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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI365
ALAN Makine Teknolojileri
DAL/MESLEK Makine Bakim Onarim
MODULUN ADI Ariza Tespiti
MODULUN TANIMI Makine imalat sektoriinde kullanilan takim tezgahlarinda
olugabilecek  arizalarin  tespitini  saglayan  Ogrenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Ariza tespiti yapmak
Genel Amag:
Genel atelye konumlart ¢ercevesinde makinelerde
MODULDUN AMACI olugabilecek arizalar tespit edebileceksiniz.
Amaclar:
1. Arnizali boliimii tespit edebileceksiniz.
2. Ariza nedenlerini aragtirabileceksiniz.
Ce o . Ortam:Atélye, sinif ortami
EGITIM OGRETIM . :
Donanmim: Atolye ortaminda uygun arag ve geregle bireysel
ORTAMLARI VE a .
DONANIMLARI veya gmpla g:allsa.blle'c‘:egln.l%-eklpmanlar, test cihazlari, ariza
bildirim formlari, is giivenligi uyar1 levhalari
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil ile imalat sektoriinde kullanilan takim tezgahlarinda olusabilecek arizalarin
tespit etme becerisini kazanip arizali parcayr teknik ve fiziki konumlari goz Oniinde
bulundurarak tamir veya degistirme islemini yapabileceksiniz.

Takim tezgahlarmim sistemleri, maliyet agisindan pahali sistemler oldugu igin
meydana gelebilecek arizalar aninda tespit edilip giderilmek zorundadir. Aksi takdirde
arizalar biiyiik boyutlara ulastiginda arizalarin giderilmeleri hem olduk¢a masrafli olacak
hem de tezgahin imalat dis1 kalmasi1 sonucu tiretimde 6nemli aksamalar meydana gelecektir.

Glinlimiizde kullanilan takim tezgahlarinin pek ¢ogu yurt disindan ithal edildigi i¢in
elimizdeki mevcut materyallerimizin korunmasi hem iilke ekonomisi agisindan hem de
teknoloji transferi a¢isindan 6nem tasimaktadir.

Bir makinenin arizalarim giderilip ¢alisir hale getirilmesi, maliyet, teknoloji, is ve
insan giicii gibi birgok konumdan énemlidir.

Amacimiz gelisen teknoloji sayesinde makine teknolojisi alaninda birgok yeni ve etkin
teknolojik gelismeler ile ilgili olarak sizleri bilgilendirmektedir.



OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda, makinede arizali boliimii tespit edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Makine operatorlerinin makinede en ¢ok Kkarsilastiklart arizalar hakkinda

arastirma yapiniz.

> Imalat yapan fabrikalarin makine parklarindaki tamir ve bakim iinitelerini gezip
inceleme ve bilgi toplama faaliyetini yapiniz.

»  Arastirma yaparken kullanilan teknik bilgi ve becerilere dikkat edip bu konuda
deneyimi olan makine bakim seflikleri ve ariza teknisyenlerinden gerekli

bilgileri edininiz.

1. ARIZALI BOLUMU TESPIiT ETME

1.1. Kullanilacak Arag, Gereg¢ ve EKipman

Genel olarak kullanilan arag, gerec ve ekipmanlar:



1.1.1. Araclar

1.1.2.

W W W WY W WY WYY WYY Y YY WY W YW Yy

VY Y Y YYYYYYQ

Arikagzl anahtar
Alyan anahtar
Ampernmetre (DC, AC)
Avotnetre (DO, AC)
Avyarh pense

Caligma alam  vasaklama
1parett

Celag

Celdirme

vz penze

Ege

El fenen

Etnniyet transformatan
Faz kalemi

Faz strasi kontrol aleti
Frekansmetre

Cenlim kontrol aygits
Havya

Kahlo agma pens
Karga hurun

Kesl

Kilavuz-susta

Kisa devre techizat
Kontrol kalermi
Kumpas

Lolana talam

erecler

Ampuller
Anahtarlar
Armatie

Izale hant
Kablolar
Klemensler
Kontaltorler
Krogeler

Mihayet galterlen
Pano ghstergelen

VY ¥Y¥Y¥YYYYY¥YYYY YYYYYYyYyYyyyyy

Lo A R A S

Ifaket bicafh

Ilatlcap takimi

Ideger (galvonometre)
IMetre

IMurg

Ohmmetre

Ostloskop

Pabug stoma pensest
Fens ampermetre (DC, AC)
Pense

Sekman pensest
Sevyar yaltlkan merdiven vel
tabure

Sinyal jeneratdri

DU Zftnparast

Sanli tornavida
Takometre
Termometre

Testere

Topraklama 1skeantas
Tornavida

Vaoltmetre (DC, 4C)
Yalitlan eldiven

Yan kesld

Tildiz anahtar

Tildiz tornavida

Prizler

Riile

Sensorler
Sigortalar
Sinyval lambalar
Sipiraller
Sarteller
Tertnikler
Vidalar



1.1.3. EKipmanlar

Ariza tespitinde bazi ekipmanlarin kullanilmas1 gerekmektedir. Bu ekipmanlar ariza
tespitini kolaylastirmaktadir.

1.1.3.1. Kulakhkh Giiriiltii Dinleme Aleti

Kulaklikli giiriiltt dinleme aleti ile rulman giiriiltiisii kolaylikla ve hizli bir sekilde
kontrol edilebilmektedir. Bu alet tipki bir doktor stetoskobu gibi kullanilmaktadir (Resim
1.1).

} Resim 1.1: Kulaklikh giiriiltii dinleme aleti
1.1.3.2. Sicakhik Ol¢iim Tabancas:

Bu cihazlar gonderdikleri kizil 6tesi 1s1n ile bir noktadaki sicakligi 6lcerler. Uzaktan
nokta sicakliklarini 6lgmek icin kullanilan pratik ve ekonomik cihazlardir. Cihazlarin
secimini uzaklik ve sicaklik araligi bazinda yapmak gerekir.

Rulmanlarin 1sis1 bu cihazlarla aralikli bir sekilde 6lgtilmek suretiyle 1s1 degisimleri
izlenir ve rulmanlarin arizasi tespit edilir.

1.1.3.3. Titresim Ol¢iim ve Analiz Cihazlan

Titresim Ol¢tiimii yapabilmek igin gerekli ilk sart bir titresim 6l¢iim cihazi ve probudur.
Cogu zaman cihaz beraberinde bir kalibrator kullanilmasi da gerekli olmaktadir (Resim 1. 2).

Resim 1. 2: Titresim o6l¢iim cihazi
Titresim 6l¢iim problarini asagidaki gibi gruplara ayirabiliriz:

> Akselerometre: Genis frekans ve dinamik araliga sahip ve nispeten ufak yapida
olmasi sebebiyle en genel amagli transdiiserdir.

> Hiz probu: Cogunlukla orta frekans bolgesini igeren izleme sistemlerinde
kullanilmaktadir.

