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DERS BİLGİ FORMU
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	OTOMOTİV GÖVDE KAYNAK TEKNİKLERİ

	DERSİN SINIFI
	10.Sınıf

	DERSİN SÜRESİ
	Haftalık 9 Ders Saati

	DERSİN AMACI
	Bu derste öğrenciye; iş sağlığı ve güvenliği tedbirlerini alarak otomotiv sac şekillendirme ve birleştirme işlemlerini yapma ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandırılması amaçlanmaktadır.


	DERSE AİT ALAN / DAL BECERİSİ
	Otomotiv sac şekillendirme ve birleştirme işlemlerini yapma

	EĞİLİMLER
	E1.1. Merak
E2.2. Sorumluluk
E3.2. Odaklanma

	PROGRAMLAR ARASI BİLEŞENLER
	Sosyal-Duygusal
Öğrenme Becerileri
	SDB2.1. İletişim 
SDB2.2. İş Birliği  
SDB3.1. Uyum 

	
	Değerler
	D12. Sabır
D16. Sorumluluk
D18. Temizlik

	
	Okuryazarlık Becerileri
	OB1. Bilgi Okuryazarlığı
OB4. Görsel Okuryazarlık

	DİSİPLİNLER ARASI İLİŞKİLER
	Matematik, Fizik

	BECERİLER ARASI İLİŞKİLER
	KB2.2. Gözlemleme 
KB2.5. Sınıflandırma 
KB2.6. Bilgi Toplama 
KB2.7. Karşılaştırma 


	ÖĞRENME ÇIKTILARI 
	Atölye düzeni ve güvenliği işlemlerini yapabilme 
Temel kaynak işlemlerini yapabilme
Punta kaynağı işlemlerini yapabilme
Lehimleme ve perçinleme işlemlerini yapabilme
Gazaltı kaynağı işlemlerini yapabilme
Otomotiv saclarında şekillendirme işlemlerini yapabilme
Sac malzemelerden imalat işleri yapabilme


	ÖĞRENME KANITLARI
(Ölçme ve Değerlendirme)
	Öğrencilerin öğrenme çıktılarının değerlendirilmesinde gözlem formu, kontrol listesi, derecelendirme ölçeği ve dereceli puanlama anahtarı ile kısa cevaplı, boşluk doldurmalı, eşleştirmeli, açık uçlu, çoktan seçmeli, bağlam temelli vb. soru tiplerinden amaca uygun olanlar kullanılabilir. 
Atölye duvarı ya da panosuna, gövde kaynak atölyesinde uyulması gereken iş sağlığı ve güvenliği tedbirleri ile ilgili pano hazırlanabilir. Öğrenme çıktılarında yer alan kaynak ve sac şekillendirme ile ilgili uygulamalar; bülten panosu, kontrol listesi, gözlem formu, dereceli puanlama anahtarları ile takip edilebilir. 
Öğrencilerin süreç boyunca öz değerlendirme formları ile hangi alanlarda güçlü oldukları ve hangi alanlarda gelişim gösterdikleri saptanabilir. Ekip çalışması ve iş birliği becerileri akran değerlendirme formları ile değerlendirilebilir. Balık kılçığı, zihin haritası, kontrol listesi yöntemleri öğrencilerin bilişsel öğrenme seviyelerinin belirlenmesinde kullanılabilir.

	ÖĞRENME-ÖĞRETME YAŞANTILARI
	Temel Kabuller
Bu dersin öğrenme-öğretme sürecinde öğrencilerin otomobil gövde parçalarını, bu parçaların birbirine kaynaklı bağlantı şekillerini ve kaynakla ile ilgili temel bilgileri bildikleri kabul edilir.

	Ön Değerlendirme
Öğretmen derse başlamadan önce öğrencilere aracın gövde parçalarının hangi kaynak yöntemleriyle birleştirilebileceği ve yöntem farklarının araç yapısına etkisi konularında sorular sorarak öğrencilerin konu hakkında ön bilgilerini belirleyebilir. Elde edilen veriler doğrultusunda dersin içeriği ve öğrenme etkinlikleri planlanır.

