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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda ylzen al sancak;

Sonmeden yurdumun Ustinde titen en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hilall
Kahraman irkima bir gdl! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz doékllen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hir yasarim.
Hangi cilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim dagdlari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &fakini sarmissa celik zirhh duvar,

Benim iman dolu gédsum gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar ugratma sakin;
Siper et gdvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va'dettigi gtinler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastiin yerleri toprak diyerek gecme, tani:
Disin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit odlusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, dinyalar alsan da bu cennet vatan..

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak topragr siksan, stiheda!
Cani, canani, batin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden ilahf, sudur ancak emeli:
Dedmesin mabedimin gégsine nédmahrem eli.
Bu ezanlar ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her certhamdan ilahf, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 micerret gibi yerden na’'sim;

O zaman yukselerek arsa de@er belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik doktlen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, rkima yok izmihlal;
Hakkidir hir yasamis bayragimin harriyyet;
Hakkidir Hakk'a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif ERSOY
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GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istikl&lini, Tlrk Cumhuriyetini, ilelebet muhafaza
ve midafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en kiymetli
hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek dahili ve
hérici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti midafaa mecburiyetine
dusersen, vazifeye atilmak igin, iginde bulunacadin vaziyetin imkan ve seraitini
dustnmeyeceksin! Bu imkan ve serait, gok namisait bir mahiyette tezahur edebilir.
istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diigmanlar, bitin diinyada emsali gérilmemis
bir galibiyetin miimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt
edilmig, butiin tersanelerine girilmig, bitlin ordulari dagitlmis ve memleketin her
kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak
tizere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsT menfaatlerini, mustevlilerin siyasT
emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap dlismus olabilir.

Ey Tirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait iginde dahi vazifen, Tirk istiklal
ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhtag oldudun kudret, damarlarindaki asil kanda
mevcuttur.

Mustafa Kemal ATATURK
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BIRI

METAL
ATOLYESININ
OZELLIKLERI

1.  issaghg ve giivenligi tedbirlerini alarak kisesel
koruyucu donanimlari kullanmak

2. Metal atolyesinin kisimlarinda kullanilan makine
arac gerecleri

3. Metal teknolojisi atolyesinde kullanilan el aletleri

4., Metal teknolojisi atolyesinde kullanilan makinalarin

acma-kapama islemi

Metal teknolojisi atolyesinde kullanilan malzemeler



1. OGRENME BIiRIiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIiKLERI

IS SAGLIGI VE GUVENLIGI
TEDBIRLERINI ALARAK KISESEL
KORUYUCU DONANIMLARI KULLANMAK

Amag:
Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak kisisel koruyucu donanimlar1 kullanmak.

Giris

Bir veya birden fazla saglik ve giivenlik tehlikesine karsi ¢calisanlar korumak i¢in gi-
yilmek, takilmak veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir cihaz, alet veya malzemeye
Kisisel Koruyucu Donanim (KKD) denir.

Her meslek i¢im kullanilan KK D’ lar meslegin 6zelliklerine ve risk durumuna gore fark-
lilik gostermektedir.

1. Metal Teknolojisi Alaninda Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar
Metal Teknolojisi alaninda kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlarda ii¢ gurupta
incelenir.

1.1. Bas Koruyucu Donanimlar

Olas1 bir is kazas1 sonucu meydana gelebilecek bas yaralanmalarini onle- /. -
mek, veya etkilerini en aza indirmek amaciyla bas koruyucu donanimlarin kulla- )\
nilmasi gerekir. Kullanicinin bagini, sabit durumdaki sert cisimlere ¢arpma sonucu =
olusabilecek yaralanmalara kars1 korumak amaciyla tasarlanan basliklar (kep-dar- |~ & |
be basligi) olarak tanimlanmastir. Q

Gorsel 1.1: Baret
1.2. isitme Koruyucu Donanimlar

Stirekli yiiksek diizeyde giiriiltiiye maruz kalinmasi ¢alisanlarin isitme sistemi dokula-
rinin zarar gérmesine, isitme kayiplarina neden olabilir. Gliriiltii insan bedeni lizerinde yiiksek
kan basinci, uykusuzluk, kalp diizensizlikleri, kas gerilmeleri gibi birtakim olumsuz saglik
etkileri de olusturur. Sinirlilik, dikkatsizlik, isteksizlik, endise ve gerginlik, verimsiz ¢alismaya
neden olarak calisanlarin yasam kalitesini etkilemektedir.

Isitme Koruyucu Cesitleri

» Kulak tikaclari,

e Kulakliklar,

* Barete takilabilir kulakliklar

olmak {izere {li¢ ¢esittir.

Kulak tikaci Kulaklik Barete takilabilen kulaklik

Gérsel 1.2: Isitme sistemi koruyuculari

ETAL TEKNOLOJISI



1. OGRENME BIRIMI : METAL ATOLYESININ OZELLIKLERI

1.3.El — Kol- Beden- Ayak Koruyucu Donanimlar

Ellerin keskin metal yiizeyler ile temasinda kesikler ¢okca karsilasilan bir durumdur.
Atolyede calisanlarin kesilmeye kars1 dayanikli koruyucu eldiven kullanmalar1 gerekir. Metal
teknolojisi atolyelerinde ¢alisanlarin karsilagtigi onemli bir riskte; el, kol gibi agikta kalan viicut
kisimlarinin mor Gtesi 1s1nlar, sicak parca sicramalari gibi tehlikelere maruz kalmasidir. Mor
oOtesi 1s1nlar pamuklu, yiinlii ve sentetik kumaslar1 ¢cok kisa siirede tahrip ettiginden kaynakeilar
calisirken deri eldiven ve deri kolluk gibi koruyucular kullanmalidir. Kisisel Koruyucu Dona-
nimlarin tamami TSE standartlarina uygun olmak zorundadir.

a “
™~
~ v |

thes
Vol Rl
Is eldiveni Kaynake1 (Deri) Celik burunlu Kaynake1 Kaynaket
eldiveni ayakkabi (Deri) kollugu (Deri) onliigii

Gorsell.3: El — kol- beden- ayak koruyucu donanimlar
1.4. Goz ve Yiiz Koruyucu Donanimlar

Insan gozii calisma ortaminda bulunan toz, gaz, 1s1ma gibi fiziksel, kimyasal ve biyolojik
etkilere kars1 kolayca etkilenebilen bir yapiya sahiptir. Bu sebeple s6z konusu etkilere kars1 kul-
lanilacak olan Kisisel Koruyucu Donanimin (KKD) hayati 6nemi bulunmaktadir. Uygun goz ve
yliz koruyucu kullanilmazsa gérme yetisinde azalma ve hatta tamamen kaybetme riskiyle kars1
karstya kalinabilir.

Metal Teknoloji Alaninda kullanilan g6z ve yiiz koruyucular 6zellikle, darbe (sicrama,
carpma vb.), optik radyasyon(kaynak 1s1masi, lazer radyasyon vb.), toz ve gaz (kaynak duma-
ni1, zararli kimyasallar vb.), sigramalar (s1vi maddelerin taginmasi, bosaltilmasi, islenmesi vb.),
ergimis metaller ve sicak yiizeyler (dokiim gibi metalle yapilan islemlerde vb.) gibi tehlikelerden
korunmak i¢in kullanilmaktadir.

> Al

Koruyucu gozlitk El tipi kaynakg1 Oksigaz kaynakei Klormatik kaynake1
maskesi gozligii maskesi

A

3 o
(=

Yiiz siperi Toz maskesi

Gorsel 1.4: Goz ve yiiz koruyucu donanimlar
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1. OGRENME BiRIiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIKLERI

IS SAGLIGI VE GUVENLIGI
TEDBIRLERINI ALARAK KIiSESEL
KORUYUCU DONANIMLARI KULLANMAK

Amacg
Metal teknolojisi atdlyesinde kullanilacak kisisel koruyucu donanimlarin (KKD) se¢iminde, kulla
niminda uygulanacak yontemleri belirlemektir.