> Deplasman probu: Ozellikle diisiik frekanslhi deplasman dlgiimiiniin gerektigi
saft titresimi, eksen kaciklig1 gibi 6l¢limlerde faydali olmaktadir.

> Titresimmetreler: Sadece sayisal bir deger olarak makine tlizerindeki titresim
seviyesi 6grenilmek isteniyorsa titresimmetre kullanilmalidir.
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> Titresim ariza detektorleri: Sayisal degerlerin yaninda rulman arizalari, kaplin
ayarsizligl, balans bozuklugu gibi basit arizalar spektrum (titresim grafigi)
analizi yapilmadan tamimlanmak isteniyorsa titresim ariza dedektorleri
kullanilmalidir.

> Titresim spektrum analizorleri: Spektrum analizi yapabilmek igin Sl¢tim
sonuglarinin  kaydedilebilecegi, bilgisayar destekli bir titresim ve 6l¢iim
cihazidir.

Titresim analizi ile;

Balans bozuklugu

Kaplin ayarsizligi

Rulman arizasi

Kaymali yatak arizasi

Ankraj ve sase gevsekligi

Mekanik gevseklikler

Fanlarda ve pompalarda akis bozukluklar1

Elektrik motorlarinda bazi elektriksel arizalar titresim analizi ile bulunabilir.

VVVYYVYVVY

1.1.3.4. Enfraruj Termometre Kullanimi

Enfraruj termometre kullanimi, son derece pratik ve hassastir. Sadece sicakligi 6lgmek
istenen cisme kirmizi 151k noktasi dogrultulursa, MAX, MIN, AT gibi Sl¢limleri enfraruj
termometre ekranindan C veya F birimleri ile okunur (Resim 1.3).

Resim 1.3: Degisik enfraruj termometreler
> Termal goriintiileme: Termal goriintiileme donen ya da sabit sistemlerde 1sisal
farklilik olusturan problemlerin tespitinde yiiksek verimlilikle kullanilan bir
onleyici bakim teknigidir. Rulman arizalari, elektriksel baglantilardaki
problemler ve sogutma problemleri infrared termal goriintiileme ile tespit
edilebilmektedir(Resim 1.4).

Resim 1. 4: Termal goriintiileme



1.1.3.5. Titresim Ol¢iim Cihazimi Kullanma

Makinelerin ¢aligma kosullart altinda yaydiklari titresim, onlarin durumlari hakkinda
fikir vermektedir. Rulmanlar, disli kutulari, elektrik motorlar1, fanlar gibi her tiir dénen
donanim {izerinde bir defaya mahsus veya periyodik olarak titresim analizi yapilarak ariza
nedenleri tespit edilir(Resim 1.5).

Resim1.5: Dogrudan 6l¢gme yapan ve okunabilen titresim él¢iim cihaz
El tipi titresim Olglim cihazlari ile titresim Ol¢limiine dayali makine bakimina yonelik
tim Ol¢timler yapilabilmektedir. Tiim rulman markalarinin titresim ariza frekanslari veri
tabanin1 da igeren, yeni bilgisayar programlariyla donatilan bu cihazlar, kullaniciya ¢abuk,
etkin ve kolay analiz olanag saglamaktadir. Ayn1 zamanda 6nceki 6l¢tim verilerine kolayca
ulagsmak da miimkiin olmaktadir.

Bu tip cihazlarla yapilan 6lgmeler, cabuk ve kolaydir. Dogrudan 6lgme yapilarak
okunabildigi i¢in kullanimlari da olduk¢a yaygimnlasmustir. Bu ozellik sayesinde, tesis
icerisinde yer alan makinelerin titresim degerlerinin periyodik olarak kontrol edilerek olasi
bir hatanin 6nceden fark edilmesi bakim alaninda kolaylik ve avantaj saglamaktadir.

Bozulmasi beklenen makine veya pargalarin yedeklerinin temin edilerek zamaninda
degistirilmesi sayesinde, isletme iiretimi kayb1 en aza indirilmis olur.

Giiniimiizde bu yontemle:
Rulman,

Elektrik motoru,
Kompresor,

Jenerator,

Pompa,

Fan,

Disli kutusu,

Rediiktor,

Tiirbin,

Saft ve diger donen aksama sahip makinelerde bakima yonelik titresim
6l¢iimleri yapilmaktadir.

VVVVVVVYVYVYYVY



Bu makinelerde, problemin ne oldugunu anlayabilmek icin frekans analizi yapabilen
Olglim cihazlarina da ihtiya¢ vardir. Bilgisayar programi {izerinde tanimlanan tesis yapisi
iizerinde Ol¢iilecek makineler ve 6l¢iim noktalar1 belirlenerek veri toplama cihazina transfer
edilir. Bu sayede, veri toplama cihazi agildiginda lizerinde hangi makinenin hangi noktasinda
ne olgiimii yapilacagi gosterilecektir. Kullanici, bu 6lgiimleri (rota) tamamladiktan sonra
toplanan data tekrar bilgisayara transfer edilir. Bilgisayar tizerinde her noktada yapilan
Ol¢timlerin kayitlart saklanmaktadir. Bu sayede, ayn1 hoktada daha once elde edilmis 6l¢iim
sonuglar1 ile yenileri karsilagtirillarak  herhangi  bir hata olusup olusmadigi
anlagilabilmektedir. Hata tespiti i¢in degisik analiz teknikleri bulunmaktadir.

Yukarida belirtilen islem el tipi bir cihazla periyodik araliklarla yapilabilecegi gibi
kritik makinelerin izlenmesi i¢in siirekli izleme ve analiz sistemleri de bulunmaktadir.

1.2. Problemi Tespit Etme

Problem tespitinde, tamir bakim isini yapacak ilgili birime yardimci olabilecek en
onemli materyal, isletme ve atolyelerde ariza bildirim formlaridir. Bu formlar sayesinde ariza
kisa siirede ve etkin bir sekilde ¢oziilebilir (Sekil 1.1).

ARIZA BIiLDIiRiM FORMU

Arizamn Oldugu Bolim/Kisim ismi

Arizali Tezgah ve/veya Tesisin Kod
Numarasi ve/veya ismi
Arizanm Cinsi

Arizay1 Bildirme Tarihi

Arizay1 Bildiren Bolim/Kisim Amiri

Formu Teslim Alan Personel
Bakim Bolim/Kisim Amiri

Arizay1 Gidermeye Baslama Tarihi
ve Saati
Arizanin Giderildigi Tarih ve Saat

Arizanin Giderilme Siiresi
Arizay1 Gideren Personel
Yapilan isler:

Bildirilen Ariza Giderilmis Olup, Caligir Durumda Teslim Alinmigtir.

