DERS BILGi FORMU

DERSIN ADI

GEMi BORU KAYNAKGILIGI

DERSIN SINIFI

11-12. Sinif

DERSIN SURESI

Haftalik 7 Ders Saati

DERSIN AMACI

Bu derste ile 6grenciye is sagligi ve givenligi tedbirleri dogrultusunda gemi
boru kaynakcihdi ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandiriimasi
amagclanmaktadir.

DERSIN OGRENME
KAZANIMLARI

1- s saghg ve glvenligi tedbirlerini alarak borularda kaynak éncesi
hazirlik yapar.

2- Is saghgr ve glvenligi tedbirlerini alarak borular oksi-asetilen
kaynagi islemi ile birlestirme yapar.

3- is saghg ve givenligi tedbirlerini alarak borulari elektrik ark
kaynagi islemi ile birlestirme yapar.

4- is saghgr ve givenligi tedbirlerini alarak borulari MIG-MAG
kaynagi islemi ile birlestirme yapar.

5- s saghigr ve glvenligi tedbirlerini alarak borulari TIG kaynag ile
islemi ile birlestirme yapar.

EGITIM-OGRETIM

Ortam: Gemi donatim at6lyesi, Oksi-Asetilen ve Kaynakgilik Atolyeleri
Donanim: Akilli tahta/projeksiyon, Tesviyecilik el Aletleri, Celik boru isciligi

ORTAM VE el takimlari, Bakir boru isciligi el takimlari, Bakir boru kaynak seti,
DONANIMI Kaynakgilik kisisel koruyucu elemanlar ile el takimlari,
Bu derste; 0Ogrenci performansi belirlemeye yonelik galismalar
degerlendirilirken gbzlem formu, derecelendirme O&lgegi ve dereceli
OLGME VE puanlama anahtari gibi Glgme araglarindan uygun olanlar segilerek

DEGERLENDIRME

kullanilabilir. Bunun yaninda 6z dederlendirme ve akran degerlendirme
formlari kullanilarak &grencilerin, dgretimin sire¢ boyutuna katiimalari
saglanabilir.

OGRENME BIRIMI | KAZANIM SAYISI | DERS SAATI [ ORAN (%)
Borularda Kaynak
Oncesi Hazirlik 4 63 25
Borularda Oksi-
Asetilen Kaynak 4 42 16,5
Islemleri

KAZANIM SAYISIVE |75 51 jarda Elektrik

SURE TABLOSU Ark Kaynak 4 49 19,5
Islemleri
Borularda Mig-
Mag Kaynak 4 49 19,5
Islemleri
Borulavrdgi Tig . 4 49 19,5
Kaynagi Islemleri

TOPLAM 28 252 100




OGRENME
BiRiMi

KONULAR

OGRENME BIRIMi KAZANIMLARI ve

KAZANIM ACIKLAMALARI

Borularda
Kaynak
Oncesi
Hazirhk

Borulari dlglistinde kesme
Borularin i¢ ve dis ¢apaklarini
temizleme

Boru ve kaynak tipine uygun
kaynak agzi agma

Borulari puntalama

is resmine gore borulari
olcusiinde keser.

Projeye uygun boru tipi segtirilir.
is resmindeki 6lgiilere uygun
markalama yaptirilir.

Uygun el aleti ya da makine ile
boru 6élglisliinde kestirilir.

Kesim islemi sonrasinda yeniden
Olgim yaptirilir,

is saghg ve giivenligi
tedbirlerini alarak borularin i¢
ve dis capaklarini temizler.

Borularin kesme islemi
sonrasinda olusan i¢ ¢gapaklari
ege ile temizletilir.

Borularin kesme islemi
sonrasinda olusan dis ¢apaklari
temizletilir.

Boru ve kaynak tipine uygun
kaynak agzi agar.

Projedeki kaynak metoduna gore
kaynak agzi ege ile actirilir.

Boru tipine ve cidarina uygun
kaynak agzi ege ile actirilir.

Borulari puntalar.

Uygun kaynak boslugu
biraktirilarak borular teraziye
aldirihr.

Esit acilar ile boru agirhgina ve
¢apina uygun minimum 4 adet
nokta kaynak attirilir.

Kaynak  puntolart  saglamhgi
kontrol edilerek boru teraziden
aldirihr.