Siire : 2 Saat
1. Is Onliigii
Is 6nliigii temiz ve diizgiin goriiniimde olmalidir.
Is onliikleri yanmaz, tutusmaz kumastan yapilmis olmalidir.
Is énliigiiniin kollar1 lastikli olmalidir.
Keskin veya sivri uclu esyalar cepte taginmamalidir.
Kaynak islemi sirasinda olusan 1s1 ve sigramalara kars1 deriden yapilmis kaynakgi dnliikleri
giyilmelidir.
2. Baret
Bas1 ortalayarak ve iyice oturtulmalidir.
Baretin bas bandi, rahatlig1 saglayacak ve bareti kafada tutacak kadar sikilmalidir.
Koruyucu ¢ikintist dnde olmalidir (Kaynak esnasinda kaynakei kafaya takilan kaynaker mas-
kesi kullanacak ise baret giymeyebilir.).
* Baret, deterjanli sicak suda bir dakika birakilip siingerle silinir ve temiz su ile durulanir.
3. Kulaklik- Kulak Tikaci
* Atolye igerisinde 85dB’lin tizerinde ses ve giiriiltii olan yerlerde ¢alisan kisilerin kulak koru
yucular1 kullanmasi zorunludur. Kullanma ve denetimini 6gretmenler tarafindan yapilmalidir.
* Kulak tikaglar1 kulak deligine iyi oturmali, temas noktalarindan ses ve giiriiltii gegirmemelidir.
* Kulak tikaci sertlestiginde, sekli bozuldugunda, kiigiildiigiinde, temizlenmeyecek kadar kirlen
diginde yenisi ile degistirilmelidir.
* Kulak koruyucular1 kullanilmadiklari zaman kaplarinda saklanmalidir.
* Kulak tikaci dis kulak kanalindan ¢ikarilirken yavas hareketlerle biikiilerek ¢ikarilmalidir. Hiz
11 ¢ikarma,kulak zarinda hasara sebep olabilir.
* Kulak koruyucusunun temizliginde dezenfektan, kimyasal maddeler, ¢oziiciiler
kullanilmamalidir.
4. Eldivenler- Kolluklar
* Atolyede calisanlar yapilan ise gore uygun is eldivenleri giymelidir.
* Kesici veya asindirict maddelerle ¢alisan 6grenciler ise dayanikli malzemeden yapilmis
eldiven kullanmalidir.
* Kaynak islemi sirasinda 1siya ve yanmaya dayanikli kaynakei eldiveni kullanmalidir.
* Kaynak islemi sirasinda sigramalara karsi 1stya ve yanmaya dayanikli kolluklar
kullanilmalidir.
5. Gozliik- Maske- Siper
* Taslama motoru ve spiral makinesinde ¢alisilirken gozii olasi ¢apak sigramalarindan
korumak icin seffaf gozliik veya yiiz siperi kullanilmalidir.
* Ark kaynak makineleri ile kaynak yapilirken gozleri kaynak 1stmasindan korumak
icin el tipi kaynak maskesi veya klormatik kaynak kaski kullanilmalidir.
* QOksigaz kaynaginda calisilirken gozleri kaynak 1stmasindan korumak ve kaynak
bolgesini daha iyi gorebilmek i¢in oksigaz kaynak gozliigii kullanilmalidir.
* Tozlu ortamlarda ve boya {initesinde ¢alisilirken toz maskesi takilmalidir.

% % X% ¥ %

* 0k %
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1. OGRENME BiRiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIiKLERI

METAL ATOLYESININ KISIMLARINDA
KULLANILAN MAKINE ARAC
GERECLERI

Amacg
Metal teknolojileri alaninda yapilan is ve islemler kaynak atélyesi, soguk sekillendirme atdlyesi
ve sicak sekillendirme atélyelerinde yapilir.
Giris
Metal Teknoloji Alaninda bulunan atélyelerin ve atélyelerde kullanilan makine ve arag gereclerin
neler oldugu hakkinda bilgi edinmek gerekir.
Metal Teknolojisi Atolyesinin Kisimlari
1. Kaynak Atélyesinde Kullanilan Ara¢ Gerec ve Makineler
¢ Elektrik direng kaynak makinesi
¢ Elektrik ark kaynak makinesi
4 Koruyucu gaz (mig-mag, tig) kaynak tiniteleri
¢ Tozalt1 kaynak makinesi
4 Oksi-gaz kaynak iinitesi
4 Havalandirma sistemleri
¢ Kaynak sarf malzemeleri
¢ Kaynak islemlerinde kullanilan el aletleri ve takimlar
4 Kisisel koruyucu donanimlar
2. Soguk Sekillendirme Atolyesinde Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makineler
4 Zimpara tas1 tezgahi
4 Mengeneler
¢ Ors ve althig1
4 Matkap tezgahi
4 Kollu makas
4 Kordon ¢ekme makinesi
4 Kenet makinesi
4 Hidrolik kombine makas
4 Hidrolik giyotin makinesi
4 Giyotin makinesi
4 Dogrultma pleyti
4 Dairesel testere (Tepsi)
4 CNC abkant pres
4 Boru mengenesi
4 Boru biikkme makinesi
4 Altigen mengene tezgahi
¢ Ol¢me aletleri
4 Markalama takimlar1
3. Sicak Sekillendirme Atolyesine Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makineler
¢ Ikili demirci ocagi
¢ Ors ve althg:
4 Delikli pleyt
¢ Kiskag
4 Sicak iglem kalib1
¢ El takimlar1

ATOLYE



1. OGRENME BiRiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIiKLERI

METAL TEKNOLOJISI ATOLYESINDE

* S & 6 O o o o
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KULLANILAN EL ALETLERI

Amacg

Metal teknolojileri alaninda bulunan atdlyelerde kullanilan el aletlerinin neler oldugu ve hangi
islemde kullanilmasi gerektigi hakkinda bilgi edinmek gerekir.

Giris

Metal teknolojileri alaninda kullanilan el aletleri kullanildiklar: atdlyelere gore asagidaki gibi
siniflandirilir.

1. Kaynak at6lyesinde kullanilan el aletleri

2. Soguk sekillendirme at6lyesinde kullanilan el aletleri

3. Sicak sekillendirme at6lyesinde kullanilan el aletleri

1. Kaynak Atolyesinde Kullanilan El Aletleri

Kaynake1 pensi

Hamlag (Ufleg) takimi
Mig-mag kaynak torcu
Tig kaynak torcu (Torch)

Kaynak ¢ekici
Tel Firca
Kaynake1 gonyesi

El yiizey taslama (Spiral makinesi)
2. Soguk Sekillendirme Atdlyesinde Kullanilan El Aletleri

Acik agiz anahtar takimi
Allen anahtar takimi

Yildiz anahtar takimi
Lokma anahtar takimi
Ingiliz anahtar1 (kurbagacik)
Dis segman pensesi

I¢ segman pensesi
Lama ege

Ucgen ege
Yuvarlak ege
Saatgi egesi

Yan keski

Tirnak keski

Acil1 gonye
Balyoz

¢ Cekic

¢ Mig-mag tor¢ temizleme spreyi
¢ Ayarli pense

¢ Boru anahtari

¢ Pense

¢ Yagdanlik

¢ Boru pafta seti

Iskence
Testere kolu
Sac makasi

Su terazisi
Tasc1 gonyesi
Numarator
Kontrol kalemi
Metre

Anolog mihengir
Avometre
Celik cetvel
Ceneli kumpas
Mikrometre
Kumpas

<>
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3. Sicak Sekillendirme Atolyesine Kullanilan El Aletleri
¢ Keski
¢ Kiskacg

¢ Konik zimba takimi

Takimhanenin Diizenlenmesi

Takimhanede bulunan el aletleri ve koruyucu takimlar atolyenin fiziki imkanlarina gore
koruyucu takimlar, 6lgme ve markalama takimlari, soguk sekillendirme el aletleri, kaynak el
aletleri ve sicak sekillendirme el aletleri olarak diizenlenmelidir.

ETAL TEKNOLOJISI



1. OGRENME BIiRiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIKLERI

METAL TEKNOLOJISI ATOLYESINDE

KULLANILAN MAKINALARIN
ACMA-KAPAMA ISLEMI

Amacg
Metal teknolojisi atdlyesinde kullanilan makinelerde ¢alismaya baglamadan once kulla-
nim talimatlar1 okunmalidir. Makinelerin ¢alistirilip kapatilmasinda dikkat edilecek hususlar
iizerinde durulmalidir. Makinelerde bulunan acil durum butonlarinin kullanilmasinin giivenlik
acisindan 6nemi iizerinde durulur.
Giris
1. Atdlyede bulunan makinelerin ¢alisip durdurulmasi ¢aligma talimatlarinda bulunur.
2. Calisma talimatlar1 makinelerin yakininda herkesin goriip okuyabilecegi sekilde dii
zenlenmistir.
3. Caligsmaya baglamadan once c¢aligma talimatlar1 mutlaka okunmalidir.
4. Makinelerin agma-kapama ve acil durum butonlar1 makinelerin tizerinde bulunur.
5. A¢ma Kapama butonunda yesil renkli ve iizerinde tek ¢izgi bulunan buton agma,
kirmizi renkli lizerinde sifir isareti olan buton kapama gorevi yapar.
6. Makineler calisirken olusabilecek tehlikeli durumlarda acil durum butonlar1 kullan1
larak kapatilir.
7. Ogrenciler, 6gretmenlerinin bilgisi dahilinde veya nezaretinde makinelerde calisabi
lir.
8. Gorev ve yetkisi olmayan higbir 6grenci makinelerde ¢alisamaz.
9. Makinelerde calisilirken kisisel koruyucu donanimlar takilmalidir.

