besenen fitil seridine istenen
iplik numarasina gore ¢ekimin verildigi kissmdir. Bu kissmda U¢ adet gekim silindiri, Uc adet
de baski silindiri vardir. Cekim silindirleri metal ve yivlidir. Baski silindirleri ise kauguk
kaplidir ve hareketini cekim silindirlerinden strtinme ile alir.

Resim 1.12: Cekim tertibati

Alttaki silindirler, oluklu metalden yapilmis ¢ekim silindirleri Ustte ise elastik madde
kapli1 baski silindirlerinden olusur. Cekim silindirleri motordan gelen hareketle disliler
tarafindan hareket ettirilir. Baski slindirleri ise ¢ekim silindirleri ile strtinme sonucu
hareket alir.

Her ¢ekim silindiri bir 6ncekinden daha hizli1 doner. Aradaki hiz farkindan dolay:
silindirler, cekim vererek fitili incdtir ve lifleri dahada parald héle getirir.

Ortadaki baski silindiri Uzerinde manson vardir. Mansonlar, elyafin dahaiyi agilmasim
ve gekilmesini saglar. Cekimin duizgin yapilabilmesi ve elyaf sevkinde yigilma olmamasi
icin 2. baski ve ¢ekim silindirleri Gzerine apronlar gegirilmistir. Apronlar sayesinde bukumu
acilmig dolayisiyla mukavemeti azalmis inceltilmis lif demeti 6n silindire yakin bir mesafeye
kontroll, dizgin bir sekilde tasinmis olur. Uygulanan yiksek c¢ekim miktarlar: iplik
duizgunl Ggtnt bozmaktadr.
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Resim 1.13: Manson

Orta (ikinci) silindirle ¢ikis silindiri arasinda elyaf uguntularini tutup temizleyen kece
kapl1 bir silindir mevcuttur.

Resim 1.14: Temizleme kegesi

Cekim kisminda 6n ¢ekim ve ana (esas) ¢ekim olmak Uzere iki ¢ekim bolgesi vardir.
On ¢ekim bolgesi, gekim sisteminin giris silindiri ile ikinci silindir arasindaki bélgedir. Esas
cekim bolgesi ise ikinci silindir ile ¢ikis silindiri arasindaki bolgedir. On gekim bolgesinde
verilen ¢ekim miktar: ¢ok azdir. Esas ¢ekim, ana ¢ekim bolgesinde verilir.

Resim 1.15: Cekim tertibati
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Giris silindirleri ile apron cifti arasindaki 0n cekim bdlgesinde liflerin giriftligi
bozularak fitil, esas cekime hazirlanir. Buna fitil bikimindn kirilmasi denir. Apron cifti,
cekim islemleri sirasinda elyaf demetinin daha genis bir alan icinde kontrol edilmesini
saglar. Apron Gifti ile 6n silindir arasinda istedigimiz iplik numarasint elde etmek igin esas
cekim islemi yapilir. Cekim bolgelerinin mesafes lif uzunluguna gore ayarlanir. Bu mesafe
lif uzunlugu kadar veya biraz daha fazladir.

Resim 1.16: Apron

. On ¢ekim (fitil bukimi karicr)

On ¢ekim miktar1 ham maddeye, ekartman ayarina, toplam gekim miktarina ve fitil
bukim sayisina bagli olarak degisir. Elyaf uzunlugu kisa ise kirici ¢gekim miktar: yuksek,
elyaf uzun ise distk secilmelidir. Toplam ¢ekim yiksek ise kirici ¢ekim yuksek, toplam
cekim az ise kirct gekim de dusuk ayarlanmalidir. Fitil bukimi fazla ise kirict gekim
yiksek, bikim az ise dusik secilmelidir.

o Esas ¢ekim

Cekim tertibatinda 2. (orta, ara) silindir ile ¢ikis (6n, verim) silindiri arasinda
uygulanan ¢ekime esas ¢ekim denir. Esas ¢ekim bdlgesinde elyaf demeti istenilen numaraya
kadar cekilerek inceltilir.

o] Cekim silindirleri: On, orta ve arka ¢ekim silindirleri olarak (¢
tanedir. On g¢ekim silindiri, en hizl1 dénendir. Orta gekim silindiri
biraz daha yavas doner. Arka ¢ekim silindiri en agir donendir.
Cekim silindirlerinin bu dénis hizlarinin farkliligindan dolayi, fitil
seridi istenilen incelige cekilebilir.

Cekim silindirlerinin hiz farkiyla meydana getirdigi olaya cekim denir.
12



Cekim aparatlarinda 1. silindirin basinci fazladir. 2. ve 3. silindirler daha ¢ok kendi
agirliklartyla basing yapar. Cekim, silindirlerin birbirinden daha hizli donmesiyle olusur.
Arkadaki silindirlerde gekim daha azdir ¢linkii burada fitildeki bukimtin ¢ozilmes saglanir.
Esas ¢ekim 2. ve 3. silindirler arasindadhr.

Resim 1.17: Cekim silindiri

Ipligin kopma ihtimali en ¢ok olan 6n silindirlere yakin pnomofil denen emis sistemi
vardir. Boylece kopan fitil digerlerine dolasmadan emilir.

o] Mansonlar (baski silindirleri): Ring egirme makines cekim
bolgesinde sevk edilmekte olan elyafin Ustinde duran, ¢ekim
silindiri tarafindan surtinme ile tahrik edilen baski kuvveti ile
yuklenmis, plrizsiz tahtadan, sentetik kauguk kapli veya

madenden silindirlerdir. Mansonlar, egirme makinelerinde gekim

esnasinda elyaf1 cekmek, kontrol altinda tutmak icin kullanilir.
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Resim 1.18: Mansonlar

o] Apronlar (¢ekim kayislar:): Kaydirmali c¢ekim tertibatlarinda
elyaf1 giristen ¢ikisa kadar sevk eden kayis sistemleridir.

Ring egirme makinelerinde tek ve ¢ift kayish ¢ekim sistemleri kullamlmaktadir.
Genellikle cift kayisli sistemler kullanilir.
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Resim 1.19: Apronlar

o] Temizleme silindirleri (temizlik keges): Baski tabancasimn 6n
Uzerinde bulunur. On manson Uzerinde biriken 6li eyaflar
temizler. Temizlik kegelerinin siirekli dénmesi gerekir. Dénmeyen
temizlik kegelerinin mutlaka temizlenip donmes saglanmalidir.

Cekim tertibatinda, manson yani baski slindirlerini temizleyen silindirlerdir.
Temizleme olay1, baski silindirlerinin iglevi 51dan Onemlidir.

Resim 1.20: Temizlemesilindiri

Cekim sisteminde temizligi sagladigi icin ylzeyinde ¢ok fazla elyaf birikir. Bu
durumda temizleyici 6zellikteki silindir ylzeyi kapandig: icin temizleme gorevini yapamaz.
Bu da Uretimi etkiler. Kaliteyi ve verimliligi dusUrdr. Bunun igin sik sik kontrol edilip
temizlenmelidir.
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o] Apron kafesi: On gekim silindiri ile arka gekim silindiri arasinda
bulunur. Uzerinden gegen alt aprona yataklik yapar.

Resim 1.21: Apron kafesi

o] Alt apron ve apron gergi mandali: Orta ¢ekim silindiri ile alt
apron kafesi Uzerinde bulunur. Arasindan gegen fitil seridinin
homojen ezilmesini saglar. Arka tarafinda bulunan gergi mandal1
sayesinde belirli bir gerginlik kazanir. Gergi mandalinda sarik veya
pisik olmamas: gerekir.

Makinede yirtik veya kopuk apron varsa o bolgedeki yedek apronla degistirilir. Sayet
yedek apron yoksa tabanca kaldirilarak fitil seritleri iptal edilir, yetkiliye haber verilir. Eger
kopuk veya yirtik apronlu ig calistirilirsa o igdeki iplik, cok kalitesiz olacaktir ve iplikte sik
sik kopuslar meydana gel ecektir.