	Köprü Kurma
Öğrencilerin günlük yaşamlarında veya sanayi ortamında gördükleri gövde kaynak birleştirme işleri ile ilgili konuşmaları sağlanabilir. Hatırladıkları ve bildikleri kaynak işlemleriyle yeni öğrenmeleri arasında köprü kurmaları sağlanır. 

	
	Öğrenme Öğretme Uygulamaları
Atölye Düzeni ve Güvenliği: Gövde atölyesinde düzenin nasıl olması gerektiği açıklanır, çalışılan atölyenin bu açıklamalara uygun olup olmadığının öğrenciler tarafından incelenerek belirlenmesi istenir. Eksik varsa eldeki imkanlarla düzeltme yolları öğrenciler tarafından tartışılarak öğretmen gözetiminde karara bağlanır (E1.1., SDB2.1.). Öğretmen atölye düzeni ve güvenliği konusunu anlatarak yapılması gerekenleri uygulamalı olarak öğrencilere gösterir (E2.2.).
Gövde kaynak atölyesinde sac kaynağı onarımı yapma öncesi hazırlıkların neler olduğu konusu açıklanır, öğrencilere hazırlık işlemleri yaptırılır (SDB2.2.).
Gövde atölyesindeki tehlikeli atıkların depolaması konusunda öğrencilere bilgi verilir, işlemler uygulamalı olarak yaptırılır. Bu kurallara uymamanın insan ve çevre sağlığı yönünden tehlikeleri öğrencilere açıklanır (E3.2., D18.3.).
Temel Kaynak: Oksi-gaz kaynağı telsiz ve telli kaynak uygulamaları, kullanılan malzemeler ve araçlar öğrencilere açıklanır. Oksi-gaz kaynağı yapılacak parçaların kesilmesi ve alev ayarı işlemleri öğrencilere gösterilir ve yaptırılır. Oksi-gaz kaynağı telsiz kaynak uygulamaları işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır. Oksi-gaz kaynağı telli kaynak uygulamaları  öğrencilere gösterilir ve uygulatılır (OB1.).
Kenet (büküntü) kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır. Küt ek kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır. Bindirme kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır (KB2.2.). 
Elektrik ark kaynağı araç ve malzemeleri ve yapılış yöntemi öğrencilere açıklanır. Elektrik arkı ile sağ dikiş kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır. Elektrik arkı ile sol dikiş kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır. Elektrik arkı ile küt ek kaynağı işlemleri öğrencilere gösterilir ve uygulatılır (D12.2., D16.3.).
Punta Kaynağı: Punta kaynağı işlemleri açıklanır ve öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (OB1., KB2.6.). Punta kaynağıyla montaj işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. Dikiş kaynağı işlemleri öğrencilere açıklanır, uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (OB4., KB2.2.).
Bu öğrenme biriminde yer alan uygulamalarda öğrenci yeterliği, kontrol listesi ve dereceli puanlama anahtarı kullanılarak değerlendirilebilir. Bilişsel konuların değerlendirilmesinde kısa cevaplı, boşluk doldurmalı, eşleştirmeli sorular; balık kılçığı, zihin haritası, kontrol listesi yöntemlerinden uygun olanlar kullanılabilir. Öğrencilerin kendi gelişimlerini takip edebilmeleri için öz değerlendirme ve akran değerlendirme formlarından yararlanılabilir.
Lehimleme ve Perçinleme: Yumuşak lehimleme işlemleri açıklanır, öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (D16.3.). Yumuşak lehimle sızdırmazlık sağlama işlemleri, sert lehim işlemleri ve flanşa lehimleme işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. Borulara sert lehim yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (D18.3.). Perçinle birleştirme işlemleri açıklanır ve öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. Şişirmeli perçin işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (KB2.2., KB2.6.).
Gazaltı Kaynağı: Gazaltı kaynağı işlemleri öğrencilere açıklanır, gazaltı kaynağıyla sağ kaynak ve sol kaynak yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır (OB4., D16.3.). Gazaltı kaynağıyla yatayda ve dikeyde küt ek kaynak yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır. Gazaltı kaynağıyla köşe kaynağı yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır. Gazaltı kaynağıyla tavan küt ek kaynağı yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır. Gazaltı kaynağıyla alüminyum kaynağı yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır. Gazaltı kaynağıyla tapa kaynağı yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin yapması sağlanır (KB2.5., KB2.7.).

