DERS BILGi FORMU

DERSIN ADI

TEMEL iSLEMLER VE KAYNAK ATOLYESi

DERSIN SINIFI

9. Sinif

DERSIN SURESI

Haftalik 6 Ders Saati

DERSIN AMACI

Bu derste 6grenciye; is saghgr ve guvenligi tedbirlerini alarak atélye
ortaminda tesisat temel islemleri ve kaynakgilik ile ilgili bilgi ve
becerilerin kazandirilmasi amaglanmaktadir.

DERSIN OGRENME
KAZANIMLARI

1. s saghg: ve givenligi tedbirlerini alarak temel tesisat atélyesinin
donanimlari hakkinda bilgi sahibi olur.

2. Is saghg ve givenligi tedbirlerini alarak projeye uygun metal
malzeme kesme islemlerini yapar.

3. s saghg ve givenligi tedbirlerini alarak projeye uygun sekilde el
tesviyecilik iglemlerini yapar.

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak gelik boru isciligi yapar.

is saghigi ve givenligi tedbirlerini alarak plastik boru isciligi
yapar.
6. s saghg: ve givenligi tedbirlerini alarak bakir boru isciligi yapar.

7. Is saghgi ve givenligi tedbirlerini alarak bakir boru lehimleme
islemi ile birlestirme yapar.

8. s sagligi ve givenligi tedbirlerini alarak oksi-asetilen kaynak
oncesi hazirlik yapar.

9. lIs saghg ve givenligi tedbirlerini alarak oksi-asetilen kaynagi
islemi ile birlestirme yapar.

10. is saghgi ve givenligi tedbirlerini alarak elektrik ark kaynak
Oncesi hazirlik yapar.

11. is saghg ve givenligi tedbirlerini alarak elektrik ark kaynagi
igslemi ile birlestirme yapar.

12. is saghg: ve glvenligi tedbirlerini alarak Mig-Mag kaynagi islemi
ile birlestirme yapar.

13. is saghgi ve givenligi tedbirlerini alarak Tig kaynagi ile islemi ile
birlestirme yapar.

EGITIM-OGRETIM
ORTAM VE DONANIMI

Ortam: Tesisat teknolojisi temel islemler atdlyesi, oksi-asetilen ve
kaynakgilik atolyeleri

Donanim: Etkilesimli tahta/projeksiyon, tesviyecilik el aletleri, ¢elik boru
isciligi el takimlari, plastik boru kaynak makinesi el takimlari, bakir boru
isciligi el takimlari, bakir boru kaynak seti, kaynakgilik kisisel koruyucu
elemanlar ile el takimlari,

OLGME VE
DEGERLENDIRME

Bu derste; &6grenci performansi belirlemeye ydnelik c¢alismalar
degerlendirilirken gbézlem formu, derecelendirme o&lgcedi ve dereceli
puanlama anahtari gibi 6lgme aracglarindan uygun olanlar segilerek
kullanilabilir. Bunun yaninda 6z degerlendirme ve akran degerlendirme
formlari kullanilarak 6grencilerin, 6gretimin sire¢ boyutuna katilmalari
saglanabilir.




= PR KAZANIM DERS ORAN
OGRENME BIRIMI SAYISI SAATI (%)
Temel Tesisat Atélyesinin 5 6 2.8
Donanimlari
Metal Malzeme Kesme iglemleri 3 12 5,6
Tesviyecilik iglemleri 4 30 13,9
Gelik Boru isgiligi 5 24 11,1
Plastik Boru Iggiligi 5 15 6,9
KAZANIM SAYISI VE Bakir Boru Isciligi 4 15 6,9
URE TABL
U osu Bakir Borulari Lehimleme 3 12 5,6
Oksi-Asetilen Kaynak Oncesi 4 12 56
Hazirlhik
Oksi-Asetilen Kaynak islemleri 5 21 9,7
Elektrik Ark Kaynak Oncesi 5 12 56
Hazirlhik
Elektrik Ark Kaynak isglemleri 6 24 11,1
Mig-Mag Kaynak islemleri 4 15 6,9
Tig Kaynag islemleri 4 18 8,3
TOPLAM 54 216 100
OGRENME ERTL AR OGRENME BIRIMi KAZANIMLARI ve KAZANIM
BiRIMi ACIKLAMALARI

Temel Tesisat L
Atdlyesinin
Donanimlari 2

is saghgi ve glvenlik
tedbirleri ve Kisisel
koruyucu donanimlar
Temel Tesisat
Atélyesini tanima

1. Is saghg ve giivenlik tedbirlerini alir ve
kigsisel koruyucu donanimlarini kullanir.

e Calisma esnasinda is sagligi ve guvenlik
tedbirleri aldirilir.

e Calisma esnasinda kisisel koruyucu
donanimlar kullandirilir.

o Uretim surecinde kigisel koruyucu donanimlarin
6nemi kavratilir.

2. i saghgn ve giivenligi tedbirleri
dogrultusunda arag-geregleri kullanir.

e Temel islemler tesisat atdlyesindeki el takimlari
tanitilir, kullanim 6zelikleri anlatilir.

e Temel islemler tesisat atdlyesindeki makineler
tanitilir, calisma talimatnameleri anlatilir.

e Makinelerde c¢alisma guvenlik  &nlemleri
kavratilir.




Metal Malzeme
Kesme Iglemleri

Olgme ve kontrol
islemleri
Markalama iglemleri

Kesme iglemleri

1. Metal malzeme iizerinde 6l¢gme ve kontrol
islemleri yapar.

e Metal malzeme 0Olgme ve kontrol aletleri
tanitilir.

e Metal malzeme Uzerinde O&lgme ve kontrol
aletleri kullandirilir.

e Verilen temrin dogrultusunda metal malzeme
Uzerinde dlgme ve kontrol iglemleri yaptirilir.

