DERS BiLGi FORMU

DERSIN ADI

ARK KAYNAK ATOLYESI

DERSIN SINIFI

11. Sinif

DERSIN SURESI

Haftalik 8 Ders Saati

DERSIN AMACI

Bu derste 6grenciye; is sagligi ve givenligi tedbirlerini alarak TS EN ISO standartlarina
ve kaynak yéntem sartnamesine (WPS) gore, elektrik ark kaynagi ve kesme yapma ile
ilgili bilgi ve becerilerin kazandiriimasi amaglanmaktadir.

DERSIN OGRENME
KAZANIMLARI

1. Elektrik ark kaynak yontemi ile diz ve silindirik gelik gereg ylzeylerinin yatayda
dolgu kaynagi yapar.

2. Elektrik ark kaynak yontemi ile gelik gereclere rutil elektrotla yatayda V ve K
kaynagi yapar.

3. Elektrik ark kaynak yontemi ile gelik gereclere rutil elektrotla asagidan yukariya ve
yukaridan asagiya dik kaynak yapar.

4. Elektrik ark kaynak yontemi ile gelik gereglere rutil elektrotla kornis (yan) ve tavan
konumunda kaynak yapar.

5. Elektrik ark kaynak yontemi ile sellilozik ve bazik elektrotla yatayda kit ek kaynagi
yapar.

6. Elektrik ark kaynak yontemi ile ¢atlamis ve kirilmis dokme demirlerin kaynagini
yapar.

7. Elektrik ark kaynak yéntemi ile bakir, piring, aliminyum ve alagimlarinin yatayda
kut ek kaynagini yapar.

8. Elektrik ark kaynak ydntemi ile paslanmaz ve takim celiklerinin yatayda kit ek
kaynagini yapar.

9. Elektrik ark kaynak ydntemi ile bayuk ¢aph borularin alin, flang, T ve L kaynaklarini
yapar.

10. Metal kesme elektrotlari ve plazma ile gelik gerecleri keser.

EGITIM-OGRETIM

Ortam: Metal teknolojisi alani atolyesi

ORTAM VE o
DONANIMI Donanim: Metal teknolojisi alani standart donanimlari

Bu derste; 6grenci performansi belirlemeye yénelik calismalar dederlendirilirken gézlem
. formu, derecelendirme olcedi ve dereceli puanlama anahtari gibi 6lcme araglarindan
OLGME VE uygun olanlar secilerek kullanilabilir. Bunun yaninda 6z degerlendirme ve akran

DEGERLENDIRME

degerlendirme formlar kullanilarak égrencilerin, 6gretimin stre¢ boyutuna katilmalari
saglanabilir.

KAZANIM SAYISI
VE SURE
TABLOSU

= iSinni KAZANIM DERS

OGRENME BIRIMI SAYISI SAATI ORAN (%)
Yatayda Kalin Pargalarin Kaynagi 2 32 11,11
Dolgu Kaynagi 2 16 5,56




Dikey Kaynaklar 5 64 22,22
Kornig ve Tavan Kaynaklari 5 48 16,67
Seliilozik ve Bazik Elektrotla Kaynak 2 16 5,56
Doékme Demir Kaynag 2 16 5,56
Celik Olmayan Metallerin Kaynagi 3 24 8,33
Alagimh Geliklerin Kaynagi 2 16 5,56
Buyuk Capli Borularin Kaynagi 4 56 19,44
TOPLAM 27 288 100




OGRENME
BiRiMi

KONULAR

OGRENME BIRIMi KAZANIMLARI VE KAZANIM
AGIKLAMALARI

Yatayda Kalin
Pargalarin
Kaynag

1. Yatayda V Kaynagi
2. Yatayda K Kaynagi

Celik gereglere rutil elektrotla yatayda V kaynagi

yapar.

e V kaynak agzi aciimig pargalara uygun aralk
birakilarak puntalama yapilmasi saglanir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilmasi saglanir.

e V kaynak dikisi pasolar arasi kaynak curufunun
temizlenmesine dikkat edilir.