Ac¢ma- kapama butonu Acil durum butonu

Gorsel 1.5: Agma kapama ve acil durum butonlar1

ATOLYE



1. OGRENME BIiRiMi : METAL ATOLYESININ OZELLIKLERI

METAL TEKNOLOJISI ATOLYESINDE
KULLANILAN MALZEMELER

Amacg

Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemelerin cinsleri, kalinlik, 6l¢ii ve ebatlarina gore
siniflandirmasi ve istiflenmesi saglanir.

Giris

Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemeler cinsleri, kalinlik, 6l¢ti ve ebatlarina goére sinif-
landirilir.

Profiller

¢ Dairesel Kesitli Profiller (Borular)

DAIRESEL PROFILIN CAPI

Dairesel kesitli profiller CAP X ET KALINLIGI seklinde okunur. Ornegin 30x1,5,40x 2,50 x 3 mm
¢ Dikdértgen veya Kare Kesitli Profiller

Dikdértgen ve kare profiller A x B x ET KALINLIGI seklinde okunur. Ornegin 40 x 30 x 2, 30 x 30 x 1,5mm
¢  Sac Malzemeler
Sac malzemeler En X Boy X Et kalinlig1 seklinde ifade edilir.
DKP Saclar
0,25- 2.00 mm kalinliklar1 arasindaki malzemelerdir. Rulo veya sac seklinde yassi ¢elik
lerdir.
Siyah Saclar
Siyah saclar1 DKP saclardan ayiran temel fark renkleridir. Ayrica siyah sacda et kalinlig1
1,5Smm- 20mm araligindadir.
Galvanizli Saclar
Galvanizli sac, metalin korozyona ugramasinin dniine gegmek amaci ile “Cinko” ile
kaplanmis halidir.
Plakalar
Et kalinlig1 5 mm iizeri olan malzemeler plaka olarak da adlandirilir.
Baskili Saclar
Sacin iiretimi sirasinda {izerine degisik geometrik desenler basarak sacin goriiniimiinii
ve mukavemetini artirilan sac iiriinleridir.
¢ Dolu Malzemeler
Kare, Dikdortgen, Altigen, Dairesel vb. kesitte iiretilen dolu malzemelerdir. Kare demir,
lama, silme, Yuvarlak demir 6rnekleri vardir.
¢ L,U LK, TDemir
Kesitleri L, U, I, K, T seklinde olan yapi ¢elikleridir.

ETAL TEKNOLOJISI




OGRE!
BIRI

OLCME
VE
KONTROL

1. Atélyede bulunan masanin metal profillerini 6lcerek
kullanilan malzeme listesini ¢cikarmak

2. Olcme kontrol arac gerecleri ile cap 6lcme

3. Olcme kontrol ara¢ gerecleri ile yiizey ve ac1 kontrollerini

yapma



2. OGRENME BIiRIiMi : OLCME VE KONTROL

ATOLYEDE BULUNAN MASANIN
METAL PROFILLERINI OLCEREK
KULLANILAN MALZEME LiSTESINI CIKARMAK

Amag:

Uzunlugu olgiilecek pargaya uygun dlgme
kontrol arag¢ gerecleri ile uzunluk 6lgme yapar.
Siire: 4 Ders Saati

Arag ve Gerecler

Metre, Celik cetvel, Gonye, Kumpas

Ornek Tablo

NO EBAT - MALZEME ADI AYAK YAN KAYIT | ON KAYIT |TOPLAM BOY
1 [60X40X2,5MM DIKDORTGEN PROFIL [4X60,5=242CM 1 BOY

2 |40 X 40 X 2 MM KARE PROFIL 4X50=200CM 1 BOY

3 |30 X 30X 1,5MM KARE PROFIL 3X150=450CM |1 BOY

Metre, Celik cetvel, Gonye, Kumpas
Islem Basamaklar1

ﬁ Olgme yapabilmek icin atdlyede bulunan metal konstriiksiyonlu herhangi bir masa hazirlanir.
2. Masanin olgiilmesi i¢in kullanilacak 6lgme aletleri (metre, ¢elik cetvel, gonye, kumpas, vb.)
hazirlanir.
3. Olgiilecek masada bulunan farkl: profillerin ebat ve et kalinliklar1 metre, gelik cetvel veya kumpas ile
oOlctilerek malzeme listesine yazilir.
4. Masanin ayaklarinda kullanilan profilin uzunlugu metre ile 6lgerek tiiriine gére malzeme listesine yazilir.
NOT: Metre ile dl¢iim yapilirken “cm, mm” ( Ornek: 60,5 cm) olacak sekilde malzeme listesine
yazilir.
Masanin yan kayitlarinda kullanilan profiller metre ile dl¢iilerek malzeme listesine yazilir.
Masanin 6n kayitlarinda kullanilan profiller metre ile dlgiilerek malzeme listesine yazilir.
Tiim Ol¢timler bittikten sonra tabloda ayni tiir malzeme olgiileri toplanarak ne kadar malzeme kullanildig:

boy olarak hesaplanir. /

K ONEMLI BILGI: Standart bir boy profil 6 m'dir.
NO

\

UYGULAMA-1

SN2

EBAT - MALZEME ADI AYAK YAN KAYIT ON KAYIT TOPLAM BOY

D |W| | —

Is onliigii ve eldiven kullaniniz. Is sagligi ve giivenligi kurallarina
uyarak calisma talimatlarina uyunuz

<7

UYGULAMA ADI

DEGERLENDiIRME TARIH-SAAT

UZUNLUK OLCME = |« v BASLAMA | .././20... - ...
DEGERLENDIRME |8 Z ; %] >
OGRENCI ALANLARI 212 |2 |[£ [ [BITIRME |[.rs20.- .
2215 |3 |2 |8
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 |10 [20 |100 [ DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI




2. OGRENME BIiRIMIi : OLCME VE KONTROL

OLCME KONTROL ARAC GERECLERI
ILE CAP OLCME
Amacg:

Olgme aletleri ile gesitli gereglerin gaplarini
Olgmek.

Siire: 4 Ders Saati

Arag ve Geregler

Kumpas, Mikrometre

ONEMLI BIiLGI: Silindirik malzeme

ebatlart en dogu sekilde kumpas veya mikro-
metre yardimuyla él¢iiliir.

Islem Basamaklari

~

1. Atdlyede bulunan farkli ebattaki silindirik parcalar ve 6lgmede kullanilacak kumpas
veya mikrometre hazirlanir.

2. Olgiim yapilirken silindirik malzemelerin darbe almamis ve iiretimden kaynaklanan
hatasi olmayan yerlerinden 6l¢iim yapilir.

3. Silindirik malzemelerin dis ¢aplar1 dlgiilerek ayr1 ayr1 agagidaki tabloya yazilir.

4. Silindirik malzemelerin i¢ ¢aplar1 6l¢iilerek ayr1 ayr1 asagidaki tabloya yazilir.

CVIAVINOAN

E{esitinde derinlik olan malzemelerin derinlikleri kumpas ile dlgiilerek tabloya yazilir. /

MALZEME NO DIS CAP OLCUSU |IC CAP OLCUSU DERINLIK OLCUSU

< ’ _Is onliigii ve eldiven kullaniniz. Is saglig ve giivenligi kurallarina >
(J

uyarak calisma talimatlarina uyunuz

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

CAP OLCME = |y M BASLAMA | ../[./20...- ......
DEGERLENDIRME |2% |3 Z |=

OGRENCI ALANLART (%3 (2 [a [#% [3 [BiTIRME [..l.20.- ..
o5 |2 |8 |5 |3
24 |- ) < =

ADI SOYAD PUAN DEGERI
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(=]
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VERILEN PUAN

ATOLYE



2. OGRENME BIiRIiMi : OLCME VE KONTROL

OLCME KONTROL ARAC GERECLERI ILE
YUZEY VE ACI KONTROLLERINI YAPMA

Amag:
Parcgalarin yiizey ve ag1 kontrollerini yapar
Suire: 4 Ders Saati

Tesviyeci gonyesi Universal génye Kaynake1 gonyesi 'Manyetik gonye

Arag ve Geregler
Gonye, Universal Gonye

Islem Basamaklari

. h

1. Atolyede daha onceki yillarda 6grencilerin yapmis oldugu temrinler tizerinde gonye ile yiizey

kontrolii yapulir.