Resim 1.22: Apron gergi mandal
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o] Baski tabancasi: Cekim silindirinin tizerinde bulunur. Belirli bir
basincla c¢ekim millerine baski yapar. Baski tabancasinin 6n
ayaginda 6n manson, arka ayaginda arka manson bulunur. On ve
arka manson birbirinden farkl: yapidacir. On manson yumusak,
arka manson daha serttir. Bu ylzden mangonlar yer

egistirmemelidir.

o SR et

Arka manson, arka ¢ekim mili Uzerine, belirli bir basincla basarak fitil gezdiriciden
gelen fitil seridini belirli bir mzla geker. Dogru yoldan alt ve Ust apronlarin arasina girmesini

saglar.

Baski tabancasinin orta ayaginda tst apron kafesi ve st apronlar bulunur. Ust apron
kafesinde, bir adet celik manson ve Uzerinde iki adet st apron yer alir. Ust apronlar,
tabancanin belirli basinct sayesinde, at apronlar Uzerine baski yaparak arasindan gegen fitil
seridinin homojen bir sekilde ezilmesini ve agilmasini saglar. Ust apron kafesi, st apronlarin
saga ve sola kaymamasini saglar.
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Resim 1.24: Baski tabancas

Ust apron kafesinde klipsler bulunur. Klipderin gorevi, at apron ve (st apron
arasindaki basinci ayarlamaktir. Klips olmazsa apronlar arasindaki basing bozulur, iplikte
surekli kopmalar meydana gelir. Ayni zamanda kalitesiz iplik dretilmis olur. Calisan ipligin
numarasina gore klips renkleri degisir.

Resim 1.25; Klips

On manson, 6n gekim silindirine baski yapar. Apronlar arasindan gelen ezilmis ve
cekilmis elyafin cekim bdlgesinden ¢ikmasim saglar. On mansonlar Uzerinde sarik
oldugunda elle temizlenmelidir. Sert cisim veya kesici aet kullamlmamalidir. Zedelenmis 6n
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mangon olursa hemen degistirilmelidir. Bozuk mangon calisirsa iplikte istenmeyen hatalar
olusur.

Resim 1.26: M anson

> Bukiim ve sarim kismi

Bukum, elyaflarin bir arada tutulmasi ve mukavemet kazandirilmas icin iplige verilen
spiral donmelerdir. Bukim genellikleipliklerin uglarinin nispi ddnmesi sonucu olusur.

Resim 1.27: Bukim olusumu

Ring iplik makinelerinde iplige verilen bikim ig-bilezik-kopca Uglist yardimiyla
saglanir. Fitil, istihsal (verim, on, ¢ikis) silindirinden ¢iktiktan sonra iplik rehberi ve bilezige
gecirilmis kopcanin iginden gegerek masuraya iplik h@linde sarilir. Masuraise ig Uzerinde, ig
ile birlikte donmektedir.

Masuramn donmesi ile ipligin suriklenmes sonucunda kopgada bilezik Uzerinde

donmeye baglar. Bu donme hareketi sayesinde lif demeti 6n silindirden ¢iktigi andan itibaren
burularak kendi etrafinda dondurilerek bukim almaya baslar.
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Resim 1.28: Bilezik ve kopca

Bukim isleminin gergeklestirilebilmesi icin incdtilmis fitilin alt ucundan tutulup
dondurtlmesi gerekir. Bu islem; ig, bilezik, kopga Uclust tarafindan gergeklestirilir. Kopga,
incetilmis fitilin at ucundan tutar; ig ise bilezik ve kopga yardimiyla kendi etrafinda fitili
dondurerek bukim verir.

Resim 1.29: Kopg¢anin bukim olusumu sirasindaki pozisyonu

Kopcanmn bilezik ile olan strtinmesi goz Ontine ainmazsa igin her bir devrinin veya
kopcanin bilezik etrafinda her bir turunun iplige bir bikim verdigi kabul edilir. On
silindirden lif demetinin sevki devam ettigi siirece iplik hem bikim alir hem de masuraya
sarilmaya devam eder.
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Resim 1.30: Planga, ig, kopga, bilezik

Sarim islemi; bilezik, kopga, ig Uclustinden olusan tertibatla yapilir. Bilezik Uzerinde
serbestce donen kopga, siirtiinme nedeniyle devrinden bir miktar kaybedecektir. ig ve iplik
ise onu devamli ddonmeye mecbur edeceginden ig ve kopca arasinda devir farki dogacak
bunun sonucunda masurayaipligin sarimi gergeklesecektir.

Sarim sirasinda iplige yol gorevi yapan, sarimi dizenleyen ve devamli yukaridan
asagiya asagidan yukariya kalkip inen bilezikli planga vardir. Planga, yukariya agir gikarak
ipligin esas katini, asagiya daha hizli inerek ara katint masuraya sarar.

Resim 1.31: Planga

Masuradaki koniklerin olusmasi, makine Uzerindeki tertibat tarafindan saglamr. Bu
tertibat; mandal, catal ve zincirden ibarettir. Zincir, plangamn her bir hareketinde biraz
kisalarak plangamn hareketini geciktirir ve bir koniklik meydana getirir.
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Otomatik olarak dolu masuralari makineden alip yerine bos masuralar: yerlestiren
tertibatin dolu masuralart makinenin alt kisminda bulunan rayl: sisteme yerlestirmesi sonucu
ray sistemi ile bir sonraki isleme taginir.

Resim 1.32: Dolu masur alarinin alinmasu
o igler

Ring iplik makinesinde masuraya hareket vererek sarimin gerceklesmesini saglayan
elemanlardhr. igler, makineye boyun ve taban kismindan yataklanmus sekilde bulunur.

Resim 1.33: igler

Iglerin cok yuksek hizlara cikmasini, kopca ve bilezik arasinda meydana gelen
surtiinme sinirlar. iglerin diz ile komuta edilen fren tertibat: vardir.

Masuraarin igler tzerine ayni sekilde oturmas: ve siki bir sekilde gegmesi gereklidir.
Sallanan masuraigin titremesine neden ol ur.
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. Bilezik

Bilezik, ring makinesindeki ig etrafindaki hakadir ve kopgamn donis yolunu
olusturur. Y Uksek bir slrtinmeye maruz kalir.

Resim 1.34: Kopca ve bilezik

Bilezik sertlestirilmis kaliteli celikten yapilir. Bileziklerin yUzeyleri kopcadan daha
sert yapilmistir. Kopganin verimli olabilmesi igin tam yuvarlak olmast ve yizeyinin
diizgunlGigti cok dnemlidir.

On silindirlerden c¢ikan iplik, igin donmesinden olusan kopcay: bilezik (izerinde
kaydirarak masuraya sarilir.

Resim 1.35: Bilezik

o Planga (bilezik rayi)

Ring iplik egirme makinelerinde bileziklerin monte edildigi predenmis ¢elik sagtan
yapilan sehpadhr.
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Ipligin konik sarimr igin plangamn masuraya gore asag1 yukar: hareket etmesi gerekir.
Planganin asagi yukar1 hareketi eksantrikle saglanir.

Resim 1.36: Planga

. Kopga

Ipligin masuraya sarilirken icinden gectigi, iplige gerginlik veren ve ayni zamandaigle
birlikte bukimu saglayan metalik veya plastik parcadir. Kopga bilezige takilidir ve iplik
aracihig ile striklenerek doner.

Resim 1.37: Kopca

Kopcalarn cift tarafl, tek tarafli, C, N, elips, oval kopca gibi ¢esitleri vardir. Pamuk,
viskon ve pamuk karigimlar: igin daha ¢ok C tipi kopcalar kullamlir. Kullamlan elyaf
Ozelliklerine, Uretim zinavb. bagli olarak kullamlan kopgatipi de degisebilmektedir.