Celik gereclere rutil elektrotla yatayda K kaynagi

yapar.

e K kaynak agzi acimis pargalara uygun aralik
birakilarak puntalama yapilmasi saglanir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilmasi saglanir.

e K kaynak dikisi pasolar arasi kaynak clrufunun
temizlenmesine dikkat edilir.

Dolgu Kaynagi

1. Yizey Dolgu Kaynagi
2. Mil Dolgu Kaynag

Celik gereclere yatayda yiizey dolgu kaynagi yapar.

o Tek siral veya Ust Uste dolgu dikislerini uygun ark
boyu, amper ayari, elektrot agisi ve ilerleme hizinda
yapilmasi saglanir.

o Tek sirall veya Ust Uste dolgu dikisinde pasolar arasi
kaynak clrufunun temizlenmesine dikkat edilir.

Celik gerecglere yatayda mil dolgu kaynagi yapar.

e Mil dolgu dikiglerini uygun ark boyu, amper ayari,
elektrot agisi ve ilerleme hizinda yapilmasi saglanir.
Mil dolgu dikisinde pasolar arasi kaynak curufunun
temizlenmesine dikkat edilir.




Dikey
Kaynaklar

1. Yukaridan Asagiya Kut Ek
Kaynagi

2. Asagidan Yukariya Kut Ek
Kaynagi

3. Asagidan Yukariya V
Kaynagi

4. Asagidan Yukariya i¢
Kdse Kaynagi

5. Yukaridan Asagiya i¢
Kdse Kaynagi

6. Yukaridan Agagiya Dig
Kbése Kaynagi

Rutil elektrotla yukaridan asagiya dik kiit ek kaynagi

yapar.

e Celik gerecgler arasinda uygun aralik birakilarak
puntalama islemi yapilmasi saglanir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilmasi saglanir.

Rutil elektrotla agagidan yukariya dik kiit ek kaynagi

yapar.

e Celik gerecgler arasinda uygun aralik birakilarak
puntalama islemi yapilmasi saglanir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilmasi saglanir.

e Kaynak sirasinda disen sicak metale karsi 6nlem
alinir.

Rutil elektrotla asagidan yukariya dik V kaynagi

yapar.

e Celik geregler arasinda uygun aralik birakilarak
puntalama islemi yapilmasi saglanir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilmasi saglanir.

e Kaynak sirasinda disen sicak metale karsi 6nlem
alinir.

Rutil elektrotla agagidan yukariya dik i¢ kése kaynagi

yapar.

e Celik gereglere puntalama islemi yapilir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.

e Kaynak sirasinda disen sicak metale karsi 6nlem
alinir.

Rutil elektrotla yukaridan asagiya dik i¢ kose kaynagi

yapar.

o Celik gereclere puntalama islemi yapilir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot agisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.

Rutil elektrotla yukaridan asagiya dik dis koése

kaynagi yapar.

o Celik gereclere puntalama iglemi yapilir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.




Rutil elektrotla yan kiit ek kaynagi yapar.

e Celik gereglere puntalama islemi yapilir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.

Rutil elektrotla yan V kaynagi yapar.

e Celik gereglere puntalama islemi yapilir.

e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.

Rutil elektrotla yan i¢ kose kaynagi yapar.
e Celik gereglere puntalama islemi yapilir.

1. Yan Kut Ek Kaynagi
Kornis ve 2. Yan V Kaynagi . _Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
Tavan 3. Yan Ig Kése Kaynag ilerleme hizinda kaynak yapilir.
Kaynaklan 4. Tavan Kut Ek Kiaynagl Rutil elektrotla tavan kiit ek kaynagi yapar.
5. Tavan V Kaynagi ) . ;
e Celik gereclere puntalama iglemi yapilir.
e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilr.
e Kaynak sirasinda disen sicak metale karsi 6nlem
alinir.
Rutil elektrotla tavan V kaynagi yapar.
e Celik gereglere puntalama iglemi yapilir.
e Uygun amper ayari, ark boyu, elektrot acgisi ve
ilerleme hizinda kaynak yapilir.
e Kaynak sirasinda disen sicak metale karsi 6nlem
alinir.
Seliilozik elektrotla yatayda kiit ek kaynagi yapar.
e Selillozik elektrotla uygun amper ayari, ark boyu,
elektrot acisi ve ilerleme hizinda kaynak yapillir.
e KOk pasoda dogru kutuplama dikislerde ise ters
Seliilozik ve | L. Seliilozik Elektrotia Kiit Ek kutuplama yapilir
Bazik Elektrotla | Kaynag N Bazik elektrotla yatayda kiit ek kaynagi yapar.
Kaynak 2. Bazik Elektrotla Kit Ek e  Ters kutuplama |
yapilir.