2. Sac malzeme lizerinde markalama
islemlerini yapar.

e Metal malzemeleri markalama aletleri tanitilir

e Metal malzeme Uzerinde markalama aletleri
kullandirilir.

e Verilen proje dogrultusunda metal malzeme
Uzerinde Markalama iglemleri yaptirilir.
3. Metal malzemelerde Olgiisiinde
islemleri yapar.

e Metal malzemelerin kesme el aletleri tanitilir.
e Metal malzemeleri kesme makineleri tanitilir.
e Metal malzemelerin kesme el aletleri kullanma
Ozellikleri kavratihr.

e Metal malzemelerin kesme iglemleri verilen
Olcllerde el aletleri ile talimatlar dogrultusunda
yaptirilir.

kesme

Tesviyecilik
Islemleri

Tesviyecilik el
aletleri
Dizlem
egeleme
Pah kirma iglemi
Delik delme
islemleri.

yuzey

1. Metal malzeme lizerinde tesviyecilik el
aletlerini kullanir.

e Tesviyecilik mengeneleri tanitilir.

o Mengenelere agma kapama islemi yaptirilir.

o Ege cesitleri tanitilir.

o Egelerin kullanma 6zelikleri kavratilir.

e Mengene basinda egeleme durus pozisyonu
gOsterilir.

e Mengene basinda egeleme durus pozisyonu
alma islemi yaptirilir.

2. Metal malzeme lzerinde duzlem yiizey
egeleme yapar.

o Egeleme yapilacak i¢in metal malzeme ylzeyi
icin ege secgimi yaptirilir.

e s pargasi mengeneye sabitleme yaptirilir.

e Metal ylzeyler proje uygun dlgtstinde egeleme
iglemi yaptirilir.

o Egeleme yapilan yuzeylerin génye ile kontrol
islemi yaptirilir.

e Egeleme vyapilan ylzeylerin 6l¢l tolerans
kontrold yaptirilir.

3. Metal malzeme lizerinde pah kirma iglemi
yapar.

e Pah kirma iglemi yapilacak metal malzeme igin
egde secimi yaptirilir.

e s pargasi mengeneye sabitleme yaptirilir.

e Metal malzemeye proje uygun Ol¢isinde Pah
kirma islemi yaptirilir.

e Pah kirma vyapilan ylizey goénye ile kontrol
iglemi yaptirilir.

e Pah kirma yapilan ylzey 6l¢u tolerans kontrolu
yaptirilir.

4. Metal malzeme
iglemleri yapar.

tuzerinde delik delme




o Metal malzemeler i¢cin delik delme iglemlerinde
kullanilan matkap uglari tanitilir.

¢ Metal malzemeler i¢in delik delmede kullanilan
el breyzi tanitilir.

o Metal malzemeler icin delik delmede kullanilan
sutunlu matkap tezgahlari tanitilir.

e Temrin uygulamasi yapilacak Metal Malzeme
icin matkap ucu seg¢imi yaptirilir.

e Temrinde verilen metal malzeme Uzerine
g¢alisma kurallari dogrultusunda delik delme islemi
yaptirilir.

o Delik delme islemi sonrasi 6lgl kontrol iglemi
yaptirilir.

_Qelik Boru
Isciligi

Celik borulari
kesme.

Celik borulara dig
agma.

Sizdirmazlik elamani
kullanma.

Baglanti parcasi
(fittings) sitkma.
Siyah celik borulari
soguk bikme.

1. Celik borulan is resmindeki olgiilere uygun
olarak keser.

e Tesisatta kullanilan borular ve kullanim
alanlarini tanitilir.

Celik boru proje uygun oélgilendirir.

Celik boru mengeneye sabitlenir.

Celik boru kesme el takimlari segtirilir.

Celik boru kesme islemi yaptirilir.

e Boru agzinda olusan ¢apaklarin teknigine
uygun giderilme islemi yaptirilir.

2. Standartlara uygun olarak g¢elik borulara dig
acar.

e Celik borulara dis acma teknigini anlatilir.

e Celik borulara dis agmada kullanilan takimlari
aciklanir.

e Celik boru ¢aplarini tanimlanir.

e Celik Boru dis agma paftasi ayarlari yaptirilir.
e Celik boruya Teknigine uygun Boruya dis agma
iglemi yaptirilir.

e Celik boruya dis agma esnasinda Yaglama
islemi yaptirilir.

e Dis agma islemi yapilan Borunun ¢apaklari
teknigine uygun temizlenir.

3. Tesisat tiriine uygun sizdirmazlik elamani
kullanir.

e Tesisatin tiriine gore Sizdirmazlik elemanlari
tanitilir.

¢ Dis acilmis celik boru yagdan arindirilir.

¢ Dis acilmis celik boru mengeneye sabitletilir.
¢ Dis agilmis boru igin tesisatin tiriine gore
sizdirmazlik elemani segtirilir.

e Dis agilmig boruya teknigine uygun
Sizdirmazlik malzemesi uygulanir.

4. Dis acilmis ¢elik borulara baglanti pargasi
(fittings) sikar.

e Celik borular igin baglanti parcalarini (fittings)
malzemeler tanitilir.

e Celik Borular igin kullanilan el takimlari tanitilir.
¢ Proje gére baglanti parcalari (fittings)segtirilir.
e Tesisatin turline el takimi segtirilir.