2. Yiizey kontrolii yapilirken génye is parcasinin iizerine tam olarak yerlestirilir.

UYGULAMA-3

3. Is parcasi ve gonye 1518a tutularak génye ile is parcas1 arasindan 151810 gecip gegmedigi kontrol

edilir.
4. Acili is pargalarinda iiniversal gonye kullanilarak agilar1 6lgiiliir.
5. Gonye ile 90 ° kontrolii yapilir. /

uyarak calisma talimatlarina uyunuz

< ’ Is onliigii ve eldiven kullaniniz. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina >
(J

TARIH-SAAT
BASLAMA | ....../20... -

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME

YUZEY VE ACI KONTROLU

DEGERLENDIRME
OGRENCI ALANLARI

BITIRME e eea20... -

ISG-KKD
KULLANIMI
UYGUNLUK
ALISKANLIK
TOPLAM

PUAN DEGERI

ADI SOYAD

[\
(=]
wn
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(=]

100 | DERS OGRETMENI]

SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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BIRII

MARKALAMA

1. Markalama arac gerecleri ile yiizey hazirlama
2. Ol¢me Kontrol arac gerecleri ile cap olcme



3. OGRENME BiRiMi : MARKALAMA

MARKALAMA ARAC GERECLERI ILE
e YUZEY HAZIRLAMA

Markalama yapilacak yiizeyleri temizlemek, boyamak ve yiizeyi hazirlamak.

Stire: 4 Ders Saati
Arac ve Gerecler
1. 100*200*1 mm sac malzeme
2. Cok amagl1 genel temizleyici
3. Gonye
4. Celik cetvel
5. Ege
6. Zimpara
7. GOz tas1 erigi
8. Plastik bardak
. 9.Su
Is Giivenligi Talimati
1.Koruyucu is eldiveninizi takiniz.
2.Egeleme yaparken ¢apaklardan korunmak i¢in seffaf koruyucu gozliik kullaniniz.
3.Egeleme yapmadan once egelerin kontroliinii yaparak sap1 ¢ikmis bozuk egeleri kullanmayiniz.
4.Egeleme yaparken is parcasint mengene ¢enelerinden fazla ¢cikmamasina dikkat ediniz.
5.Goz tas1 eriyigini is pargasi ylizeyine tatbik ederken dikkat ediniz.

Islem Basamaklar1

1.Sac malzemenin odlgiilerini ve gonyesini, ¢elik cetvel ve gonye kullanarak kontrol edilir.
2.Olgiilerde ve gonyede fazlalik var ise ege ile 6lgii ve gdnyesine getirilir.

3.1s pargasinin yiizeyini 6nce kalin daha sonra ince zimpara kullanarak zimparalanir.

UYGULAMA-1

4.Plastik bardak icerisinde goz tagini bir miktar su ile eritilir.
5.G0oz tast eridiginde olusan sivi mavi renk alacaktir.

6.1Is parcasi iizerine hazirlanan eriyik uygulanir.

7. GOz tas1 eriyiginin kurumasini beklenir.

8.G0z tasi eriyigi kurudugunda is pargasinin {izeri mavi renk alacaktir.

, Not: [s 6nliigii ve eldiven kullaniniz. Is saghig1 ve giivenligi kurallarina
o

uyarak calisma talimatlarina uyunuz

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
YUZEY ISLEMLERI = |« v BASLAMA | .././20...- ...
DEGERLENDIRME |8 Z E % >
ALANLARI X312 e |2 S |BITIRME | ./.20..- ...
22 |5 [2 |7 [
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 |10 |20 |100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



3. OGRENME BiRiMi : MARKALAMA

OLCME KONTROL ARAC GERECLERI
ILE CAP OLCME
Amag:

Markalama takimlari ile yapim resmini verilen parca iizerine ¢izer.
Siire: 4 Ders Saati

80
130

|:ﬂ:
CVIAVINIAN

150

ATOLYE ﬂ



3. OGRENME BIRIMI : MARKALAMA

OLCME KONTROL ARAC GERECLERI
ILE CAP OLCME

Arac ve Gerecler
1. 200*130*1 sac malzeme
2. Celik cetvel

3. Nokta

4. Pergel

5. Cizecek

6. Ege

Islem Basamaklari

1. Is giivenligi kurallarina uyarak kisisel koruyucu donanimlar: kullanilir (6nliik, eldiven,
gozliik, vb.).

2. 200*130*1 mm Olgiilerinde verilen sac malzemenin 6l¢ii ve gdnyesi kontrol edilir. Diizeltme
gerekiyorsa ege ile 0l¢ii ve gdnyesine getirilir.

3. Daire merkezleri belirlenerek noktalanir.

4. Daire ve yaylar1 pergel yardimi ile ¢izilir.

5. Dikey ve yatay cizgiler ¢izecek yardimu ile ¢izilir.

UYGULAMA-2

, Not: Is 6nliigii ve eldiven kullaniniz. Is saghig1 ve giivenligi kurallarina
o

uyarak ¢alisma talimatlarina uyunuz

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
RESMI IS PARCASI UZERINE = | v BASLAMA | ...L../20... - ...:...
AKTARMA 5 , Z |5 s
DEGERLENDIRME |82 |2 < |=
OGRENCI ALANLARI %312 |2 [£ [ [BITIRME [.f20..-.c.
3 | 2
22 |5 |2 |2 |8
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 |10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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BIRI

DOGRULTMA

1. Profillerdeki bi¢cim bozukluklarim dogrultma arac¢
gerecleri ile diizeltmek

2. Saclardaki bicim bozukluklarim dogrultma arac¢

gerecleri ile diizeltmek



4. OGRENME BiRiMi : DOGRULTMA

PROFILLERDEKI BICIM
BOZUKLUKLARINI DOGRULTMA ARAC
N GERECLERI ILE DUZELTMEK
mac:

Sekil degisikligine ugramis profillerde dogrultma yapmak.
Suire: 4 Ders Saati

UYGULAMA-1

Arag ve Geregler

1. Dogrultma islemi yapilacak profil malzeme
2.0rs

3. Cekic

4. Althik

5. Tokmak

6. Dogrultma catallar1
7. Pleyt

Is Giivenligi Talimati
1.1s 6nliigii gozliik ve eldiven kullaniniz.
2.Cekig ile ¢alismadan 6nce ¢ekicin kontroliinii yapiniz.
3.Cekic ile calisirken elinizi koruyunuz.

ETAL TEKNOLOJISI



4. OGRENME BiRiMi : DOGRULTMA

PROFILLERDEKI BICIM
BOZUKLUKLARINI DOGRULTMA ARAC
GERECLERI ILE DUZELTMEK

Islem Basamaklar1

4 A

1. Dogrultma islemi yapilacak profili orsiin iizerine konulur.

2. Profilin en az sekil degisimine ugramis kismindan baslanarak dogrultma yapilir.

3. Dogrultma yapilirken profildeki sekil degisikligine uygun tokmak veya uygun bash ¢ekicler
kullanilir.

Profilin dikis yoniine dikkat ederek uygun altliklar kullanilir.

Malzeme iizerindeki biitiin kamburluklar: diizeltinceye kadar uygun kuvvetler uygulanir.
Cekicin yeterli olmadig1 yerlerde dogrultma catallar1 kullanilir.

Profil kilicina olarak diizeltilir.

Son diizeltme i¢in tokmak kullanilir.

© ® 2 S s

Profilin diizgiinliigiinii pleyt {izerinde kontrol edilir.

I-VIANVINOAN
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< , Is onliigii ve eldiven kullaniniz. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina
°

uyarak calisma talimatlarina uyunuz

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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4. OGRENME BiRiMi : DOGRULTMA

SACLARDAKI BIiCiM BOZUKLUKLARINI
DOGRULTMA ARAC GERECLERI ILE
e DUZELTMEK

Sekil degisikligine ugramis saclar1 diizelterek diizgiinliiglinii kontrol etmek.
Siire: 4 Ders Saati

UYGULAMA-2

Arag ve Gerecler Is Giivenligi Talimati

1. Dogrultma iglemi yapilacak sac malzeme 1. Is onliigii gozliik ve eldiven kullaniniz.

2. Althk 2. Cekig ile calismadan once ¢ekicin kontroliinii
3. Tokmak yapiniz.

4. Dogrultma ¢ekici 3. Cekic veya tokmakla ile ¢alisirken elinizi

5. Pleyt koruyunuz.

Islem Basamaklar1

1. Dogrultulacak sac dogrultma pleyti veya Orsiin tizerine konulur.

2. Sacin kamburlagmis yiizeyleri tokmak ile diizeltilir.

3. Sac lizerinde bulanan tiim bozukluklar1 giderene kadar uygun kuvvetle vurularak diizeltilir.
4.Sacin diizgiinliigii pleyt lizerinde kontrol edilir.