Teslim Alan Bolum Amiri

Tablo 1.1: Ariza bildirim formu



Yukaridaki ariza bildirim formu makine bakim onarimini yapacak kisiye ariza
hakkinda gerekli olan bilgiyi vermelidir. Formun tizerindeki gerekli olan alanlar oparator
tarafindan doldurularak ariza bakim elemanina ihtiyaci olan bilgi saglanmalidir. Bu form
sayesinde gerekli verilerden istifade edilerek ariza sebebleri ve ariza sayisi, ariza sebebleri ve
bundan dolay1 tezgahlarin durus siireleri tesbit edilip bakim onarim istatistiki siire¢ kontrolu
ve istatistik degerlendirme yapilir. Amag istatiksel verilerin sistemli ve dogru bir sekilde
toplanarak degerlendirilmesi ve bunun neticesinde asagidaki sorunlarin ¢oziimiine katki
saglamaktir.

Bu form ile asagidaki sonuglara ulasabilirsiniz:

»  Ariza sebeb sonug grafikleri ¢ikartilarak arizaya sebep olan nedenler konusunda
ilgili birimlerin bilgilendirilmesi, almacak Onlemlere yardimci olunmasi ve
kalitenin artirilmasidir.

> Arizadan kaynaklanan tezgah durus siirelerinin daha gercekei ¢ikarilmasidir.

> Periyodik bakim 6ncesi kronik arizarin tespit edilerek alinacak 6nlemlerin daha
onceden belirlenmesidir.

»  Toplanan bu veriler ile tezgah veya ckipmanin, geometrik test, biiyiik ¢apli
yenileme yapilmasi veya modernizasyon gibi konularda karar verilmesine
yardimc1 olacaktir.

Bu tiir ¢esitli degerlendirmeler yapilarak uluslararas: kalite standart1 yakalanmis olur.
Isletmelerde bakim onarim kisim seflikleri makinelerdeki her tiirlii arizay: tespit tamir ve
bakimlarindan sorumlu olan birimlerdir. Asagida bir isletmede meydana gelen tezgah arizasi
ve ilgili birim tarafindan doldurulan 6rnek bir ariza bildirim formu bulunmaktadir. Ariza
bildirim formu 6rnegi Sekil 1.2° de goriilmektedir.



ARIZA BILDIRIM FORMU

Arizamn Oldugu Bolim/Kisim ismi | Atolye 2

Arizali Tezgah ve/\_/eyg Tesisin Kod BET 50

Numarasi ve/veya ismi

Arizanm Cinsi X ekseni (+)ve (-) yonlerinde hareket etmiyor

Arizay: Bildirme Tarihi 17/08/2007

Arizay1 Bildiren Bolim/Kisim Amiri  [H.ALI CEPKEN BFT 50 OPARATORU

Formu Teslim Alan Personel Fatih AVCI

Bakim Bo6lim/Kistm Amiri AHMET ERMAN ELDEM MEM
Miihendisi

Arizay1 Gidermeye Baslama Tarihi 18/08/2007 (08:00)

ve Saati

Arizanin Giderildigi Tarih ve Saat 18/08/2007 (18:00)

Arizanin Giderilme Siiresi 10X1=10 saat

Arizay1 Gideren Personel F .AVCI
“X” eksenini dondiiren kavrama arizalandi,

Yapilan Isler: lkavrama sokiilerek tamir edildi, tezgah caligir
halde teslim edildi .1 adet 51305 nolu rulmun
degisti.

Bildirilen ariza giderilmis olup, ¢alisir durumda teslim alinmastir.
Teslim Alan Bslim Amiri |

Sekil 1.2: Ariza bildirim formu érnegi
1.3. Arizah Boliim ve Parcay1 Tespit Etme
Baslica endiistriyel alanda kullanilan biitiin makine ve ekipmanlarda elektrik arizalar

ve mekanik arizalar olmak {izere, iki ana temel ariza tiirii karsimiza ¢ikmaktadir. Atolye ve
isletmelerdeki bakim onarim birimleri de bu iki ana alana boéliinerek islemlerini yapmaktadir.



1.3.1. Elektrik Ariza Cesitleri
Elektrik arizalar1 su maddelerde toplanmak miimkiindjir:

Elektrik donanimu arizasi(kablo, klemens, fis, priz vb.)

CNC,NC, TNC arizas1

DC siirticii ari1zasi

Okuyucu cetvel enkoder arizas1 vb.

AC ,DC elektrik motoru arizasi

Switch salter, buton, lamba vb. arizasi
Elektrik panosu, role, kontaktor vb. arizasi
Elektronik kart arizasi

Elektrikli kavrama valf vb. arizasi
Bakimsizliktan kaynaklanan ariza
Operator hatasindan kaynaklanan ariza
Malzemeden kaynaklanan ariza
Indiiksiyon ocag arizasi

Firin arizasi

Kontrolor arizasi(basing, sicaklik, 1s1 vb. )
Gosterge arizasi(basing, sicaklik, ampermetre, voltmetre, vb.)
Kondansator arizasi

VVVVVVVVVVVVVVYYYVY
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1.3.1.1. Dogru Akim Motorlarimin Arizalar: ve Sebebi

Dogru akim motorlarmin arizalari, sebepleri ve giderilmeleri tablo 1.1 de verilmistir

Ariza Sebebi Giderilmesi
E(?;Jrk%gev\gr?l?de Kopukluk kontrol edilir.
Yol vermek miimkiin Yol vermek miimkiin Yanik direng veya sigorta
olmuyor. olmuyor. degistirilir.
Asint yiiklidiir. Yiik azaltilir.
Siirtiinme ¢ok fazladir. Yatak degistirilir.

Kisa bir miiddet ¢alistiktan
sonra duruyor.

Besleme akiminda kesiklik
vardir.

Uygun gerilim verilir.

Asirt yiiklenmistir.

Yk azaltilir.

Sicaklik yiikselmesi ¢ok
fazladir.

Roleler ihtiyaca gore ayarlanir
gore ayarlanir.

Is1 yiikselmesini azaltmak i¢in
havalandirilir.

Calisma ¢ok yavas

Besleme gerilimi diisiiktiir.

Uygun gerilim degeri
ayarlanir.

Asint yiikliidiir.

Yik azaltilir.

Firgalarin normal yerinden
ileri kaymistir.

Firca kopriileri ayarlanir.

Asirt akim roleleri atiyor.

Motor alan: zayiftir.

Alan akimi kontrol
edilir.

Motor sargist arizalidir.

Arizal1 bobin onarilir.

Asim yiiklidiir.

Giicii daha iyi motor segilir.

Roleler ¢ok diisiik ayarlidir.

Roleler ihtiyaca gore ayarlanir.

Yiik altinda ¢ok hizli
calisma

Hat voltaji ¢ok yiiksektir.

Hat voltaji azaltilir.

Roleler ihtiyaca gore
diistiktiir.

Roleler ihtiyaca gore yeniden
ayarlanir.

Tablo 1.1: Dogru akim motorlarinin arizalari, sebepleri ve giderilmeleri
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1.3.1.2. Alternatif Akim Motorlarin Arizalar: ve Sebebleri

Alternatif akim motorlarnin arizalari, sebepleri ve giderilmeleri tablo 1.2°de

verilmistir.

Ariza Sebebi Giderilmesi

Motora yol vermek
miimkiin degildir.