¢ Dis acilmis Sizdirmazlik elemani kullanilan
boruya baglanti pargasi el takimi yardimiyla
teknigine uygun sikma iglemi yaptirilir.




e Olgii génye ve eksen kontrol islemi yaptirilir.

5. Siyah c¢elik borularda soguk biikme islemi
yapar.

e Hidrolik boru bilkme makinesi tanitilir.

e Siyah celik boru soguk bikim teknigini
aciklanir.

¢ Projeye uygun celik Boru markalattirilir.

e Hidrolik pres bikim makinesine boru ¢apina
uygun bukim agzi segtirilir.

e Borunun tarafsiz eksenini bikim agzina
yerlestirilir.

e BuUkim makinesi koluna elle kumanda ederek
boruya bikme islemi gerceklestirilir.

e Bikim yapilan borunun proje uygunlugu
kontrol ettirilir.

Plastik Boru
Isciligi

PPRC borulari
kesme

PPRC borulari
fuzyon kaynagi ile
birlestirme

PVC borulari kesme
PVC Borulari
birlestirme

PVC muflu baglanti
yapma

1. Ig resmindeki 6lgiilere uygun olarak PPRC
borulari keser.
¢ Plastik polipropilen (PP) borular ve gesitleri
tanitilir.
¢ Plastik polipropilen (PP) borularin Gaplari
gosterilir.
e Polipropilen boru ek pargalarini gdsterilir.
o Plastik Boru kesme aletleri tanitilir.
e Plastik boru kesme kurallari 6gretilir.
e Plastik polipropilen borular proje gére
Olculendirilir.
o Plastik polipropilen kesme el takimlari segtirilir.
e Plastik polipropilen borularin kesme islemi
teknigine uygun kestirilir.
2. Is resmindeki élgiilere uygun olarak PPRC
borulari fiizyon kaynagi ile birlestirir.
e PPRC Boru Fuzyon kaynak makinesi tanitilir.
o Flzyon kaynagi ile birlestirme teknigi aciklanir.
¢ PPRC Fuzyon kaynak makinesi ayarlari
yaptirilir.
e PPPRC Boru ve ara baglanti pargalari boru
¢aplarina uygun slrede birlestirmesi yaptirilir.
o PPRC kaynagi yapilmis is pargasinin olgi ve
eksen kontroll yaptirilir.
3. is resmindeki dlgiilere uygun olarak PVC
borulari istenilen dlgiide keser.
e PVC boru gaplari tanitilir.
PVC boru kesme aletleri gosterilir.
PVC boru projeye goére olgulendirilir.
PVC kesme takimlari segtirilir.
Proje uygun PVC boru kesme iglemini yaptirilr.
e PVC boruda kesim sonrasi olusan ylzey ege
ile duzelttirilir.
4. ig resmindeki dlgiilere uygun olarak PVC
borulari contali birlegtirme yapar.
e PVC borularin ek pargalari tanitilir.
PVC boru birlestirme teknikleri siralanir.
Projeye uygun malzeme ve takimlar sectirilir.
PVC boru teknigine uygun baglantisi yaptirihr.
is resmindeki dlgiilere uygun olarak PVC
orularl teknigine uygun muflu baglanti yapar.
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e Proje uygun PVC boru sec¢imi yaptirilir.

e Olgiistinde PVC boru markalanir.

e PVC borunun Olciisiinde markalanan kismi
Isittirilir.

e PVC borunun isitilan kisminin diger PVC boru
ile muf Olglisiinde birlestiriimesi saglanir.

e Birlestirilen PVC borularin Olgli ve Eksen
kontrolG yaptirihr.

o Birlestirilen PVC borular sogumaya biraktirilir.

_Baklr Boru
Isciligi

Bakir borulari
kesme.

Bakir borulari
raybalama

Bakir borulara havsa
agma

Bakir borulari rakor
ile birlestirme.

1. Is resmindeki élgiilere uygun olarak bakir
borulari istenilen ol¢glide keser.

Bakir borular ve gaplari tanitilir.

Bakir borularin ek pargalarini gosterilir.

Bakir borularin kesme aletleri tanitilir.

Bakir borularin kesme kurallari 6gretilir.

Bakir borular proje gore ol¢ulendirilir.

Bakir borularin kesme el takimlar segtirilir.
Bakir boru mengeneye sabitlenir.

e Bakir borularin kesme islemi teknigine uygun
yaptirilir.

2. Is resmindeki 6lgiilere uygun olarak kesme
islemi yapilmis bakir borulara raybalama yapar.
o Raybalama gosterilir.

o Raybalama aletleri tanitilir.

e Bakir borularin temizlenmesi ve temizliginde
kullanilan araglar gosterilir.

e Raybalama i¢in gerekli takim segtirilir.

e Boru raybasi kullanarak raybalama islemi
yaptirihr.

e Zimpara bezi ve k&gidi kullanarak bakir
borulari temizlenir.

3. Is resmindeki élgiilere uygun olarak bakir
borulara havsga acar.

e Bakir borulara havsa agilmasinda kullanilan
takimlari tanitilir.

e Bakir borulara havsa agma 6ncesi hazirlik
islemleri belirtilir.

e Bakir borulara havsa agma teknikleri uygulanir.
e Bakir borulara havsa yapiminda meydana
gelebilecek hatalar aciklanir.

e Bakir borulara havsal birlestirmelerde
kullanilan bagdlanti parcalari segtirilir.