Iyi bir kopgann bilezik formuna uygun, diizgiin satihls, iyi bir malzemeden yapilms

ve uygun agirhikta olmasi istenir. Kopgalar agirliklarina gére numaralandirilmustir. Ipligin
numarasina gore kopcalar degistirilir.
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. Balon kiric

Kopcgaileipligin blyuk hizi neticesinde her ikis de oldukga 6nemli merkezi kuvvetin
etkisinde kalir. Bu kuvvet, kopgay: bilezige bastiracak, ipligin kuvveti ise bunu disariya
firlatmak isteyecektir. Bu sirada donen igin etrafinda ipligin armut seklinde seffaf bir bicim
aldig: gorulir. Buna balon denir.

Ring iplik makinesinde balonlasma sonucu masuralara sarilan iplikler birbirlerine
sarilabilir ve iplik kopmalar: olusabilir.

Resim 1.38: Balonlasma
Bunu dnlemek, balonlasma sinirini belirleyen balon bilezikleri yardimyla olur.

Resim 1.39: Balon kirici
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Balon bhilezikleri ile balonun asir1 bir sekilde genislemesi engellenir. Kilavuzlardan
(domuz kuyrugu) gelen ipligin dagilip savrulmasimi onler. ipligin belirli bir alanda hareket
etmesini saglar. Kilavuzlar gibi igi tam ortalamalidir.

o Ayiric plakalar (seperator)
Ayirnicilar esas olarak yan yana donmekte olan iplik balonlarinin birbirlerine ve duran

veya hareket etmekte olan makine aksamina carpmasini, takilmasint Onlemek amacina
yoneliktir.

Resim 1.40: Seper ator
Bunlar, iplik balonlarinin boyutlarimt belirli miktarda simirlayip toplayabilir ve aym
zamandaislem esnasindaiplik gerginliklerini de etkileyebilir.

o iplik kilavuzu (domuz kuyrugu)

Iplige rehberlik yapan, ona yol gosteren elemanlarchr. Ipligin sanldigi masuranin
ekseni ile aym hizada ve ustiinde uygun bir mesafede bulunan, iplik balonunun st noktasin
olusturan iplik rehberidir.

Resim 1.41: Kilavuz (domuz kuyrugu)

Cekim bolgesinden gelen ipligin savrulup dagilmasim Onler. Aym zamanda igi tam
ortaladigindan ipligin masuraya diizgin sarilmasim saglar.
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. Pnomofil borusu

Pnomofil borusu emis kanalina baghdir. igde iplik koptugu zaman, 6n manson ve 6n
cekim mili arasindan akan materyali emerek materyalin diger iglerdeki iplikleri koparmasin
ve materyalin ¢ekim miline sariimasint engeller. Pnomofil borusu tikali ise mutlaka
temizlenip emis yapmasi saglanmalidir.

vy

Resim 1.42: Pnomofil borusu

. ig freni

Igi durdurmaya yarayan makine parcasidir. ig freni kullamlmadan ve igi durdurmadan
masura veya kops, igden ¢ikarilip takilmamalidir.

Resim 1.43: ig freni
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o Masura

Uzerineiplik sarilan egirme elemanidir.

v - l =2
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Resim 1.44: Masura ve kops

. Kops

Masuramn tzerine iplik sarilmig halidir.
o Pnomofil deposu

Pnomofil borularimn emdigi materyalin toplandigi kisimdir. Deponun sk sik
temizlenmesi gerekir.

Resim 1.45: Pnomofil deposu
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> Gezer temizleyicis (elektrojet)

Ufleme ve emme islemini aym anda yaparak makinalar arasinda dolasir. Uflemeyi
makine (izerine yapar. iplik tizerine uguntularin yapismasini engeller. Yerdeki uguntu ve 6l
elyaf1 toplamak icin emis yapar.

i . =

Resim 1.46: Elektrojet
1.3. Makinede Bakim Y apmak

Ring iplik makinesinde pndmatik tertibat Uzerinde yapilacak calismalardan 6nce
mutlaka pnomatik kumanda tertibatindaki vana Uzerinden basingli hava kapatilarak
makinenin basingtan kurtulmas: saglanmalichr. Her durumda makine Ureticisinin isletme
talimatlarina uyulmalidir.

Ring iplik makinelerinde bakimin amaci ariza ve istem dist durus sirelerini
azaltmaktir. Bakimlar aylik, 3 aylik, 6 aylik ve yillik olarak planlanir. Makine bakim
teknisyenleri asagidaki bakimlar: yapar.

»  Ayhk kontroller

o ig dondirme kayislar: agilir, emici ile temizlenir.
o Kayislarin ayaklar: kontrol edilir.
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Resim 1.47: ig temizleyici

. Igler temizlenir.
o Disli yaglama pompas: kontrol edilir.

3ayhk kontroller

Aylik bakim program uygulanir.
Anamotor rulmanlar: yaglanir.

On baski silindirleri taglama yapilr.
On baski silindir rulmanlar yaglanr.

Resim 1.48: Cekim ve baski silindirleri
6 ayhk kontroller
o 3 aylik bakim program uygulanir.

o Klipder sokilir havaile temizlenir.
o Alt apronlar sokilUp temizlenir.
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Resim 1.49: ig bakimi
Ust apronlar kontrol edilir.
Pnomofil girisleri temizlenir, kontrol edilir.
Cekim silindirler firca ve akol ile temizlenir.
Kilavuzlar kontrol edilir.
Balon kontrol yataklar: havaile temizlenir.
Separatdrler basingl havaile temizlenir.
Filtre deposu kontrol edilir ve temizlenir.
Arkabaski silindirleri taglama yapulir.

Yilhk kontroller

6 aylik bakim program uygulanir.
Kasnaklar genir.

Resim 1.50: Tegetsel kayslar

Bilezik ayarlar1 kontrol edilir.
Balon kontrol yuva ayarlari kontrol edilir.
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Kilavuz ayarlar: kontrol edilir.
Kopcatemizleyici ayarlar: kontrol edilir.

Bobin tutucular temizlenir ve kontrol edilir.
Cekim silindiri ekartman mesafesi kontrol edilir.
Baski tabancalar1 baskilar: kontrol edilir.

> Ray kaldirma tinitesi greslenir.

1.4. Kontrol Panosuna Calisma Bilgilerini Girme

Modulin uygulanmasinda kullanmilan makinenin kontrol panosuna, Uretici firmalarin
standartlarina gore Uretim bilgilerini giriniz.

Not: Her dretici firmamin kullandigi yazilim farklilik gosterdigi icin bu kontrol
panosuna ¢alisma bilgilerini girme islemi uygulama esnasinda gerceklestirilecektir.

1.5.Makinede Ayar Yapmak

Makine kafa kisminda bilgisayarli kumanda Unitesi bulunmaktadir. Bu Uniteye calisma
degerleri, yetkili kisi tarafindan verilir.

Ring egirme makinesinde Uretime hazirlik calismalar asagida belirtilen basliklar
halinde siniflandirilabilir.

> ig, bilezik, iplik rehberi ve balon kiriainin merkezlenmesi

Ozellikle yiksek ig devirlerinde az sayida kopukla calisabilmek icin bilezik, ig, iplik
rehberi ve balon kontrol bileziginin iyi merkezlenmis olmasi gerekir. ig ve bilezikler,
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birbirlerine dik olarak monte edilmelidir. Bilezik bankalar1 veya bilezik tutucular bu
bakimdan dusey konumdaki iglere gore tamamen yatay durumda monte edilmelidir.