Otomotiv Sac Şekillendirme: Otomotiv saclarında bükme hazırlık ve markalama işlemleri öğrencilere açıklanır, uygulamalı olarak yaptırılır. İşlemler sırasında öğrencilerin iş sağlığı ve güvenliği tedbirlerine uymaları konusu, önemle hatırlatılır (SDB2.2., KB2.7.). Otomotiv saclarında doğrultma, çukurlaştırma, çıkıntı giderme ve düzeltme işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve öğrencilerin İSG tedbirlerine göre yapması sağlanır (E3.2., D12.).

Sac Malzemelerden İmalat: Sac malzemelerden imalat işlemleri öğrencilere açıklanır. Sac malzemeden kutu yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. İşlemler sırasında öğrencilerin iş sağlığı ve güvenliği tedbirlerine uymaları konusuna dikkat çekilir (D16.3., OB4.). Sac malzemeden boru dirsek ve T yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. Sac malzemeden koni piramit yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır. Sac malzemeden profilden basit imalat yapma işlemleri öğrencilere uygulamalı olarak gösterilir ve yaptırılır (SDB3.1., KB2.7.).
Bu öğrenme birimlerinde yer alan uygulamalarda öğrenci yeterliği, kontrol listesi ve dereceli puanlama anahtarı kullanılarak değerlendirilebilir. Bilişsel konuların değerlendirilmesinde ise kısa cevaplı, boşluk doldurmalı, eşleştirmeli sorular; balık kılçığı, zihin haritası, kontrol listesi yöntemlerinden uygun olanlar kullanılabilir. Öğrencilerin kendi gelişimlerini takip edebilmeleri için öz değerlendirme ve akran değerlendirme formlarından yararlanılabilir.


	ÖĞRENME-ÖĞRETME ORTAM VE DONANIMI
	Ortam: Gövde atölyesi.

Donanım: Akıllı tahta/projeksiyon cihazı, bilgisayar, yazıcı/tarayıcı, lift, oksigaz kaynak ekipmanı, eğe, çelik gönye, el taşlama aleti, taşlama tezgâhı, matkap tezgâhı, matkap, bireyz, nokta, çizecek, zımpara, kılavuz, diş tarağı, punta kaynak makinesi, pop perçin tabancası, MİG-MAG kaynak makinesi, tornavida, açık ağızlı anahtar seti, kataloglar.
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	ÖĞRENME BİRİMİ / MODÜL
	ÖĞRENME ÇIKTISI GRUBU VE AÇIKLAMALARI
	İÇERİK ÇERÇEVESİ

	Atölye Düzeni ve Güvenliği 
	Atölye düzeni ve güvenliği işlemlerini yapabilme
	Gövde atölyesinde çalışma yerini, aletleri ve donanımları hazırlar.
Çalışma alanın temiz olması sağlanır.
Alet ve donanımların hazır olması sağlanır.
İş sağlığı ve güvenliği ekipmanını kullanır.
İş sağlığı ve güvenliği ekipmanı tanıtılır.
Atölye çalışmalarında kişisel iş sağlığı ve güvenliği ekipmanının kullanması sağlanır.
Onarım yapılacak parçayı hazırlar.
Parça yüzeyini temizlemesi sağlanır.
Tehlikeli atıkların depolanma alanlarını hazırlar.
Oluşan tehlikeli atıkları depolaması sağlanır.
	Gövde Atölyesinde Düzen

Gövde Atölyesinde İş Sağlığı ve Güvenliği

Onarım Öncesi Hazırlıklar
Tehlikeli Atıkların Depolaması



	Temel Kaynak
	Temel kaynak işlemlerini yapabilme
	Oksi-gaz kaynağı ile  yatayda telsiz dikiş çeker.

Oksijen-asetilen tüpleri, basınç düşürücüleri, güvenlik sistemleri ve kaynak üfleçleri açıklanır.