Borularda
Oksi-
Asetilen
Kaynak
islemleri

Borulara kaynak telsiz dikisi
cekme

Borulara telli kaynak dikisi
cekme

Borularda yatay birlestirme
Borularda dikey birlestirme

Gerekli 6nlemleri alarak boru
parcasina telsiz kaynak dikisi
ceker.

is parcalarina telsiz dikis cekme
yontemi gosterilir.

is pargalari teknigine uygun
puntalama yapilan is parcasina
islemine telsiz dikis kaynak iglemi
uygulanir.

Telsiz dikig kaynagi yapilan ig
parcasi sodutularak kaynak
kontrold yaptirilir.

Kaynak yapilan alani temizler.




Gerekli 6nlemleri alarak boru
parcasina telli kaynak dikisi
ceker.

is pargalarina telli dikis gekme
yontemi gosterilir.

is parcalari teknigine uygun
puntalama yapilan is pargasina
islemine telli dikis kaynak islemi
uygulanir.

Telli dikis kaynagi yapilan is
parcasi sogutularak kaynak
kontroll yaptirihr.

Kaynak yapilan alani temizler.

Gerekli 6nlemleri alarak boru
parcgalarini yatay birlestirir.

is parcalarina yatay konumda
kaynak ¢cekme ydntemi gosterilir.
is pargalari teknigine uygun
puntalama yapilan is pargasina
yatay konumda kaynak islemi
uygulanir.

Yatay konumda kaynagi yapilan
is parcasi sogutularak kaynak
kontroll yaptirilir.

Kaynak yapilan alani temizler.

Gerekli 6nlemleri alarak boru
parcgalarini dikey birlestirir.

is parcalarina dikey konumda
kaynak ¢cekme ydntemi gdsterilir.
is pargalari teknigine uygun
puntalama yapilan is parcasina
dikey konumda kaynak iglemi
uygulanir.

Dikey konumda kaynagi yapilan
is parcasi sogutularak kaynak
kontrold yaptirilir.

Kaynak yapilan alani temizler.

Borularda
Elektrik Ark
Kaynak
islemleri

Elektrot tutusturma

Temrin pargasina Dz dikis
cekme

Celik borulari puntalama
Celik Borulari elektrik ark
kaynagi ile birlestirme

Gerekli 6nlemleri alarak
elektrot tutusturur.

Elektrik ark kaynak makinesi
kaynak pensine elektrot tutturulur.
Elektrik ark kaynak masasina
metal parga yerlestirilir.

Elektrik ark makinesi calistirilir.
Elektrot tutusturma teknigi
gOsterilir.

Elektrot teknigdi uygun tutusturma
islemi yapilir.

Gerekli 6nlemleri alarak temrin
parcasina diiz dikis ¢eker.
Proje olcllerinde dogrultusunda
Metal malzeme Uzerinde 6lgme




ve kontrol iglemleri yaptirihr.
Verilen proje dogrultusunda Metal
malzeme Uzerinde Markalama
islemleri yaptirilir.

Metal malzemelerin Kesme
islemleri verilen dlgulerde el
aletleri ile talimatlar
dogrultusunda yaptirilir.

Metal ylizeyler proje uygun
Olgiisiinde egeleme islemi
yaptirilir.

Temrin is pargasi kaynaga hazir
hale getirtilir.

Malzemeye uygun elektrot
segtirilir.

Malzeme kalinligina uygun amper
ayari yaptirilir.

Teknigine uygun diz dikis kaynak
islemi yaptirilir.

Diz dikis kaynadi yapilan is
pargasi sogutularak kaynak
kontroll yaptirilir.

Kaynak yapilan alani temizler.

Gerekli 6nlemleri alarak gelik
borulari puntalar.

Elektrik ark kaynakgihiginda is
pargalarini puntolamanin énemi
belirtilir.

Boru ¢apina uygun elektrot
secimi yaptirihr.

Kaynak makinesi hazirlanarak
kaynak amper ayari yapllir.
Kaynak boglugunun énemi
belirtilir.

Elektrik ark kaynagi yapilacak is
parcalari eksen kacikligi 6nlemek
alin alina getirilerek sabitlenir.
Boru ¢capina gére gerekli Kaynak
boslugunu birakilir.

is pargalari teknigine uygun
puntalama islemi yaptirilir.