Resim 1.52: Bilezik merkezleme

Igin salgisiz galismasi, kopgamin da sakin ve diizgin calismast demektir. Koti
merkezlenmis ve salgili calisan igler, iplik tansiyonunun devamli degismesine yol agar.
Cunkd bu durumda kopganin bilezik (izerinde sarsilmadan donmesi mimkin degildir.

> Bilezik bankosu veya bilezik tutucularinin sert dénisu
Bilezik bankosundan sert olmayan bir kurs hareketi beklenir. Vibrasyon ve donis

noktalarindaki sert vuruslar, kopga hareketini bozar. Sirekli tansiyon degisimi kopganin
diizgiin hareketini bozar kopmalara ve aginmalara neden ol ur.

Resim 1.53: Bilezik ve kopca
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> Balon kontrol bilezigi (balon kirici) ve seperatorler

Balon kontrol bileziklerinin roll, 6zellikle uzun kopslarda ¢ok blydktdr. Y Uksek
verimlerde balonun kontrolii hem faydalidir hem de zorunludur. Eger balon kirict dogru yere
monte edilmisse balon kontrolU en Ust diizeyde oldugundan kopmalar azalir ve Uretim artist

saglanir.

v £
Resim 1.54: Balon kiric

Ozellikle hassas elyaf materyalinden iplik Uretiliyorsa balon kontrol bileziklerinin
Gikarilmast gerekebilir. Bu durumda ayirict plakalar kullamlir. Yeterince yiksek ayirict
plakalarla iplik kopuslar1 6nlenebilir. Ayrica kopus hélinde uguntunun etrafa yayilmasi
onlenmis olur.

> Kopcga temizleyici
Kopca temizleyici yardimiyla kopgalarin dis yayinda biriken uguntular, tamamiyle

uzaklagtinlabilir. Kopga temizleyici bilezik dig flansina uygun uzaklikta ayarlanmis
olmalidir.

Resim 1.55: Kopca temizleyici
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Kopca ile temizleyici arasinda 0.5 mm uzaklik bulunmalidir. Bu mesafenin
belirlenmesinde kopca dl¢lleri de dikkate alinmalidir.

>  Igler arasindaki mesafenin dikkate alinarak bilezik capinin dogr u segimi

85 mm'’ye kadar olan bilezik ¢aplarinda, bilezik ¢api ig mesafesine gore 25 mm ve
daha kicik, 90 mm’den buyik bilezik caplarinda ig mesafesine oranla 30 mm veya daha
kiglk secilmelidir. Ancak bu konumda kopga ve iplik balonu rahat hareket olanag:
bul abilmektedir.

Resim 1.56: Bilezikler
> Dogru flans eni ve bilezik yiksekliginin secilmesi

Calisilan iplik numarasi, iplik kalites ve kopca sekli dikkate alinarak flang
bileziklerinde flans eni ve bilezik yiksekligi dogru secildiginde en uygun calisma kosullar
saglanmis olur.

> Bilezik profili ve kopcaformu

En uygun bilezik ve kopga formunun tayini, yiksek verimlere ulasmamn basta gelen
kosuludur. Bilezik profili ile kopga formunun uyumu sayesinde kopganin bilezik tzerinde
stabil konumu saglanmis olur. Kopga bilezik Uzerinde yeterince serbest hareket
edebilmelidir.

Resim 1.57: Bilezik ve kopca
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Bu ozellikle ilk calistirmada engelle karsilasmama bakimuindan 6nemlidir. ipligin
kopcanin atindan serbestge gegebilmesi, kopuslari ve ipligin hasar gdrmesini onler.

> Uygun yuzey dizgunlugu (bilezigin)

Bileziklerin kopca kayma yuzeyi, dizgin bir kopca dondsti icin belli bir diizginl Ukte
olmalidir. Bu ylzeyler temiz olmali ve asinma izi tasimamalicir. Kayma yizeyi
baslangigtaki yuzey dizgunligini kaybettigi takdirde bu bilezikte en iyi kopga dahi
asinmadan calisamaz.

>  Kopcanumarasi ve kopga asinmasi

Kopca agirliginin (numara) ¢alisilan ipligin numarasina uygun olmast gerekir. Burada
aynt sekilde ig devri, sevk hizi, balon biytkligi ve kops sertligi de dikkate alinmalidir.
Balon formunun calisma tutumuna, 6zellikle iplik kopuslarina etkisi biyuktir. Iplik balonu,
normal kosullarda balon bilezi gine hafifce temas etmelidir. Iplik balonunun gevsek ve gergin
olmasina hafif veya agir kopgalar neden olur. Bu tur iplik balonlar: iplik kopuslarina, kopga
asinmasina ve iplik kalitesinin bozulmasina neden olur.

L L

Resim 1.58: Kopca gesitleri

Hesaplanmis ayar parametreleri kontrol panelinde kumanda sistemine asagidaki
sekilde girilir veyatip arsivinden yiklenir.

> Kumanda panosu anahtari ile kumanda ekram degisime hazir lanir.

Resim 1.59: Kumanda panosu
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> Fitil numaras kumanda panosundan girilir.

Resim 1.60: Kumanda panosu

> Uretilecek iplik numarasi kumanda panosundan girilir.

Resim 1.61: Sayisal deger girisi
> Iplik bikkiimi kumanda panosundan girilir.

T

Resim 1.62: Fonksiyon degisimi
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> Baslangi¢ egirme devri kumanda panosundan girilir.
> Bilezik bankosu pozisyonu kumanda panosundan girilir.

Resim 1.63: Fonksiyon degisimi

Toplam ¢ekimi kumanda panosundan girilir.

On gekimi kumanda panosundan girilir.

Iplik bukim faktori kumanda panosundan girilir.

Iplik biikiim diizeltme faktori kumanda panosundan girilir.
Igin en yliksek ve en disiik hizi kumanda panosundan girilir.

VVVYYVY

Resim 1.64: Fonksiyon degisimi

> Ortalamaig devri kumanda panosundan girilir.
> Kirici gekimde kirict gekim dislilerinin dis sayist
> Masuraar degistirilir (renk, isaret).
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> Kopcalar degistirilir.

> Makinenin cevresindeki tim malzeme (eski tipin kalan kopslari, takimlar)
uzaklastirilir.

1.6. Makinede Temizlik Yapmak

Makinelerin ve iplikhane salonunun temiz tutulmas: cok onemlidir. iplik zerinde
olusan hatalarin biyik bir cogunlugu makinede birikmis ucuntularin herhangi bir nedenle
bulunduklar: yerden kurtulup iplik ile birlikte egrilmesiyle meydana gel mektedir.

Iplik makinelerinin G6zenle temizienmesi gerekmektedir. Temizligin hangi siklikla
yapilmasi gerektigi, ¢gesitli etkenlere baglidir. Bu etkenler sunlardr:

> Parti degisim siklig1 (iplik numarasinin, karisimimin malzeme cinsi)
> Lif cesidi (dogal veya kimyasal)
> Iplik cesidi

Ring egirme makinesinde asagida belirtilen makine parcalarimn her vardiya veya parti
degisiminde temizlenmesi gerekir.
Caglik
Makine cerceves ve kaldirma kilavuzlar
K ops degistirme tertibatlar1 ve tasima donanimi
Cekim tertibatlar
Bilezik ve kopcalar
Tegetsel tahrik mekanizmas: veya dort ig bant tahriki
Emme tertibati
Filtreler

VVVVVVVY
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Her durumda da makine Ureticisinin talimatlart dikkate alinmalidir. DOnmeyen
temizlik kegeleri temizlenerek donmesi saglanmali ve iplikte kopuk olan igler mutlaka

atlanmadan baglanmalidir. _
b
-

I

Resim 1.66: Temizleme kegeleri

Kopan ipligi baglarken kopcada pidik varsa temizlenmelidir. Kopgadaki pidlik
temizlenmeden baglama yapilirsa o igdeki iplik sk sk kopus yapar. Kopga
temizleyicilerinin kopgadaki pisligi almast gerekir. Fakat asirt pisik birikmis kopgalarda,
kopcatemizleyicileri pidigi aamaz.