İş parçasının istenen ölçüde kesmesi sağlanır.

Kaynakta kullanılan yanıcı ve yakıcı gazların özellikleri açıklanır. 

Telsiz kaynak uygulama teknikleri açıklanır.

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda, telsiz dikiş çekmesi sağlanır.
Oksi-gaz kaynağı ile  yatayda telli dikiş çeker.
İş parçasının istenen ölçüde kesmesi sağlanır.

Telli kaynak uygulama teknikleri açıklanır.


Oksi-gaz kaynağıyla yatayda, telli dikiş çekmesi sağlanır.
Oksi-gaz kaynağı ile  kenet (büküntü) kaynağı yapar.
İş parçasını istenen ölçüde kesmesi sağlanır.

Büküntülü kaynak dikişi çekme uygulama teknikleri açıklanır.

Büküntülü dikiş kaynak hataları açıklanır.
Oksi-gaz kaynağıyla kenet (büküntü) kaynağı yapması sağlanır.
Oksi-gaz kaynağı ile  küt ek kaynağı yapar.
İş parçasının istenen ölçüde kesmesi sağlanır.

Küt ek kaynak dikişi çekme uygulama teknikleri açıklanır.

Küt ek dikiş kaynak hataları açıklanır.

Oksi-gaz kaynağıyla küt ek kaynağı yapması sağlanır.
Oksi-gaz kaynağı ile  bindirme kaynağı yapar. 
İş parçasını istenen ölçüde kesmesi sağlanır.

Yatayda bindirme kaynak dikişi çekme uygulama teknikleri açıklanır.

Yatayda bindirme, dikiş kaynak hataları açıklanır.

Oksi-gaz kaynağıyla bindirme kaynağı yapması sağlanır.
Elektrik ark kaynağı ile  yatayda sağ dikiş çeker.
Elektrik ark kaynak makineleri açıklanır.

Elektrik ark kaynak donanımları sıralanır.

Elektrodlar açıklanır ve sınıflandırılır.

Kaynak uygulama teknikleri açıklanır.

Kaynak etkisi ile malzemede meydana gelen fiziksel ve kimyasal değişimler açıklanır.

İş parçasının ve gereçlerin kaynağa hazır hale getirilmesi açıklanır.

Yatayda sağ dikiş çekme tekniği açıklanır.

Elektrik ark kaynağıyla yatayda sağ dikiş çekmesi sağlanır.
Elektrik ark kaynağı ile  yatayda sol dikiş çeker.
Yatayda sol dikiş çekme tekniği açıklanır.

Yatayda sol dikiş çekme hataları açıklanır.

Elektrik ark kaynağıyla yatayda sol dikiş çekmesi sağlanır.
Elektrik ark k kaynağı ile  yatayda küt ek kaynak yapar.
Yatayda küt ek kaynağı tekniği açıklanır.

Yatayda küt ek kaynağı hataları açıklanır.

Elektrik ark kaynağıyla yatayda küt ek kaynak yapması sağlanır.
	Oksi-gaz Kaynağıyla Telsiz Kaynak Uygulamaları

Oksi-gaz Kaynağıyla Telli Kaynak Uygulamaları

Kenet (Büküntü) Kaynağı

Küt Ek Kaynağı

Bindirme Kaynağı

Elektrik Arkı İle Sağ Dikiş Kaynağı

Elektrik Arkı İle Sol Dikiş Kaynağı

Elektrik Arkı İle Küt Ek Kaynağı

	Punta Kaynağı
	Punta kaynağı işlemlerini yapabilme
	Punta kaynağı uygulamalarını yapar.
Elektrik direnç kaynağı tanımlanır.

Elektrik direnç kaynağı çeşitleri sıralanır.

Elektrik direnç kaynak makineleri açıklanır.

Sac parçalara kaynak uygulama teknikleri açıklanır.

Punta kaynak hataları sıralanır.

Elektrik direnç kaynağıyla punta kaynağı yapması sağlanır.

Punta kaynağı ile  montaj yapar.
Punta kaynağının otomotiv gövdesinde kullanıldığı yerler açıklanır.

Punta kaynağıyla gövde onarımı açıklanır.