Salter kapatilip bozuk sigortalar

Salter veya sigortalar agiktir. degistirilir.

Stator ve rotor bobinleri

kopuk veya kisa devredir. Avrizal1 bobin degistirilir.

Yiik azaltilir veya biiyiik motor

Asir yiikleniyordur. wullanilir.
Fazlar dengesizdir. Fazlar dengelenir.
Giliriiltiili Saglarl(\{e baglantilar Saplamalar sikistirilir.
caligmaktadir. gevsextir. - ——
Sag paketi vernik i¢ine daldirilip
firnlanir.
Gerilim uygun degildir. Uygun gerilim ayarlanir.
Asin yiiklidiir. Yiik azaltilir.
Sogutma yetersizdir. cPle[yanq t_emizlenir, gerekirse
egistirilir.

Asir1 1s1nma vardir.

Rulmanli ise rulman degistirilir,

Yataklar sikryordur. kayma yatakli ise yaglanir.

Tablo 1.2: Alternatif akim motorlarmmn arizalari, sebepleri ve giderilmeleri
1.3.1.3. Elektrik Arizas1 Tespiti Yaparken Ilk ve En Sik Uygulanan Islem Basamaklari

YV V VYV

YV VY

Elektrik ariza tespiti yaparken, ilk olarak makine elektrik semasina bakilir.

Olgii aleti (avometre )ile 3 tri fazin sigortalar Slgiiliir. Olgiim yaparken ikili
Olciim yapilmali ve 380 volt cihazda goriilmelidir.

Kontaktoriin bobini A.C ,D.C kademelerinin 6l¢iimii yapilir. Burada da dl¢iim
yaparken 220 volt cihazda gortlmelidir.

Kontaktor arizasi olarak bobin ucu yanmus olabilir, kontaktor bozulmus
olabilir(biriken talas tozlar1 yag ile birlestiginde elektrik devrelerinin arasina
girmesi ile olusan arizadir. budurumda kontaktor eriyebilir gérevini yapamaz),
kontaktdr kontaklar1 yapisik kalabilir(agirt 1sidan kontaklar yapisir), yay
mekanizmasi bozulmus olabilir.

Termik devre eleman1 kontrol edilir.

Kontaktérden motora giden kablolar kontrol edilir.

Motor iizerindeki elektrik kontrol edilir(motorun bobin sargilarindaki direng
belli degerlerde ve esit olmalidir, aksi halde motor yanmis demektir.).
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1.3.2. Mekanik Ariza Cesitleri

VVVVVVVVVVVYVYVYYVYY

Aktarma organi arizasi (kaplin, mil ,vb.)

Disli kutusu arizasi

Is mili arizas1

Rulman veya kaymali yatak arizasi

Hidrolik sistem arizasi

Pnomatik sistem arizasi

Pompa arizasi (sicak su, soguk su, hidrolik v.b)

Kavrama arizasi(hidrolik, lamelli, yayli v.b)

Sogutma devresi arizasi

Bakimsizliktan kaynaklanan mekanik ariza

Operator hatasindan kaynaklanan mekanik ariza

Malzeme yorulmasi veya hatasindan kaynaklanan mekanik ariza
Yaglama hatasindan veya yagsizliktan kaynaklanan mekanik ariza
Konveydr bant arizast

Vana arizasi

1.3.2.1. Aktarma Orgam Arizasi

>

>
>

Makine ¢aligma sistemindeki elektrik motoru kontrol edilir ve diizgiin calisip
calismadigina bakilir.

Kaplin baglantilar1 kontrol edilir.

Kasnak ve kayislar kontrol edilir; Kayislarda kopma ve deformasyonlar
giderilir.

Resim 1.6: Torna tezgahi aktarma organlari
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1.3.2.2. Disli Kutusu Arizasi

> Disli grubu igerisinde bulunan disliler kontrol edilir; hasarli digliler degistirilir.
> Mil {iizerine kamali ya da siki gecirilmis dislilerin mil tizerinde sabit olup
olmadiklar1 kontrol edilir.

> Disli millerin rulmanlar1 ya da rulman yataklar1 kontrol edilir; digli kutusu yag
seviyesine bakilir.

Resim 1.7: Torna tezgah disli kutusu
1.3.2.3. Is Mili Arizasi

> Is mili yag seviyesi kontrol edilir.
> Is mili rulmanlar1 kontrol edilir.
> Fener mili salgis1 kontrol edilir.

Resim 1.8: Torna fener mili
1.3.2.4. Rulman ve Kaymah Yatak Arizasi

Rulman arizalarinin tespitinde en 6nemli ariza bildiricisi, rulmanin sesi olarak bilinir.
Ornegin klasik ariza tespitleri, kulagimizin dogrudan duydugu rulmanin sesine gore
yapilmaktaydi. Ancak, gelisen giiniimiiz teknolojisinde c¢ok degisik yontemlerle rulman
arizalarinda dogru teshisler koyan cihazlar yapilmistir. Bu cihazlar kullanilarak rulman
arizalarmin tespiti cok kolay, ¢abuk ve dogru bir sekilde yapilmaktadir. Resim 1.9’da rulman

oOlciileri; Rulmanin i¢ bilezik ¢ap1 d, dis bilezik capt D ve genisligi B olarak sembol
edilmistir.
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Resim 1.9: Rulman ol¢iileri
Motorlarin  rotorlarindan ve endiivilerinden sokiillen rulmanlarin {izerinde seri
numaralart mevcut ise satici firmalardan satin alinarak yenilenir. Eger seri numarasi yok ise
rotor veya endiivinin mil ¢api, yatak cap1 ve genisligi kumpasla oOlgiilerek yukaridaki
tablolardan uygun boyut ve 6zellikteki rulmanlarin seri numaralar tespit edilerek yenilenir.
Resim 1.9’da rulmanin seri numarali hali ve Sekil 1.3’te de rulmanin yerine takilmasi
goriilmektedir.

Resim1.10: Rulman seri numarasi

R arg dielit gebiple wdi aw i

It

Erks Loy
Sekil 1.3: Rulman sokiilmesi
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Ogretmeninizin  gozetiminde atolyenizdeki makinelerin elektrik motorlarinin
rulmanlarini agagidaki islem basamaklarini takip ederek kontrol ediniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Enfraruj termometreyi, rulman 1s1s1
kontrol edilecek motorun rulman

> Rulmanlarin 1sinmasini kontrol ediniz. yataklarina yonlendiriniz.

- » Enfraruj termometre butonuna basarak

: lazer 1s1m1n1n rulman yatagina
yonlenmesini saglayiniz.

» Enfraruj termometre LCD ekraninda
goriilen 1S1y1 dondurunuz ve
kaydediniz.

» [1Daha 0nceki 6l¢iilen 1silarla
karsilagtirarak asir1 ve anormal 1s1
yiikselmesi olup olmadigini kontrol
ediniz. Farkli ve yiiksek 1s1 tespit
edilirse rulmanlarin bakimlari ile ilgili
bilgiler 15181nda gerekenleri yapiniz.

