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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistlinde tliten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz ddkiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yagarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil béyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarn, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda figkiracak topragi siksan, siiheda!
Cani, canani, bitiin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her certhamdan 11ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢cinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diistinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istikll ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitlin kaleleri zapt edilmis, biitlin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak {izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diigmiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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{%{‘ BGRENME BIRIMI 6 EGELEME ivbtiLas GGRENME BIRIMi 1 METAL TE’g‘zoE'l'_?_iJ:(iIEARTibLVESININ siLai -
| i YAPRAGI YAPRAGI
»»  |uveutamasor 64.D0Z YOZEY ELDE ETME 6.1 KONU 1.1. KISISEL KORUYUCU DONANIMLAR N 12 &K
Y A - - <
] Amag: Egeleme islemi yaparak diiz yizeyler elde etmek. 144.3. El-Kol-Beden-Ayak Koruyucu Donanimlar
8 Ellerin keskin metal yiizeyler ile temasinda kesikler gokga kargilagilan bir durumdur. Atslyede
e Z Siire: 8 ders saati galisanlarin kesilmeye Kars! dayanikl koruyucu eldiven kullanmalan gerekir. Metal teknolojisi atGl-

yelerinde calisaniarin karsilastigi nemli bir risk de: el, kol gibi agikta kalan viicut kisimlarinin mor
rag Geregler Stesi isinlar, sicak parca sigramalari gibi tehlikelere maruz kalmasidir. Mor dtesi ginlar pamuklu,
©50X10X85 mm lama yanlt ve sentetik kumaslari gok kisa strede tahrip ettiginden kaynakgilar calisirken deri eldiven
Ve deri kolluk gibi koruyucular kullanmalid. Kisisel Koruyucu Donanimlarin tamami TSE stan-

dartlarina uygun olmak zorundadir (Gérsel: 1.3).

Igme ve markalama takimiari
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i Uygulamanin Siresi: | | | L

H i i

: Uygulamada ==

H \ w715 edven

; Kullanilacak ... !

H Q Q Gdrsel 6.1: Egeleme yapmak 14.1.4. Goz ve Yiiz Koruyucu Donanimlar

M Insan gézii calisma ortaminda bulunan toz, gaz, 1sima gibi fiziksel, kimyasal ve biyolojik

«+++* iglom Basamaklari etkilere karsi kolayca etkilenebilen bir yapiya sahiptir. Bu sebeple s6z konusu etkilere karsi
1. Is parcasinin slcaleri ve gényeleri kontrol edilir kullanilacak olan Kisisel Koruyucu Donanimin (KKD) hayati nemi bulunmaktadir. Uygun goz ve
2. Ust yiizey diiz olarak egelenir, bu yizeye markalama yapilir (Parganin mengeneye diiz. yiiz koruyucu kullaniimazsa gérme yetisinde azalma ve hatta tamamen kaybetme riskiyle karsi
baglanmasina dikkat edilr). karsiya kalinabilir )

3. At ybzeyi egelenerek parga kalinig Slcastne geiril Gérsel 6.1, Metal teknoloji alaninda kullanilan goz ve yiz koruyucular, Szelikle darbe (sigrama, arpma

Vb), optik radyasyon (kaynak isimas, lazer radyasyon vb.), toz ve gaz (kaynak dumani, zararl
kimyasallar vb.), sicramalar (sivi maddelerin tasinmasi, bosaltimasi, islenmesi vb), ergimis
metaller ve sicak yiizeyler (dskim gibi metalle yapilan islemlerde vb.) gibi tehlikelerden korunmak
igin kullaniimaktadr.

IS

. Yan kenarlardan biri diizgiin olarak egelenir, bu yiizey esas alinarak tim yan yiizeyler
Sigiisiinde ve gonyesinde egelenir

. Ust yiizeye gepegevre 3 mm 45° pah kirilir.

. Is parcasinin Sicleri ve gényesi kontrol edilir.

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi Y . - -
kullaniniz.Is saghgi ve gavenligi kurallan ve el takimlari ile galig- { - H
ZAS ma talimatlarina uyunuz. \ i
pargasi sonraki temrinlerde kullan tir, saklayiniz. 5 P i
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METAL TEKNOLOJISIATOLYESININ OZELLIKLERI

1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR——

2. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ KISIMLARI

3. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN EL ALETLERI
4. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN MAKINALAR
5. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN MALZEMELER




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

BERENME BIRIMI 1 METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGiv
YAPRAGI
KONU 1.1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.1

Amag: is saghg ve givenligi tedbirlerini alarak kisisel koruyucu donanimlari
kullanmak.

Lotk Giris: Bir veya birden fazla saglik ve glivenlik tehlikesine karsi ¢alisanlari korumak
B 18656 icin giyilmek, takilmak veya tagsinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir cihaz, alet
veya malzemeye Kigisel Koruyucu Donanim (KKD) denir.

Her meslek igin kullanilan KKD'ler mesledin 6zelliklerine ve risk durumuna gore
farkhhk gostermektedir.

1.1.1. Metal Teknolojisi Alaninda Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar
Metal Teknolojisi alaninda kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar g grupta incelenir.

METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ OZELLIKLERI ~

11.1.1. Bas Koruyucu Donanimlar S ———— )
Olasi bir is kazas! sonucu meydana gelebilecek bas yaralanmalarini | E

oOnlemek veya etkilerini en aza indirmek amaciyla bas koruyucu

donanimlarin kullaniimasi gerekir. Kullanicinin basini, sabit durumdaki :

sert cisimlere c¢arpma sonucu olusabilecek yaralanmalara karsi f'm.k

korumak amaciyla tasarlanan basliklar (baret, kep - darbe baghgy) Suat

olarak tanimlanmistir (Goérsel: 1.1).

Gorsel 1.1: Baret
1.1.1.2. isitme Koruyucu Donanimlar
Surekli yiksek diizeyde gurtltiye maruz kalinmasi ¢alisanlarin isitme sistemi dokularinin zarar
gOrmesine, isitme kayiplarina neden olabilir. GUrultd; insan bedeni Gzerinde yiksek kan basinci,
uykusuzluk, kalp dizensizlikleri, kas gerilmeleri gibi birtakim olumsuz saglik etkileri de olusturur.
Sinirlilik, dikkatsizlik, isteksizlik, endise ve gerginlik, verimsiz ¢alismaya neden olarak ¢alisanlarin
yasam kalitesini etkilemektedir.

isitme Koruyucu Cesitleri
 Kulak tikaglari,
 Kulakliklar,
* Barete takilabilir kulakliklar olmak Gzere U¢ ¢esittir.

a) Kulak tikaci b) Kulaklik c) Barete takilabilen kulaklik
Gorsel 1.2: isitme sistemi koruyucular

‘Z .............................................................
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BERENME BIRIMI 1 METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGiv
YAPRAGI
KONU 1.1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.2

- 1.1.1.3. El - Kol - Beden - Ayak Koruyucu Donanimlar ;
Ellerin keskin metal ylizeyler ile temasinda kesikler gokga karsilasilan bir durumdur. Atélyede
- galiganlarin kesilmeye kargi dayanikli koruyucu eldiven kullanmalari gerekir. Metal teknolojisi
. atblyelerinde calisanlarin kargilastigi nemli bir risk de; el, kol gibi agikta kalan viicut kisimlarinin
mor Otesi Isinlar, sicak parga sigramalari gibi tehlikelere maruz kalmasidir. Mor Gtesi isinlar
- pamuklu, yunll ve sentetik kumaslari gok kisa siirede tahrip ettiginden kaynakgilar galisirken deri
- eldiven ve deri kolluk gibi koruyucular kullanmalidir. Kisisel Koruyucu Donanimlarin tamami TSE |
standartlarina uygun olmak zorundadir (Gérsel: 1.3). :

‘ y
NN
‘l\‘ /
JANN
- Ao
a) Is eldiveni b) Kaynakgi c) Kaynakgli ¢) Kaynakgi d) Celik burunlu
(deri) eldiveni (deri) kollugu (deri) 6nlugu ayakkabi

Gorsel 1.3: El-kol-beden-ayak koruyucu donanimlar

- 1.1.1.4. Goz ve Yiiz Koruyucu Donanimlar :
j insan g6zl calisma ortaminda bulunan toz, gaz, 1sima gibi fiziksel, kimyasal ve biyolojik
- etkilere kars! kolayca etkilenebilen bir yapiya sahiptir. Bu sebeple séz konusu etkilere karsi
kullanilacak olan Kisisel Koruyucu Donanimin (KKD) hayati 6nemi bulunmaktadir. Uygun géz ve
- yluz koruyucu kullaniimazsa gérme yetisinde azalma ve hatta tamamen kaybetme riskiyle kargl
- karslya kalinabilir.
; Metal teknoloji alaninda kullanilan géz ve yuz koruyucular, 6zellikle darbe (sigrama, ¢arpma |
- vb.), optik radyasyon (kaynak i1simasi, lazer radyasyon vb.), toz ve gaz (kaynak dumani, zararl |
. kimyasallar vb.), sigcramalar (sivi maddelerin tasinmasi, bosaltilmasi, islenmesi vb.), ergimis
- metaller ve sicak ylzeyler (dokiim gibi metalle yapilan islemlerde vb.) gibi tehlikelerden korunmak
- igin kullaniimaktadir. 5

go6zlugu maskesi maskesi

a) Koruyucu gézlik b) Oksigaz kaynakgi c) El tipi kaynakgi ¢) Kolormatik kaynakgi d) Ylz siperi e) Toz maskesig

[43TMITTI3ZQ NINISTATQLY [SIFCOTONMAL TVLIN

A
g



METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ OZELLIKLERI

™

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

SERENME BIRIMI 1 METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGiv
YAPRAGI
KONU 1.1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.3

Amag: Metal teknolojisi atélyesinde kullanilacak Kisisel Koruyucu Donanimlarin (KKD) seciminde,
kullaniminda uygulanacak yontemleri belirlemek.

Siire: 2 ders saati

is Onligii
+ Is 6nlligl temiz ve diizglin gériniimde olmaldir.

is énlikleri yanmaz, tutusmaz kumastan yapilmis olmalidir.

+ Is dnltginan kollari lastikli olmalidir.

» Keskin veya sivri uglu esyalar cepte tagsinmamalidir.

» Kaynak islemi sirasinda olusan 1sI ve sigramalara karsi deriden yapilmis kaynakgi dnlikleri
giyilmelidir.

Baret
- Basi ortalayarak ve iyice oturtulmalidir.
» Baretin bas bandi, rahathdi saglayacak ve bareti kafada tutacak kadar sikilmalidir.
» Koruyucu gikintisi 6nde olmahdir (Kaynak esnasinda kaynakgi kafaya takilan kaynakgi maskesi
kullanacak ise baret giymeyebilir.).
» Baret, deterjanli sicak suda bir dakika birakilip siingerle silinir ve temiz su ile durulanir.

Kulaklik - Kulak Tikaci

» Atolye icerisinde 85dB’lin Uzerinde ses ve gurllti olan yerlerde calisan Kisilerin kulak
koruyuculari kullanmasi zorunludur. Kullanimi ve denetimi 6gretmenler tarafindan yapilmahdir.

» Kulak tikaglari kulak deligine iyi oturmali, temas noktalarindan ses ve gurilti gegcirmemelidir.
Kulak tikaci sertlestiginde, sekli bozuldugunda, kiglldiglnde, temizlenmeyecek kadar
kirlendiginde yenisi ile degistirilmelidir.

» Kulak koruyuculari kullaniimadiklari zaman kaplarinda saklanmalidir.

» Kulak tikaci dis kulak kanalindan ¢ikarilirken yavas hareketlerle bikulerek cikariimalidir. Hizli
cikarma, kulak zarinda hasara sebep olabilir.