¢ Proje belirtilen gapa uygun takimlari hazirlanir.
e Bakir boruya teknigine uygun havsa actirilr.
4. Is resmindeki dlgiilere uygun olarak bakir
borular rakor ile birlestirir.

e Bakir borularda sokilebilir rakorlu baglantilar
tanitilir.

e Bakir borular birlestirme el takimlari segtirilir.

e Proje uygun capta rakor segtirilir.

e Bakir borunun havsa acilmis kisimlarina
rakorun i¢ digli taraflar taktirihr.

¢ Havsa aciimis kisma rakorun digli tarafina
konik kismi i¢ digli rakor pargasina gelecek sekilde
montaji uygun el takimiyla sikma iglemi yaptirilir.




Bakir Borulari
Lehimleme

wn

Bakir borulara muf
acma

Yumusak lehimleme
Sert lehimleme

1. Ig resmine uygun olarak bakir borulara muf
acar.

e Bakir borulara Muf agilmasinda kullanilan
takimlari tanitilir.

e Bakir borulara Muf agma 6ncesi hazirlk
islemleri belirtilir.

e Bakir borulara Muf agma teknikleri uygulanir.
e Bakir borulara Muf agma yapiminda meydana
gelebilecek hatalar agiklanir.

e Proje belirtilen gapa uygun takimlar hazirlanir.
e Bakir boruya teknigine uygun Muf agtirilir.

2. Is resmine uygun olarak bakir borulara
yumusak lehimleme yapar.

e Bakir borulara yumusak lehimleme kullanilan
arag-geregler tanitilir.

e Bakir borulara yumusak lehimleme hazirlama
teknigini gosterilir.

e Bakir borularda yumusak lehimleme
uygulamasindaki dikkat edilecek ayrintilar
aciklanir.

¢ Projeye uygun kullanilacak takimlar ve borular
sectirilir.

o Lehimle yapilacak ylzey temizlik pastasi ile
temizlenir.

e Bakir borular uygun kaynak teli kullanilarak
Yumusak lehimleme islemi yaptirilir.

e Yumusak lehimleme islemi yapilan bakir boru
sogutulduktan sonra kaynak kontrol ettirilir.

3. lg resmine uygun olarak bakir borulara sert
lehimleme yapar.

e Bakir borulara sert lehimlemede kullanilan
arag-gerecler tanitilir.

e Bakir borulara sert lehime hazirlama teknigini
gOsterilir.

e Bakir borularda sert lehim uygulamasindaki
dikkat edilecek ayrintilar aciklanir.

¢ Projeye uygun Kullanilacak takimlar ve borular
sedctirilir.

e Lehimle yapilacak ylzey temizlik pastasi ile
temizlenir.

e Bakir borular Uygun kaynak teli kullanilarak
Sert lehimleme iglemi yaptirilir.

e Sert lehimleme islemi yapilan bakir boru
sogutulduktan sonra kaynak kontrol ettirilir.

Oksi-Asg_tiIen
Kaynak Oncesi
Hazirhk

w

Basing
regulatorlerini takma
ve ayarlarini yapma
Ufleg yakma
s6ndlrme yapma
Alev ayari yapma
Temrin parcasini
hazirlama

1. TS EN ISO standartlarina uygun sekilde
basing regiilatérlerinin  takma ve ayar
islemlerini yapar.

o Asetilen tupleri ve 6zelliklerini agiklanir.

e Oksijen tupleri ve 6zelliklerini agiklanir.

e Basin¢g regulatérleri ve montaj kurallarini
tanitilir.

e Calisma basinci ayarlanir.

e Oksijen ve asetilen hortumlarinin 6zelikleri
kavratilir.

e Oksi-asetilen Sizdirmazlik testleri agiklanir.

e Tuplerin bakimi yaptirilir.
e Oksi-asetilen tiplerine

regulatdér montajina




uygun malzeme ve takimlar segtirilir.

o Asetilen tlpline basing regulatorinid ve
hortumunu taktirilir.

e Oksijen Tupune basing regulatérind ve
hortumu taktirihr.

e Oksi-asetilen tlplerine Baglantilarin
sizdirmazlik kontroll yaptirilir.

e Oksi-asetilen Calisma basinglari ayarlanir.

2. TS EN ISO standartlarina uygun sekilde
tiflec yakma ve séndiirme yapar.

Ufleg cesitlerini siralanir.

Ufle¢ montaj kurallarini agiklanir.

Uflecin galisma prensipleri anlatilir.

Yanici ve Yakici Gaz ayarlari uygulamal
gosterilir.

e Uflecleri yakma séndiirme islemini agiklanir.

e Uflecin uygun agzina oksijen hortumu taktirilir.
e Uflecin uygun agzina asetilen hortumunu
taktirilir.

e Gaz agma sirasina goOre gaz ayarlarini
yaptirilir.

o Ufleg yaktirilr.

e Gaz kapatma sirasina goére (Ufleg alevini
séndurdldr.

3. TS EN ISO standartlarina uygun sekilde alev
ayari yapar.

o Alev gesitleri ayari gesitlerini gosterilir.

e Kaynak alev icin yanici ve yakici gaz ayarlar
Ogretilir.

e Bakim ve emniyet kurallarini agiklanir.

e Kaynak alev gesitleri sirasiyla ayarlanir.

4. ls resmindeki olgiilere uygun olarak temrin
parcasini hazirlar.

e Proje  Olgulerinde  dogrultusunda  metal
malzeme Uzerinde 0Olgme ve kontrol iglemleri
yaptirilir.

e Verilen proje dogrultusunda metal malzeme
Uzerinde markalama islemleri yaptirilir.

e Metal malzemelerin kesme islemleri verilen
Olgulerde el aletleri ile talimatlar dogrultusunda
yaptirilr.

e Metal ylzeyler proje uygun dlgistiinde egeleme
islemi yaptirilir.

e Temrin isg parcasi kaynagda hazir hale getirtilir.