» Kulaklikli stetoskopun dinleme
basliklarini, doktorlarin yaptigi gibi
kulaklariniza takiniz.

» Steteskopun; rulman sesini dinleme

\\ kismini, kontrol edilecek rulmana

A
dokundurunuz.

» Rulman donerken kulakliktan duyulan
sesi dikkatli bir sekilde dinleyiniz.

» Duyulan sesin arizali rulman sesine
benzeyip benzemedigine karar veriniz.

» Arizali rulman sesini tamimak igin bu
konuda yaptiginiz aragtirmanin
sonuclarint hatirlayimiz veya sonuglari
tekrar inceleyiniz.

» Seyyar titresim 6l¢gme cihazini alarak
inceleyiniz.

» Cihazin probunu titresimi 6l¢iilecek
rulman yatagina tutarak cihazda okunan
degeri kaydediniz.

» Kaydettiginiz titresim degeriyle normal
titresim degerlerini karsilastiriniz

> Rulmanlarin sesini kontrol ediniz.

—

» Rulmanlarin titresimlerini kontrol
ediniz.
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Farkl1 bir titresim gozlemlediyseniz
rulman veya yataklarin arizali olup
olmadigina karar veriniz.

Rulman muhafaza kapagini aginiz.
Rulman yatagindaki yag: kontrol
ediniz.

Arizali rulman veyatak onarimi
konularini da hatirlayarak gerekli
bakim ve onarimlar: yapiniz.

Yaginda eskime, azalma, kirlenme (toz,
talag vb.) olup olmadigini inceleyiniz.
[JRulman yatagmin yaglanmasi
gerekiyorsa “ Rulman bakimi ” ile ilgili
bilgileri hatirlaymiz.

Ogrendiginiz bilgiler 1s181nda
rulmanlarin yaglanmasini yapiniz.
Yaglanan rulmani kontrol ederek
kullanima hazir hale getiriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Arizali boliimiin tespiti yapilirken agagidaki islem basamaklarindan hangilerine dikkat
edilir?
A) Ariza bildirim formu incelenir.
B) Operatorden ariza hakkinda bilgi almak
C) Makinenin teknik dékiimanini incelemek
D) Hepsi

2. Asagidakilerden hangisi elektrik ariza ¢esitlerinden degildir?
A) Elektrik panosu, role, kontaktor
B) Elektrik donanim arizasi
C) Is mili arizas1
D) AC, DC elektrik motoru arizasi

3. Asagidakilerden hangisi mekanik ariza gesitlerindendir?
A) Trans format6r arizasi
B) Disli kutusu arizasi
C) DC siiriicti arizasi
D) Kablo arizasi

4. Rulman ve kaymali yatak arizalari tespit ekipmanalari, asagidakilerden hangisi
degildir?
A) Enfraruj termometre
B) Avometre
C) Kulaklikli giirtiltii dinleme aleti
D) Sicaklik 6l¢iim tabancast

5. Asagidakilerden hangisi, titresim 6lgiim cihazinin kulanma alanlaridan degildir?
A) Rulman B) Elektrik motoru.
C) Dizel araba motoru D) Kompresor
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda makinelerde olusabilecek ariza nedenlerini
arastirabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Makinelerin ¢aligma sistemlerini, Kimlerin c¢alisabilecegini, ne tiir ekipman
kullanilabilecegini, calisma ortamlarini, Kullanilabilecek kalitedeki makine
elemanlarinin neler oldugunu, teknolojik gelismelerin hangi agsamada oldugunu
arastiriniz.

> Cevrenizde bir makine atelyesini gezerek ¢alisma ortami, ¢aliganlari, kulanilan
makine ekipmanlar1 ile kullandiklar1 teknolojik sistemler hakkinda bilgi
toplayiniz.

> Makine bakim onarimi yapan igletme veya kurumlardaki teknisyenlerden 6n
bilgi edininiz.

2. ARIZA NEDENLERI
2.1. Sistem

Makinelerde ¢esitli yardimci sistemler kullanilmaktadir. Yaglama ve sogutma
sistemleri, bunlara Ornek olarak verilebilir. Bu sistemler biiyilk 6nem tasimaktadir.
Karsilagilan sistem arizalarinin baginda, giic aktarma sistemi ile yaglama sistemi arizalar
gelmektedir.

Makinelerin ¢alisma sisteminde, birbiri {izerinde siirtiinerek ¢alisan bir¢ok kisimlar ve
parcalar vardir. Bu kisimlar gerektigi gibi yaglanmazsa makine kisa zamanda hassasiyetini
kaybeder. Bu bakimdan makinelerin yaglanmasi biiyiik 6nem tasir.

Atelyelerimizde en ¢ok kullandigimiz torna freze tezgahlarinda da aymi sistemler
kullanilmaktadir. Ozellikle, is mili siirtiinmeli yataklarla yataklanmis tornalarda sadece
yatagin yaglanmasinin degil, ayn1 zamanda kullanilan yagin cinsinin de énemi vardir. Bu
yiizden tornada calisan herkes tornanin yaglanma seklini 6grenmeli, yaglanacak yerleri itina
ile yaglama aligkanligi kazanmalidir.
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2.1.1. Tornanin Yaglama Sistemi

Universal tornalarda yaglama donanimi denilince, torna calisirken bazi &nemli
kisimlarin1 otomatik olarak yaglayan bir sistem akla gelir. El yagdanliklar1 ile yapilan
yaglamalar bu sistemin disinda kalir. Ciinkii elle yaglanmasi gereken yerler, makinenin
giinliik temizliginden sonra veya belirli zaman araliklarinda (peryodik olarak) diizenli bir
sekilde yaglanir. Sekil 2.1'de bir tiniversal tornanin is mili hiz kutusu i¢indeki ve ana mili
hiz kutusu i¢indeki yag donanimi goriilmektedir. Bunlardan bagka, tornanin el yagdanhig:
ve basingh yagdanlikla yaglanmasi gereken yerler ve kisimlari sekil iizerinde ayrica
gosterilmistir.