» Kulakkoruyucusununtemizliginde dezenfektan, kimyasalmaddeler, ¢cozUculerkullaniimamalidir.

Eldivenler - Kolluklar
 Atdlyede calisanlar yapilan ise gbre uygun is eldivenleri giymelidir.
 Kesici veya asindirici maddelerle ¢alisan dgdrenciler ise dayanikli malzemeden yapiimis
eldiven kullanmalidir.
» Kaynak islemi sirasinda isiya ve yanmaya dayanikli kaynakgi eldiveni kullanmalidir.
» Kaynak islemi sirasinda sigramalara karsli i1siya ve yanmaya dayanikh kolluklar
kullaniimahdir.

Gozluk - Maske - Siper

» Taglama motoru ve spiral makinasinda calisilirken g6zu olasi ¢capak sigramalarindan korumak
icin seffaf gozlik veya yuz siperi kullaniimalidir.

* Ark kaynak makinalari ile kaynak yapilirken gozleri kaynak i1simasindan korumak icin el tipi
kaynak maskesi veya kolormatik kaynak kaski kullaniimalidir.

» Oksigaz kaynaginda calisilirken gozleri kaynak isimasindan korumak ve kaynak bolgesini
daha iyi gbrebilmek i¢in oksigaz kaynak gozltgu kullaniimahdir.

» Tozlu ortamlarda ve boya unitesinde ¢alisilirken toz maskesi takilmahdir.

‘Z .............................................................
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METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ
OZELLIKLERI

KONU

1.2. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ
KISIMLARI

BILGI
YAPRAGI
1.2

Amag: Metal teknolojileri alaninda yapilan is ve islemlerin

sekillendirme ve sicak sekill

endirme atdlyelerinde yapmak.

kaynak atdlyesinde, soguk

Girig: Metal teknoloji alaninda bulunan atdlyelerin ve atdlyelerde kullanilan makina ve ara¢
gereclerin neler oldugu hakkinda bilgi edinmek gerekir.

1.2.1. Kaynak Atolyesinde Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makinalar

* Elektrik diren¢ kaynak makinasi
* Elektrik ark kaynak makinasi
» Koruyucu gaz (mig - mag, tig) kaynak uniteleri

* Tozalti kaynak makinasi

* Oksi - gaz kaynak Unitesi

* Havalandirma sistemleri
» Kaynak sarf malzemeleri

» Kaynak islemlerinde kullanilan el aletleri ve takimlar
« Kisisel koruyucu donanimlar

1.2.2. Soguk Sekillendirme Atolyesinde Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makinalar

* Zimpara tasi tezgahi

* Mengeneler

« Ors ve althg

» Matkap tezgahi

» Kollu makas

» Kordon ¢cekme makinasi
» Kenet makinasi

* Hidrolik kombine makas
+ Hidrolik giyotin makinasi
 Giyotin makinasi

* Dogrultma pleyti
 Dairesel testere (Tepsi)
* CNC abkant pres

* Boru mengenesi

* Boru bikme makinasi

+ Altigen mengene tezgahi
+ Olcme aletleri

» Markalama takimlari

1.2.3. Sicak Sekillendirme Atolyesine Kullanilan Ara¢c Gereg ve Makinalar

« Ikili demirci ocagi
» Ors ve althg
Delikli pleyt

» Kiskag

* Sicak islem kalibi
» El takimlar

[A3IMITI3ZQ NINISTATQLY ISIFOTONMIL VL3N
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KONU 1.3. METAL TEKNOLOJISI ATOLYESINDE -
E D KULLANILAN EL ALETLERI '

> )
Amag: Metal teknolgjileri alaninda bulunan atélyelerde kullanilan el aletlerinin, neler oldugu ve
hangi islemde kullaniimasi gerektigi hakkinda bilgi edinmek.

Girig: Metal teknolojileri alaninda kullanilan el aletleri, kullanildiklari atdlyelere gére asagidaki gibi
siniflandirilir.

1. Kaynak atdlyesinde kullanilan el aletleri

2. Soguk sekillendirme atélyesinde kullanilan el aletleri

3. Sicak sekillendirme atdlyesinde kullanilan el aletleri

1.3.1. Kaynak Atolyesinde Kullanilan EIl Aletleri

METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ OZELLIKLERI

» Kaynakg! pensi * Mig - mag tor¢ temizleme spreyi
* Hamlag (Ufleg) takimi  Ayarli pense

* Mig - mag kaynak torcu * Boru anahtari

» Tig kaynak torcu (Torch) * Pense

» Kaynak cekici * Yagdanlik

» Tel Firgca * Boru pafta seti

« Kaynakg! gonyesi
 El yuzey taslama (spiral makinasi)

» Cekig

1.3.2. Soguk Sekillendirme Atolyesinde Kullanilan EI Aletleri
* Aclk agiz anahtar takimi « Iskence
* Allen anahtar takimi * Testere kolu
* Yildiz anahtar takimi » Sac makasi
* Lokma anahtar takimi » Su terazisi
+ ingiliz anahtari (kurbagacik) » Tascl gonyesi
* Dis segman pensesi * Numarator
« ic segman pensesi  Kontrol kalemi
* Lama ege * Metre
+ Ucgen ege * Anolog mihengir
* Yuvarlak ege * Avometre
» Saatci egesi * Celik cetvel
* Yan keski * Ceneli kumpas
* Tirnak keski * Mikrometre
 Acili gonye * Kumpas
 Balyoz

1.3.3. Sicak Sekillendirme Atdlyesinde Kullanilan El Aletleri
» Keski
» Kiskag
» Konik zimba takimi

Takimhanenin Duzenlenmesi

Takimhanede bulunan el aletleri ve koruyucu takimlar (atélyenin fizikiimkanlarina gére koruyucu
takimlar), dlgme ve markalama takimlari, soguk sekillendirme el aletleri, kaynak el aletleri ve sicak
sekillendirme el aletleri olarak diizenlenmelidir.

‘Z .............................................................
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KONU 1.4. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN 14

MAKINALAR

Amag: Metal teknolgjisi atdlyesinde kullanilan makinalarda ¢calismaya baslamadan énce kullanim
talimatlari okunulmasi. Makinalarin ¢alistirilip kapatiimasinda dikkat edilecek hususlar Gzerinde
durulmasi. Makinalarda bulunan acil durum butonlarinin kullaniimasinin guvenlik agisindan
- 6nemi Uizerinde durmak.

3.

o s

© © N

Girig
1.
2.

Atélyede bulunan makinalarin calistirilip durdurulmasi icin ¢calisma talimatlarinda bulunur.
Calisma talimatlari makinalarin yakininda herkesin goérip okuyabilecedi sekilde
dizenlenmigtir.

Calismaya baslamadan 6nce calisma talimatlari mutlaka okunmalidir.

Makinalarin agma-kapama ve acil durum butonlari makinalarin Gzerinde bulunur.

Ac¢ma - kapama butonunda; Gzerinde tek ¢izgi bulunan taraf agma, tzerinde sifir isareti olan
taraf kapama gorevi yapar (Gorsel: 1.5).

Makinalar calisirken olusabilecek tehlikeli durumlarda acil durum butonlari kullanilarak
kapatilir (Gorsel: 1.6).

Ogrenciler, dgretmenlerinin bilgisi dahilinde veya nezaretinde makinalarda galisabilir.

Gorev ve yetkisi olmayan higbir 6grenci makinalarda ¢alisamaz.

. Makinalarda galisilirken kisisel koruyucu donanimlar takilmahdir.

Gérsé’i.1.5: Ac¢ma-kapama Butonu Gorsel 1.6: Acil durum butonu

ADiKKAT!

Acil durumlar
disinda

ACiL DURUM BUTONU
kulanmak ACIL DURUMDA

yasaktir! BASINIZ

[¥ITMIT13ZO NINISTATOLY ISIFOTONMIL TVLAN
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KONU 1.5. METAL TEKNOLOJIiSi ATOLYESINDE 15

KULLANILAN MALZEMELER

Amag: Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemelerin cinslerinin; kahnlk, 6l¢i
ve ebatlarina gore siniflandiriimasi ve istiflenmesini saglamak. :

Girig: Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemeler cinsleri, kalinlik, 6l¢ci ve
ebatlarina gore siniflandirilir. '

Profiller genellikle 6000 mm (6 m) ve 1 boy olarak uretilirler.

* Yuvarlak Kesitli Borular (Profiller)
Yuvarlak kesitli borular KESIT X ET KALINLIGI seklinde
okunur.
Ornegin @50X3 mm (metrik sistem)
@1"(@35X3,5 mm) in¢ (withwort sistem)

;YUVARLAK PROFILIN CAPI

METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ OZELLIKLERI ~

* Kose (Dikdortgen veya Kare) Kesitli Borular
Dikdortgen ve kare profiller A X B X ET KALINLIGI
seklinde okunur.

brnegin 040X40X2 mm, 040X30X1,5 mm

» Sac Malzemeler: Sac malzemeler
En X Boy X Et kalinhigi seklinde ifade edilir.

Gorsel 1.8: Dikdortgen kose kesitli borular
-+ Dékiilerek Kalipta Preslenmig (DKP) Saclar: 0,25 mm - 2 mm kalinliklari arasindaki
. malzemelerdir. Rulo veya sac seklinde yassi geliklerdir.

* Siyah Saclar: Siyah saclari DKP saclardan ayiran temel fark renkleridir. Ayrica siyah sacda et
- kalnh@i 1,5 mm - 2 mm aral@indadir. '

* Galvanizli Saclar: Galvanizli sac, metalin korozyona ugramasinin 6éniine gegmek amaci ile
. “Cinko” ile kaplanmig halidir. :

* Plakalar: Et kalinhd1 5 mm Gzerinde olan malzemeler plaka olarak da adlandirilir.

* Baskili Saclar: Sacin uretimi sirasinda (izerine degisik geometrik desenler basarak sacin |
. gorunumuni ve mukavemetini artirilan sac drunleridir. '

* Dolu Malzemeler: Kare, Dikdortgen, Altigen, Dairesel vb. kesitte Uretilen dolu malzemelerdir.
. Kare, demir, silme, lama, yuvarlak ¢elik érnekleri vardir.

* Nevriulu Profiller (NP), L, U, I, T Celikler: Kesitleri L, U, |, T seklinde olan yapi ¢elikleridir.
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2. GAP OLCME
3. YUZEYDE AGI KONTROLU
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OGRENME BiRIMi 2 OLCME VE KONTROL UYGULAMA
: YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 2.1. UZUNLUK OLCME 21
> p
,g_g Amag: Uzunlugu o6lgllecek pargaya uygun élgme kontrol
é arag gerecleri ile uzunluk élgme yapmak.
w
= Siire: 4 ders saati
>
2 Aracg Geregler: Metre, celik cetvel, gdnye, kumpas

Profil malzemeden yapilmis masanin olcllerek malzeme
listesinin gikariimasi (Gorsel: 2.1). - . 3
Ornek Tablo Gorsel: 2.1: Masa

No Ebat-malzeme adi Ayak Yan kayit On kayit Toplam boy
1 [ 040X40X2 mm Kare profil 4x700=2800 mm 1 Boy
2 | 040X40X2 mm Kare profil 4x500=2000 mm 1 Boy
3 | 030X30X1,5 mm Kare profil 3x1500=4500 mm |1 Boy

i islem Basamaklari

: Olgme yapabilmek icin atdlyede bulunan metal dograma masa hazirlanir.