Gerekli onlemleri alarak cgelik
borulan elektrik ark kaynagi ile
birlestirir.

Alin alina getirilen puntolanan
celik borularin eksen kontroli
yapilir.

Puntolanan celik borularin
capaklari tel firga temizlenir,

Celik borular kaynak
pozisyonunda sabitlenir.

Celik boruya kaynak islemi
yapilir.

Celik borularin capaklar kaynak
cekici ile kirilarak etrafi tel firca
temizlenir,




Kaynak iglemi yapilan c¢elik
borunun kaynagi kontrol ettirilir.

Borularda
Mig-Mag
Kaynak
islemleri

Mig-Mag kaynak makinesini
hazirlama

Mig-Mag ile kut ek kaynagi
yapma

Mig-Mag ile flans kaynag
yapma

Mig-Mag ile ¢elik borularin
kaynagini yapma.

Gerekli 6nlemleri alarak Mig-
Mag kaynak makinesini
hazirlar.

Gazalti kaynaginin tanimini ve
Onemini anlatilir.

MIG ile MAG kaynagdi arasindaki
farki agiklanir.

MIG ile MAG kaynaginin
Endustrideki yeri ve 6nemini
anlatilir.

Koruyucu gaz unitelerini tanitilir.
Tel stirme Unitesini gosterilir.
MIG-MAG kaynaginda kullanilan
tel gesitlerini siralanir.

Kaynak torglarini tanitilir.

MIG ile MAG kaynagi Basing
dusuruculeri galisma prensipleri
anlatilir.

MIG ile MAG kaynaginda
kullanilan Hortumlar tanitilir.
MIG-MAG kaynak makinelerini
ayarlari uygulamal gosterilir.
Kaynagin cinsine uygun korucu
gaz secimi yapilir.

Koruyucu gaz tipini makineye,
regulatéri (manometre) tlipe
baglanir.

Basinca dayanikli hortum segimi
yapilarak montaji yaptirilr.
Koruyucu gaz basincini ayarlar.
Metalin malzemenin dzelliklerine
ve koruyucu gaz turiine gore
kaynak teli segtirilir.

Kaynak teli tel sirme Unitesine
taktirilir.

Malzeme kalinhigina uygun amper
ayari yaptirilir.

Amper ayarina gore tel hizini
ayarlanir.

Kaynak tor¢ ve nozullari kontrol
ettirilir.

Gerekli 6nlemleri alarak Mig-
Mag ile kiit ek kaynagi yapar.
MIG-MAG kaynak makineleri
tanitilir.

MIG-MAG kaynaginda dikkat
edilecek hususlari siralanir.
MIG-MAG kaynag! i¢in guivenlik
Onlemi alinir.

MIG-MAG kaynagi i¢in temrinlik
malzeme temin edilir.
MIG-MAG ile yatayda kut ek
kaynaginda kullanilan kaynak




parametreleri anlatilir.

MIG-MAG Kaynagi i¢in amper ve
tel hizi ayarlanir.

Kut ek kaynaginda torca verilecek
hareketler uygulamali gdsterilir.
Temrin pargasi Uzerine kit ek
kayagi yaptirilir.

Temrin pargasi Uzerine yapilan
kat ek kaynagi tel firca ile
temizlenir.

Mig-Mag kaynak makinesi
toplanarak kaynak alani
temizlenir.

Gerekli 6nlemleri alarak Mig-
Mag ile flang kaynagi yapar.
Flans ve cesitleri anlatilir.
MIG-MAG ile flang kaynaginda
kullanilan kaynak parametrelerini
gOsterilir.

MIG-MAG ile yatayda flang
kaynaginda dikkat edilecek
hususlari agiklanir.

MIG-MAG ile flang kaynaginin
yapilis yontemini uygulamali
gOsterilir.

MIG-MAG ile flang kaynagi icin
gerekli olan temel ve yardimci
elemanlar hazirlanir.

MIG-MAG flans kaynagi ile
birlestirilecek celik gere¢
yuzeylerini kaynak icin temizlenir.
MIG-MAG flans kaynagi ile
birlestirilecek celik gerecler
arasinda uygun aralik birakarak
puntalama islemi yaptirilir.
MIG-MAG ile yatayda flans
kaynagini uygun amper ayari, ark
boyu, elektrot agisi ve ilerleme
hizinda yaptirilir.