< , Is onliigii ve eldiven kullaniniz. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina >
[ J

uyarak ¢alisma talimatlarina uyunuz

DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

UYGULAMA ADI

SAC MALZEMELERI DOGRULTMA = |« E BASLAMA | .././20...- ......
- . DEGERLENDIRME |2 Z E Z |z
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KESME

1. Elile talash kesme
2. Elile talassiz kesme



5. OGRENME BiRiMi : KESME

EL ILE TALASLI KESME

Amac:
El testeresi ve keski ile kesme iglemi yapmak
15 15 15 20 . 15 20
T N I | | | |1
L \
2 : 7 \ \ 2
3 4 5 16
L 1 :
89 |

Gorsel 5.1: El testeresi ile kesme

Siire: 4 Ders Saati

Arac ve Geregler
1. 50X10X105 lama
2. Olgme ve markalama takimlari
3. Kollu testere, keski, ¢ekic

Islem Basamaklar1

cikarilir.

1z1 kullaniniz. Is saghgi
limatlarina uyunuz.

EL ILE TALASSIZ KESME

ETAL TEKNOLOJISI



5. OGRENME BiRiMi : KESME

EL ILE TALASSIZ KESME

Amag:
El makas1 ve kollu makas ile kesme ve makinelerde bitkme islemi yapmak.
120
- ]
178
Y8
| -

L_________7___________
J
i
|_|
|__________>:..___________
P8
178
1 %0

Gorsel 5.2: Kutu yapim1

ATOLYE n




5. OGRENME BiRiMi : KESME

EL ILE TALASSIZ KESME

Siire: 8 Ders Saati
Arac ve Geregler
1. 190x190xImm DKP sac
2. Olgme ve markalama takimlar1
3. El makasi (sag-sol), kollu makas, kenet blikme makinesi (caka), ahsap/plastik tokmak

Islem Basamaklar1

e yuvarlatilir. Olgiiler kontrol

SAC KUTU YAPMAK

ETAL TEKNOLOJISI



Diiz yiizey elde etme
Diiz yiizey elde etme



DUZ YUZEY ELDE ETME

Amag:
Egeleme iglemi yaparak diiz yiizeyler elde etmek
- 80 - *]i*
| [N
75}
~t
|| oo

Gorsel 6.1: Egeleme yapmak

Siire: 8 Ders Saati

Arac ve Gerecler
1. 50X10X85 lama
2. Olgme ve markalama takimlar1
3. Lama ege

Islem Basamaklar1

UYGULAMA-1

1. s pargasinin 6lgiilerini ve gényelerini kontrol edilir.

2. Ust yiizey diiz olarak egelenir, bu yiizeyemarkalama yapilir. (Par¢canin mengeneye diiz
baglanmasina dikkat edilir.)

3. Alt ylizeyi egelenerek parca kalinlig: dlciisiine getirilir.

4. Yan kenarlardan biri diizgiin olarak egelenir, bu yiizey esas alinarak tiim yan yiizeyler

olciisiinde ve gonyesinde egelentir.

Ust yiizeye ¢epegevre 3mm 45° pah kirilir.

[s pargasinin dlgiileri ve gényesi kontrol edilir.

& !

donanimlarinizi kullaniniz. {s saghigi ve
1ile calisma talimatlarina uyunuz.
lanilacaktir, saklayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
EGELEME YAPMAK - | v BASLAMA | ..[../20...- ......
2 |5 S
DEGERLENDIRME 2% |2 Z |=
OGRENCI ALANLARI 31z |2 (2 S [BiTiRME | ./.20..- ...
8 2 > D = 8
LM > 7} < =
ADI SOYAD PUANDEGERI  [20 [50 [10 |20 |100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

"\/[ETAL TEKNOLOJISI

B



DUZ YUZEY ELDE ETME
Amag:

Egeleme Islemi yaparak diiz ve silindirik yiizeyler elde etmek.

Siire: 12 Ders Saati

¥ e ¥

=
l. k_// 5
CG}
m

Gorsel 6.2: Cekic yapimi >

Tablo 6.1: Ceki¢ agirlik-6l¢ii tablosu E

AGIRLIK | L | a | b | ¢ | d | m | n | o
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 | 3,5 | 20 | 11,5 | 47
500 118 | 65 | 53 | 27 | 45 | 25 14 | 58

1000 135 | 75 | 80 | 36 6 30 17 7

Arag ve Geregler
1. Belirlenen agirliga uygun olgiilerde ve sertlestirilebilir 6zellikte malzeme,
2. Olgme ve markalama takimlari, kollu testere, lama ve yuvarlak ege, uygun 6lgiilerde
matkap uglar1

ATOLYE '

T e



DUZ YUZEY ELDE ETME

Islem Basamaklari

1. Belirlenen agirliga uygun dlgiiler re-
simde yerlerine yazilir, uygun malzeme
hazirlanir.

2.  Olgiilere gore markalama islemi yapilir.

3. Kollu testere ile keserek 1, 2 ve 3 numarali
pargalar ayirilir.

4. Cekic yiizeyleri markalanilarak 6l¢iisiinde
ve gonyesinde egelenir.

5. Sap deligi markalanir ve uygun matkap
uglart ile delinir.

6. Delik ege ile Olciisiine getirilir, tiim Olgiiler |
kontrol edilir.

nimlariizi kullaniniz. Is saghigi ve
takimlari ile ¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA-2

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
CEKIC YAPIMI = | M BASLAMA | .././20...- ......
2 |5 S
DEGERLENDIRME 2% |2 Z |=
OGRENCI ALANLARI 313 |z | |3 [BitiRME [.l20. -
8 2 > D = 8
LM D |7} < =
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 [50 |10 |20 |100 [ DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

‘METAL TEKNOLOJISI
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OGRE
BIRII

EGME-BUKME

1. Elile biikme yapmak
2. FElile biikme yapmak
3. Elile biikme yapmak



7. OGRENME BIRIMI : EGME-BUKME

EL ILE BUKME YAPMAK

Amag:

Acinim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak. Ege
ile silindirik yiizeyler olusturmak. El ile biikme islemi yapmak.

Stire: 4 Ders Saati

RN

O

 —
——r]
10

O

D
<
>
<
=
<
a
=

Gorsel 7.1: Kopri

ETAL TEKNOLOJISI



7. OGRENME BIRIMi : EGME-BUKME

Arac ve Gerecler
1. 30X..2.X1,5mm DKP sac. A¢inim boyunu hesaplayiniz.
2. Ege, ¢ekig, @5Smm matkap ucu

'h..
=1 h
He A
- r- lr_.-ul' ";\-\}
4y il b £
i Eal Bl LY
w
.

Islem Basamaklar1

Ac¢inim boyuna gore uygun malzeme temin edilir.

Is resmi parca iizerine markalanir.

Koseler egelenerek @10mm yuvarlatilir

Delikler agilir.

Malzeme uygun noktalardan mengeneye baglanarak ¢ekic ve yuvarlak demir
kullanilarak gerekli biikkiimler yapilir.

Sl

I"VIANVINOAN

UYGULAMA ADI

DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

SAC KOPRU YAPMAK = | o BASLAMA | .../.../20... - ...i...
2 |5 2
DEGERLENDIRME 2% |2 Z |=
OGRENCI ALANLARL  |¥3 |2 |g | |5 [BITIRME [.f/20..- .
8 = i) = 8
ELRV- o) |Z] < =
ADI SOYAD IAUNNE I IN 20 50 |10 [20 | 100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

ATOLYE



7. OGRENME BIRIMI : EGME-BUKME

UYGULAMA-2

EL ILE BUKME YAPMAK

Amag:

Acinim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Ege ile silindirik yiizeyler olusturmak. El ile
biikme islemi yapmak.

Siire: 4 Ders Saati

=
i

30

Gorsel 7.2: Cizecek

Arag ve Gerecler
1. @4mm transmisyon tel. Acinim boyunu hesaplayiniz.
2. Ege, cekic

Islem Basamaklar1

1. A¢cinim boyuna gore uygun malzeme temin edilir.
2. Halka tarafinin ucu egelenerek bombe olusturulur.
3. Mengene ¢ekic ve @20mm yuvarlak demir yardimi ile halka olusturulur.
4. Egelenerek ¢izecek ucu olusturulur.
*Ug kisim sertlestirilecektir.