Oksi-Asetilen
Kaynak Iglemleri

Temrin pargasini
puntalama
Temrin pargasina
kaynak telsiz dikisi
cekme

Temrin pargasina
telli kaynak dikisi
cekme

Temrin parcgalarini
yatay birlestirme
Temrin pargalarini
dikey birlestirme

1. is resmine uygun olarak temrin pargasini
puntalar.

e s parcalarini puntalamanin énemi belirtilir.

e Oksi-Asetilen  kaynadi  kisisel  koruyucu
donanimlar segilir.

e Oksi-Asetilen kaynagi giivenlik 6nlemi alinir.

e is parcalari eksen kagikhd 6nlemek icin
sabitlenir.

e s pargalan teknigine uygun puntalama islemi
yaptirilr.

2. Is resmine uygun olarak temrin pargasina




kaynak telsiz dikigi geker.

e Is pargalarina telsiz dikis cekme yodntemi
gosterilir.

e s parcalar teknigine uygun puntalama yapilan
is pargasina islemine telsiz dikis kaynak islemi
uygulanir.

o Telsiz dikis kaynagi vyapilan is pargasi
sogutularak kaynak kontrolt yaptirihr.

e Kaynak yapilan alani temizler.

3. is resmine uygun olarak temrin pargasina
telli kaynak dikisi ¢eker.

e s parcalarina telli dikis c¢ekme yontemi
gosterilir.

e s parcalar teknigine uygun puntalama yapilan
is parcasina islemine telli dikis kaynak islemi
uygulanir.

o Telli dikis kaynag vyapillan is pargasi
sogutularak kaynak kontrolU yaptirilir.

e Kaynak yapilan alani temizler.

4. Is resmine uygun temrin pargalarini yatay
birlestirir.

e s parcalarina yatay konumda kaynak cekme
yontemi gosterilir.

e s pargalari teknigine uygun puntalama yapilan
is parcasina yatay konumda kaynak islemi
uygulanir.

e Yatay konumda kaynagdi yapilan is pargasi
sogutularak kaynak kontroll yaptirihr.

e Kaynak yapilan alani temizler.

5. is resmine uygun olarak temrin pargalarini
dikey birlestirir.

e s parcalarina dikey konumda kaynak ¢ekme
yontemi gosterilir.

e s parcalar teknigine uygun puntalama yapilan
is parcasina dikey konumda kaynak islemi
uygulanir.

e Dikey konumda kaynadi yapilan is parcasi
sogutularak kaynak kontroll yaptirilir.

o Kaynak yapilan alani temizler.

Elektrik Ark
Kaynak Oncesi
Hazirhk

Kaynakgi kisisel
koruyucu donanim
kullanma

Genel Kaynakgl
takim ve
avadanliklari
kaynaga hazirlama
Elektrik ark kaynak
makinelerini
kaynaga hazirlama
Malzemeye uygun
elektrot segimi
yapma

1. Elektrik ark kaynakel kisisel koruyucu
donanimi kullanir.

e Elektrik ark kaynadi icin Kkisisel koruyucu
donanimlar malzemeleri tanitilir.

e Elektrik ark kaynagi icin kisisel koruyucu
donanimlar kaynak igin hazir hale getirilir.

2. Genel kaynak¢l takim ve avadanlklan
kaynaga haazirlar.

e Genel Kaynakgi takim ve avadanliklari kullanim
Ozellikleri tanitilir.

e Genel Kaynakgl takim ve avadanliklari Elektrik
ark kaynagi igin hazir hale getirilir.

3. Elektrik ark kaynak makinelerini kaynaga
hazirlar.

e Elektrik ark kaynak makineleri tanitilir.

o Elektrik ark kaynagi guivenlik 6nlemleri ve isaret
ve levhalar tanitilir.

o Elektrik hakkinda bilgilendirilme yapilir.

o Elektrik ark kaynak amper ayari gosterilir.




Malzemeye uygun elektrot se¢imi yapar.
Elektrot tanimi yapilir.

Elektrot ¢caplari hakkinda bilgi verilir.
Elektrot gesitleri gosterilir.

Metal malzemelerin 6zellikleri belirtilir.
Malzemeye uygun elektrot seger.
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Elektrik Ark
Kaynak Iglemleri
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Elektrot tutusturma
Puntalama yapma
Temrin pargasina
diz dikis gcekme
Celik borulari
kaynaga hazirlama
Celik borulari
puntalama

Celik Borulari
elektrik ark kaynagi
ile birlestirme

1. Gerekli onlemleri alarak elektrotu tutusturur.
e Elektrik ark kaynak makinesi kaynak pensine
elektrot tutturulur.

o Elektrik ark kaynak masasina metal parga
yerlestirilir.

Elektrik ark makinesi galistirilir.

Elektrot tutusturma teknigi gosterilir.

Elektrot teknigi uygun tutusturma islemi yapilir.
is resmine uygun olarak puntalgma yapar.
Elektrik ark kaynakgiliginda Is pargalarini
puntalamanin énemi belirtilir.

e Kaynak boslugunun énemi belirtilir.

e Elektrik ark kaynadi yapilacak is parcalar
eksen kagikligi 6nlemek igin sabitlenir.

e Gerekli olan kaynak boslugunun 6nemi
birakilr.

o s pargalan teknigine uygun puntalama islemi
yaptirilir.