Resim 1.67: BUkiim olusumu

Operatdr devriye gezerken gormus oldugu sariklart temizlemeli, kopan ipligi
baglamalidir. Biten fitili degistirip baglamali, klima izgaralarim temizlemelidir. Ayn
zamanda pnomofil deposunun mutlaka temizlenmesi gerekir. Pnomofil deposu sik sik
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temizlenmezse depo dolar, makinenin telef emis glcl zayiflar. Kopan iglerdeki materyal
pnomofil emis borusundan emilemez. Akan materyal, ¢ekim silindirleri veya mansonlara
sarma yapabilecegi gibi diger iglerdeki ipliklerin kopmasina neden olur.

Resim 1.68: Pnomofil emis borusu

Makinelere bakan kisi, dort ¢esit telef cikarir. Bunlar; kopuk iplikleri baglarken elde
kalan iplik telefleri (Ustibt), fitil bobinini baglarken elde kalan fitil telefi, pnomofil
depolarindan ¢ikan pnomofil telefi, temizlik keceleri ve manson diplerinden cikan halka
telefidir. Bu telefleri, telef 6nliginde ayr1 ayr toplayarak ayri ayri kutulara atmali, yerlere
atmamalidir. CUinki bu telefler ayr1 ayr yerlerde kullamlmakta ve satilmaktadir.

......
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Resim 1.69: Silgi telef kutusu
Kopan ipligi baglarken kopgada pidik varsatemizlenmelidir.




Resim 1.70: Pnomofil telef deposu

Iplik daires belirli bir sicaklik ve rutubete gore calisir. Dairedeki rutubet distiigi
zaman materyal kuruyacagi icin kopuslar ¢ogalir, uguntu artar. Rutubet yikseldigi zaman
materyal nemlendigi icin ¢ekim silindirlerine ve mansonlara sarma yapar. Daire rutubetinin
surekli kontrol edilmesi gerekir. Bu kontrol islemi de klimacilar tarafindan yapilir.
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> Ring iplik makinesini Uretime hazilayimz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Makineyi durdurunuz.

» Makinenin gevresindeki tim
malzemeyi (eski tipin kalan
kopslari, takimlari) uzaklastiriniz.

» Kumanda panosu anahtar: ile kumanda ekraninm
degisime hazirlayinmz.

» Caligilacak Urin degistigi zaman
ayarlar degisir.

> Uretilecek iplik numarasim kumanda
panosundan giriniz.

» Ayn Uriin calisihiyorsayeniden
ayar yapmaya gerek yoktur.
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> Iplik bukimini kumanda panosundan giriniz.

T

» Anahtar ayar konumundaiken
Uretim durur.

» Baslangi¢ egirme devrini kumanda panosundan
giriniz.

T

» Anahtar ayar konumuna
getirilmeden de Uretilenipligin
randimam kumanda panosundan
okunabilir.

» Bilezik bankosu pozisyonunu kumanda
panosundan giriniz.




» Toplam ¢ekimi kumanda panosundan giriniz.

[y
> On ¢ekimi kumanda panosundan giriniz.

» Degerler makine kataloguna uygun
sekilde girilmelidir.

> Iplik bukim faktoriini kumanda panosundan
giriniz.

i




> Iplik bukim diizeltme faktorini kumanda
panosundan giriniz.

> Igin en ylksek ve en disik hizim kumanda
panosundan giriniz.

» Makine emniyeti icin konulan
kontrol sistemlerinin galisip
caligsmadigin kontrol ediniz.

» Ortadamaig devrini kumanda panosundan
giriniz.




» Kopgalar: degistiriniz.

» Kopcatemizleyicileri kontrol ediniz.

» Balon kontrol bilezigini (balon kirici)
merkezleyiniz.

46




» Seperatorleri yerlestiriniz.

» Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam
ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlar da
degisiklik yapinz.

» Sonuclar arkadaslarinizla tartisarak
karsilagtirimz.

» Zaman iyi kullanimz.

47




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir
Uretilecek iplik numarasim kumanda panosuna girdiniz mi?
Toplam ¢ekimi kumanda panosundan girdiniz mi?
Uretilecek iplik numarasini kumanda panosundan girdiniz mi?
Iplik bukimiini kumanda panosundan girdiniz mi?
Ortalamaig devrini kumanda panosundan girdiniz mi?
Kopcalar: degistirdiniz mi?
Bilezikleri degistirip merkezlediniz mi?
Balon kiriciyr merkezlediniz mi?
. Seperatorleri yerlestirdiniz mi?
10 Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam ettiniz mi?
11.Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda degisiklik yaptimz

mi?

12.Sonuglar arkadaglarimzlatartisarak karsilagtirimz mi?
13.Zaman iyi kullandiniz mi?

OO INoOA~WNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki uygulamafaaliyetine geciniz.
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e{ UYGULAMA FAALIYET

> Ring iplik makinesinde temizlik yapinz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Caglik bolgesini temlzleyl niz.
AR R

» Makinetemizlik kurallarina uyunuz.
» Fitil artiklarin ve ugusan iplikleri
cagliktan ¢ikarimz.

» Makine cercevesi ve kaldirma
kilavuzlarini temizleyiniz.

» Kops degistirme tertibatlarim ve tasima
donamimin: temizleyiniz.

» Donmeyen temizlik kegelerini
temizleyerek donmesini saglayiniz.

» Temizlik icin havatabancasi, havave
Ustiibi kullanimz.

» Cekim tertibatim temizleyiniz.

» Bu ¢alismalarda keskin ve kesici
malzeme kullanmayiniz.

> Ust vealt slindirlerde ve fitil
kilavuzlarinda olusan pidikleri evre
kancasi ile gikarimz.

» Temizlemesilindirlerini cikartinmz.
Temizleyip tekrar takimz.

» Gorduguniz sariklar: temizleyiniz.
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" . . S » Emis borusunu ugusan parcaciklardan
> g?nf)zr;or?g:‘lzl emis boru aeliklerini dolay: tikanma ve sorunsuz ¢alisma
oL acisindan kontrol ediniz.
: > Emis borusunu 6ne devirip
parcaciklari ¢ikartiniz.
» Tikanmis emis borusunu basingli hava
veya 6zel fircaile temizleyiniz.
» Emis borusunu tekrar calisma
pozisyonuna kapatinmz.
» Emis borusu tikanirsa materyal
pnomofil emis borusundan emilemez.
Akan materyal, gekim silindirleri veya
mansonlara sarma yapabilecegi gibi
diger iglerdeki ipliklerin kopusuna
neden olur.
» Kopan ipligi baglarken kopgada pidlik
varsatemizlenmelidir.
» Kopcadaki  pidik  temizlenmeden

baglama yapilirsa o igdeki iplik sik sik
kopus yapar. Kopca temizleyicilerinin
kopgadaki pisligi almas: gerekir. Fakat
asin pislik birikmis kopcalarda, kopca
temizleyicileri pisligi alamaz.
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> Igler veig diplerini temizleyiniz.

> lIgi diz freni ile frenleyiniz.

> Igdeki, ig dibindeki ve bilezikteki iplik
artiklarim bir evre kancasi ile
cikarinmz.

Filtreleri temizleyiniz.
Klimaizgaralarini temizleyiniz.

Y|V V

Diskli separattrleri temizleyiniz.

AL

T

» Makine galisirken igleri diz freni ile
frenleyiniz.

» Egirme yerinin diskli
separatorlerindeki kirlilikleri ve
havlari, temiz ve hav birakmayan bir
bezle silerek temizleyiniz.

» Asir kirlenmelerde uygun bir temizlik
malzemesi kullaniniz.