Kaynagi

e Kaynak yapmadan o6nce 250-300 c® de 2-3 saat
kurutma yapilir.

o Bazik elektrotla uygun amper ayari, ark boyu, elektrot
acisi ve ilerleme hizinda kaynak yapilir.




Dokme Demir
Kaynagi

1. Catlamig Dékme
Demirlerin Kaynagi

2. Kiriimig D6kme Demirlerin
Kaynagi

Dokum elektrot ile c¢atlamig dékme demirlerin
kaynagini yapar.

Elektrotun (+) kutba baglatir.

Catlaklarin bitis noktalari tespit edilerek 3-4 mm
matkap ile delik delinmesi saglanir.

Kalin kesitli ddkme demirlere kaynak agzi agilir.
Catlak alani genis ise saplamalar yapllir.

Kaynak dikisleri kisa olarak g¢ekilip dikis sogumadan
cekiglenir.

Soguk kaynak yonteminde parganin isinmamasi igin
kisa ark boyu ile gahlsilir.

Sicak kaynak ydonteminde parganin tamami 600 % nin
Uzerinde isitilir.

Sicak kaynak yonteminde kaynak sonrasi parganin
yavas sogutulmasina dikkat edilir.

Dokum elektrot ile kinlmig ddékme demirlerin
kaynagini yapar.

Elektrotun (+) kutba baglatir.

Kalin kesitli ddkme demirlere kaynak agzi agilir.
Kaynak dikisleri kisa olarak g¢ekilip dikis sogumadan
cekiglenir.

Soguk kaynak yonteminde parganin isinmamasi igin
kisa ark boyu ile ¢alisilir.

Sicak kaynak yénteminde parganin tamami 600 % nin
Uzerinde isitilir.

Sicak kaynak yonteminde kaynak sonrasi parganin
yavas sogumasi saglanir.




1. Bakir Kaynagi

Elektrik ark kaynak ydntemi ile bakir gereglerin

yatayda kiit ek kaynagini yapar.

e Elektrotun (+) kutba baglatir

e 2 mm den kalin parcalar 200 - 300 C° 6n tavlama
yaplilir.

o Isi toplayici altliklar kullanilir.

e Genis capli elektrotlar kullanilir.

e Kaynak sonrasi yavas sogumasi saglanir.

Elektrik ark kaynak yontemi ile piring gereglerin

yatayda kiit ek kaynagini yapar.

e Elektrotun (+) kutba baglatir

e 2mm den kalin pargalar 200-300 c® 6n tavlama
yapilir.

Celik Olmqyan 2. Piring Kaynag e Buyuk ¢apl elgktrotla hizli kaynak yapillir.
Metallerin . e Kisa ark boyu ile ¢calisilir.
Kaynag 3. Aliminyum ve Ginko K havaland |
Alasimiarinin Kaynag o yanmasina karsi havalandirma yapllir.
Elektrik ark kaynak yontemi ile aliiminyum gereglerin
yatayda kiit ek kaynagini yapar.
e Elektrotun (+) kutba baglatir.
o Elektrotlar kaynaktan 6nce 175-200 c® de bir saat
kurutma islemi yapilir.
¢ Aliminyum ve alasimlarinin yuzeyleri mekanik ve
kimyasal ¢ozeltiler ile temizlenir.
o Elektrotun tutusmasi icin firga hareketi yapilr.
e Elektrotun ucundaki kraterin yan keski ile temizlenir.
e Parcgalarin kaynaginda puntalama yapilmamasi ve tek
pasoda kaynak yapilmasina dikkat edilir.
e Olusacak kilcal gatlaklara karsi 6n tavlama ve kaynak
sonrasli yavag soguma saglanir.
Elektrik ark kaynak yoéntemi ile paslanmaz celik
gereclerin yatayda kit ek kaynagini yapar.
o Kaynatilacak paslanmaz celik malzemeye uygun
elektrot segilir.
e |siI girdisinin az olmasi icin kuguk capli elektrot
secgilmesine dikkat edilir.
Al 1. Paslanmaz Celiklerin e Kalin kesitli parcalarin kaynaklarinda 100-150 c? 6n
asiml o o ) ; .
. . Kaynagi tavlama ve kaynak sonrasi dikisin hafif ¢ekiclenmesi
Celiklerin S <
Kavnad 2. Takim Celiklerinin saglanir.
ynag