Masanin dlgtlmesi igin kullanilacak dlgme aletleri (metre, kumpas vb.) hazirlanir. :
Olglilecek masada bulunan farkli profillerin ebat ve et kalinliklari; metre veya kumpas ile
Olgulerek malzeme listesine yazilr.
Masanin ayaklarinda kullanilan profilin uzunlugu metre ile dlgllerek tirline gére malzeme
listesine yazilir. :
Masanin yan kayitlarinda kullanilan profiller metre ile dl¢llerek malzeme listesine yazilir.
Masanin 6n kayitlarinda kullanilan profiller metre ile dlgtlerek malzeme listesine yazilir. :
Tlm Slglimler bittikten sonra tabloda ayni tiir malzeme 6lgtileri toplanarak ne kadar malzeme
kullanildidi boy olarak hesaplanir. ‘

- e

N o ;

No Ebat-malzeme adi Ayak Yan kayit On kayit Toplam boy

A DIKKAT! is 6nliigii ve eldiven kullaniniz. Is sagligi ve giivenligi
kurallarina uyarak ¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME
UZUNLUK OLGE s v BASLAMA | ../.../20... - ...
HENIE
_ DEGERLENDIRME |2 Z |2 K _
OGRENCI ALANLARI 3|3 |¥ |& |Z |[BITIRME |././20..- ..
231 |2 |2 |o
= X2 || 2 n < [=
ADI SOYAD PUANDEGERI [20 |50 [10 [20 [100 |DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

~
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OGRENME BIiRIMi 2 OLCME VE KONTROL UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 2.2. GAP OLGME 22 &KL

Amag: Olgme aletleri ile gesitli gereclerin caplarini
. Olgmek.

Siire: 4 ders saati

Arag Geregler: Kumpas, mikrometre

Onemli Bilgi: Silindirik malzeme ebatlari en dogu
. sekilde metre ve kumpas yardimiyla élgulir.Yuvarlak
kesitli profillerin (boru) ol¢llerek malzeme listesi

- ¢lkariimasi (Gorsel: 2.2).

Gorse 2.2: Boru

- | islem Basamaklari

- i 1. Atolyede bulunan farkl ebattaki silindirik pargalar ve 6lgmede kullanilacak metre ve kumpas
hazirlanir. P

2. Olguim yapilirken silindirik malzemelerin darbe almamis ve iretimden kaynaklanan hatasi
olmayan yerlerinden dl¢im yapilir. P

3. Silindirik malzemelerin dis ¢caplari 6lgulerek ayri ayri asagidaki tabloya yazilir.

4. Silindirik malzemelerin i¢ ¢caplari 6lgulerek ayri ayri asagidaki tabloya yazilir.

5. Kesitinde derinlik olan malzemelerin derinlikleri kumpas ile dl¢llerek tabloya yazilr.

Malzeme no Dis ¢ap olgusU ic cap oélcisi Derinlik olgUst

DIKKAT! is 6nliigii ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve giivenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
CAP OLCME e o BASLAMA | ../../20... - ...
s |3 =
DEGERLENDIRME |2 Z |2 g 2
OGRENCI ALANLARI xJ113 |¥ |5 |Z BITIRME | .././20.. - ...
221 |2 |2 |o
AN ) n < —
ADI SOYAD PUANDEGERI |20 [50 |10 |20 | 100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARAS!I VERILEN PUAN
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OGRENME BIiRIMi 2 OLCME VE KONTROL UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 2.3. YUZEYDE AGI KONTROLU 23

Amag: Parcalarin ylizey ve agi kontrollerini yapmak.

Siire: 4 ders saati

OLGME VE KONTROL

a) Tesviyeci gonyesi b) Universal gdnye c) Kaynakgl gonyesi ¢) Manyetik gonye

Gorsel 2.3: Olgme kontrol arag geregleri

Arag Gerecgler: Gonye, Universal gonye

islem Basamaklari

1. Atdlyedeki temrinler Gzerinde gonye ile ytzey kontrolu yapilir.

2. Ylzey kontroli yapilirken gonye is pargasinin tizerine tam olarak yerlegtirilir.

3. Is parcasi ve gonye i1siga tutularak génye ile is parcasi arasindan 1s1gin gecip gegmedigi
kontrol edilir.

4. Aclil is parcalarinda Universal gdénye kullanilarak acilari élgulir (Goérsel 2.3.b).

5. Gonye ile 90° kontroll yapilir.

ﬁ DIKKAT! is énliigii ve eldiven kullaniniz. is sagligi ve givenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
YUZEYDE ACI KONTROLU s « BASLAMA | ../.../120... - ......
HENIE
_ DEGERLENDIRME |2 Z [= g 2
OGRENCI ALANLARI ¥§ 3 Y |5 |7 BITIRME | ../../20...- ...
231 |2 |2 |o
NI w < ol
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 [10 [20 [100 |DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

~
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MARKALAMA

1. YUZEY iSLEMLERI
2. RESMi iS PARCASI UZERINE AKTARMA
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OGRENME BIRIMi 3 MARKALAMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 3.1. YUZEY iSLEMLERI 31
<
E
3 - Amag: Markalama yapilacak yuzeyleri temizlemek, boyamak ve ylzeyi hazirlamak
x
< \»/
= Sure: 4 ders saati
3 18665
Arag Geregler

1. S=100X200X1 mm sac malzeme

2. Cok amagli genel temizleyici — .
3. Gonye { ;
4. Celik cetvel
5. Ege
6
7
8
9

. Zimpara

. Goz tas! erigi
. Plastik bardak
. Su

Gorsel 3.1: Gonye ile ko"r.{t.rol

is Giivenligi Talimati

1. Koruyucu is eldiveninizi takiniz.

2. Egeleme yaparken ¢apaklardan korunmak icin seffaf koruyucu gozliik kullaniniz.

3. Egeleme yapmadan dnce egelerin kontrolinl yaparak sapi ¢ikmis bozuk egeleri kullanmayi-
niz.

4. Egeleme yaparken is pargasini mengene ¢enelerinden fazla gikmamasina dikkat ediniz.

5. Go6z tagl eriyigini is parcasi yuzeyine tatbik ederken dikkat ediniz.

C} DIKKAT! is 6nliigii ve eldiven kullaniniz. Is sagligi ve
guvenligi kurallarina uyarak ¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
YUZEY ISLEMLERI s v BASLAMA | ../.../20... - ...
HENIE
_ DEGERLENDIRME |2 Z |2 K _
OGRENCI ALANLARI 3|3 |¥ |& |Z |[BITIRME |././20..- ..
231 |2 |2 |o
= X2 || 2 n < [=
ADI SOYAD PUANDEGERI [20 |50 [10 [20 [100 |DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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OGRENME BIiRIiMi 3

MARKALAMA

UYGULAMA ADI

3.2. RESMI iS PARGASI UZERINE AKTARMA

UYGULAMA
YAPRAGI
3.2.1

Amag: Markalama takimlari ile yapim resmini verilen parga tzerine gizmek.

Siire: 4 ders saati

islem Basamaklari

ToNoo A WN

Sac malzemenin dlguleri ve gonyesi, gelik cetvel ve gonye kullanarak kontrol edilir.
Olglilerde ve gdnyede fazlalik var ise ege ile 6Icli ve gdnyesine getirilir.

is parcasinin yiizeyi 6nce kalin daha sonra ince zimpara kullanarak zimparalanir.
Plastik bardak icerisinde goz tasi bir miktar su ile eritilir.
G0z tagi eridiginde olusan sivi mavi renk alacaktir.

is pargasi lizerine hazirlanan eriyik uygulanir.

Go6z tagsi eriyiginin kurumasi beklenir.

GO0z tag! eriyigi kurudugunda is parcasinin tzeri mavi renk alacaktir.

20

80
130

150
200

Gorsel 3.2: Markalama

VINVIVMIVIN
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OGRENME BIiRIMi 3 MARKALAMA UYGULAMA

YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 3.2. RESMI iS PARGASI UZERINE AKTARMA 3.2.2

>

Arag Geregler
1. S=200X130X1 mm sac malzeme
2. Celik cetvel

3. Nokta

4. Pergel
5
6

MARKALAMA

. Cizecek
. Ege
{ iglem Basamaklari
i1, is guivenligi kurallarina uyarak kisisel koruyucu donanimlari kullanilir (8nliik, eldiven, gézliik,
i vb).
2. S=200X130X1 mm olgulerinde verilen sac malzemenin Olgu ve gonyesi kontrol edilir.
Duizeltme gerekiyorsa ege ile dlgl ve gdnyesine getirilir.
i 3. Daire merkezleri belirlenerek noktalanir.
4. Daire ve yaylar pergel yardimi ile gizilir.
i 5. Dikey ve yatay cizgiler gizecek yardimi ile ¢izilir.

Gorsel 3.3: Sac markalama

ﬁ DIKKAT! is énliigi ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve givenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
RESMI i$ PARCASI UZERINE s v BASLAMA | ../.../20... - ...
AKTARMA = (3 3
_ DEGERLENDIRME |2 Z |2 K _
OGRENCI ALANLARI 3|3 |¥ |& |Z |[BITIRME |././20..- ..
231 |2 |2 |o
= X2 || 2 n < [=
ADI SOYAD PUANDEGERI [20 |50 [10 [20 [100 |DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

‘K ...............................................................



ps ) »

3. e *=S
[t | u " Ry
-
"' .

DOGRULTMA

S

DOGRULTMA

1. PROFILLERI DOGRULTMA
2. SAC MALZEMELERiI DOGRULTMA
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OGRENME BIRIMi 4 DOGRULTMA UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 41. PROFILLERIi DOGRULTMA 411
é Amag: Sekil degisikligine ugramig profillerde dogrultma yapmak.
x .
o
[a]

—
Siire: 4 ders saati

Gorsel 4.1: Dogrultma islemi

- Arag Geregler

- 1. Dogrultma islemi yapilacak profil malzeme (Gorsel 4.1)
. Ors

Cekic

Althk

Tokmak

Dogrultma catallari

Pleyt

NoorwN

 is Giivenligi Talimati
1. Is 6nliigu, gozliik ve eldiven kullaniniz.
2. Cekig ile galismadan énce ¢ekicin kontrolini yapiniz.
3. Cekic ile calisirken elinizi koruyunuz.
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OGRENME BiRiMi 4 DOGRULTMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 4.1. PROFILLERI DOGRULTMA 41.2 <<<<
o
o)
G
A
........................................................................................................................................................................................................................... c
. 5
i Islem Basamaklar 3
i 1. Dogrultma islemi yapilacak profil 6rsuin tGzerine konulur.
i 2. Profilin en az sekil degisimine ugramis kismindan baslanarak dogrultma yapilir.
3. Dogrultma yapilirken profildeki sekil degisikligine uygun tokmak veya uygun bash c¢ekicler
kullanilir. :
4. Profilin dikis yontne dikkat ederek uygun altliklar kullantlir.
i 5. Malzeme Uzerindeki bittin kamburluklari diizeltinceye kadar uygun kuvvetler uygulanir

(Gorsel 4.2).

Cekicin yeterli oimadigi yerlerde dogrultma cgatallari kullanilr.
Profil kilcina dizeltilir.

Son dizeltme icin tokmak kullanilr.

Profilin dizgunltgu pleyt Gzerinde kontrol edilir.

Gorsel 4.2: Profillerde dogrultma yapma

DIKKAT! is;. onlugu ve eldiven kullaniniz. i§ saghgi ve guvenligi
/ ' \ kurallarina uyarak galisma talimatlarina uyunuz.
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OGRENME BIRIMi 4 DOGRULTMA UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 4.2. SAC MALZEMELERI DOGRULTMA 4.2
<
é Amag: Sekil degisikligine ugramis saclari dizelterek diizglnliguni kontrol etmek.
g 09
Q Sl'jre: 4 ders saati

Gorsel: 4.3: Ors lizerinde sac diizeltme

. Arag Geregler Is Giivenligi Talimati

- 1. Dogrultma islemi yapilacak sac malzeme 1. Is 6nlugl, gozlik ve eldiven kullaniniz.
2. Althik 2. Cekic ile calismadan 6nce ¢ekicin
3. Tokmak kontrolinu yapiniz.
4. Dogrultma cekici 3. Cekic veya tokmak ile ¢aligirken elinizi
5. Pleyt koruyunuz.