UYGULAMA ADI

DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

CIZECEK YAPMAK = | M BASLAMA | .././20...- ...
5 | 5
DEGERLENDIRME |8 Z |2 Z |=
OGRENCI ALANLARI 32 = [% |5 [BiTiRME [.i20.-.c
o5 [2 |18 [5 |5
LM D 173 < =

PUAN DEGERI

ADI SOYAD
SINIF - NUMARASI

[
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W
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0 | DERS OGRETMENI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



7. OGRENME BIRIMi : EGME-BUKME

EL ILE BUKME YAPMAK

Amagc:
Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak.Ege ile diiz ve oval yiizeyler
olusturmak. El ile burma iglemi yapmak.

Siire: 8 Ders Saati

200
170

1 c
| L . _‘T_ ’ g
Gorsel 7.3.1: Tabla IE
90 30 i
| e
!

30
20

—
__=

Gorsel 7.3.2: Kol

ATOLYE I il



7. OGRENME BIRIMI : EGME-BUKME

EL ILE BUKME YAPMAK

Arag ve Gerecler
1. 30x5x200 lama, 10x10x. . ... . kare demir
2. Markalama, egeleme takimlar ve burma kolu

3. Siitunhi matkap tezgah ve takimlari, @Smm matkap ucu

Islem Basamaklari

1. 1 numarali parga Gorsel 7.3.1°e gére markalanir.

2. Ug kisimlar ve yan kenarlar egelenir.

3. Siitunlu matkap ile matkap ucuna uygun
devir ayar1 yapilarak delikler agilir.

4.2 numarali par¢anin a¢ginim boyu hesapla
narak uygun malzeme temin edilir.

5. Burma yapilacak olan kisim belirlenerek
markalanir.

6. Burmanin baslayacagi noktadan menge
neye baglanarak gerekli mesafeden bur
ma kolu ile iki tur burma yapilir.

7. Uglarin biikiim noktalar1 belirlenerek mar
kalanir, mengene ve ¢ekic yardimi ile
iki ug¢ 90° biikiiliir.

8. Ug yiikseklikleri ve malzeme olgiileri
kontrol edilir.

*Parcgalar kaynakli birlestirilecektir.

UYGULAMA-3

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

FERFORIJE KAPI KOLU YAPMAK = | u M BASLAMA | ...[.../20... - ...t...
2 |5 =
DEGERLENDIRME 8% |2 Z |=
OGRENCI ALANLARI 32 s [ [ [BITIRME [.r20. -
05 | > D = 8
L¥ | D 17 < =

ADI SOYAD PUAN DEGERI

SINIF - NUMARASI

[
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W
(=]
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100 | DERS OGRETMENI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



DELME — HAVSA
ACMA

1. Matkap tezgihinda delme yapmak
2.  Matkap tezgihlarinda havsa agmak
3. Matkap tezgahinda delme yapmak-havsa

acmak



8. OGRENME BIRIMI : DELME — HAVSA ACMA

UYGULAMA-1

MATKAP TEZGAHINDA
DELME ISLEMI YAPMAK

Matkap ucu bilemek ve matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak

Amag:

Siire: 4 Ders Saati

80

30
50

Gérsel 8.1: Delme Islemi Yapimi
Arac ve Gerecler
1. 50X10X80 Lama (2 Adet)
2. Markalama takimlar1
3. Siitunlu matkap tezgahi ve takimlar1

4. @9mm matkap ucu
gonyeleri kontrol\

, delik merkezlerini

islem Basamaklar

tkap ile delinir, sonra
ilir.

1 kontrol edilir. J e

Not: Is pargasinin matkap tezgah1 mengenesine diizgiin baglandigindan
emin olunuz. Matkap ¢apina uygun devirde delme islemini yapiniz.
' i r kullanilacaktir. Saklayiniz

DEGERLENDIRME

UYGULAMA ADI

MATKAP TEZGAHLARINDA DELME = |y v BASLAMA | .././20... - ...
YAPMAK . Z |5 E
DEGERLENDIRME |82 |2 < |=
OGRENCI ALANLARL  |$3 |2 |2 | |5 [BITIRME [.L.20. ..
292 | = 5 = o
LR =) 7 < =

PUAN DEGERI
VERILEN PUAN

ADI SOYAD
SINIF - NUMARASI
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8. OGRENME BIRIMI : DELME — HAVSA ACMA

MATKAP TEZGAHLARINDA HAVSA ACMA

Amag:

Matkap ucu bilemek, matkap tezgahlarinda delme ve havsa agma islemi yapmak.

Siire: 8 Ders Saati

A5

S

==
®

?0° @11
KESIT A-A

Gorsel 8.2.1: Delme islemi -havsa agimi

Arac ve Gerecler

1. 6.1 Numarali egeleme uygulamasi is parcasi

2. Markalama takimlar1

3. Siitunlu matkap tezgahi ve takimlar1
. 4.05, 08,5 ve @15mm matkap uglar1 ve havsa matkabi
Islem Basamaklari

CVIAVINOAN

Gorsel 8.2.2:Havsa matkab

1, 2 ve 5 numarali delikler @8,5mm
15mm matkap ile biiyiitiiliir.
havsa acilir.

UYGULAMA ADI

MATKAP TEZGAHLARINDA DELME
YAPMAK - HAVSA ACMAK

BASLAMA | ../../20..- ...

DEGERLENDIRME
OGRENCI ALANLARI

BITIRME 20, - i,

ISG-KKD
KULLANIMI
UYGUNLUK
ALISKANLIK
TOPLAM

ADI SOYAD PUAN DEGERI 100 | DERS OGRETMENI]

SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

393
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8. OGRENME BIRIMI : DELME — HAVSA ACMA

UYGULAMA-3

MATKAP TEZGAHLARINDA DELME = | ~ BASLAMA | .././20... - ...
YAPMAK-HAVSA ACMAK 5 _ z |3 =

DEGERLENDIRME |22 |2 Z |=

OGRENCI ALANLARI 32 = [% |5 [BiTiRME [.i20.-.c
o5 |2 [8 |3 |5
ZH |5 7 < =

ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 |10 |20 |100 | DERS OGRETMENI
| SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

MATKAP TEZGAHINDA DELME
YAPMAK-HAVSA ACMAK

Matkap ucu bilemek ve matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak.

Amac:

Siire: 4 Ders Saati

20 &0
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[ 20 22|

1 I
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@1 ] 55 —¥

Gorsel 8.3: Delme islemi , Havsa agimi
Arac ve Geregler
40X10X90 Lama (1 Adet)
40X10X60 Lama (2 Adet)
Markalama takimlari
Stitunlu matkap tezgahi ve takimlari
?8,5mm ve Ollmm matkap ucu
Havsa matkabi

SNE P

Islem Basamaklar1

N

birinci parcanin delikleri @11mm

1T.

tarafli 90°-1mm havsa acilir.

ot: Is parcasinin matkap tezgah1 mengenesine diizgiin baglandigindan emin olunuz.
Matkap ¢apina uygun devirde delme iglemini yapiniz.

DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

UYGULAMA ADI

ETAL TEKNOLOJISI



Kilavuz ile dis acma
Pafta ile dis acma
Kilavuz ile dis acma



KILAVUZ ILE DIS ACMA

Amag:
Kilavuz ile dis agma islemi yapmak.
Siire: 4 Ders Saati
+—kare bas
_+—53
folerans
isareti
boyun
| oluk
kesici disler
uc
Gorsel 9.1.1: Kilavuz ile dis agma Gorsel 9.1.2: Kilavuz
Arag ve Gerecler
1. 8-2 Numarali1 delme, havsa agma uygulamasi is pargasi
2.M10 ve M6 kilavuz takimlar1 KILAVUZ KOLU

3. Kilavuz kolu
. 4.Kesme s1visi
Islem Basamaklari

trol edilir.
m 90° havsa acilir.

DIS ACILACAK
1r. 1S MALZEME

takilir. HAVSA %,
a takilir %

lestirilip hafif
ek dis agm iglemine

e sirasiyla 1, 2 ve 3
cilir.
ile sirasiyla 1, 2
k dis agilir.

Not: Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma islemi
ne baslamayniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat yoniiniin tersine
ceviriniz. Kesme sivis1 kullaniniz

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
KILAVUZ ILE DIS ACMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI
VERILEN PUAN

‘METAL TEKNOLOJISI
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N ——————————————
PAFTA ILE DIS ACMA
Amag:

Pafta ile dis agma islemi yapmak.
Siire: 4 Ders Saati

=8

2l

Gorsel 9.2.1: Pafta ile dis agma (2 Adet)

Gorsel 9.2.2: Pafta ve pafta kolu
Arac ve Gerecler

1. 96 ve Q10 80mm yuvarlak demir
2. M6 ve M10 pafta ve pafta kolu

. 3. Kesme sivisi
Islem Basamaklari

CVIAVINOAN

miktar saat yoniiniin tersine

ayarak takilir.