® O pomatik paglama
I\ T | edstergesi

— = i T
1-Otomatik yaglama 3- Basych yohdanikic yadloma
T 2-E yolidonl e yafjlama 4 Otomatik yaJioma

Sekil 2.1: Universal torna yaglama sistemi

Is mili, iz kutusu i¢inde dénmeye baslayinca dislilerin ve millerin {izerine otomatik
olarak yag doken bir sistem vardir. Ayrica disliler siirekli hareket halinde oldugundan
tizerlerine dokiilen yagi etrafa sagar. BOylece hiz kutusu i¢inde stirekli ve miikemmel bir
yaglama meydana gelir; ancak hiz kutusunun i¢inde her zaman yeteri kadar yag
bulunmasi sarttir. Ciinkii hiz kutusu i¢indeki disliler ve bunlarin dondiirdiikleri miller
yiiksek devirlerde donme hareketi yaptiklarindan yagsiz kalmalar1 halinde yiiksek
derecelerde 1smirlar. Bu ani ve yiiksek 1s1, yataklarin bir anda bozulmasina sebep olabilir.
Bu yiizden, hiz kutusundaki yagin seviyesini gdsteren bir cam gosterge vardir. Bu
gosterge lizerinde yag haznesinde ne kadar yag bulunmasi gerektigi bellidir. Bunun igin
tornada caligan bir kimsenin yag gostergesine dikkat etmesi gerekir. Yag gostergesinde
yeteri kadar yag oldugu hilde, otomatik yaglamanin borularindaki tikanikliktan dolay1
yaglama yapilamayabilir.
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2.1.2. Sogutmada Sistemi Ariza Tespiti

Bir sogutma sistemi, bir sogutucunun buharlasmasi ve yogunlagsmasi vasitasiyla 1s1y1,
1s1 kaynagindan 1s1 havuzuna transfer eden cihazdir. Ayrica sogutma sistemi, sivi
sogutucunun kayma noktasinin kontrol edilmesiyle ¢aligir.

Eger 1s1 kaynagindaki 1s1 enerjisi yeterliyse sogutma sistemi uygun miktarda
sogutucuya sahipse sogutucu arzu edilen debide akiyorsa ve 1s1 havuzu verilen 1siy1 arzu
edilen dl¢lide sogurabiliyorsa sistemin ¢aligmasi gerekir. Bu kosullardan herhangi bir sapma,
sicaklik ve basing olglimlerinde ya da tniteyi c¢alistirmak igin gerekli elektrik akiminda
kendini gosterecektir.

Sogutma sisteminde meydana gelebilecek arizalar sunlardir:
Diisiik emme basinci

Yiiksek emme basinci

Yiiksek basma basinci

Diisiik basma basinci

Evaporatorde hatali yiik

Kotii yiik dagilimu

Tikali dagitim veya serpantin devreleri

Kisith veya tikali s1vi hatti

Sogutucu basing diisiiriicii cihazi yanmis (bozulmus) veya yanlis ayarlanmig
gerekenden kiiciik boyutlandirilmis sogutucu hatlari
Sogutucu eksikligi

Asirt sogutucu dolumu

Tikali kondenser

Arizali fan motoru veya tahrigi

VVVVVVVVVVYVYYVYYVY
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2.1.3. Hidrolik Sistemlerde Olusan Arizalar

Hidrolik sistemlerindeki ¢esitli problemler, olasi ¢oziimlerle birlikte tablo 2.1°de

siralanmustir.

ARIZA

SEBEBI

COzUMU

Sistemde asin

Pompadan olabilir.

Pompa pargalar1 aginmig olabilir,
degistirmek gerekir.

Pompaya yag gelmeyebilir yag
seviyesini kontrol ediniz.

Emis hattinda delik
veya hava girisi vardir.

gurtiltii var Pompa hizli déniiyordur, doniis hizin
kontrol ediniz.
Devrede hava vardir. Sistemdeki havay: almak gerekir.
Pompa hizi sisteme Pompa hizini ayarlayiniz.
. uygun degildir.
D_gvrede debi . Sistemdeki Filtreleri temizlemek veya degistirmek
yiksek veya disik | fjjyreler gerekir.
15 Akis kontrol valfi bozuktur, Valfi degistirmek gerekir.
Yag seviyesi diisiiktir. Yag ilave etmek gerekir.
Depo uygun degildir. Depo degistirilmelidir.
Akiskanda hava Pompa mili sizdirmazlar1 | Sizdirmazlik elemanlar
vardur. asinmistir. degistirilmelidir.

Hortum degisir veya sizdirmazlik
elemanlar: degisir.

Devrede basing
yiiksek veya diigiik
ise

Si1zint1 vardir.

Sizdirmazlik elemanlari degisir.

Bosaltma valfi agik

Valf takili kalmustir.

Borularim caplar
sisteme uygun degil.

Uygun boru ¢ap1 hesaplanir.

Emniyet valfi bozuk.

Valf degisir.

Pompa déniis yonii ve hizi
uvaun desil

Pompa doniis yoniini degistiriniz
\e hizint avarlaviniz

Devredeki
manometre arizali.

Manometreyi degistirmek gerekir.

Tablo 2.1: Hidrolik sistem arizalari, sebepleri ve ¢oziim onerileri

2.2. Cahisan Bilgisi

[nsan ve makine faktorlerinden birinin teknik olanaklari ve digerinin becerilerini
kaynastirmak optimal verim saglayan bir sistemi olusturabilmek i¢in makinelerin verecegi
bilgiler ve isaretler, operatoriin algilama yeteneklerine gore diizenlenmeli ve kontrol
sistemleri de kullanic1 yeteneklerine uygun bir hale getirilmelidir. Ariza nedenleri
incelendiginde ana sebeblerden birinde kullanici hatalar1 oldugu gériilmektedir.

Belli bagh makine kullanici hatalari sunlardir:
> Isi bilingsiz yapmak
> Dalgmlik ve dikkatsizlik
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Tehlikeli bir hizla ¢alismak

Is disiplinine uymamak

Gorevi disinda is yapmak

Ise uygun makine kullanmamak

Makine koruyucu aparat ve sistemlerini kullanmamak
Kisisel koruyuculart kullanmamak

VVVYVYYYVY

Unutulmamalidir ki ehliyetsiz bir operator, hem isletmeye hem kendisine hem de
makineye zarar verebilir.

2.3. Dogru Aparat Kullanma
Makinecilikte, kulaniciya fonksiyonlarin islenmesinde yardimci olmak iizere

tasarlanmis birgok makine aparat ve diizenegi bulunmaktadir.
En sik yapilan hatalardan bir tanesi de aparatlarin amaca uygun olarak kulanilmamasi ve

yanlig aparat se¢imidir.

* DN 69893 (HSK) Takim Tutucstar
* DIN 69880 (VDI 3425) Takom Totecular

Resim 2.1: Makinecilikte kuulanilan ¢esitli aparatlar

2.4. Cahisma Ortam
2.4.1. CNC Takim Tezgahlari i¢cin Ideal Calisma Ortam ve Kosullar

CNC tezgahlarinin saglikli ¢aligabilmeleri icin yiiksek derecede temizlige sahip cevre
kosullarina ihtiyag¢ vardir. Tezgah imalatg¢isi firmalar tarafindan 6nerilen ideal ¢aligma ortami
kosullarini su sekilde siralamak miimkiindjir:

Tezgah kontrol iiniteleri 1s1, 151k, rutubet, vibrasyon ve voltaj degismelerinden
etkilendigi i¢in bu hususlara dikkat edilmelidir.

Calisma ortami sicaklifi ve rutubet orani tezgdh imalatgisi firmanin tavsiye
ettigi degerler arasinda olmalidir.

Vibrasyon 0. 5 gram altinda olmalidir.

Kabul edilebilir voltaj degismeleri + %10, - %10 olmalidir.

Voltaj diismeleri maksimum 2, 5 dalga (20 MS) olmalidir.