- iglem Basamaklari

1. Dogrultulacak sac dogrultma pleyti veya orsiin tizerine konulur.

- i 2. Sacin kamburlagmis yiizeyleri tokmak ile diizeltilir (Gérsel 4.3).

- i 3. Sac uzerinde bulanan tiim bozukluklari giderene kadar uygun kuvvetle vurularak dizeltilir.
4. Sacin dizgunligu pleyt Gzerinde kontrol edilir.

ﬁ DIKKAT! s 6nliigii ve eldiven kullaniniz. Is sagigi ve
N guvenligi kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz. :
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KESME

1. EL ILE TALASLI KESME
2. EL IiLE TALASSIZ KESME
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OGRENME BIRIiMi 5 KESME UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 5.1. EL ILE TALASLI KESME 5.1

Amag: El testeresi ve keski ile kesme islemi yapmak.

KESME

Siire: 4 ders saati

15, .15 15 20 15 20
L " | e |* =
o
S s S
O
0') .........................................................................
: - 7 o
Tp]
1 3 4 56
105

Gorsel 5.1.a: Is parcasi 6lgii

Arag Geregler

1. 050X10X105 mm lama

2. Olgme ve markalama takimlar
3. Kollu testere, keski, ¢ekic

i Iglem Basamaklari
i 1. Is pargasinin dlgiileri ve gényeleri kontrol edilir.
2. Parca yuzeyi temizlenir ve Gorsel 5.1.a uygun olarak markalanir.
i 3. Kollu testere ile 1, 2, 3 ve 4 numarali kesme iglemleri yapllir.
4. Kollu testere ile 5 ve 6 numarali kesme iglemleri yapilarak kdse cikarilr.
i 5. El keskisi kullanilarak 7 numarali alan bosaltilir (Gérsel 5.1.a).
6. Is pargasinin élgiilerini kontrol edilir (Gérsel 5.1.b).

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
A kullaniniz. is saghgi ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
calisma talimatlarina uyunuz.
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OGRENME BIiRIMi 5 KESME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 5.2. EL ILE TALASSIZ KESME 5.2.1

Amag: El makasi ve kollu makas ile kesme ve makinalarda bikme islemi yapmak.

v/
Siire: 8 ders saati

Arag Geregler B3 18658
1. S=190X190X1 mm DKP sac.

2. Olgme ve markalama takimlari.

3. El makasi (sag - sol), kollu makas, kenet biikme makinasi (caka), ahsap / plastik tokmak.

I§Iem Basamaklari

is parcasinin dlciileri ve gdnyeleri kontrol edilir.

Parca ylUzeyi temizlenerek markalanir.

El makasi ve kollu makas kullanilarak kesme islemleri yapilr.

Kulakh 1 numarali bélgeler tam bukdlar, digerleri 90° bukulur (Gorsel 5.2).

2 ve 3 numaral bdlgeler 90° sirayla bikulir (Gorsel 5.2).

3 numarali bukimin bir tanesi kenet bikme makinasinda kutu i¢ 6l¢lstine uygun ahgap
takoz veya profil kullanilarak 90° bukulir (Gorsel 5.2). :
Kulaklar 1 nolu bélgenin altina getirelecek sekilde konulur ve 1 nolu bolgeler Uzerine S|k|$t|r|I|r

P’.‘"PS”!"‘.“

N

8. Tokmak kullanilarak késeleri diizeltilir. Olgller kontrol edilir.
190
178
98
\
T - ' R
| ¥
5 sl g g
2
) . I
1




OGRENME BIRIMi 5 KESME UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> - | UYGULAMA ADI 5.2. EL ILE TALASSIZ KESME 5.2.2
[72]
w
X

Gorsel 5.3: Sac kutu

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
A kullaniniz. is sagligi ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
¢alisma talimatlarina uyunuz.
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OGRENME
BIRIMI
EGELEME

\

EGELEME

1. DUZ YUZEY ELDE ETME
2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 igzg
OGRENME BIRiMi 6 EGELEME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 6.1. DUZ YOZEY ELDE ETME 6.1

XLLI

=

w

i

QO

w

3 18667 Arag Gerecler
1. 050X10X85 mm lama

2. Olgme ve markalama takimlari
3. Lama ege

80 8
N L
N
Ty
<
|| 50
™~
N
o .3
|
7

i 1. is parcasinin dlgiileri ve gényeleri kontrol edilir.

2. Ust yiizey diiz olarak egelenir, bu yiizeye markalama yapilir (Parcanin mengeneye diiz
| baglanmasina dikkat edilir.).

3. Alt ylzeyi egelenerek parca kalinhgi dlgistne getirilir (Gorsel 6.1).

- i 4. Yan kenarlardan biri dlizgiin olarak egelenir, bu ylizey esas alinarak tim yan ylizeyler
i ®lgiisiinde ve gdnyesinde egelenir.

5. Ust ylizeye cepecevre 3 mm 45° pah kirilir.

i, 6. s pargasinin dlgiileri ve gonyesi kontrol edilir.

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz.is sagligi ve giivenligi kurallar ve el takimlari ile galis-
. 1 ma talimatlarina uyunuz. i

*Is pargasi sonraki temrinlerde kullanilacaktir, saklayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
DUZ YUZEY ELDE ETME e « BASLAMA [ ../../20... - ...
z|3 =
DEGERLENDIRME |2 Z |2 g 2
OGRENCI ALANLARI X313 |¥ |5 |7 BITIRME | .././20.. - ...
2212 |2 [2 |o
2Z X | D ()] < =
ADI SOYAD PUANDEGERI |20 |50 [10 |20 | 100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

OGRENME BIiRIMi 6

EGELEME

UYGULAMA ADI

6.2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME

UYGULAMA
YAPRAGI
6.2.1

Amag: Egeleme islemi yaparak diiz ve silindirik yiizeyler elde etmek.

V.. .
Siire: 12 ders saati

Gorsel 6.2: Cekic

Tablo 6.1: Ceki¢ agirlik - 6lgt tablosu

Agirhik L a b c d m n r
100 82 44 38 15 2 16 9 3,8
200 95 51 44 19 3 18 10 | 4,2
300 105 | 58 47 23 [ 35 | 20 (11,5 4,7
500 118 | 65 53 27 | 45 | 25 14 | 5,8
1000 135 | 75 80 36 6 30 17 7

Arac Geregler

1. Belirlenen agirhiga uygun dlgulerde ve sertlestirilebilir 6zellikte malzeme.

3 18668

2. Olgcme ve markalama takimlari, kollu testere, lama ve yuvarlak ege, uygun élgllerde matkap

uclari.

DIKKAT! is saghg: ve giivenligi kurallari, matkap tezgahi ve el
: takimlari ile galisma talimatlarina uyunuz.

EIVEREDE!

A
g
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OGRENME BiRiMi 6 EGELEME UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 6.2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME 6.2.2
XLIJ
=
1]
d .................................................................................................................................
QO
w
d
i ——
_—————___—_' v
‘ to 4
. a \ b
|
__——————'—‘_r
e
l N
_H——i;

1. Belirlenen agirliga uygun élguler gorselde yerlerine yazilir, uygun malzeme hazirlanir.
2. Olglilere gére markalama islemi yapilir.
3. Kollu testere ile keserek 1, 2 ve 3 numarali parcalar ayrilir (Gorsel 6.3).
4. Cekic ylzeyleri markalanarak dl¢isiinde ve gényesinde egelenir.
5. Sap deligi markalanir ve uygun matkap uclari ile delinir.
6. Delik ege ile dlgusine getirilir, tim olcller kontrol edilir.
Taban ve ug kisim sertlestirilecektir.

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
{:E kullaniniz. is saghgi ve giivenligi kurallari, matkap tezgah ve el
takimlari ile galisma talimatlarina uyunuz.
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EGME - BUKME

1. EL iLE BUKME YAPMA
2. MAKINA ILE BUKME YAPMA
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OGRENME BIRIMi 7 EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 71. EL IiLE BUKME YAPMA 7141

> p XE
S Amag: Acinim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda
@ delme islemi yapmak. E@e ile silindirik ylzeyler olusturmak. El ile bUkme islemi
% yapmak.
w

>
_I ]
{ °
[ I ! H H H
| !
20

O

Gorsel 7.1: Kopru
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OGRENME BIiRIMi 7 EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 71. EL iLE BUKME YAPMA 71.2 <<<<
Arag Geregler

1. S=30X..72..X1,5 mm DKP sac. A¢cinim boyunu hesaplayiniz.
2. Ege, gekig, @5 mm matkap ucu

islem Basamaklari

Delikler acillir.

UL

Acinim boyuna gdre uygun malzeme temin edilir.
Acinim boyu hesaplandiktan sonra is resmi parca Uzerine markalanir.
Koseler egelenerek @10 mm yuvarlatihr.

Malzeme uygun noktalardan mengeneye baglanarak ¢ekic ve yuvarlak demir kullanilarak
gerekli bukimler yapilir (Gorsel 7.2).

calisma talimatlarina uyunuz.

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kigisel koruyucu donanimlarinizi
A kullaniniz. is saghgi ve glvenligi kurallari ve el takimlart ile
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Amag: Acinim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Ege ile silindirik ylzeyler
olusturmak. El ile blUkme islemi yapmak.

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 igzg
OGRENME BIRIMi 7 EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 71. EL IiLE BUKME YAPMA 713

XL|.I

=

X

]

[a1]

w

=

(Y}

w

Siire: 4 ders saati

e
Q

175

Gorsel 7.3: Cizecek

Arag Geregler
1. @4 mm transmisyon tel. Aginim boyunu hesaplayiniz.
2. Ege, cekic
" iglem Basamaklari
1. Aginim boyuna gdére uygun malzeme temin edilir.
i 2. Acinim boyu hesaplandiktan sonra halka tarafinin ucu egelenerek bombe olusturulur
i (Gorsel 7.3).
3. Mengene cekic ve @20 mm yuvarlak demir yardimi ile halka olusturulur.
4. Egelenerek gizecek ucu olusturulur (Ug kisim sertlestirilecektir.).

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
A kullaniniz. is saghgi ve guvenligi kurallari ve el takimlari ile
calisma talimatlarina uyunuz.
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OGRENME BiRIiMi 7

EGME - BUKME

UYGULAMA ADI

7.2. MAKINA iLE BUKME YAPMA

UYGULAMA
YAPRAGI
7.2.1

Amag: Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda delme iglemi yapmak. Ege ile diz ve oval
yuzeyler olusturmak. Makina ile burma islemi yapmak.

§
Siire: 8 ders saati

Gorsel 7.4: Ferforje kapi kolu

30
20

J—
i}

90

30

Gorsel 7.5: Kol

JINMNEG - IND3

A
g
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OGRENME BIRIMi 7 EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 7.2. MAKINA iLE BUKME YAPMA 7.2.2
XLLl
s
5
@ Arag Geregler
< 1. 30X5X200 mm lama, 10X10X120 mm dolu kare profil
r 2. Markalama, egeleme takimlari ve burma kolu

3. Sutunlu matkap tezgéh ve takimlari, @5 mm matkap ucu

i Islem Basamaklari

1 numaral parca Gorsel 7.7'ye gore markalanir.

Uc kisimlar ve yan kenarlar egelenir.

Situnlu matkap ile matkap ucuna uygun devir ayari yapilarak delikler agilir.

2 numarali parganin aginim boyu hesaplanarak uygun malzeme temin edilir.

Burma yapilacak olan kisim belirlenerek markalanir.

Burmanin baglayacagi noktadan makinaya baglanarak gerekli mesafeden burma turu

yapilir.

7. Uclarin bikim noktalari belirlenerek markalanir, mengene ve ceki¢ yardimi ile iki ug 90°
bakaldr.

. 8. Ug ylkseklikleri ve malzeme Olguleri kontrol edilir (Parcgalar kaynakl birlestirilecektir.).