Temrin parcasi Uzerine yapilan
flang kaynagi tel firca ile
temizlenir.

Mig-Mag kaynak makinesi
toplanarak kaynak alani
temizlenir.

Gerekli onlemleri alarak Mig-
Mag ile celik borularin
kaynagini yapar.

Celik borular projeye uygun
hazirlanir.

Celik Boruya uygun Kaynak telleri
tanitilir.

Mekaniksel ve kimyasal
temizlenme aciklanir.

Koruyucu gaz seg¢imini yapilir.
Celik Borulara kaynak agzi
actirihr.




Mekaniksel ve kimyasal
temizleme yaptirihr.

Borunun ¢apina uygun amper
ayari yaptirilir.

Kullanilacak olan kaynak teli
secgimini yaptirilir.

Kaynak boslugunun énemi
belirtilir.

Kaynagi yapilacak celik borular
eksen kacikligi 6nlemek alin alina
getirilerek sabitlenir.

Boru ¢apina gore gerekli Kaynak
boslugunu birakilir.

Mig —mag kaynak teknigine
uygun puntalama islemi yaptirilir.
Celik borular eksen kontrolu
yaptirilir.

Mig-Mag kaynagi ile ¢elik boruya
kaynak islemi yaptirilir.

Temrin pargasi Uzerine yapilan
celik boru kaynagi tel firga ile
temizlenir.

Mig-Mag kaynak makinesi
toplanarak kaynak alani
temizlenir.

Borularda
Tig Kaynagi
Islemleri

Koruyucu gazlari kaynaga
hazirlama.

TIiG kaynak makinesini kaynaga
hazirlama.

Tig kaynagi ile Celik borularin
kaynagini yapma.

Tig kaynagi ile Bakir borularin
kaynagini yapma.

Gerekli 6nlemleri alarak
koruyucu gazlari seger ve
uygun gaz basing ayarini
yapar.

Koruyucu gazlarin dzellikleri
anlatilir.

Basing dusuruculeri agiklanir.
Basinca dayanikh tiplerin
Ozelikleri belirtilir.

Hortumlari agiklar.

Kaynagin cinsine uygun korucu
gaz segimi yaptirilir.

Koruyucu gazlari kaynaga
hazirlanir.

Basing dUsuricd manometre
taktirilir,

Basinca dayanikli hortum segimi
yapilarak montajini yaptirilr.
Gerekli dnlemleri alarak TiG
kaynak makinesini kaynaga
hazirlar.

Tig kaynak makinelerini tanitilir.
Kaynak torglarinin 6zellikleri
agiklanir.

Tungsten elektrotlarin 6zelikleri
belirtilir.

Koruyucu gaz unitelerini gdsterilir.
Tig kaynak makine kaynak
ayarlari yaptirihr.

Malzeme tlrine Tungsten




elektrotlarin segimi yaptirilr.

3. Gerekli 6nlemleri alarak TiG
kaynagi ile gelik borularin
kaynagini yapar.

e Celik borular projeye uygun
hazirlanir.

e Celik Boruya uygun Tungsten
elektrot segilir..

e Celik Borulara kaynak agzi
actirihir.

o Mekaniksel ve kimyasal
temizleme yaptirilir.

e Borunun gapina uygun amper
ayari yaptirilir.

¢ Kaynak boglugunun dnemi
belirtilir.

o Kaynag yapilacak celik borular
eksen kacgikhgr énlemek alin alina
getirilerek sabitlenir.

e Boru gapina gére gerekli Kaynak
boslugunu birakilir.

e TIG kaynak teknigine uygun
puntalama iglemi yaptirilr.

e Celik borular eksen kontrol
yaptirilir.

e TiG kaynag ile gelik boruya
kaynak iglemi yaptirilir.

e Temrin pargasi Uzerine yapilan
celik boru kaynagi tel firga ile
temizlenir.

e TiG kaynak makinesi toplanarak
kaynak alani temizlenir.