Not: Paftanin is parcgasi ekseninde oldugundan emin olmadan dis ¢ekme islemine
~ baslamayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
PAFTA ILE DiS ACMAK e

OGRENCI o = e
PUAN DEGERI
VERILEN PUAN L
AT6LYE'




KILAVUZ ILE DIS ACMA

Amag:
Kilavuz ile dis agma ilemi yapmak.
Stire: 4 Ders Saati

&0

40

24

10

Gorsel 9.3.1: Kilavuz ile dis agma

Arag ve Gerecler
1. 8-3 Numaral1 delme, havsa agma uygulamasi is parcalari
2. M10 kilavuz takimi
3. Kilavuz kolu

. 4.Kesme s1visi

Islem Basamaklari

ol edilir.

i,

k1 uygulanarak saat
2 ve 3 numarali
cilir.

irlestirilir.

Not: Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma isle
mine baslamayiniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat yoniiniin

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
KILAVUZ ILE DIiS ACMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI
VERILEN PUAN

‘WETAL TEKNOLOJISI
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PERCINLI
BIRLESTIRME

1. Percin ile birlestirme yapmak



10. OGRENME BIiRIiMIi : PERCINLI BIRLESTIRME

PERCIN ILE BIRLESTIRME YAPMAK

Amag:
Parcalar1 perginli birlestirmeye hazirlayarak, perginli birlestirme yapmak
Siire: 4 Ders Saati
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KESIT A-A
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_KESIT B-B

Gorsel 10.1: Bindirmeli per¢inli birlestirme yapimi
Arag ve Gerecler
1. 8-2 Numaral1 delme, havsa agma uygulamasi i pargasi
2. 8-1 Numaral1 delme yapmak uygulamasi is parcalar1 (2 Adet)
3. ¥8X30mm yuvarlak bash percin (2Adet)
. 4. 08mm c¢ektirme, alt ve iist yuva, ¢ekic
Islem Basamaklari

\l/ /

UYGULAMA-1

Is pargalar1 sekle gore yerlestirilerek percinler deliklere yerlestirilir.

Alt yuva mengeneye baglanarak per¢in basi yuvaya yerlestirilir.

Cektirme ile parcalar sikigtirilir.

Percin basinin eksende olusmasi i¢in ¢ekig ile farkli yonlerden vurularak percin basi sisirilir.
. Ust yuva ile pergin bas1 sekillendirilir.

Gorsel 10.2: Pergin basi olusturulmasi

PERCIN ILE BINDIRMELI = | o BASLAMA S
BIRLESTIRME YAPMAK 5 , Z |5 =
DEGERLENDIRME (22 2 < |=
ALANLARI 313 |g | |2 [BitiRME [.ln0. -
S | 2
22|58 |2 |= |8
ADI SOYAD 20 |50 [10 |20 [100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI

ETAL TEKNOLOJISI
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OGREI
BIRI

Demirci ocagimi hazirlamak
Indiiksiyon firinim1 hazirlamak

Islenecek parcgalar1 demirci ocagi ile tavlamak
Islenecek parcalar indiiksiyon firini ile tavlamak
Kare cekme yapmak

Altigen ¢ekme yapmak

Yuvarlak ¢cekme yapmak

Konik Cekme Yapmak



11. OGRENME BIRIMI : SICAK CEKME

DEMIRCIi OCAGINI HAZIRLAMAK

Amag:

Demirci ocagini tavlama yapacak sekilde yakarak, atesi kontrol altinda tutmak.

Siire: 4 Ders Saati

Islem Basamaklar1

-

tar1 ayarlanir.
eya kirilmis tahta parca-

rlerden cekilir.

tutusur.)

tilirsa atesin

en faydalanilarak ates-
sinin disar1 savrulabi
rden ilave yapilir.
pilmalidir.)

nir.

a katkis1 olmayan ko-
ardimu ile tekrar atesli-

eniden yapilir.

rilip ciiruf kabina at1

%

ETAL TEKNOLOJISI



11. OGRENME BIiRIMI : SICAK CEKME

a¢ yardimi ile ¢ikarilir (Kor
asir1 sikilmamalidir.).

a sondiiriiliip killiige atilir.
te toplanir.

triliir.

komiiriin camur haline gel
dumanin aspiratorle tahliye

1 ve giivenligi kurallar ile
anmalara karsitedbirli olunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

DEMIRCI OCAGINI HAZIRLAMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ATOLYE



11. OGRENME BiRiMIi : SICAK CEKME

INDUKSIYON FIRININI HAZIRLAMAK

Amag:
Indiiksiyon firinini tavlama yapacak sekilde hazirlamak
Siire: 4 Ders Saati

Islem Basamaklar1

umunda oldugundan emin \

gundan emin olunur.
devridaim yapildigindan

n emin olunur.
cek sekilde yerlestirilir.

una alinarak tavlama islemi

labilir
apilir.
ola dogru kisilir.

p/

ve giivenligi kurallari ile
anmalara karsi tedbirli olunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

INDUKSIYON FIRININI HAZIRLAMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



11. OGRENME BiRiMi : SICAK CEKME

ISLENECEK PARCALARI DEMIRCI
OCAGI ILE TAVLAMAK
Amag:

Sicak islem yapilacak parcalari demirci ocagi ile tavlamak.
Siire: 4 Ders Saati

Islem Basamaklari

parcalar1 gelberi yardimi ile tekrar
ine sokularak sogutulur.).

ma i¢in i pargasi, yakict havanin gén
kilde yerlestirilmez. Is par¢anin, ba

e tizerini tekrar atesle kapatilip hava

olctilerek tavlandigr goriildiigiinde

1n1, yiizeye yapismis komiir parcalari

1ile ¢ikarilir (Kor tabakanin pargala
ip kiillige atilir.

ktigi kadar 1slatilir. Gereginden fazla
arar verir.).

spiratorle tahliye edilmesi saglanir.

b

ivenligi kurallari ile
alara karsi tedbirli olunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

ISLENECEK PARCALARI DEMIRCI
OCAGI ILE TAVLAMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ATOLYE




11. OGRENME BIiRIMI : SICAK CEKME

ISLENECEK PARCALARI
INDUKSIYON FIRINI ILE TAVLAMAK

Amag:
Sicak islem yapilacak pargalari indiiksiyon firint ile tavlamak.
Siire: 4 Ders Saati

Islem Basamaklar1

cyecek sekilde yerlestirilir.
na alinarak tavlama islemi

atilabilir.

1 yapilir.

ya sicakligi olgtilerek

al1 butonu “kapal1i” konuma

ksit tabakasi, yiizeye yapigmis
e temizlenir.

b/

glivenligi kurallari ile
alara karsi tedbirli olunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

ISLENECEK PARCALARI INDUKSIYON
FIRINI ILE TAVLAMAK

OGRENCI

PUAN DEGERT

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



11. OGRENME BIRIMI : SICAK CEKME

KARE CEKME YAPMAK

Diizgiin ¢eki¢ kullanarak kare cekme yapmak.

Amag:

&0

ok

60x0D12 mm yuvarlak ¢elik cubuk
Siire: 4 Ders Saati
Kullanilacak Arac, Gere¢, Makine, Avadanhk

1. Yuvarlak ¢elik cubuk is pargasi. (60x12 mm)
2. Tavlama ocag1

3. Ors

4. Sicak is kisaci, tel firga, ¢ekic

. 5. Sicak is mastar1
Islem Basamaklari

1. adirm 2. adim 3. adim

gelmesi beklenir (Is pargasinin her\

kirleri temizlenir.

=

s1 soguyuncaya kadar yanindan

p/

uvenligi kurallari ile tavlama ocag1
irli olunuz.Kare ¢ekme islemini en az
malzemenin 6zelligini kaybetmesine

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KARE CEKME YAPMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ATOLYE




ALTIGEN CEKME YAPMAK
Amagc:

Diizgiin ¢ekic kullanarak altigen ¢ekme yapmak.

&0

pF

60x012 mm yuvarlak celik cubuk
Siire: 4 Ders Saati
Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlhik
1. Yuvarlak ¢elik cubuk is parcasi. (60x(12 mm)
2. Tavlama ocag1
3. Ors
4. Sicak is kisacy, tel firga, cekic
5. Sicak ig mastar1
Islem Basamaklari

& e © | O @&

1. adim 2 adim 3. adim A adim 5. adim

Imesi beklenir (Is par¢asinin he\

rleri temizlenir.