R

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
A kullaniniz. is saghg ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
calisma talimatlarina uyunuz.
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OGRENME

BiRIMI
DELME
HAVSA AGMA

DELME - HAVSA ACMA

1. MATKAP BILEME
2. MATKAP TEZGAHINDA DELME YAPMA

>>>> 3. MATKAP TEZGAHINDA HAVSA AGMA
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OGRENME BIRIiMi 8 DELME - HAVSA ACMA UYGULAMA
; YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 8.1. MATKAP BILEME 8.1
2 Amag: Matkap ucu bilendikten sonra matkap tezgahlarinda delme kontrolini yapmak.
<
(224
E Sire: 4 ders saati
w
=
m
(a]

Gorsel 8.1.a: Matkap ucu bileme

= 09

- __,,»

3 B
Arag Geregler
1. o50X10X80 mm lama (2 Adet) _CJD_
2. Markalama takimlari : _
3. Situnlu matkap tezgahi ve takimlari 120 [
4. @5 ve @9 mm matkap uglari T |:I°
5. Matkap mastari R — -

' islem Basamaklari

1. KKD kullanilarak matkap ucu bileme makinasina uygun agida tutulur.

2. Matkap ucuna gerekli hareketler yapilarak bileme tamamlanir (Gorsel 8.1.a).

3. Bilenen matkap uglarinin agilari matkap mastarinda kontrol edilir (Gérsel 8.1.b).
4. Delikler nce @5 mm sonra @9 mm matkap ucu ile kademeli olarak buyutilur (Gorsel 8.1.c).
5. Malzeme ve delik delme ¢apaklari kontrol edilir. :

DIKKAT! is pargasinin matkap tezgahi mengenesine diizgiin baglandigindan
A emin olunuz. Matkap ¢apina uygun devirde delme iglemini yapiniz.
Is parcasi sonraki uygulamalarda da kullanilacaktir. Saklayiniz.
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OGRENME BIRiMi 8 DELME - HAVSA ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 8.2. MATKAP TEZGAHINDA DELME YAPMA 8.2

Amac: Matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak.

Siire: 4 ders saati
............................................................................................................................................ ;.‘.,'.i_l_l-
90 _ 60 o '
- I [ 18669
ol oy | e | e @
() NZan
. | N ‘
J20 I P 24 |
S N e L Lt
211 t LR/ i
a) 1 nolu parca b) 2 nolu parga :

Gorsel 8.2: Delme islemi, havsa acimi

Arag Geregler

1. 040X10X90 mm lama 1 adet

2. 040X10X60 mm lama 2 adet

3. Markalama takimlari

4. Sutunlu matkap tezgahi ve takimlari

5. @5 mm, 38,5 mm ve @11 mm matkap ucu
6. Havsa matkabi

i Islem Basamaklari
1. Is parcasinin dlguleri ve gényeleri kontrol edilir.
2. Parca yuzeyi markalanir, delik merkezlerini noktalanir (Gorsel 8.2.a).

taldr.

8.2.b).
1 5. Malzeme ve delik Olguleri kontrol edilir

" DIKKAT! is parcasinin matkap tezgahi mengenesine diizgiin baglandigindan
A emin olunuz. Matkap ¢apina uygun devirde delme islemini yapiniz.
is parcasi sonraki uygulamalarda da kullanilacaktir. Saklayiniz.

3. Tum delikler sirasiyla @5 mm, @8,5 mm ve @11 mm matkap ucu ile kademeli olarak blyu-

4. 2 numarali pargadaki deliklere havsa matkabi ile ¢ift tarafli 90°X1 mm havsa acilir (Goérsel

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE
OGRENME BIRIiMi 8 DELME - HAVSA ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 8.3. MATKAP TEZGAHINDA HAVSA AGMA 8.3

0| '."""El Amag: Acilmis deliklere havsa islemi uygulamak.

Siire: 8 ders saati

DELME - HAVSA AGMA ~/ e

3 18679 | 15 20 20 i

Arag Geregler 0

1. 6.1 Numarali egeleme uygulamasi ' 1, 2 : @%f q)'\63
is pargasi 080X45X8 mm ‘@‘ ‘ -

2. Markalama takimlari 2

3. Sttunlu matkap tezgahi ve takim- 3 4 (D
lar 1 -—@—--_-._--__

. 20
.I >

o
h—

4. @5 mm, 8,5 mm ve @15 mm
matkap uglari ve havsa matkabr
(Gorsel 8.3) - 80

..................................................... %/M T -
{L.90° > | @11

KESIT A- A

{ Iglem Basamaklari

i 1. Is pargasinin dlciileri ve gényeleri kontrol edilir.

. Parca ylUzeyi markalanir, delik merkezleri noktalanir.

is parcas| matkap tezgahina diizgiin olarak baglanur.

Tum delikler @5 mm'lik matkap ile delinir. Sonra 1, 2 ve 5 numarali delikler @8,5 mm mat-
: kap ile blyatular, son olarak 5 numarali delik @15 mm matkap ile bayGtalar.

¢ 5. Havsa matkabi ile 3 ve 4 numarali deliklere 90°X3 mm havsa agilir (Gorsel 8.4).

6. Malzeme, delik ve havsa olclleri kontrol edilir.

e e

A DIKKAT! Matkap capina uygun devirde delme islemi yapiniz.
UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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1. KILAVUZLA DI$ AGMA
2. PAFTA iLE DiS AGMA

o



: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 igz
OGRENME BiRiMi 9 DIS ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 9.1. KILAVUZ iLE DiS AGMA 9.1
5 EpwsE  Amac: Kilavuz ile dis agma islemi yapmak. grr————
@ "'-l::l? 143 jE kare bas
° kB x Siire: 4 ders saati . [3—sap
O e . - tolerans
'._. 3—_= b .
B' 18662 H:_ ] isareti
1 A 2 A ——boyun
- & B ( > i ' <+——oluk :
= 7™ :
, B . ir—kesim digler :
3 4 5
A\ : | —— ug
Yo \ Géreel 9.1b: Kilavuz
KILAVUZ KOLU

Gorsel 9.1.a: Kilavuz ile dis agcma

Arag Geregler
1. 8.3 numarali delme, havsa agcma uygulamasi is parcasi
080X45X8 mm

2. M10 ve M6 kilavuz takimlari Di$ AGILACAK

MALZEME

3. Kilavuz kolu HAVSA o
4. Kesme sivisl T\
" islem Basamaklari ! :
1. is parcasinin élgiileri ve delik gaplari kontrol edilir. - \%
2. 1 ve 2 numarali deliklerin Gist kismina 1 mm 90° havsa acilir. ~ G0rse! 9.1.c: Dis acma
3. s pargasi mengeneye diiz olarak baglanir.
4. M10 numarali kilavuz grubunda bulunan 3 adet kilavuz sirayla takilhr (Gorsel 9.1.b). 5
5. Kilavuz 1 numaral delige dik olarak yerlestirilip hafif baski uygulanarak saat yéniinde cev-

rilerek dis agma iglemine baslanir (Gorsel 9.1.c).

1 ve 2 numaral deliklere M10 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numarali kilavuzlar kullanilarak

dis aclilir (Gorsel 9.1.a).

7. 3 ve 4 numaral deliklere M6 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numaral kilavuzlar kullanilarak
dis acilir (Gorsel 9.1.a).

o

islemine baslamayiniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat

DIKKAT! Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma '
A yonunun tersine ceviriniz. Kesme sivisi kullaniniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

OGRENME BIRIMi 9 DIiS ACMA UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI 9.2. PAFTA ILE DiS ACMA 9.2
Amag: Pafta ile dis agma islemi yapmak.
Siire: 4 ders saati

e fp———— -‘ ................
i 30
© - 1 —)

Arag Geregler

1. @6X80 mm, F10X80 mm yuvarlak celik
2. M6 ve M10 pafta ve pafta kolu (Gdrsel 9.2.b)

3. Kesme sivisi

islem Basamaklari

O

is parcalarinin digiileri kontrol edilir. 1
is pargalarinin birer ucuna ege ile 45°X1 mm pah kirilr.
is parcasi mengeneye dik olarak baglanur.
Pafta, pafta koluna ylzeydeki yazili kisim Uste gelecek sekilde takilr.

Pafta parca eksenine yerlestirilip hafif baski uygulanarak ve saat yoniinde cevrilerek dis
acma igslemine baslanir (Gorsel 9.2.c).
6. 6 ve D10 malzemelerin her ikisine de, her yarim turda bir miktar saat yoninuln tersine

cevrilerek 30 mm dis agcllir.

7. Dis acma sirasinda kesme sivisi kullanilir.
. 8. is pargalari 9.1 numarali kilavuz ile dis agma parcasina vidalayarak takilir.

Gorsel 9.2.c: Dis agma

A DIKKAT! Paftanin is parcasi ekseninde oldugundan emin olmadan

dis cekme islemine baslamayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 Tz

OGRENME BIRIMi 9 DiS ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 9.1. BIREYSEL BECERI UYGULAMASI (SINAV) 9.3
>> <
-4 Amag: Kilavuz ile dis agma islemi yapmak.
(24
o = :
Sire: 4 ders saati
) - - - .
|
> £
of | ~2adet @\\ 1
< I
|
| B
24 |
S — ;
2 | I
t a) Olgii j b) Kilavuz kolu
Gorsel 9.3: Kilavuz ile dis agma
Arag Geregler

1. 8.2 Numarali delme, havsa agma uygulamasi is pargalari
2. M10 kilavuz takimi
3. Kilavuz kolu

4. Kesme sivisi ..
Gorsel 9.4: Civata birlestirme

islem Basamaklari

1. Is pargasinin dlciilerini ve delik gaplari kontrol edilir (Gorsel: 9.3.a).

2. is parcasi mengeneye diiz olarak baglanur.

3. M10 numaral kilavuz grubunda bulunan 3 adet kilavuz sirayla takilir (Goérsel: 9.3.b).

4. Kilavuz delige dik olarak yerlestirilip hafif baski uygulanarak saat yonunde cgevrilerek dis
acma iglemine baslanir (Gorsel: 9.3.c). :

5. 2 numarall pargaya M10 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numarali kilavuzlar kullanilarak her iki
parcaya da dis acllir. :

6 Parcalar M10X30mm civata ile sekildeki gibi birlestirilir (Gorsel: 9.4).

islemine baslamayiniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat
yonunun tersine ceviriniz. Kesme sivisi kullaniniz.

: ,, DIKKAT! Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma
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OGRENME
BiRIMI
PEgiNLi

PERCINLI BIRLESTIRME

1. PARCALARI PERCINLI BIRLESTIRMEYE HAZIRLAMA
2. PERGINLEME YAPMA

o



: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

: OGRENME BiRiMi 10 PERGINLIi BIRLESTIRME UYGULAMA
— ) YAPRAGI
UYGULAMA ADI 10.1. PARGALARI PERGINLI BIRLESTIRMEYE 10.1

E O HAZIRLAMA '

> )
Amag: Parcalari perginli birlestirmeye hazirlamak.

p—
Siire: 2 ders saati

PERGINLI BIRLESTIRME

)

30

Y 7 o8 +1}
N N

|
Gorsel 10.1: Bindirmeli perginli birlestirme yapimi

Arag Geregler

1. 8.1 Numaral delme yapma uygulamasi is parcalari 2 adet
2. @8X30 mm yuvarlak bagli pergin 2 adet

3. @8 mm g¢ektirme, alt ve Ust yuva, gekic

i islem Basamaklari

1. I pargalar gérsele goére markalanir (Gorsel 10.1).

2. Percinler parca deliklerine konularak kontrolleri yapilir.

¢ 3. Alt yuva mengeneye baglanarak pergin basi yuva Ustiine yerlestirilir.
4. Percinleme yapmaya hazir hale getirilir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 Z gj

OGRENME BiRiMi 10 PERCINLI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 10.2. PERCINLEME YAPMA 10.2.1

Amag: Percinleme yapmak.