3. Is resmine uygun olarak temrin pargasina
diz dikis ¢eker.

e Proje  Olgllerinde  dogrultusunda Metal
malzeme Uzerinde O6lgme ve kontrol iglemleri
yaptirihr.

e Verilen proje dogrultusunda Metal malzeme
Uzerinde Markalama islemleri yaptirilir.

e Metal malzemelerin Kesme iglemleri verilen
Olgulerde el aletleri ile talimatlar dogrultusunda
yaptirihr.

e Metal ylzeyler proje uygun dlgiisiinde egeleme
islemi yaptirilir.

e Temrin is parcasi kaynaga hazir hale getirtilir.

e Malzemeye uygun elektrot sectirilir.

e Malzeme kalinligina uygun amper ayari
yaptirihr.

e Teknigine uygun diz dikis kaynak islemi
yaptirilir.

e Diz dikis kaynagi vyapilan is pargasi
sogutularak kaynak kontrolt yaptirilir.

o Kaynak yapilan alani temizler.

4. Celik borulannt temrin pargasina uygun
olarak kaynaga hazirlar.

e Proje Olglleri dogrultusunda Celik borular
Uzerinde 6lgme ve kontrol islemleri yaptirilir.

e Verilen proje dogrultusunda Celik borularin
Uzerinde Markalama islemleri yaptirilir.

o Kesme iglemleri verilen olgllerde el aletleri ile
talimatlar dogrultusunda yaptirilir.

e Celik borulara kaynak agzi agma islemi
yaptirihr.

o Temrinlik is pargasi ¢elik boru kaynaga hazir
hale getirtilir.
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5. is resmine uygun olarak gelik borular
puntalar.

e Elektrik ark kaynakgiiginda Is parcalarini
puntalamanin énemi belirtilir.

e Boru gapina uygun elektrot segimi yaptirilir.

e Kaynak makinesi hazirlanarak kaynak amper
ayari yaplilir.

e Kaynak boslugunun énemi belirtilir.

e Elektrik ark kayna@i vyapilacak is parcalari
eksen kagikligi 6nlemek alin alina getirilerek
sabitlenir.

e Boru capina gore gerekli Kaynak boslugunu
birakilr.

e s pargalar teknigine uygun puntalama islemi
yaptirilir,

6. Is resmine uygun olarak ¢elik borular
elektrik ark kaynagi ile birlestirir.

e Alin alina getirilen puntalanan c¢elik borularin
eksen kontroll yapilir.

e Puntalanan c¢elik borularin capaklar tel firca
temizlenir,

e Celik borular kaynak pozisyonunda sabitlenir.

e Celik boruya kaynak islemi yapilir.

e Celik borularin capaklari kaynak cekici ile
kirilarak etrafi tel firga temizlenir,

o Kaynak islemi yapilan ¢elik borunun kaynagi
kontrol ettirilir.

Mig-Mag Kaynak
Islemleri

Mig-Mag kaynak
makinesini
hazirlama
Mig-Mag ile kut ek
kaynag! yapma
Mig-Mag ile flang
kaynag! yapma
Mig-Mag ile gelik
borularin kaynagini
yapma.

1. Mig-Mag kaynak makinesini kaynaga
hazirlar.

e Gazalti kaynaginin tanimini  ve O6nemini
anlatilir.

¢ MIG ile MAG kaynagd arasindaki farki agiklanir.
e MIG ile MAG kaynaginin Endustrideki yeri ve
Onemini anlatilir.

e Koruyucu gaz Unitelerini tanitilir.

e Tel sirme Unitesini gosterilir.

¢ MIG-MAG kaynaginda kullanilan tel cesitlerini
siralanir.

e Kaynak torglarini tanitilir.

e MIG ile MAG kaynagdi Basing dusuruculeri
galisma prensipleri anlatilir.

e MIG ile MAG kaynaginda kullanilan Hortumlar
tanmitilir.

e MIG-MAG kaynak makinelerini ayarlari
uygulamali g0sterilir.

e Kaynagin cinsine uygun Kkorucu gaz seg¢imi
yapilir.

e Koruyucu gaz tupunu makineye, regulatori
(manometre) tipe baglanir.

e Basinca dayanikli hortum sec¢imi yapilarak
montaji yaptirilir.

e Koruyucu gaz basincini ayarlar.

e Metalin malzemenin O&zelliklerine ve koruyucu
gaz turine gore kaynak teli sectirilir.

e Kaynak teli tel sirme Unitesine taktirilir.

e Malzeme kalinligina uygun amper ayari
yaptirilir.




e Amper ayarina gore tel hizini ayarlanir.

e Kaynak tor¢ ve nozullari kontrol ettirilir.

2. Is resmine uygun olarak Mig-Mag ile kiit ek
kaynagi yapar.

e MIG-MAG kaynak makineleri tanitilir.

e MIG-MAG kaynaginda  dikkat edilecek
hususlari siralanir.

e MIG-MAG kaynagi i¢in givenlik énlemi alinir.

o MIG-MAG kaynagi i¢in temrinlik malzeme temin
edilir.

e MIG-MAG ile yatayda kit ek kaynagdinda
kullanilan kaynak parametreleri anlatilir.

e MIG-MAG Kaynag! i¢cin amper ve tel hizi
ayarlanir.

o Kit Ek Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler
uygulamali gésterilir.

e Temrin pargasi Uzerine kit ek kayagi yaptirilir.
e Temrin pargasi Uzerine yapilan kit ek kaynagi
tel firga ile temizlenir.

e Mig-Mag kaynak makinesi toplanarak kaynak
alani temizlenir.