Alın kaynak makinesi kullanma yerleri açıklanır.

Punta kaynağıyla montaj yapması sağlanır.

Dikiş kaynağı uygulamalarını yapar.
Dikiş kaynağı ve kullanıldığı yerler açıklanır.

Dikiş kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Dikiş kaynak hataları sıralanır.

Dikiş kaynağı yapması sağlanır.

	Punta Kaynağı

Punta Kaynağı İle Montaj

Dikiş Kaynağı

	Lehimleme ve Perçinleme
	Lehimleme ve perçinleme işlemlerini yapabilme
	Yumuşak lehimleme yapar.
Lehimleme açıklanır.

Yumuşak lehim açıklanır.

Yumuşak lehimde kullanılan alaşım ve temizlik elemanları sıralanır.

Yumuşak lehim uygulama teknikleri açıklanır.

Yumuşak lehim uygulama hataları sıralanır.

Yumuşak lehimle yapması sağlanır.

Yumuşak lehimle sızdırmazlık sağlar.
Yumuşak lehimle sızdırmazlığın sağlanabileceği malzemeler sıralanır.

Yumuşak lehimleme ile sızdırmazlık sağlama teknikleri açıklanır.

Yumuşak lehimlemeyle sızdırmazlık sağlama hataları sıralanır.

Yumuşak lehimle sızdırmazlık elde etmesi sağlanır.

Sert lehim yapar.
Sert lehimi açıklanır.

Sert lehimde kullanılan alaşım ve temizlik elemanları sıralanır.

Sert lehim uygulama teknikleri açıklanır.
Sert lehim uygulama hataları sıralanır.

Sert lehimleme yapması sağlanır.

Flanşa lehimleme yapar.
İş parçalarını flanş lehimlemeye hazırlanması açıklanır.

Flanş lehimleme uygulama teknikleri açıklanır.

Flanş lehim uygulama hataları sıralanır.

Flanş lehimleme yapması sağlanır.

Borulara sert lehim yapar.
Boru malzemesinin sert lehimlemeye hazırlanması açıklanır.

Boru malzemesinin sert lehimleme uygulama teknikleri açıklanır.

Boru malzemesinin sert lehimleme uygulama hataları sıralanır.

Borulara sert lehim yapması sağlanır.

Perçinle birleştirme yapar.
Pop perçinlerin tanımı, çeşitleri ve kullanım alanları açıklanır.

Sac kalınlığına göre perçin çapı hesaplanması açıklanır.

Pop perçinlerin uygulama teknikleri açıklanır.

Pop perçin tabancaları ve kullanım yerleri açıklanır.

Perçinle birleştirme yapması sağlanır.

Şişirmeli perçinleme yapar.
Şişirmeli perçinlerin çeşitleri ve kullanılma yerleri sıralanır.

Şişirmeli perçin aparatları ve kullanımı açıklanır.

Şişirmeli perçinleme yapılması sağlanır.

	Yumuşak Lehimleme
Yumuşak Lehimle Sızdırmazlık Sağlama
Sert Lehim
Flanşa Lehimleme
Borulara Sert Lehim Yapma
Perçinle Birleştirme
Şişirmeli Perçinler

	Gazaltı Kaynağı
	Gazaltı kaynağı işlemlerini yapabilme
	Gazaltı kaynağı ile sağ kaynak yapar.
Gazaltı kaynak tanımı, çeşitleri ve özellikleri açıklanır.

Gazaltı kaynak makineleri ve donanımı sıralanır.

Gazaltı kaynağında tüketilen malzemeler sıralanır.

Gazaltı kaynak uygulama teknikleri açıklanır.

Yatayda sağ dikiş uygulama teknikleri açıklanır.

İş parçalarının kaynağa hazırlanması açıklanır.

Sağ dikiş kaynak hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla yatayda sağ dikiş yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  sol kaynak yapar.
Sol dikiş kaynak uygulama teknikleri açıklanır.