Siire: 3 ders saati

Arag Geregler
1. 8.1 Numaral delme L
yapma uygulamasi is Al
parcalari 2 adet : I
2. @8X30 mm yuvarlak
bash percin 2 adet
3. @8 mm gektirme, alt ve
Ust yuva, cekic

1. Cektirme ile parcalar sikigtirilir (1. adim) (Goérsel 10.4). 5
i 2. Pergin baginin eksende olugmasi igin gekig ile farkli yonlerden vurularak pergin basi sigirilir
i (2-3.adim) (Gorsel 10.4). :

1. adim 2. adim
Gorsel 10.4: Percin basi olusturulmasi
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PERGINLI BIRLESTIRME

>>>> UYGULAMA ADI

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

e

OGRENME BIiRIiMi 10

PERGINLI BIRLESTIRME

UYGULAMA

10.2. PERGINLEME YAPMA

YAPRAGI
10.2.2

Amag: Pergin el (tabanca) makinasi ile sac pargalara birlestirme islemi yapmak.

p—
Siire: 3 ders saati

10 20

kullanilir.

40

Pop Pergin: Boydan boya delinip
iki tarafli percin basi olusturulamayan
klcgluk capli percinleme islemlerinde

Cektirme
pimi

Pop pergin

|

Gorsel 10.7: Pop pergin islemi

Arag Geregler

7 o oo o

1. S=40X80X2,5 mm DKP sac 2 adet

2. @5 Pop pergin 4 adet

Gorsel 10.8: is bitimi

3. Pop percin el makinasi, eldiven, génye, kumpas, ¢ekig, nokta, @5 mm matkap ucu, matkap

tezgahi, ege

{ iglem Basamaklari

i 1. Verilen eksene gore 6nce sac gere¢ markalanir, sonra delik yerleri iz yapilir.

S

Matkap tezgahina matkap ucu takilir, gerecler Ust Uste mengenede gonyesinde baglanir.
Delikler delinir (Gorsel 10.5).
Pop percin Ustten takilir, el makinasinin germe kolu gekilirken perginin duzgunlugine de
bakilarak islem tamamlanir (Gorsel 10.7) (Gorsel 10.8).
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GERENME
BIRIMI l l

SICAK GEKME

SICAK-CEKME

1. TAVLAMA ARACINI HAZIRLAMA

2. ISLENECEK PARGALARI TAVLAMA

3. DUZGUN GEKIiGC KULLANARAK GESITLi GEOMETRIK
SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME



: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

OGRENME BIRiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
YAPRAGI
>>>> UYGULAMA ADI 11.1. TAVLAMA ARACINI HAZIRLAMA 11.1
> g
] Amag: Sicak sekillendirmede kullanilan ocak donanimlari ile takimlarini hazirlamak.
O
X
V . .
Zj Sire: 2 ders saati
(2]

Arag Geregler

1. Ocak ve donanimlari, el takimlari, érs, delikli pleyt

{ Islem Basamaklari

1. Ocagi yakmak i¢in hava surgusu agik konuma getirilir.

2. Once aspiratér galistirilir.

3. Hava slrgusunin yardimi ile tutusma icin gerekli hava miktari ayarlanir. :

4. Ocaktaki komurler aralanarak gesme Uzerine biraz talas veya kirilmig tahta parcalari

konularak yakilip vantilator calistirilir. :

Yanan talaglarin tGzerine, gelberi ile 6nceden yanmis kdmurlerden gekilir. .

6. Kdmdirin cabuk tutusmasini saglamak i¢in hava surglstinden faydalanilarak ateslige gelen
hava miktari arttirilir. :

7. Tutusan yari yanmis kdmuUrin etrafina yanmamig kémurlerden ilave edilir.

8. Ates bogulmus ise ortasi sisle acilarak havalanmasi saglanir. 5

9. Atesligin dis kenarina yakin bolgelerde yanan ve tavlamaya katkisi olmayan kémudrler
islatilarak séndurdlir.

10. Atesligin disina dagilan ates ve kdmur parcalari, gelberi yardimi ile tekrar atesligin icine
tasinr. :

11. Yanma ile ilgili bir problem varsa hava sirgusunin ayari yeniden yapillir.

12. Ocak tavlama yapmak igin hazirlanir.

13. Ocakta curuf toplanmasina izin verilmez, sik sik sisle cikarilip clruf kabina atilir.

14. Tavlanmis is pargasi ocaktan alinmadan énce hava kapatilir.

15. Ocagi séndurmek icin vantilator kapatilir.

16. Atesligin ortasinda bulunan kor tabaka genis agizl kisa¢ yardimi ile ¢ikarilir.

17. Ateslikten ¢ikarilan kor tabaka, ocagin kenarinda suyla séndurtlip killige atilir.

18. Kor tabaka cikarilirken etrafa dagilan komdrler ateslikte toplanir.

19. Ateslikte kalan yari yanmig kdmdarler islatilarak sonduralir.

20. Ocagin sénduginden emin olunmalidir.

21.So6ndlurme isleminden sonra kisa bir stire devam eden dumanin aspiratérle tahliye
edilmesi saglanir.

22.Dumanin kesilmesi ile aspirator kapatilir.

23. Ocakta kalan curuflar temizlenir.

24. Ocak takimlari yerlerine yerlestirilir.

25. Calisma alani temizlenir.

o

DIKKAT! Is 6nlugl, gozlik ve eldiven kullaniniz.
: AYanmalara kargi tedbirli olunuz.
Galisma alaninda yangin tipu bulundurunuz.




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 Z gj

OGRENME BIiRiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.2. ISLENECEK PARGALARI TAVLAMA 11.2.1

Amag: Sicak is demirci ocaginda ve indiksiyon firininda pargalari tavlamak.

Sire: 2 ders saati

islem Basamaklari
1.
2.
3.

Sicak is demirci ocagi tavlama igin hazir héale getirilir.

Kisac ile is pargasi tutularak ocaga ates ylzeyine bastirilarak yerlestirilir. {
is pargasi istenen tav sicakligina gelmemis ise gelberi yardimi ile tizeri tekrar atesle kapatilip
hava slrgusinin ayari yapilarak tavlamaya devam edilir.
is parcasi “portakal - beyaz” renkleri arasindayken veya sicakligi élcilerek tavlandig
gorildigunde ocaktan gikartilir.
Isidan dolay! is pargasinin yizeyinde olusan curuf oksit tabakasi, ylizeye yapismis k6mUr§
parcalari tel firca yardimi ile temizlenir.
is parcasi sicak islem igin hazirlanmis olur.

DIKKAT! Is 6nligl, gézlik ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve givenligi kurallari ile

Calisma alaninda yangin tupl bulundurunuz.

] tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.
Yanmalara kars! tedbirli olunuz. @@@ @
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SICAK GEKME e

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

e

OGRENME BIiRIiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.2. ISLENECEK PARGALARI TAVLAMA 11.2.2

B 18671

P

o

7.

8.
9.
10.
1.
. 12.

I§Iem Basamaklari :
. Indiiksiyon makinasi lizerindeki acik-kapali butonunun “kapali” konumunda

oldugundan emin olunur. i
indiiksiyon makina (izerindeki sigortanin “kapal’” konumunda oldugundan :
emin olunur.
Varsa su pompasi ¢calistirilir ve makinanin trafosunda devir daim yapildigindan
emin olunur. ‘
Ana glg¢ ayar potansiyometresinin sola kisik oldugundan emin olunur. :
Tavlanacak is parcasi bobinin icerisine bobine degmeyecek sekilde
yerlestirilir. :
Makina Uzerindeki sigorta “agik” konumuna alinir. 5
Makina (izerindeki acik - kapall butonunu “agik” konumuna alinarak tavlama
islemi baslatilir. '
Makina ayak pedalina basilarak da tavlama islemi baslatilabilir.
islem siiresinde uygun gii¢ ayarlanarak tavlama iglemi yapilir.

Firin ile is bittiginde ana gu¢ ayar potansiyometresi sola dogru kisilir.
Makina Uzerindeki sigorta “kapali” konuma alinir.

Makina takimlari yerlerine yerlestirilir.

DIKKAT! Is 6nluigi, gézlik ve eldiven kullaniniz. is saghigi ve giivenligi kurallari ile

tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.
Yanmalara karsi tedbirli olunuz.
Calisma alaninda yangin tlipt bulundurunuz.
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 27

OGRENME BIRIMi 11 SICAK GEKME UYGULAMA
o . - YAPRAGI ;
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN CEKIC KULLANARAK CESITLI 1.3
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARCA GEKME ' &K
Amag: Dizgun ¢ekic kullanarak cesitli geometrik sekillerde ¢cekme yapmak. §
= . o
Sire: 2 ders saati o
=
m
Arag Geregler o
1. @12X60 mm yuvarlak gelik gubuk is pargasi %
2. Tavlama ocagi
3. Ors
4. Sicak is kisacl, tel firca, ¢ekic Celik gubuk is parcasi

5. Sicak is mastari

I§Iem Basamaklari

1.

CONONR LN

is parcasi ocaga uygun acida yerlestirilerek tav sicakligina gelmesi beklenir (is parcasinin
her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanir.). :
Is pargasi ocaktan gikartilarak ylzeyine yapisan komur vb. kirler temizlenir.

Is parcasi 6rs Uzerine yerlegtirilir.

Cekic darbeleri ile 1. adimdaki ylzeyler olusturulur (Gorsel 11.3).

Is pargasi yuzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

Is parcasi 90° dondurilerek 6rs uzerine yerlestirilir (2. adim) (Goérsel 11.3).

Cekic darbeleri ile 3. adimdaki kare yluzeyler olugturulur (Gorsel 11.3).

Is parcasi yuzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

Sicak is mastari ile élgt kontrolU yapilir.

10 istenen dlgliye gdére son ylizey diizeltmeleri yapilir.
A is pargasinin glivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar

yanindan uzaklagiimamalidir.).

DIKKAT! s énliigu, gézlik ve eldiven kullaniniz. is saghig ve giivenligi kurallari ile

tavlama ocagi calisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara
A karsi tedbirli olunuz. Kare gekme iglemini en az tavlama
sayisl ile yapmaya ¢alisiniz. Fazla tavlama, malzemenin

ozelligini kaybetmesine sebep olabilir.
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SICAK GEKME e

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

OGRENME BIiRiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
- . o YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKIGC KULLANARAK GESITLI 1.4

GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME

Amag: Duzgun cekic kullanarak c¢esitli geometrik sekillerde ¢cekme yapmak.

W .. .
Siire: 2 ders saati

Arag Geregler
@12X60 mm yuvarlak celik ¢u- 60 &b
buk is parcasi

2. Tavlama ocagi

3. Ors

4. Sicak is kisacl, tel firca, cekic
5. Sicak is mastari

-_—

Celik cubuk is parcasi y

I§Iem Basamaklari

i 1. s parcasi ocaga uygun acida yerlestirilerek tav sicakhigina gelmesi beklenir (is pargasinin
i her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanmalidir.).

Is pargasi ocaktan gikartilarak ylzeyine yapisan komur vb. kirleri temizlenir.

Is parcasi 6rs Uzerine yerlestirilir.

Cekic darbeleri ile 1. adimdaki ylzeyler olusturulur (Gorsel 11.4).

Is pargasi yuzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

Is parcasi 120° dondurulerek 6rs Uzerine yerlestirilir (2. adim) (Gorsel 11.4).

Cekic darbeleri ile 3. adimdaki ylzeyleri olusturulur.

Is pargasi yuzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

: is pargasi 120° doéndiiriilerek 6rs Uzerine yerlestirilir (4. adim) (Gorsel 11.4).