Kaynagi

Elektrik ark kaynak yontemi ile takim geliklerinin

yatayda kiit ek kaynagini yapar.

e Kaynatilacak takim celigine uygun elektrot secimine
dikkat edilir.

o Kalin kesitlerde 6n tavlama yapilmasi saglanir.

o Kaynak dikiglerinin pasolar hafifce ¢ekiglenir.




Biyik Caph
Borularin
Kaynagi

1. Bayuk Capli Borularin Alin
Kaynagi

2. Bluyuk Capli Borularin
Flans Kaynagi

3. Blyik Capli Borularin T
Kaynagi

1. Elektrik ark kaynak yodntemi ile biiylik ¢aph borulara
dik, tavan ve yatay konumda alin kaynagi yapar.

Alin  kaynagi vyapilacak borularin birlesme vyerleri
ahstirilarak kaynak agzi agilir.

Ozel baglama aparatlari ile baglanarak esit araliklar
ile puntalanir.

Bazik elektrot ile kok dikis gekilir.

Dik, tavan ve yatay pozisyonlarda kaynak yaptirilir.
Kaynak bitiminde gerekli ise isil iglem uygulanir.
Sizdirmazlik ve basing kontroll yapilir.

2. Elektrik ark kaynak yontemi ile biiyiik ¢apl borulara
dik, tavan ve yatay konumda flans kaynagi yapar.

Flans kaynagi yapilacak borularin birlesme yerleri
ahstirilarak kaynak agzi agilir.

Ozel baglama aparatlari ile baglanarak esit araliklar
ile puntalanir.

Bazik elektrot ile kdk dikis gekilir.

Dik, tavan ve yatay pozisyonlarda kaynak yaptirilr.
Kaynak bitiminde gerekli ise 1sil iglem uygulanir.
Sizdirmazlik ve basing kontroll yapilir.

3. Elektrik ark kaynak yontemi ile biiyiik capli borulara
dik, tavan ve yatay konumda T birlestirme kaynagi
yapar.

T birlestirme yapilacak borulara arakesit agtirilir.

T kaynagi yapilacak borularin birlesme vyerleri
alistirilarak kaynak agzi agtirihr.

Ozel baglama aparatlari ile baglanarak esit araliklar
ile puntalanir.

Bazik elektrot ile kok dikis gekilir.

Dik, tavan ve yatay pozisyonlarda kaynak yaptirilir.
Kaynak bitiminde gerekli ise isil islem uygulanir.
Sizdirmazlik ve basing kontroll yapilir.

4. Elektrik ark kaynak yontemi ile biiyiik ¢capli borulara
dik, tavan ve yatay konumda L birlestirme kaynagi
yapar.

L kaynad vyapilacak borularin birlesme yerleri
alistinlarak kaynak agzi actirihr.

Ozel baglama aparatlari ile baglanarak esit araliklar
ile puntalanir.

Bazik elektrot ile kok dikis gekilir.

Dik, tavan ve yatay pozisyonlarda kaynak yaptirilir.
Kaynak bitiminde gerekli ise 1sil iglem uygulanir.
Sizdirmazlik ve basing kontroli yapilir.