3. Is resmine uygun olarak Mig-Mag ile flang
kaynag yapar.

e Flans ve cgesitleri anlatilir.

e MIG-MAG ile flang kaynaginda kullanilan
kaynak parametrelerini gosterilir.

e MIG-MAG ile yatayda flans kaynaginda dikkat
edilecek hususlari agiklanir.

o MIG-MAG ile flang kaynaginin yapilis yontemini
uygulamali g0sterilir.

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

e MIG-MAG flans kaynagi ile birlegtirilecek celik
gereg yuzeylerini kaynak i¢in temizlenir.

e MIG-MAG flans kaynagi ile birlestirilecek celik
gerecler arasinda uygun aralik birakarak
puntalama iglemi yaptirilir.

e MIG-MAG ile yatayda flang kaynagdini uygun
amper ayarl, ark boyu, elektrot acgisi ve ilerleme
hizinda yaptirilir.

e Temrin pargasi Uzerine yapilan flans kaynagi
tel firga ile temizlenir.

e Mig-Mag kaynak makinesi toplanarak kaynak
alani temizlenir.

4. is resmine uygun olarak Mig-Mag ile gelik
borularin kaynagini yapar.

e Celik borular projeye uygun hazirlanir.

Celik Boruya uygun Kaynak telleri tanitilir.
Mekaniksel ve kimyasal temizlenme aciklanir.
Koruyucu gaz sec¢imini yapilir.

Celik Borulara kaynak agzi agtirilr.

Mekaniksel ve kimyasal temizleme yaptirilir.
Borunun ¢apina uygun amper ayari yaptirilr.
Kullanilacak olan kaynak teli segimini yaptirilir.
Kaynak boslugunun énemi belirtilir.

Kaynagdi yapilacak g¢elik borular eksen kacikligi
Onlemek alin alina getirilerek sabitlenir.




e Boru capina goére gerekli Kaynak boslugunu
birakilr.

e Mig—-mag kaynak teknigine uygun puntalama
islemi yaptirihr.

e Celik borular eksen kontroll yaptirilir.

e Mig-Mag kaynagi ile gelik boruya kaynak iglemi
yaptirilir.

e Temrin pargasi Uzerine yapilan c¢elik boru
kaynag tel firca ile temizlenir.

e Mig-Mag kaynak makinesi toplanarak kaynak
alani temizlenir.

Tig Kaynagi
Islemleri

Koruyucu gazlari
kaynaga hazirlama.
TIiG kaynak
makinesini kaynaga
hazirlama.

Tig kaynagi ile gelik
borularin kaynagini
yapma.

Tig kaynag! ile bakir
borularin kaynagini
yapma.

1. is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak
koruyucu gazlari kaynaga hazirlar.

e Koruyucu gazlarin 6zellikleri anlatilir.

Basing disurdculeri agiklanir.

Basinca dayanikli tiplerin 6zelikleri belirtilir.
Hortumlari agiklar.

Kaynagdin cinsine uygun korucu gaz segimi
yaptirilir.

e Koruyucu gazlari kaynaga hazirlanir.

e Basing duslrict manometre taktirilir.

e Basinca dayanikli hortum secimi yapilarak
montajini yaptirilir.

2. ls saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak tig
kaynak makinesini kaynaga hazirlar.

o Tig kaynak makinelerini tanitilir.

Kaynak tor¢larinin 6zellikleri agiklanir.
Tungsten elektrotlarin 6zelikleri belirtilir.
Koruyucu gaz unitelerini gdsterilir.

Tig kaynak makine kaynak ayarlari yaptirilir.

e Malzeme tirine Tungsten elektrotlarin segimi
yaptirilir.

3. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak tig
kaynak makinesi ile gelik borularin kaynagini
yapar.

Celik borular projeye uygun hazirlanir.

Celik boruya uygun Tungsten elektrot segilir.
Celik borulara kaynak agzi agtirilir.

Mekaniksel ve kimyasal temizleme yaptirilir.
Borunun ¢apina uygun amper ayari yaptirilr.
Kaynak boslugunun énemi belirtilir.

Kaynagi yapilacak gelik borular eksen kagikhgi
Onlemek alin alina getirilerek sabitlenir.

e Boru capina goére gerekli Kaynak boslugunu
birakilir.

e Tig kaynak teknigine uygun puntalama iglemi
yaptirilr.

e Celik borular eksen kontroll yaptirilir.

e Tig kaynadi ile gelik boruya kaynak islemi
yaptirilir.

e Temrin pargasi Uzerine yapilan cgelik boru
kaynag tel firga ile temizlenir.

e Tig kaynak makinesi toplanarak kaynak alani
temizlenir.

4. is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak tig
kaynak makinesi ile bakir borularin kaynagini




yapar.
Bakir borular projeye uygun hazirlanir.

Bakir Boruya uygun Tungsten elektrot segilir.
Mekaniksel ve kimyasal temizleme yaptirilir.
Borunun ¢apina uygun amper ayari yaptirilr.
Kaynagi yapilacak bakir borular eksen kagikhgi
Onlemek alin alina getirilerek sabitlenir.

e Tig kaynak teknigine uygun puntalama iglemi
yaptirilir,

o Bakir borularin eksen kontroll yaptirilir.

e Tig kaynagi ile bakir borulara kaynak islemi
yaptirilir.

e Tig kaynak makinesi toplanarak kaynak alani
temizlenir.

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 farkli temrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.