» Diz frenini ¢bziniz.

> Tegetsel kayisi temizleyiniz.

» Tegetsel kayislarn ve tegetsel kayis
kanalim dizenli olarak temizleyiniz.

» Aks halde kayislarin, baski
makaralarinin ve bunlarlailiskisi olan
parcalarin kullamm émra kisalir.
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> Uretim sirasinda temizlik kegelerini
temizleyiniz.

» Donmeyen temizlik kegelerini
temizleyerek donmesini saglayiniz.

» Pnomofil deposunu temizleyiniz.

» Pnomofil deposu sik sik
temizlenmezse depo dolar, makinenin
telef emis gucu zayiflar.

» Sonug istenilen degerlerde ise Uretime
devam ediniz.

» Sonuc istenilen degerlerde degilse ayarlar
dadegisiklik yapimz.

» Sonuclar arkadaslarinizla tartisarak
karsilastirimz.

» Zaman iyi kullanimz.
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KONTROL LISTESI

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

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir
Caglig1 temizlediniz mi?
Makine cercevesini ve kaldirma kilavuzlarini temizlediniz mi?
Kops degistirme tertibatlarim ve tasima donanimini temizlediniz
mi?
Cekim tertibatlarin temizlediniz mi?
Bilezik ve kopcalar: temizlediniz mi?
Emme tertibatini temizlediniz mi?
Filtreleri temizlediniz mi?
Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam ettiniz mi?
Sonug istenilen degerlerde degil se ayarlarda degisiklik yaptiniz
mi?
10.Sonuclar1 arkadaglarinizin sonuclariyla karsilagtirimz mi?
11.Zaman iyi kullandimz mi?

W

O N O

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geciniz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isar etleyiniz.

1 Asagidakilerden hangisi, ring iplik makinesinin gérevlerindendir?
A)  Cer bandint gekimle inceltmek
B)  Ekartman ayar1 yapmak
C) Lif uclarindaki kancalar: gidermek
D) Fitilleri gekimile inceltmek

2. Asagidakilerden hangisi, ring iplik makinesinin kissmlarindan degildir?
A) Beslemekismu
B)  Cekim kismu
C) BuUkim kismu
D) Koyler kismu

3. Asagidakilerden hangisi bukim tertibatinin elemar degildir?

A) g

B) Kopca

C) Baskislindirleri
D) Bilezik

4, Fitil askist makinenin hangi kisminda bulunur?
A) Beseme kismu
B) Cekim kismi
C) Bukim kismm
D) Sarimkismi

5. Makineler temizlige acildiginda asagidakilerden hangisi yapilmalidir?
A)  Anadurdurmadigmeleri ve salterleri kapatmak
B)  Zemini temizlemek
C) Isletme amirine haber vermek
D) Isiklar: sbndurmek

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi 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.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda ring iplik makinesinde Uretim yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili aanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atdlyeler, kiitiphaneler, cesitli mesleki kataloglar, makine
Ureticileri internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplarindan) yapinmz.

»  Topladigimiz bilgileri arkadaslarimzla tartisimiz ve raporlastirarak dosyalar

olusturunuz.
> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasinmz.

2. RING iPLIK MAKINESINDE URETIM
YAPMAK

Ring iplik makinesinde Uretim yapabilmek igin asagidaki isilemler sirast ile yapilir.

2.1.Makineye Bedeme Yapmak

Dolu fitillerin cagliga siralanmaislemi otomatik olarak veya kovalarla manuel olarak
yapilabilir. Bu durumda fitil makinesinden rayl:1 sistem ile gelen dolu fitil masuralar: cagliga
otomatik olarak siralanir. Operator, dolu masuralar: rayl: sistem askilarindan veya kovaarla
fitil makinesinden alir.

Resim 2.1: Fitil arabalar:
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> Fitil askisinafitil bobinleri takilir.

>

Resim 2.3: Fitilin istikamet gubuklarindan gegirilmesi
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> Hafif bakam verilip fitil gezdiriciden gecirilir.

g T VTR

Resim 2.4: Fitil ucunun fitil gezdiriciden gegirilmesi

Fitil gezdiriciye giren fitil seridi, arka ¢cekim mili ile arka mansonun bdirli bir
hizla cekmesi sonucu, ¢ekim bdlgesine girer.

>

Yedek fitil bobinlerinin uclari, makinenin i¢ kismina gelecek sekilde fitil askisina
takilmalidir. Clnka fitil bobinlerindeki ug, makinenin dis kismina bakar vaziyette takilirsa
gezer temizleyici hava Ufler. Bunun neticesinde, fitil seridi parcalanarak asagiya dogru
sagilir. Bu, galisan iglerdeki ipliklerin kopusuna sebep ol ur.

Resim 2.5: Fitil masuralarinin caghga siralanmasi

Fitil askilarina takilan fitil seridi, diger fitil seritleriyle capraz veya Ust Uste

gelmeyecek sekilde cagliktan dizgin yollardan gecirilerek fitil gezdiriciye
girdirilmelidir.

Dolu fitillerin cagliga siralanmaislemi otomatik olarak da yapilabilir. Bu durumdafitil
makinesinden rayl: sistem ile gelen dolu fitil masuralar: cagliga otomatik olarak siralanir.
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Operattr, dolu masuralari rayli sistem askilarindan alip fitil askilarinatakar ve kilavuzlardan
gecirmeislemini yapar.

2.2. Makinede Uretim Y apmak

> Cekim bolgesine giren fitil seridi, ¢ekim silindirlerinin hiz farkindan
kaynaklanan gekim sayesinde gekilerek istenilen incelige kavusur.

Resim 2.6: Ring iplik makinesi ¢ekim tertibati
»  Aym zamanda alt ve Ust apronlarin arasinda belirli bir basing altinda ezilerek

Resim 2.7: Apronlar
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> Burada acilan fitil seridi, n manson ve 6n cekim silindiri arasindan disar gikar.

=

Resim 2.8: Fitil seridinin incelmesi

> Cikisin ucunda egirme dggeni olusur. Egirme tggeninin ucunda elyaf iplik
haindedir.

r . .Il'.-. | . i 4 F‘ {
A\ 1 L3 4
Resim 2.9: Elyafin iplik hé@line gelmesi

> Olugan iplik, 6énce domuz kuyrugundan, sonra antibalon kiricidan gegerek
bilezik ve kopca yardinyla masuraya sarilir.

Resim 2.10: BUkiim olusumu
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> Kopcgamn donmesiyle biukim alan iplik, planganin sistemli bir sekilde asag
yukar: hareketi sayesinde masura Uzerinde sarilarak masuranin kops héline
gelmesini saglar.

Resim 2.11: Masuralara sarim

> Masura doldugu zaman otomatik takim degistirme islemi gerceklesir. Bos
masuralarin igler tzerine takilmasinin ardindan makine tretime devam eder.
o Takim degistirme islemi su asamalardan olusur:
o Masuraar doldugu zaman makine durmadan 6nce masuralarin rezerve
kismina planganin asagiyainmes ile bir miktar iplik baglanr.
o Masuratasiyici dolu masuralara yaklasir.

VO

Resim 2.12: Tastyicimn kopslara yaklasmasi
o] Dolu masuralar ustten kavrar.

Resim 2.13: Tastyicimn kopslari kavramasi
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o] Dolu masuralar: yukar: kaldurir.