10 Cekic darbeleri ile 5. adimdaki altigen yUzeyler olusturulur (Goérsel 11.4).

P11, Sicak is mastari ile 6lgu kontroll yapilir.

i 12.Istenen dlgliye gore son ylizey dlzeltmeleri yapilir.

: 13.1s pargasinin guvenli bir sekilde sogumasi saglanir (Is pargasi soguyuncaya kadar

O O

DIKKAT! is 6nliigii, gézliik ve eldiven kullaniniz. is saghg ve giivenligi kurallari

ile induksiyon firin galisma talimatlarina uyunuz.
AYanmalara karsi tedbirli olunuz. Altigen ¢gekme islemini en
az tavlama sayisi ile yapmaya c¢alisiniz. Fazla tavlama,

malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 27

OGRENME BIiRIiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
- . e YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKIiC KULLANARAK GESITLI 1.5

GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME

Amag: Duzgun c¢ekic kullanarak gesitli geometrik sekillerde gcekme yapmak.

Siire: 2 ders saati

Arag Geregler
. 012X12X60 mm kare gelik gubuk 60

¥ 18673

is parcasi
Tavlama ocagi
Ors

Sicak is kisacl, tel firga, cekic Celik gubuk is pargasi
Sicak is mastari

12

I§Iem Basamaklari

1,

e S B0 e L

is pargasi ocaga uygun agida yerlestirilerek tav sicakligina gelmesi beklenir (is parcasinin
her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanir.). :
Is pargasi ocaktan gikartilarak ylzeyine yapisan komur vb. kirler temizlenir.

Is parcasinin 1. adimda oldugu gibi késesi 6rs Uzerine yerlestirilir (Gorsel 11.5).

Cekic darbeleri ile 2. adimdaki ylzeyler olusturulur (Gorsel 11.5).

Is pargasi yuzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

Is parcasi 90° dondurilerek 6rs uzerine yerlestirilir (3. adim) (Goérsel 11.5).

Cekic darbeleri ile 4. adimdaki sekizgen yuzeyler olusturulur (Gorsel 11.5).

I§ pargasli yluzeyinde olugan tufallar tel firga ile temizlenir. :
is parcasi kdselerinden 6rs lizerine yerlestirilerek cekic darbeleri ile yuvarlak formu
olusturulur (5. adim) (Gorsel 11.5). :
0. Sicak is mastari ile 6l¢l kontrolU yapllir.

1. Istenen élgliye gore son ylizey diizeltmeleri yapilir.

2.is pargasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is pargasi soguyuncaya kadar yanlndan
uzaklagilmamaldir.). ;
12& .....
7
O © ¢ e @

DIKKAT! is 6nliigii, gézliik ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve giivenligi kurallari

ile induksiyon firin calisma talimatlarina uyunuz.
AYanmalara karsi tedbirli olunuz. Yuvarlak gekme islemini
en az tavlama sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama,

malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.
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SICAK GEKME e

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE
OGRENME BIiRIiMi 11 SICAK CEKME UYGULAMA
- . . YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKiG KULLANARAK GESITLI 1.6
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME '

3 18674 100 /y
: : : : is Oncesi

&

50 50
. . : /}(/ is sonras!
j)i/

Gorsel 11.6: Konik cekme

Arag Geregler

1. @12X100 mm yuvarlak gelik gubuk is pargasi
2. Tavlama ocag

3. Ors

4. Sicak is kisacli, tel firga, ¢ekic

5. Sicak is mastari

/' iglem Basamakilari !

1. Is pargasi, ocaga uygun agida yerlestirilerek konik gekilecek kismin tav sicakligina gelmesi
beklenir. '

is parcasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan kdmiir vb. kirler temizlenir.

is parcasi ors Uizerine yerlestirilir.

Cekic darbeleri ile konigin basladigi kisimdan, uca dogru 6rs boynuzunda ¢ekme iglemi

yapilr.

Konik ylzey elde etmek igin yuzeylere esit sayida vuruslar yapmaya dikkat edilir.

Islemler sirasinda 6l¢u kontrolG yapilir (Gorsel 11.6).

is parcasinin ¢ap merkezlerinin eksen dogrultusu merkezleme ¢ani ile kontrol edilir.

Istenen Glglye gore son ylzey duzeltmeleri yapilir.

Is parcasinin guvenli bir sekilde sogumasi saglanir (Is par¢asi soguyuncaya kadar yanin

dan uzaklasiimamalidir.).

B Wb

o) 2 SRl en 2

DIKKAT! Is 6nliigi, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is saghigr ve giivenligi kurallari

ile tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara
karsi tedbirli olunuz. Konik gekme islemini en az tavlama
sayisl ile yapmaya calisiniz.Fazla tavlama, malzemenin

ozelligini kaybetmesine sebep olabilir.
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BUKME - SiSIRME

1. BUKME YAPMA
2. SISIRME (YIGMA) YAPMA
3. KOSE CIKARMA YAPMA




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 ig Z

OGRENME BIiRIiMi 12 BUKME - SiSIRME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 12.1. BUKME YAPMA 121

BUKME - SISIRME ™

Vurug

gorsel a gorsel b

Gorsel 12.1: Sicak bikme
Arag Geregler
1. 030X10X120 mm lama is pargasi
2. Tavlama ocag, tel firga, varyoz, sicak is kisaci, ors, sicak is mastari

{ islem Basamaklari :
i 1. Is parcasi, ocaga uygun acida yerlestirilerek biikme yapilacak kismin tav sicakligina gelmesi
{ Dbeklenir.
2. s pargasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan kémiir vb. kirler tel firga ile temizlenir. :
3. Is parcasi 6rsiin uygun kenarina yerlestirilerek iizerine balyozla baski uygulanarak destek
i verilir. i
. 4, is pargasinin biikiim yapilacak yerine uygun ¢ekig kullanarak diizgiin vuruslar yapilir (Gérsel :
i 121.b). |
: 5. Istenilen 6lgliye ulasana kadar gerekli tavlama ve vurma islemleri tekrarlanr.

i 6. Is pargasi ylizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir. :
7. Is parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar yanindan
i uzaklasilmamalidir.). {

DIKKAT! is 6nltigi, gozlikk ve eldiven kullaniniz. is saglhigi ve giivenligi kurallari ile tavla-

i ma ocagl ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma alanin-
da yangin tupu bulundurunuz. Bukme iglemini en az
tavlama sayisi ile yapmaya galisiniz. Fazla tavlama
' malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

OGRENME BIiRIMi 12

BUKME - SiSIRME

UYGULAMA

UYGULAMA ADI 12.2. SISIRME (YIGMA) YAPMA

YAPRAGI
12.2

Amag: Dizgln ¢ekic kullanarak 6rs Gzerinde sisirme (yigma) yapmak.

Siire: 4 ders saati

|
@20

Gorsel 12.2: Celik cubuk

Arag Geregler

1. @10X100 mm yuvarlak gelik gubuk is pargasi

2. Tavlama ocagl, 6rs

3. Sicak is kisaci, sicak is mastari tel firga, varyoz

B 18675

is oncesi

is sonrasi

Varyoz
is pargasi

Gérsel 12.3: Sigirme

i islem Basamaklari

sicakligina gelmesi beklenir.

(Gorsel 12.3).

yanindan uzaklagiimamalidir.).

1. Is parcasi ocaga uygun acida yerlestirilerek sisirme (yigma) yapilacak kisminin tav

2. s pargasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan komiir vb. kirler tel firga ile temizlenir.
3. s pargasinin sisen tarafi érs iizerine yatay bir sekilde yerlestirilip ddviilerek yuvarlatilir

4. istenilen dlgliye ulasana kadar gerekli taviama ve vurma iglemleri tekrarlanir.
5. is parcasi istenilen 6dlglilere getirildiginde tel firca ile temizlenir.
6. is parcasinin glivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar

; DIKKAT! is 6nliigii, gézliik ve eldiven kullaniniz. is saghg ve giivenligi kurallari ile
, tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara kargi tedbirli olunuz. Calis-

ma alaninda yangin tipu bulundurunuz. Sisirme
(yigma) islemini en az tavlama sayisi ile yapmaya
calisiniz.Fazla tavlama malzemenin 6zelligini

kaybetmesine sebep olabilir.
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

OGRENME BIRIMi 12 BUKME - SISIRME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 12.3. KOSE CIKARMA YAPMA 12.3

2

£ @ Amag: Duzgun cekig¢ kullanarak o6rs tzerinde sicak kdse ¢ikarma yapmak.

(7)" H T,
w Sijre: 4 ders saati g
g H 120
2 Arag Geregler : :

1. 010X10X120 mm kare ¢elik gubuk is pargasi
(Gorsel 12.4)

2. Tavlama ocagy, 0rs, sicak is kisaci, tel firga, S
varyoz, sicak is mastari, kalip
"iglem Basamaklari A,

1. |§ parcasi ocaga yerlestirilerek k0§e glkarma yapllacak§ OO
bolgede, sisirme (yigma) yapmak icin bu kismin tav:
sicakhgina gelmesi beklenir. P

2. s pargasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan kémr: aryoz
vb. kirler tel firca ile temizlenir. is pargasi

3. Is pargasi érs lizerine dik olacak sekilde yerlestirilerek : isirme (yigma
eksen dogrultusunda balyoz ile vuruslar yapilarak kose :

cikarilacak bolge sigirilir (1. adim) (Goérsel 12.5). !

4. s pargasi kalip icerisine alinarak Ustte kalan kisim: :
balyoz ile duzeltilir (2. adim) (Goérsel 12.5). P

5. g pargasi 6rs kenarina alinarak parcanin yarisina baski
yapllip diger yarisina balyoz ile vuruslar yapilarak: ;i 1-Adim gagq 2. Adim
bakdlur (3. adim) (Gorsel 12.5). . ﬁ

6. is parcasi bikim yerinde olusan kdse uygun tak|m§
kullanilarak tam kose olacak sekilde duzeltilir.
. Isparcasiylizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

7 ﬁ
8. Sicak is mastari ile 6l¢u kontroll yapilir.

9. Istenen dlglye gore son ylzey dizeltmeleri yapilir.

1 i1 /Ors

0.is parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is
parcasl soguyuncaya kadar yanindan uzaklagiimamali-: * —3 Adim 4. Adim

, tavlama ocagi calisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara kars tedbirli olunuz.

Calisma alaninda yangin tipu bulundurunuz.
Kdse ¢ikarma iglemini en az tavlama sayisi ile
yapmaya calisiniz. Fazla tavlama, malzemenin

ozelligini kaybetmesine sebep olabilir.
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BOGMA |

BURMA (/

BOGMA=BURMA

1. BOGMA YAPMA
2. BURMA YAPMA




v
v

BOGMA - BURMA s

: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9 TE

OGRENME BiRIMi 13 BOGMA - BURMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 13.1. BOGMA YAPMA 13.1

Amag: Duzgun Qekig ku”anarak 'OrS :... .................................................................................................. .."

uzerinde sicak bogma yapmak.
< is dncesi =
3 Siire: 4 ders saati —
W 18677 Arac Geregler

1. 030X5X200 mm silme is pargasi Is sonras! S

2. Tavlama ocagl, 6rs :

3. Sicak is kisaci, sicak is mastari, 200
keski, tel firca, varyoz, boncuk baski. .
(ist), boncuk bask: (alt) B T H e

{ Islem Basamaklari

1. Is pargasinin bogma yeri keski ile markalanr. i

2. is parcasi ocada uygun acida yerlestirilerek bogma
yapilacak kismin tav sicakhigina gelmesi beklenir.

i 3. Is parcasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan :

© kdmiir vb. kirler tel firga ile temizlenir. Boncuk bask (iist)

4. is parcasi bogma yapilacak yerinden alt boncuk :
baski tizerine yerlestirilir. Uzerine st boncuk baski | :
yerlestirilir (Gorsel 13.2). |

5. Balyozla boncuk baskiya dik bir sekilde uygun cekic i
oncuk baski (alt)

Varyoz

is pargasi

kullanilarak diizgun vuruslar yapilir. .