Temel Tesisat
Atolyesinin
Donanimlari

is saghg ve givenlik tedbirleri konusunda bilgi verme ve Kisisel
koruyucu donanimlari kullandirma.
Temel tesisat atdlyesin de makine, el aletleri ile arag geregleri tanima.

Metal Malzeme
Kesme Iglemleri
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Metal malzeme Uzerinde élgme ve kontrol islemleri yapma.
Sa¢ malzeme lizerine markalama islemi yapma.
Metal malzemelerde 6lgusiinde kesme islemi yapma.

Tesviyecilik
Islemleri
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Metal malzeme Uzerinde tesviyecilik el aletlerini kullanma.
Metal malzeme duzlem yiizey egeleme yapma.

Metal malzeme pah kirma islemi yapma.

Metal malzeme delik delme islemleri yapma.

_(}elik Boru
Isciligi

Celik borulari is resmindeki 6lglilere uygun olarak kesme
Standartlara uygun olarak gelik borulara dis agma
Tesisat turine uygun sizdirmazlik elamani kullanma

Dis acilmis ¢elik borulara baglanti pargasi (fittings) sikma
Siyah c¢elik borulari soguk biikme islemi yapma

Plastik Boru
isciligi
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is resmindeki 6lgiilere uygun olarak PPRC borulari kesme.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak PPRC borulari fiizyon kaynag ile
birlestirme.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak PVC borulari istenilen élgiisiinde
kesme.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak PVC borulari contali birlestirme
yapma.

is resmindeki dlgiilere uygun olarak PVC borulari teknigine uygun
muflu baglanti yapma.

Bakir Boru
isciligi

is resmindeki élgllere uygun olarak bakir borulari istenilen 6lgiide
kesme.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak kesme islemi yapilmis bakir
borulara raybalama yapma.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak bakir borulara havsa agma.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak bakir borulari rakor ile birlestirme.




Bakir Borulari
Lehimleme
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!g resmine uygun olarak bakir borulara muf agma.
Is resmine uygun olarak bakir borulara yumusak lehimleme yapma.
Is resmine uygun olarak bakir borulara sert lehimleme yapma.

Oksi—Asg_tiIen
Kaynak Oncesi
Hazirhk
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TS EN ISO standartlarina uygun sekilde basing regulatérlerinin takma
ve ayar islemlerini yapma.

TS EN ISO standartlarina uygun sekilde ufle¢ yakma ve séndirme
yapma.

TS EN ISO standartlarina uygun sekilde alev ayari yapma.

is resmindeki 6lgiilere uygun olarak temrin pargasi hazirlama.

Oksi-Asetilen
Kaynak Iglemleri
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is resmine uygun olarak temrin pargasini puntalama.

is resmine uygun olarak temrin parcasina kaynak telsiz dikisi cekme.
is resmine uygun olarak temrin parcasina telli kaynak dikisi cekme.
is resmine uygun temrin pargalarini yatay birlestirme.

is resmine uygun olarak temrin parcalarini dikey birlestirme.

Elektrik Ark
Kaynak Oncesi
Hazirhk
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Elektrik ark kaynakgisi kigisel koruyucu donanimi kullanma.
Genel kaynakgi takim ve avadanliklari kaynaga hazirlama.
Elektrik ark kaynak makinelerini kaynaga hazirlama.
Malzemeye uygun elektrot se¢imi yapma.

Elektrik Ark
Kaynak Iglemleri
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Gerekli 6nlemleri alarak elektrotu tutusturma.

is resmine uygun olarak puntalama yapma.

is resmine uygun olarak temrin pargasina diiz dikis cekme.

Celik borulari temrin pargasina uygun kaynaga hazirlama.

is resmine uygun olarak celik borulari puntalama.

is resmine uygun olarak celik borulari elektrik ark kaynag ile
birlestirme.

Mig-Mag Kaynak
Islemleri
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Mig-Mag kaynak makinesini kaynada hazirlama.

is resmine uygun olarak Mig-Mag ile kiit ek kayna@i yapma.

is resmine uygun olarak Mig-Mag ile flans kaynagi yapma.

is resmine uygun olarak Mig-Mag ile gelik borularin kaynagini yapma.

Tig Kaynagi
Islemleri
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is sagligi ve guivenligi tedbirlerini alarak koruyucu gazlari kaynaga
hazirlama.

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak tig kaynak makinesini kaynaga
hazirlama.

is saghg! ve giivenligi tedbirlerini alarak tig kaynak makinesi ile gelik
borularin kaynagini yapma.

is saghgr ve giivenligi tedbirlerini alarak tig kaynak makinesi ile bakir
borularin kaynagini yapma.

DERSIN UYGULANMASINA iLISKIN AGIKLAMALAR

Bu bilgi ve becerilerin kazanilabilmesi igin konulari bireye/6grenciye;

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

Olgme-kontrol ve markalama araglari,

Mengene tezgahlari ve kesme araglari,

Yuzey duzeltme araglari,

Celik borular ve pafta ile dis agma,

Elektrikli dis agma makineleri,

Hidrolik boru biikme makineleri,

Plastik borular ve fuzyon kaynakgiligi,

Bakir borular havsa ve muf agma araglari




Bakir borulari birlestirme kaynak yéntemleri
Oksi-Asetilen kaynakgiligt,

Elektrik ark kaynak kaynakgiligr,

Mig-Mag ve Tig kaynak makinalari,

Bu dersin iglenisi sirasinda; tasarruf, birlikte is yapabilme, zamana riayet, vb. deger, tutum ve
davraniglari 6n plana ¢ikaran etkinliklere yer verilmelidir.