Resim 2.15: Kopdlarin ray sistemine yerlesmes

o] Dolu masuralann ray sistemi Uzerinde yerlerine birakip bos
masuralar: kavrar

Resim 2.16: Tasiyicinin bos masuralari kavramasi

61



Resim 2.18: Bog masuralarin ig tUizerine yerlesmesi

o] Masuralar igler Gzerine yerlestikten sonra rezerve kisminda sarilt
olan ipligin kopgadan ayrilmamis olmasi sayesinde sarima devam
eder.

o J'-m,‘,,‘.,_r”,_,’ (RPERRT

Resim 2.19: Sarimin baslamas
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o] Dolu masuralar ray sistemi ile bir sonraki isleme tasinmak lzere

Resim 2.20: Bobin makinesine sevki

o] Uretim sirasinda operator siirekli olarak kopan iplikleri takip eder,
kopuklar: baglar. Temizleme kegeleri Uzerinde sariklar olusursa
temizler.

> Kopuk baglama
. Iplik baglama makine calisirken yapilr.

. Ig, fren tertibaty ile durdurulur.

W,

Resim 2.22: iplik ucunun bulunmasi
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o Kopca 6ne ¢ekilir ve iplik kopcaya takilir.

Resim 2.23: Ipligin kopgaya gegirilmesi

o Iplik, balon kontrol bileziginden ve iplik kilavuzundan gegirilir.

Resim 2.24: ipligin kilavuzdan gegirilmes

. Igin freni serbest birakilir veig, kopsla birlikte doniise geger.

Resim 2.25: Ipligin eklenmeye hazirlanmasi
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o Pnomofil borusu asagiyaindirilerek sagilmus fitil cekilir.
o Ipligin ucu, cekim sisteminden gelen gekilmis lif demetine eklenir.

Resim 2.26: Ipligin cekime ugramus lif demetine eklenmesi

»  Takim gikarmadaiplik baglama
o Makinede kopslar doldugunda araba tertibat1 asagiya inerek bir miktar
ipligi rezerve kismina sarar. iplik ucu kopgadan ayrilmaz.

Resim 2.27: Ipligin rezerve kismina sarim

) Otomatik takim degistirici, sistem dolu kopslar1 alir ve bos masuralari
iglere takar.
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Resim 2.28: Kopsve masura degisimi

. Makine c¢alistinilir. Rezervede bulunan iplik, araba tertibatimin yukariya
dogru hareket etmesiyle masuraya sarilmaya baslar.

Resim 2.29: Sarimin baslamas
»  Tipdegisimindeiplik baglama (uclama)
o Tip degisimlerinde Uretilecek ipligin 6zelliklerine sahip bir iplik rezerve
olarak kullanilir.
. Fitiller, bedeme kismina ve ¢ekim kismina beslenir.
. Burada baski tabancasi kapatilmaz. Makine ¢alistirilir.
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Resim 2.30: Baski tabancas acik

) Operatér, makine calisirken rezerve ipligi bos masuraya bir miktar
sarchrir.

Resim 2.32: Baski tabancasinin kapatilmasi
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Daha sonra masuraya sarilmig olan ipligin ucunu kopuk baglamadaki
adimlar: takip ederek baglar.

> Ring iplik makinesinde operatoriin dikkat etmesi gereken noktalar:

Operattr, makinedeki kopslarda bir sisme gorirse hemen yetkili amire
haber vermelidir. Sisen kops, bilezige ve iplige zarar verir.

Operatér, makinede kopuk kontroll yaparken geri donmemeye dikkat
etmelidir.

Kopuk kontrolti sirasinda gordig sariklar temizlemeli, kopan iplikleri
baglamalidir.

Biten fitili degistirip baglamali, klimai1zgaralarim temizlemelidir.
Doénmeyen temizlik kegelerini temizleyerek donmesini saglamali ve
kopuklar: atlamadan baglamalidir.

Kopuk kontrolll sirasinda sagli sollu bakarak her iki makinede kopuk
aramamalidir. Sadece makienin bir ylzinl dolasmali ve kopuklar
baglamalidir.

Pnomofil deposu sik sik temizlenmezse depo dolar, makinenin telef emis
gucl zayiflar. iplik kopuklar: pnomofil emis borusundan emilemez. Bu
nedenle operatdr, pnomofil deposunu mutlaka temizlemelidir.

Akan materyal, ¢ekim silindirleri veya mansonlara sarma yapabilecegi
gibi diger iglerdeki ipliklerin kopusuna neden olur.

Kopan ipligi baglarken kopcada pislik varsa temizlenmelidir. Kopgadaki
pidik temizlenmeden baglama yapilirsa o igdeki iplik sik sik kopus
yapar. Kopca temizleyicilerinin kopcadaki pidigi amasi gerekir. Fakat
asir pidik birikmis kopcalarda kopca temizleyicileri pidligi damaz.

Ig sk sk kopariyorsa kopca eski veya yank olabilir, mansonlar
yipranmig olabilir, ig merkezde olmayabilir, fitil bozuk olabilir veya
masura bozuk olabilir. Bunlar1 kontrol ettikten sonra kopus devam
ediyorsa yetkiliye haber verilir.

Iplik makinesinde, tip degisimi o makinede calisan ipligin numarasinin ve
bukimiiniin degisecegi anlamina gelir.

Tip degisimi oldugu zaman masura rengi degisir. Yaplacak iplik
numarasina veya bikimine uygun kopga numarasi ve klipslerin rengi de
degisir.

Harman degisikliklerinde veya farkli numarada fitil calisilacagi zaman
fitil masurasinin rengi de degisir.

Biten fitil bobinini degistirirken fazla telef cikarmamak icin fitil
bobinlerinin iyice bitmesi beklenir.

2.3. Numune Almak

Her takimve parti degisimlerinde iplik makinesinden belirli bir plan dogrultusunda 5
veya 10 tane kops kontrolleri yapilmak Uzere laboratuvara gonderilir.
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2.4. Sonuclara Gore Uretim Yapmak
Iplik numara, bukim, mukavemet vb. kontroller yapilir. Sonuclar istenilen degerde ise

Uretime devam edilir, degilse makine ayarlarinda degisiklige gidilir. Bu degisiklikleri isletme
yetkilis yapar.
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> Ring iplik makinesinde Uretim yapinmz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Temizlik kurallarina uyunuz.
» Makinenin temizligini yapimz. » Ucuntularin iyi bir sekilde

temizlenmesine dikkat ediniz.

» Bos iplik masuralarini temizleyerek makine
haznesine siral 1nlz

» Buislem otomatik olarak
yapilabilir.

» Masuralarin temiz olmasina dikkat
ediniz.

» Makine besleme kisminda yedek
dolu fitil masurasi bulundurmaya
dikkat ediniz.

» Buislemi her parti degisiminde
yapiniz.

» Yesil buton Uretim caligtirma,
kirmizi buton durdurma butonudur.

» Uclarin diizglin bir sekilde
ayrilmasina dikkat ediniz.
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» Fitilleri fitil istikamet cubuklarindan gegiriniz.
o !

» Fitil uglarina hafif bir bukim
vererek gezdiriciden gegiriniz.

» Tum fitillerin baski silindirleri ve
apronlarin altindan diizgiin
gecmesine dikkat ediniz.

» Baski silindirleri ve apronlar
dikkatli bir sekilde kapatinmz.
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» Baski tabancasim kapatarak fitilin gekilmesini
saglayimz.

ek

» Uclamaicin hazirlayiniz.

» Makine calisirken rezerve ipligi bos masuraya
bir miktar sardiriniz.
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> Iplik uglarint kopcadan gegiriniz.

Baglama sekline dikkat ediniz.

YVV VYV V VV V

Iplik kopmasini makine calisirken
gideriniz.

Igleri diz freni ile durdurunuz.
Iplik ucunu arayiniz. Gerekirse
ilgili kopsu ¢ikartiniz.

Kopcay: 6ne ¢ekip ipligi kopcaya
takimz.

Ipligi balon kontrol bilezigine ve
iplik kilavuzuna takinz.

Diz frenini ¢0zinuz.

Ipligin ucunu, gekilmis olan
islenecek malzemeye baglayiniz.