4. Gerekli oénlemleri alarak TIiG
kaynagi ile demir digi metal
borularin kaynagini yapar.

e Demir disi metal borular projeye
uygun hazirlattirilir.

e Demir digi metal boruya uygun
Tungsten elektrot segtirilir.

o Mekaniksel ve kimyasal
temizleme yaptirilir.

e Borunun ¢apina uygun amper
ayari yaptirlr.

e Kaynag! yapilacak bakir borular
eksen kacikligi 6nlemek alin alina
getirilerek sabitlenmesi saglanir.

e TIG kaynak teknigine uygun
puntalama iglemi yaptirilir.

e Demir disi metal borularin eksen
kontrold yaptirilir.

e TIiG kaynagi ile Demir digi metal
borulara kaynak islemi yaptirilir.

UYGULAMA FAALIYETLERI/TEMRINLER




Uygulama faaliyeti/temrinler; ders kazanimina uygun olarak okulun fiziki kapasitesi ve donatimi,
ogrenci sayisi goéz 6ninde bulundurularak en fazla uygulama faaliyeti/temrini yaptiracak sekilde
meslek alan ziimre 6gretmenler kurulu tarafindan segilir. Meslek alan ziimre 6gretmenleri tarafindan
asagida yer alan temrinlerden farkl temrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.

1. s resmine uygun borulari élgiisiinde markalama.
B 2. Uygun ydntem ve teknik ile borulari 6lgisinde kesme
orularda . :
Kaynak 3. Kesim sonrasi olusan ¢apaklari temizleme.
Oncesi 4. Boru tipine uygun kaynak agzi agma.
Hazirlik 5. Kaynak tipine uygun kaynak agzi agma.
6. Borular puntalama islemi yapma.
1. Oksi- Asetilen kaynak yontemi ile teknigine boru pargasina kaynak telsiz
Borularda dikisi cekme.
Oksi- 2. Oksi- Asetilen kaynak yontemi ile teknigine boru pargasina telli kaynak dikisi
Asetilen cekme.
Kaynak 3. Oksi- Asetilen kaynak yontemi ile teknigine boru pargalarini yatay birlestirme.
islemleri 4. Oksi- Asetilen kaynak yontemi ile teknigine boru pargalarini dikey birlestirme.
1. Elektrik ark kaynak yontemi ile elektrot tutusturma.
Elektrik Ark 2. Elektrik ark kaynak yéntemi ile temrin pargasina diz dikis gekme.
Kaynak 3. Elektrik ark kaynak yontemi ile Celik borulari puntalama.
islemleri 4. Elektrik ark kaynak yontemi ile Celik Borulari elektrik ark kaynagi ile
birlestirme.
Mig-Mag 1. M?g-Mag kaynak makinesi_ni kaynaga hazirlama.
Kaynak 2. M!g-Mag kaynak yontemi !Ie metal malzemelere kit ek kaynagi yapmak
islemleri 3. Mig-Mag kaynak yontemi ile flans kaynagi yapmak.
4. Mig-Mag kaynak yéntemi ile ¢elik borularin kaynagdini yapmak.
1. TIiG kaynaginda kullanila koruyucu gazlari kaynaga hazirlama.
Tig Kaynag 2. TIiG kaynak makinesini kaynaga hazirlama.
islemleri 3. TIiG kaynak makinesi ile teknigine uygun celik borularin kaynagini yapma.
4. TIG kaynak makinesi ile teknigine uygun bakir borularin kaynagini yapma.

DERSIN UYGULANMASINA iLiSKIN ACIKLAMALAR

Bu bilgi ve becerilerin kazanilabilmesi i¢in konulari bireye/6grenciye;

CoNoOOAWNE

is sagligi ve giivenligi tedbirleri igin gerekli araglar,
Kisisel koruyucu donanimlari,

Olgme-kontrol ve markalama araglari,

Mengene tezgahlari ve kesme araglari,

Yizey duzeltme araglari,

Hidrolik boru biikme makineleri,

Oksi-Asetilen kaynakgiligt,

Elektrik ark kaynak kaynakcilgi,

Mig-Mag ve Tig kaynak makinalart,

Gemi boru kaynakgiligi dersinde; is sagligi ve giivenligi kurallari ile ilgili gerekli tedbirleri alarak
calismalar yudritilecektir. Bu dersin iglenisi sirasinda; tasarruf, birlikte is yapabilme, zamana riayet,
vb. deger, tutum ve davraniglari 6n plana ¢ikaran etkinliklere yer veriimelidir.