6. istenilen dlgliye ulagsana kadar gerekli tavlama ve ‘
vurma iglemleri tekrarlanir. u

7. Is parcasi yiizeyinde olusan tufallar tel firca ile : i
temizlenir.

8. s parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir
(Is parcasi soguyuncaya kadar yanindan uzaklasil-

mamalidir.). Gorsel 13.2: Bogma islemi

; DIKKAT! Is 6nliigii, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is saghigi ve giivenligi kurallari ile tavla- ~
, ma ocag! ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma alanin-

da yangin tlipU bulundurunuz. Bogma islemini en az
tavlama sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama
malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.

is parcasi bir sonraki uygulamada (burma yapmak) kullanilacaktir.
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: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

OGRENME BiRIMi 13 BOGMA - BURMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 13.2. BURMA YAPMA 13.2

Amac: Mengene ve kisac kullanarak burma yapmak.

Sire: 4 ders saati

Gorsel 13.3: Burma islemi

Arag Gerecgler

1.
2.
3.

islem Basamaklari
1.
2.

(3]

3.

b

030X5X200 mm silme is parcasi (13.1 nolu uygulama)
Tavlama ocagi, mengene
Sicak is kisacl, sicak is mastari, keski, burma kolu, tel fir¢a, varyoz

is pargasinin burma yapilacak sinirlari keski ile markalanir.

is parcasi ocaga uygun acida yerlestirilerek burma yapilacak bélgenin tav sicakligina
gelmesi beklenir.

is parcasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan kémiir vb. kirler tel firca ile temizlenir.
is parcasi burma yapilacak bélgenin (st sinirindan mengeneye baglanir.

. Is pargasi burma yapilacak bélgenin alt sinirindan uygun bir burma kolu ile kendi ekseni

etrafinda 90° dondurulur. Dénduralirken eksenel egilmelere dikkat edilir (Gorsel 13.3).

. Is pargasinda eksenel egilmeler varsa diizeltilir.
. Is parcasi yiizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.
. Is pargasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is pargasi soguyuncaya kadar yanin

dan uzaklagilmamalidir.).

DIKKAT! Is 6nligl, gézlik ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve givenligi kurallari ile

tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.
Yanmalara kargsi tedbirli olunuz.
Calisma alaninda yangin tupu bulundurunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
BURMA YAPMA e « BASLAMA | .../.../20... - ......
=3 =
_ DEGERLENDIRME |2 Z |2 z (2 _
OGRENCI ALANLARI 311z | [ |7 BITIRME | ../../20... - ......
221z |2 [= |o
NN =) n < =
ADI SOYAD PUANDEGERI |20 [50 [10 [20 |100 |DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

VINYNG - VINDO4
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! eececceccccecsscssssccscsscsecccssssscses . KAYDIAK(:A .............................................. :

Kisisel Koruyucu Donanimlarin Dogru Secimi, Dogru Kullaniimasi ve Kisisel Koruyucu Malzemelerin

Tasimasi Gereken Ozellikleri Sadettin Sezginer, Miihendis ve Makine Dergisi Cilt: 55 Sayi: 655

METAL SEKTORU KISISEL KORUYUCU DONANIM REHBERI, Is Saghgi ve Glvenligi Genel Midrliigi

Piyasa Gdzetimi ve Denetimi Daire Bagkanhgi Ankara, 2016

Mesleki ve Teknik Egitim okul/kurumlarinda uygulanan meslek alan/dallarina ait standart donatim listesi,
. MEB
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e

Kaynak

Erisim Tarihi / Saat

D aeax:

Sayfa Tasarimi:

I¢ kapak:
Gorsel 1.1:
Gorsel 1.2:
Gorsel 1.3:
Gorsel 1.4:

Gorsel 1.5:
Gorsel 1.6:
Gorsel 1.7:
Gorsel 1.8:

I¢ kapak:
Gorsel 2.1:
Gorsel 2.2:
Gorsel 2.3:

I¢ kapak:
Gorsel 3.1:
Gorsel 3.2:
Gorsel 3.2:

I¢ kapak:
Gorsel 4.1:
Gorsel 4.2:
Gorsel 4.3:

I¢ kapak:
Gorsel 5.1.a:
Gorsel 5.1.b:

Gorsel 5.2:
Gorsel 5.3:

I¢ kapak:
Gorsel 6.1:
Gorsel 6.2:
Gorsel 6.3:

I¢ kapak:
Gorsel 7.1:
Gorsel 7.2:

Gorsel 7.3:
Gorsel 7.4:
Gorsel 7.5:
Gorsel 7.6:
Gorsel 7.7:

I¢ kapak:

Gorsel 8.1.a:
Gorsel 8.1.b:
Gorsel 8.1.c:
Gorsel 8.2.a:
Gorsel 8.2.b:

Gorsel 8.3:

Gorsel 8.4:

-~

123RF ID: 42383146, 38115543, 68276090, 30409573, 32516085,
27564363, 11715002, 89957663, 54603768

123RF ID: 32516085
OGRENME BIiRiMi 1
Komisyona ait gorsel
123RF ID: 43226999

123RF ID: 13988156, 123RF ID: 61551774, Shutterstock ID: 53825002
123RF ID: 20383732, 22314439, 15000198, 120031362

123RF ID: 22993069, 51786715, 93783591, 24118098, 71807682,
Shutterstock ID: 783862543

123RF ID: 1112109728

Shutterstock ID: 14376705

Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
OGRENME BIRIMI 2

Shutterstock ID: 1410768092

Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizimler
OGRENME BIRIMi 3
123RF ID: 11715002
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
OGRENME BIRIMi 4
Komisyona ait gorsel
Komisyona ait gorsel
Komisyona ait gorsel
Komisyona ait gorsel
OGRENME BIRIMi 5
123RF ID: 54603768
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
OGRENME BIRIMi 6
123RF ID: 89957663
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
OGRENME BIRIMi 7

Shutterstock ID: 409473082

Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
OGRENME BIRIMi 8

Shutterstock ID: 1531858034

Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
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Gorsel Sirasi

Kaynak

I¢ kapak:
Gorsel 9.1.a:
Gorsel 9.1.b:
Gorsel 9.1.c:
Gorsel 9.2.a:
Gorsel 9.2.b:
Gorsel 9.2.c:

Gorsel 9.3:
Gorsel 9.4:

I¢ kapak:
Gorsel 10.1:
Gorsel 10.2:
Gorsel 10.3:
Gorsel 10.4:
Gorsel 10.5:
Gorsel 10.6:
Gorsel 10.7:
Gorsel 10.8:

Ig kapak:
Gorsel 11.1:
Gorsel 11.2:
Gorsel 11.3:
Gorsel 11.4:
Gorsel 11.5:
Gorsel 11.6:

Ig kapak:
Gorsel 12.1:
Gorsel 12.2:
Gorsel 12.3:
Gorsel 12.4:
Gorsel 12.5:

I¢ kapak:
Gorsel 13.1:
Gorsel 13.2:
Gorsel 13.3:

OGRENME BIRIMi 9
Shutterstock ID: 56848624
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
OGRENME BIRIMi 10
Shutterstock ID: 1648561237
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
OGRENME BIRIMi 11
Shutterstock ID: 1018062583
Komisyona ait gorsel
Komisyona ait gorsel
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
OGRENME BIRIMi 12
123RF ID: 32522016
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim
OGRENME BIRIMi 13
123RF ID: 20691120
Komisyona ait gizim
Komisyona ait ¢izim
Komisyona ait ¢izim

Erigim Tarihi / Saat <<<<

*Shutterstock ve 123RF web sitelerinden indirilen gérseller bu kitap icin satin alinmistir.

*Cizimler komisyon yazarlari tarafindan yapilmistir.

* Is Sagligi ve Giivenligi isaretleri komisyon tarafindan gizilmistir.

<« <



sesssseeeensinniiiiesneeeeaeeeeeee o Dijital Materyal igerigi ceestesentittatittntitenttsenttsenttstnnans

>

>>>>

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI TEDBIRLERINI ALARAK KiSISEL KORUYUCU http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18656

DONANIMLARI KULLANMAK
2 METALVTEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN MALZEMELER BILGI 18 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18657

YAPRAGI
3 MARKALAMA ARAG GEREGLERI ILE YUZEY HAZIRLAMA 24 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18665
4 OLCME KONTROL ARAG GERECLERI ILE CAP OLCME 25 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18666
5 EL ILE TALASSIZ KESME UYGULAMA YAPRAGI 33 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18658
6 DUZ YUZEY ELDE ETME 36 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18667
7 DUZ YUZEY ELDE ETME 37 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18668
8 EL iLE BUKME YAPMAK 1 UYGULAMA YAPRAGI 40 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18659
9 EL iLE BUKME YAPMAK 3 UYGULAMA YAPRAGI 42 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18660
10 MATKAP TEZGAHINDA DELME iSLEMi YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 47 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18669
11 MATKAP TEZGAHLARINDA HAVSA ACMAK 48 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18679
12 | KILAVUZ ILE DiS ACMA YAPRAGI 1 50 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18662
13 PAFTA ILE Di$ ACMA UYGULAMA YAPRAGI 2 51 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18680
14 | PERCIN iLE BIRLESTIRME YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 55 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18663
15  iSLENECEK PARCALARI DEMIRCi OCAGI iLE TAVLAMAK 59 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18670
16 ISLENECEK PARCALARI iINDUKSIYON FIRINI ILE TAVLAMAK 60 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18671
17 ALTIGEN CEKME YAPMAK 62 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18672
18  YUVARLAK CEKME YAPMAK 63 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18673
19  KONIK GEKME 64 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18674
20 SICAK BUKME YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 66 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18664
21  SISIRME (YIGMA) YAPMAK 67 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18675
22 KOSE CIKARMA YAPMAK 68 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18676
23  BOGMA YAPMAK 70 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18677
24 | BURMA YAPMAK 71 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18678
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...................................... 1SG ISARETLERI eeeeeneeetaeeeeneeiraeneeeneeeneeenans
is saghg ve giivenligi nedir? &K
is saghgi ve glivenligi; isin yapiimasi sirasinda is yerindeki fiziki cevre sartlari sebebiyle iscilerin maruz -

kaldiklari saglik sorunlari ve mesleki risklerin ortadan kaldiriimasi veya azaltiimasi ile ilgilenen tlizik ve
kanunlarla ¢alisanlarin korunmasini saglamaya yonelik inceleme ve uygulamalar butinudur.

is saghigi ve giivenligini saglamak igin ¢alisma ortamlarinda uygulamasi zorunlu tedbirleri gdsteren
ikazlarlar ISG isaretleridir.

Kitabimizda yer alan ikazlar ve anlamlari:

ONCE i$ GUVENLIGI
DiKKAT BARET TAKMAK
ZORUNLUDUR
S i§ GOZLUGU
Omm OEF
KULAK KORUYUCUSUNU IS ELBISESI
KULLAN GiY
15 AYAKKABISI YANGIN SONDURME
GiY CIHAZI

ACII. CAGRITEK CATI ALTINDA

112

AMBULANS | JANDARMA
_POLIS | ORMAN
ITFAIYEI AFAD

I
( (

1 artik tek n
iye, Jandarma, Polis, Saglik, Orman, Sohi G VkAFADp

Ulkemizde farkh acil yardim gagrilari igin kullanilan 7 kuruma ait acil gagri numaralarinin
(itfaiye:110, Jandarma: 156, Polis: 155, Saglik: 112, Orman: 177, Sahil Giivenlik: 158, AFAD: 122)

tek numara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir.



>




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9




>




: METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9




od

G/IETAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

¥

>
ie

r

)
@