> Iplik uglarint emis borusu yarcimyla
¢ekilmekte olan materyale bagl ay1 nz.

Kesici alet kullanmayiniz.




> Uretimi takip ediniz. -
o e > Igleri dolagarak kopuk ve sarik
kontrol U yapiniz.
> Iplikte kopma oldugu zaman
(B fh o et o [ baglayiniz.
i » Silindirlerde sarma oldugu zaman
» W Rt S temizleyiniz.
DL R Rasdddld > Sirekli kopan igleri yetkiliye
FE*VYYVYV_“Y‘\H“‘\“‘ bildiriniz.

|
(R

it

» Kopdar doldugu zaman makine
otomatik olarak takim degistirir.

» Cikan ipligin kontrollerinin yapiimast igin
|aboratuvara gonderiniz.

» Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam
ediniz.

» Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda
degisiklik yapinmz.

» Sonuclar arkadaslarinizla tartisarak
karsilastirimz.

» Zaman iyi kullanimz.
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KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olcitleri Evet | Hayir
Makinenin temizligini yaptimz mi?
Bos iplik masuralarimi temizleyerek makine haznesine siraladimz mi?
Dolu fitil masuralarin fitil askilarina taktimz mi?
Makinenin metra] sayacini sifirladimz ni?
Fitil uglarini ayirdimz ni?
Fitilleri kilavuzlardan gecirdiniz mi?
Fitil uclarini klipslerden (kus gozu) gegirdiniz mi?
Fitil uglarini cekim sistemine bedediniz mi?
. Baski tabancas: agikken makineyi ¢aligtirdimz mi?
10 Iplik uglarini kopgalardan ve domuz kuyrugundan gegirdiniz mi?
11.iplik uclarim emis borusu yarcimiyla cekilmekte olan materyale
bagladiniz mi?
12.Uretimi takip ettiniz mi?
13.iplikte kopma oldugu zaman bagladiniz mi?
14.Silindirlerde sarma oldugu zaman temizlediniz mi?
15.Takim degisimini takip ettiniz mi?
16.Cikan ipligin kontrollerinin yapilmast igin laboratuvara gonderdiniz
mi?
17.Sonug istenilen degerlerde ise Uretime devam ettiniz mi?
18.Sonug istenilen degerlerde degilse ayarlarda degisiklik yaptimz ni?
19.Sonuglan arkadaslarimzlatartisarak karsilastirimz mi?
20.Zaman iyi kullandimz mi?

OO INoOA~WNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise“ Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki cumlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, cimleerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

Lo

() Uclama her takim degisiminde yapilir
2. () Fitiller ring iplik makinesinde ¢ekim tertibatinda incelir
3. () Bukumig, bilezik ve kopca arasinda verilir

4. () Uretime baslamadan 6nce dolu masuralarin ring iplik makinesine dizilmes
gerekir,

5 () Zaman kisith iseipligin domuz kuyrugundan gegcmesine gerek yoktur

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

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangisi ring iplik makinesinin gorevidir?
A)  Yikamaislemini yapmak

B) Kurutmaislemini yapmak

C)  Fitilleri inceltmek, bikim vermek, masuralara sarmak
D) Elyafi boyamaislemini yapmak

Asagidakilerden hangisi, ring iplik makinesinin organlarindan degildir?
A) Kopca

B) Bilezik

C) Baski parmagt

D) Cekimsilindiri

Ring iplik makinesinde Uretilen iplik asagidakilerden hangisine sarilir?
A)  Iplik masurasina

B) Cuvaa

C) Kovdaa

D) Fitil masurasina

Asagidakilerden hangisi, ring iplik makinesindeki bikim icin dogrudur?
A)  Ringiplik makinesinde gergek bukim verilir.

B) Ringiplik makinesinde ovalanarak yalanci bukum verilir.

C) Ringiplik makinesinde bikim veren kisim yoktur.

D) Ringiplik makinesinde kelebek vasitasiyla yalanci bikim verilir.

Asagidakilerden hangisi, ring iplik makinesinde yapilan stirekli ve planli bakimin
sonucudur?

A) s kazalar onlenir.

B) Is emniyeti diser.

C) Uretimdiiser.

D) Yedek parcakullanim artar.

Asagidakilerden hangisi kopcamn gorevidir?
A)  Icinden gegen iplige bukim vermek
B)  Asagi yukar kurs hareketi yapmak

C) Konik sarimi gerceklestirmek

D)  Cekim yapmak
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10.

11.

12.

13.

Asagidakilerden hangis gekim islemini tammlar?
A)  Birlestirip katlamak

B) Karisim yapmak

C)  Homojenlestirmek

D) Inceltme yapmak

Ring iplik makinesinde 6n ¢ekim silindiri ile kopga arasindaki mesafede hangi islem

gerceklesir?

A)  Cekim

B) BuUkim

C) Saim

D) Bobinleme

Asagidakilerden hangis sayesinde gekim gergeklesir?

A) Baski silindirleri hareketlerini ¢ekim silindirlerinden alir.

B) Cekimtertibati alt cekim silindirleri ile Ust baski silindirlerinden olusur.
C) Cekimsilindirlerinin hizlar giristen gikisa dogru artar.

D) Cekimsilindirleri hareketlerini motordan alir.

Ring iplik makines cikisinda, elyaf hangi formatta elde edilir?

A)  Fitil seridi

B) Iplik

C) Lif

D) Kumas

Asagidaki makine elemanlarindan hangisi ring iplik makinesinde bulunmaz?
A)  Fitil askisi

B) g freni

C) Apronlar

D) Kelebek

Asagidakilerden hangisi elektrojetlerin gorevidir?

A)  BukUmu saglamak

B) Havaduflemes ile uguntular iplikten uzak tutmak
C) Cekimi gerceklestirmek

D) Kilavuzluk yapmak

Asagidakilerden hangisi kopuk baglama adimlarindan degildir?
A)  Igi durdurmak

B) ipligi kopcadan gegirmek

C) Makineyi durdurmak

D) ipligi balon kiricidan gegirmek
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Asagidakilerden hangis ring iplik makinesinde Uretim icin sdylenemez?
A)  Kontinl bir sistemdir.

B)  Uretileniplikler fitil makinesine sevkedilir.

C) 1g, kopca, bilezik arasinda bukim verilir.

D)  Fitiller caglik kismina siralanir.

Asagidakilerden hangisi gekim tertibatinda yer almaz?
A)  Apronlar

B) Mansonlar
C) Baskisilindirleri

D) igler
Asagidakilerden hangis her vardiya degisiminde temizlenmez?
A) Kopcaar

B) Bilezikler
C) Cekimtertibatlar
D) Cekimdislileri

Asagidakilerden hangis kumanda panosundan ayarlanamaz?
A) Ortdamaig devri

B) Bukum

C) Cekim

D) Taramakapasites

Asagidakilerden hangis uclamaislemini gerektirir?

A)  Takimdegisimi

B) Tipdegisimi

C) Bukim degisimi

D) Cekimdegisimi

Ring iplik makinesinde asagidakilerden hangisi otomatik olarak yapilamaz?
A)  Kopuk baglama

B)  Takimdegisimi

C) HFitillerin cagliga tasinmast

D) Bos masuraarin dizilmesi

Asagidakilerden hangis ring iplik makinesi aylik bakimlarindandir?
A)  Klipder sokulUr havaile temizlenir.

B)  Alt apronlar sokulUp temizlenir.

C)  Ust apronlar kontrol edilir.

D) igler temizlenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timu dogru ise bir sonraki modtile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETI-I'iN CEVAP ANAHTARI

GIENIAINIES
> > 0|0|0

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Y anhs
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs

OB W|IN|F
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 C
3 A
4 A
5 A
6 A
7 D
8 B
9 C
10 B
11 D
12 B
13 C
14 B
15 D
16 D
17 D
18 A
19 A
20 D
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