1 soguyuncaya kadar yanindan

giivenligi kurallari ile
alara kars1 tedbirli olunuz.
aya calisiniz. Fazla tavlama

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

ALTIGEN CEKME YAPMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



11. OGRENME BiRiMi : SICAK CEKME

YUVARLAK CEKME YAPMAK
Amac:

Diizgiin ¢ekic kullanarak altigen ¢cekme yapmak
60

o~
—

60x12 mm celik kare ¢ubuk
Siire: 4 Ders Saati
Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk
1. Kare gelik ¢ubuk is parcasi (60x12 mm)
2. Tavlama ocagi
3. Ors
4. Sicak is kisacy, tel firga, ¢ekic
5. Sicak is mastar1
Islem Basamaklari

O © © o v

1. adim 2 adim 3 adim 4. adim 5. adim

Imesi beklenir (Is parcasinin \

irleri temizlenir.
irilir.

I

leri ile yuvarlak formu olusturulur.

1 soguyuncaya kadar yanindan

P

ivenligi kurallar ile tavlama
tedbirli olunuz.
aya caliginiz. Fazla tavlama

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

YUVARLAK CEKME YAPMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ATOLYE




11. OGRENME BIRIMI : SICAK CEKME

KONIK CEKME YAPMAK
Amac:

Diizgiin ¢ekig kullanarak konik ¢ekme yapmak

==
q)v@f 50

—=

1

Siire: 4 Ders Saati

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk
1. Yuvarlak ¢elik cubuk is pargasi (100x@212 mm)
2. Tavlama ocag1
3. Ors
4. Sicak is kisaci, tel fir¢a, ¢ekig
_ 5. Sicak ig mastar1, merkezleme ¢ani
Islem Basamaklari

ek kisminin tav sicakligina \

b. kirleri temizlenir.

ors boynuzunda ¢cekme islemi
ar yapmaya dikkat edilir.

leme ¢ani ile kontrol edilir.

r¢asi soguyuncaya kadar yanin

tvenligi kurallari ile tavlama ocagi

li olunuz. Konik ¢ekme islemini en az
alzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KONIK CEKME YAPMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



OGRE
1 2 ° BIRI

BUKME-SISIRME

1. Sicak biikme yapmak
2. Sisirme (y1igma) yapmak
3. Kose cikarma yapmak



12. OGRENME BiRiMi : BUKME - SISIRME

SICAK BUKME YAPMAK

Diizgiin ¢ekig kullanarak ors iizerinde sicak biikme yapmak.

Siire: 4 Ders Saati
B ,
aspf(l Vu.l

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk
1. s parcas1 (120x30x10 mm lama)
2. Tavlama ocagi
3. Ors
4. Sicak is kisaci, tel firga, varyoz
5. Sicak is mastar1
Islem Basamaklar:

1Isminin tav sicakligina gelmesi\

rleri tel firca ile temizlenir.

la bask1 uygulanarak destek verilir.
diizgiin vuruslar yapilir.

leri tekrarlanir.

soguyuncaya kadar yanindan uzak
e glivenligi kurallari ile tavlama ocag1
birli olunuz. Calisma alaninda yangin

say1s1 ile yapmaya caliginiz. Fazla tavlama

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

SICAK BUKME YAPMAK R

OGRENCTI N

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI




12. OGRENME BIRIMI : BUKME - SiSIRME

SISIRME (YIGMA) YAPMAK

Amac:
Diizgiin ¢ekic kullanarak 6rs lizerinde sisirme (y1g§ma) yapmak.
ey

Siire: 4 Ders Saati

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk
1. Yuvarlak celik ¢ubuk is pargasi. (100x@10 mm)
2. Tavlama ocagi, ors

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

ak kisminin tav sicakligina

tel fir¢a ile temizlenir.

oviilerek yuvarlatilir.
ekrarlanir.

yuncaya kadar yanindan uzak-

4

ligi kurallari ile tavlama ocag1
nuz. Calisma alaninda yangin tiipii
181 ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

SISIRME (YIGMA) YAPMAK

OGRENCI

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ATOLYE



12. OGRENME BiRiMi : BUKME - SISIRME

KOSE CIKARMA YAPMAK

Amac:
Diizgiin ¢ekig kullanarak Ors iizerinde sicak kdse ¢ikarma yapmak.
Siire: 4 Ders Saati | Ei
[N 1z0 J
=

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk

1. Kare gelik ¢ubuk is pargasi (120x10 mm)
2. Tavlama ocagi, ors, sicak is kisaci, tel fir¢a, varyoz, sicak is mastari,kalip
Islem Basamaklari

ikarma yapllacalx

bu kismin tav Waryoz

Iz pargasi
Slglrms (yidna)

e yapisan komiir Kelip

peia

W//////,,///////A

2. Adhim

2o
2%
1S) (=i,
= O
N
= i
-
ak
2 g
2 =
.

kalan kisim balyoz Ors
1. Adimn_g

1n yarisina baski askl
lar yapilarak biikii
uygun takim kulla ﬁ ﬁ
ilir. . -
1 firca ile temizlenir. a - |
eleri yapilir. .
as1 saglanir (s Ors Ors

zaklasilmamalidir.). 2 Adim 4. Adimn

P/

tivenligi kurallari ile tavlama ocag1
rli olunuz. Calisma alaninda yangin tiipii
sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KOSE CIKARMA YAPMAK e

OGRENCI SR

PUAN DEGERI

VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI




OGRE
1 3' BIRI

BOGMA-BURMA

1. Bogma yapmak
2. Burma yapmak



13. OGRENME BiRiMIi :BOGMA - BURMA

UYGULAMA-1

BOGMA YAPMAK

Amac:

Diizgiin ¢ekig kullanarak ors tizerinde sicak bogma
yapmak.

Siire: 4 Ders Saati

Kullanilacak Arag¢, Gere¢, Makine, Ava- "
danhk

1. s parcasi (200x30x5 mm lama)
2. Tavlama ocagi, ors

3. Sicak is kisaci, sicak is mastari, keski, tel firga, 8

varyoz, boncuk baski (iist), boncuk baski (alt)

Islem Basamaklar: -
ile markalanir ﬂ
rlestirilerck \
akligina gel D . — veryoz

___—Boneuk bask {ist)

Uzerine {ist / Is pargasi
ir sekilde uygun
slar yapilir.
erekli tavlama Boncuk baski (alt)

allar tel firca ile

€ sogumasi
a kadar yanin

Not: is onliigii, gozliik ve eldiven kullaniniz. Is saghgi ve giivenligi kurallari ile tavlama ocag1
calisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma alaninda yangin tiipi
® bulundurunuz. Bogma islemini en az tavlama sayisi ile yapmaya ¢aliginiz. Fazla tavlama
malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.Is pargasi bir sonraki uygulamada (burma
yapmak) kullanilacaktir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

BOGMA YAPMAK = | v BASLAMA | .././20...- ...
” . DEGERLENDIRME |8 Z ; %] z _
OGRENCI ALANLARI < [2 [z |& |2 |BITIRME |..l.20.-...
221z |2 |2 [
ADI SOYAD PUAN DEGERI 20 |50 |10 [20 |100 [ DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

ETAL TEKNOLOJISI



13. OGRENME BiRiMi :BOGMA - BURMA

BURMA YAPMAK

Amag:
Diizgiin ¢ekig kullanarak ors lizerinde burma yapmak

“mfﬂf{}lmjmI 60 60 40

Stire: 4 Saat
Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik
1. Is pargasi (bogma yapilmis) (200x30x5 mm lama)

2. Tavlama ocagi, 6rs, mengene
3. Sicak is kisaci, sicak is mastari, keski, burma kolu, tel firga, varyoz

Islem Basamaklar1

olgenin tav sicakligina

leri tel firga ile temizlenir.
baglanir.

urma kolu ile kendi ekseni
ikkat edilir.

soguyuncaya kadar yanin

ot: Is onliigii, gozliik ve eldiven kullanmiz. Is saghigi ve giivenligi kurallari ile tavlama
ocagi calisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma alaninda
yangin tiipii bulundurunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
BURMA YAPMAK - . v BASLAMA | ....../20... - ...0..
g |5 =
DEGERLENDIRME |2% |2 Z |=
OGRENCI ALANLARL  |¥3 |2 |2 |£ |5 [BITIRME [.fu/20.- .
o5 |2 [5 |3 |5
LRV po) |7 < =
ADI SOYAD WONSENHERIE 20 (50 |10 |20 | 100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

ATOLYE



UYGULAMA NOT CiZELGESI

ADI SOYADI:

SINIF:

NUMARASI:

Sira

Uygulama Adi

Baslama Tarihi- Saat

Bitirme Tarihi-Saat
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