VVV V¥V
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Eger tezgihin ¢alisma ortam kosullar1 bu standart degerlere uymuyorsa imalat¢i firma
bakimla ilgili yiikiimliiliikleri yerine getirmeyebilir.

Iyi bir calisma ortamu, ideal olarak aydinlatilmis, ekiple ve bireysel ¢alisilabilen,
ergonomik, kapali atolye veya fabrika ortamlaridir. Ortamin havalandirilmasina 6zen
gosterilerek is giivenligi ve is¢i sagligi tedbirleri alinmig olmalidir. Resim 2.2’de CNC
tezgahlarla iiretim yapan bir igyeri ortami goriilmektedir.

Resim 2.2: CNC tezgahlarla iiretim yapan isyeri ortami.

2.5. Kaliteli Makine Elemanlari

Disaridan bakildiginda, c¢ok karisik goriinen bir makine bile aslinda temel bazi
elemanlar bir araya getirilerek birbirine monte edilmesi ile olusur. Iste birbirine
montajlanarak makineyi olusturan bu pargalarin mukavemetini, yap1 6zelliklerini gbz oniine
alarak tasariminin gerceklestirilmesi gerekir. Hareket iletim elemanlari, (disli carklar,
kavramalar vb.) baglant1 elemanlar1, (Civatalar, somunlar vb.) olmak iizere belli basli makine
elemant kulanilmaktadir. Gelisen teknoloji 1s18inda bu ekipmanlarin ¢alisma ortami
sicakliklarina mukavemetli, asir1 yiik kapasitelerine karsi dayanikli, ¢ok fazla calisma
stirelerine dayanikli olma gibi bircok standart kalite degerlerini bulundurmalar
gerekmektedir.

8=

Resim 2.5: Tamir bakim dislileri
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2.6. Gelisen Teknoloji
2.6.1. Teknolojik Bakim Teknikleri

Teknolojik bakim teknikleri asagida gruplandirilarak verilmistir.
2.6.1.1. Anza Ciktik¢ca Bakim (Break Down Maintenance)

Arniza cikinca onarim yapilir. Bakim onarim elemani siirekli arizalarin pesinde
kosmaktan durum degerlendirmesine firsat bulamaz. Gerekli parganin temin telasi, bir an
once devreye girme baskisi, sinirli eleman ile onarim, o anlik ihtiyaci karsiliyor gibi goriinse
de arizanin tekrarlama ya da makine devreye tekrar alindiginda onarimin gergek ¢oziim
olmama riski, teknik personel iizerinde yiiksek stres yaratir. Beklenmedik zamanda arizanin
¢ikmasi, planlama yapmaya firsat vermez. Arka arkaya ayni yerde ya da yakin bolgelerde
ariza ¢ikma riski yliksektir ve maliyeti en yiiksek uygulamadir ve ariza durusu siirecinde
yasanan iiretim kaybidir.

Arnza neden 1le durug Tekrar devreye giry
. . |
J'.r'.za teslisi Pa:u;aiter::u.m Dnanmi |
X > > >
I i i Gegen Zamah

Sekil 2.2: Ariza ¢iktik¢a bakim zaman akisi
2.6.1.2. Koruyucu Bakim (PM Preventive Maintenance)

Periyodik bakim uygulamasidir. Ariza ¢ikma periyodu olasiligi {izerine kuruludur. Bu
periyotlara bagl ariza 6nleyici bakim ig emirleri periyodik olarak agilir. Ariza ¢iktikga bakim
uygulamasiin sorunlarin1 giderme amaci ile gelistirilmigtir. Riski, arizanin Oniine
gecebilmek icin onarim periyodlarmin kisa tutulmasi dolayisiyla isletmeye maliyetinin
yiiksekligidir. Gereksiz bakim uygulamalar1 yapilabilecegi gibi 0Ongoriilen onarim
periyodundan once ariza ¢ikma olasilig1i mevcuttur.
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Sekil 2.3: Ayhk periyotlarla bakim

25



Sekil 2.3’te goriilen makinede ayda bir periyodik bakim yapilmistir. Bu nedenle yilda
12 durus ile koruyucu bakim uygulanmistir. Ayni siiregte titresim O6lgtimleri de bilgi igin
alimmstir. Olgiimler, her bakim periyodunda titresimin farkli oldugunu, bakim sonrasi
titresim seviyelerin istenilen seviyeye diisiiriilemedigini gostermektedir.

2.6.1.3. Kestirimci Bakim (PdM Predictive Maintenance)

Makineler ¢alisirken iizerlerinden tahribatsiz sekilde periyodik alinacak vibrasyon veri
trendlerinin izlenmesi, artis belirlenenlerde vibrasyon analizleri ile teshisin 6nceden
yapilmasi ve ariza ¢ikmadan Once planli onarim faaliyeti ile ariza biiyiimeden cevresel
arizalarla birlikte planli bakim faaliyeti ile giderilmesi metodudur. Bu yaklagim ile Koruyucu
Bakim kapsaminda yapilan gereksiz bakim faaliyetlerine gerek olmamakta, ayni zamanda
beklenmedik arizalar ¢ikmadan 6nceden belirlenebilmekte, gerekli parcalar ve elaman, ariza
¢ikmadan dnce temin edilebilmektedir.

Durug 4m Tekrar devreye girig
o . 1 ..
I Olgiimler ile ' Onceden I I
| Anzateghisi | Pargatemini | Onanm I
—_— > :ﬁ: >
: ! | | Gegen Zaman
1

Sekil 2.4: Kestirimci bakim zaman akisi
2.6.2. Gelistirilen Coziimler

Makine Sagligi Yonetimi kavrami (MHM Machinery Health Management) ABD basta
olmak iizere, gelismis iilkelerde hizla kullanilmaya baslanmis yeni bir yaklasimdar. Isletmede
kullanilan makineler, muhasebe kayitlarinda yer alan statik bir demirbas olmaktan ¢ikmus,
sagligi izlenmesi onemli bir varlik halini almistir. (Asset Management)

Makine Omrii, performansi, ¢ikardigi arizalar ve nedenleri bir biitiin i¢inde izlenir
konuma gelmistir. Ayrica, siireg i¢inde yer alan, o makinenin bagli oldugu siire¢ ekipmanlari
da bu izlemeye dahil olmustur.

Ekipmanlar bir biitiin varlik olarak motor ve Oniinde calistirdigi makine ve de
makinenin bagli oldugu proses ekipmanlari birlikte degerlendirilmeye baslanmistir.

Makine saglig: takibi, acil is emri talepleri ayni ekip tarafindan izlenmeye baslanmis,
etki sonug iliskileri kurularak makine onarimlar1 arasi siire uzatilmistir. Makine omiirleri
arttirllmig, goriinmez iretim arttirilmig, isletme performansinin ve karinin arttirilmasi
gerceklesmistir.