UYGULAMA FAALIYETLERI/TEMRINLER

Uygulama faaliyeti/temrinler; ders kazanimina uygun olarak okulun fiziki kapasitesi ve donatimi, 6grenci sayisi
g6z 6nunde bulundurularak en fazla uygulama faaliyeti/temrini yaptiracak sekilde meslek alan zimre 6gretmenler
kurulu tarafindan secilir. Meslek alan ziimre 6gretmenleri tarafindan asagida yer alan temrinlerden farkli
temrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.

Yatayda Kalin
Pargalarin
Kaynag

1. V kaynak agzi acilmis parcalara yatayda kit ek kaynagi yapmak
2. Kkaynak agz acilmis parcalara yatayda kit ek kaynagdi yapmak

Dolgu Kaynagi

1. Yilzey dolgu kaynagi yapmak
2. Mil dolgu kaynagi yapmak




1. Yukaridan asag@iya kit ek kaynadi yapmak
) 2. Asagidan yukariya kit ek kaynagdi yapmak
Dikey 3. Asagidan yukariya V kaynagi yapmak
Kaynaklar 4. Asagidan yukariya i¢ kose kaynagi yapmak
5. Yukaridan asagiya i¢ kdse kaynagi yapmak
6. Yukaridan asagiya dig kdse kaynagi yapmak
1. Yan kit ek kaynagi yapmak
Kornis ve 2. YanV kaynagi yapmak
Tavan 3. Yanig kose kaynagi yapmak
Kaynaklari 4. Tavan kit ek kaynagi yapmak
5. Tavan V kaynagi yapmak
Seliilozik ve
Bazik Elektrotla 1. Selilozik elektrotla kit ek kaynagr yapmak
Kaynak 2. Bazik elektrotla kit ek kaynagi yapmak
D6kme Demir 1. Catlamig dokme demirlerin kaynagi yapmak
Kaynagi 2. Kinlmig dékme demirlerin kaynagi yapmak
Celik Olmayan 1. Bakir kaynagi yapmak
Metallerin 2. Piring kaynagdi yapmak
Kaynagi 3. Aliminyum ve alagimlarinin kaynagdi yapmak
Ala.|§|m!| 1. Paslanmaz celiklerin kaynagdi yapmak
Geliklerin 2. Takim celiklerinin kaynagi yapmak
Kaynagi ¢ ynagiyap
- 1. Bulyuk ¢aph borularin alin kaynagi yapmak
B;ﬁg:.gr?,?" 2. Buyuk capli borularin flang kaynagi yapmak
Kaynag 3. Biuyuk capli borularin T kaynagi yapmak

DERSIN UYGULANMASINA ILISKIN AGIKLAMALAR

is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun olarak atélye ¢alismalari yaptiriimalidir.

Kigisel koruyuculari kullanma aligkanhgi kazandiriimalidir.

Sinif veya atdlye ortaminda uygulama faaliyetine ait bilgiler 6grencilere uygulama 6ncesi anlatiimalidir
Makine arag gereclerde bulunan koruyucular ve bu koruyuculari kullanma algkanliklari kazandiriimahdir.

is ahlaki ile ilgili tavir ve davraniglar kazandiriimalidir.

Yapilacak uygulama faaliyetine ait arag, gereg, donanim ve kosullar saglanmalidir.

Ders 6gretmeni her temrin ¢alismasi dncesi kendisi en az bir 6rnek temrin uygulamasi yapmalidir.

Gerekli gorilen temrinlerde grup ¢alismasina yer verilmelidir.

Dersin 6grenme kazanimlarinin 6grenciye tam olarak kazandirilmasi amaciyla birden fazla uygulama faaliyeti
yaptiriimalidir.

Ogrencilere kullandiklari arag gereglerin iglemleri bittikten sonra temizligi diizeni ve bakimlarinin diizenli
olarak yapmalari aligkanhgi kazandiriimalidir.

Ogrencilere ¢alisma ortaminin temizligi, diizeni, israf etmeme, kisisel temizligine dikkat etme, yardimlasma,
empati, saygl, sevgi, sabir ahlaki degerlere dikkat etme aligkanliklari kazandiriimalidir.