Geligmis {lkelerdeki isletmelerde bu sistemi yiiriitecek giivenilirlik (reability)
boliimleri kurulmus, hem mekanik hem elektrik hem de enstrumantasyon, miithendis ve
teknisyenlerinden olusan degerlendirme gruplari kurulmugtur. Mekanik bakim — elektrik
bakim — enstruman bakim ayri1 ayr1 boliinmemekte bakim onarim grubu bir biitiin olarak
faaliyetlerini yiiriitmektedir.
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Kestirimci bakim, CMMS Bilgisayar Destekli Bakim Yonetim sistemleri ile baglanir
konuma getirilmistir. Belirlenen arizalarin acil is emirleri, siniflandirilan segenekler ile
kestirimci bakim programi i¢inde agilabilmektedir ve sonuglari izlenebilmektedir. Analizci,
yapilan isleri gérmekte ve analizini ona gore yonlendirmektedir.

Titresim Ol¢iim analizi yaninda, birbiri ile iliski kurabilen, makine saghg ile ilgili
bilgi verebilen farkli analiz teknolojileri analizlerinde birbiri ile iligski kurarak kullanilmaya
baslanmistir. Daha once tek tek bagimsiz kullanilan bu teknolojileri asagida siralanan
basliklar altida toplamak miimkiindiir.

2.6.2.1. Titresim Ol¢iim ve Analizi

> Mekanik arizalar teshis edilir.
> Beklenmeyen duruslar 6nlenerek iiretkenlik arttirilir.
> Portatif ya da Online Siirekli Izleme sistemleri ile uygulanur.

2.6.2.2. Yag analizi

Arizalar nedeni ile olusan siirtiinmeler, yaga partikiillerin karigmasina neden
olur. Bunlarin belirlenmesi ariza uyarisi olacaktir.

Yag degisimi, analizlere gore gerektikce yapilir. Yag tiiketimi azalir.

Yagin kimyasindaki degisim izlenir.

Viskosite 6l¢lim ve partikiil sayimi yapilir.

Yag igindeki kesif partikiil ve su belirlenir (Resim 2.6).

VVVY 'V

Resim 2.6 Yag analizi
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2.6.2.3. AC Motor Analizleri

> Motor calisirken alinacak tahribatsiz manyetik aki 6l¢iimleri ile belirlenecek
arizalarin giderilmesi ile motor kullanim émrii uzar.
»  AC Motor Rotor ve Stator sorunlart belirlenir(Resim 2.7).

& —_

Resim 2.7: AC Motor analizi
2.6.2.4. UltraSonik Testler

Borularda ve kaplarda basingli hava kagaklarinin belirlenmesi

Vanalarin ¢alisma testi

Buhar kapanlar1 ¢aligma testi

Doénen ekipmanlarda kontrol

Rulman yaglama durumu

Elektriksel sistemlerde ark-korona dinlenebilir.
T e

YVVVYVYYVY

By :
. Resim 2.8: Ultra Sonik Testin yapilisi
2.6.2.5. Kazil Otesi Termografi

Makine sagligini tahribatsiz 6l¢iimle gérmenizi saglar.
Mekanik siirtiinme kaynaklar1 belirlenir.

Elektriksel direng noktalar1 belirlenir.

Is1 kagak ve yalitim sorunlari belirlenir (Resim 2.8).

YVVY

28



Resim 2.9: Kizilotesi termografinin uygulanisi
MHM, Makina Sagligi Yonetimi ile belirtilen teknolojiler birlikte tek bilgisayar
programu ile karsilikli iliskiler kurularak uygulanabilir konuma gelmistir. Makine sagligi
belirlemeye yonelik farkli teknolojiler bir arada tek merkezden dogrulamalar yapilarak
degerlendirilmelidir.
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Gerekli ortam saglandiginda makinelerde olusabilecek ariza nedenlerini bulunuz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Atelyedeki grup arkadaglarinizla
» Atelyenizde bulunan makinelerin olasi koordineli olarak ig boliimii yapiniz.
arizalar1 tespiti i¢in bir proje » Atelyedeki mevcut makine parkinda
hazirlayn. bulunan makinelerin ¢alisma sistemi ve
» Her bir makinenin ayr1 ayr1 dokiiman teknik ozelliklerini inceleyiniz.
raporlarini olusturun. » Alanda bulunan ariza tespit cihazlarini
» Makinelerde olusabilecek arizalart inceleyiniz.
form olusturarak her bir ekipman igin | » Fabrika ve diger isletmelerdeki uygulanan
ayr1 ayr1 ariza tespit formu ariza bakim birimleri ile bunlarin
olusturunuz. kullanildiklari ariza tespit cihazlari
hakkinda bilgi aliniz.
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, tespit edilebilen ariza nedenlerinden degildir?
A)  Ehliyetsiz ¢alisan
B)  Yanlis ekipman ve aparat kullanimi
C)  Atelye giris ¢ikis saatleri
D) Caligma ortami sicakligi

2. Asagidakilerden hangisi, sistemden kaynaklanan arizalardandir?
A)  Disli kutusu arizasi,
B)  Hidrolik yaglama sistemi arizast,
C) Kayis sistemi arizast,
D) Calisma ortaminin asiri nemli olmasi,

3. Teknolojik gelismeler 15181nda, endiistride hangi cihazlar bulunmustur?
A)  Avometre
B)  Enfraruj termometre
C)  Ultrasonik titresim 6l¢tim cihazi
D) Kizil6tesi termografi

4, Makinede elektrik sisteminde bir ariza ile karsilasilirsa ne yapilmalidir?
A)  Higbir sey yapilmamalidir.
B)  Disli kutusu kapagi agilmahidir.
C)  Yag seviyesi kontrol edilmelidir.
D) Makine elektrik semasi incelenmelidir.

5. Makinelerde kullanilan aparatlar nasil olmalidir?
A)  Eski ve ¢ok kullanilmis olmalidir.
B)  Hertiirlii gii¢ ve deformasyona karst mukavemetli olmalidir.
C) Mazotla temizlenmis olmalidir.
D) Maliyeti ucuz olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI

ISIENTAMITNITS
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

QIR WIN|F-
W o> o0

32



KAYNAKCA

YV VVVVVY VY

ALTUNSACLU Adem, ALACACI Mahmut, Elektrik Makineleri-2,
ColorOfset-iskenderun, 2003.

BUDAK Necati, Hidrolik ve Pnomatik Ders Notlari, Balikesir, 1989.

CALLI ismail, Miihendis ve Makine Dergisi, Cilt 30, Say1:359, Aralik 1989.
DOGAN Biilent, Is Tezgahlar1 Bakim ve Onarim Notlari, Balikesir,1999.
GOKALP A.Liitfi, Bakim Onarim Sorunlar: ve Alinmasi Gereken Tetbirler,
Tiibitak Marmara Bilimsel Arastirma Enstitiisii, Enstitli Matbaasi, Gebze,1976.
KARACAN [smail, Endiistriyel Hidrolik, Bizim Biiro Basimevi, Ankara,
1987.

KOSE Kubilay, Makine Saghg Yonetimi Bakim Teknolojileri Kongresi,
Ekim 2003.

33