Sol dikiş kaynak hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla yatayda sol dikiş yapması sağlanır

Gazaltı kaynağı ile  yatayda küt ek kaynak yapar.
Yatayda küt ek kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Yatayda küt ek kaynağı hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla yatayda küt ek kaynak yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  dikeyde küt ek kaynak yapar.
Dikeyde küt ek kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Dikeyde küt ek kaynak hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla dikeyde küt ek kaynak yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  köşe kaynağı yapar.
Köşe kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Köşe kaynağı hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla köşe kaynağı yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  tavan küt ek kaynağı yapar.
Tavan küt ek kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Tavan küt ek kaynağı hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla tavan küt ek kaynağı yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  alüminyum kaynağı yapar.
Alüminyum kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Alüminyum kaynağı hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla alüminyum kaynağı yapması sağlanır.

Gazaltı kaynağı ile  tapa kaynağı yapar.
Tapa kaynağı uygulama teknikleri açıklanır.

Tapa kaynağı hataları açıklanır.

Gazaltı kaynağıyla  tapa kaynağı yapması sağlanır.

	Gazaltı Kaynağı İle  Sağ Kaynak
Gazaltı Kaynağı İle  Sol Kaynak
Gazaltı Kaynağı İle  Yatayda Küt Ek Kaynak
Gazaltı Kaynağı İle  Dikeyde Küt Ek Kaynak
Gazaltı Kaynağı İle  Köşe Kaynağı
Gazaltı Kaynağı İle  Tavan Küt Ek Kaynağı
Gazaltı Kaynağı İle  Alüminyum Kaynağı
Gazaltı Kaynağı İle  Tapa Kaynağı

	Otomotiv Sac Şekillendirme
	Otomotiv saclarında şekillendirme işlemlerini yapabilme
	Otomotiv saclarında bükme işlemlerini yapar.
Otomotiv sac malzemelerinin özellikleri ve çeşitleri açıklanır.

Otomotiv sac şekillendirmede kullanılan el takımları ve makineleri sıralanır.

Sac üzerinde markalama yapma esasları açıklanır.

Yüksek elastikiyet sınırlı sacları şekillendirme teknikleri açıklanır.

Otomotiv saclarında doğrultma işlemlerini yapar.
Sac doğrultma teknikleri açıklanır.

Sac doğrultma kullanılan el takımları sıralanır.

Otomotiv saclarında çukurlaştırma işlemlerini yapar.
Sac çukurlaştırma teknikleri açıklanır.

Sac çukurlaştırmada kullanılan el takımları sıralanır.

Otomotiv saclarında çukurlaştırma yapması sağlanır.

Otomotiv saclarında çıkıntı giderme işlemlerini yapar.
Sacda çıkıntı giderme teknikleri açıklanır.

Sac üzerinde çıkıntı giderme yapma esasları açıklanır.

Otomotiv saclarında çıkıntı giderme yapması sağlanır.

Otomotiv saclarında düzeltme işlemlerini yapar.
Sacı çekiç ve dayama ile düzeltme teknikleri açıklanır.

Dayama takozları çeşitleri ve hasara göre kullanıldığı yerler açıklanır.

Kaportacı çekiçleri ve kullanım yerleri açıklanır.

Hasarın durumuna göre darbeler ve çekiç vuruş özelliği açıklanır.

Çekiç ve dayama ile sac yüzeyinin düzeltilmesi açıklanır.

Otomotiv saclarında düzeltme yapması sağlanır.

	Otomotiv Saclarında Bükme İşlemleri
Otomotiv Saclarında Doğrultma İşlemleri
Otomotiv Saclarında Çukurlaştırma İşlemleri
Otomotiv Saclarında Çıkıntı Giderme İşlemleri
Otomotiv Saclarında Düzeltme İşlemleri

	Sac Malzemelerden İmalat
	Sac malzemelerden imalat işleri yapabilme
	Sac malzemeden kutu yapar
Kenetli birleştirmede resimlerin sac üzerine aktarımı açıklanır.

Kenetli birleştirmelerin tanımı, çeşitleri ve yapma yöntemleri sıralanır.

Kenet makineleri açıklanır.


Gövde üzerinde kenetli birleştirmelerin kullanıldığı yerler açıklanır.

Sacdan kutu yapması sağlanır.

Boru, dirsek ve T bağlantı yapar.
Boru dirsek ve T bağlantı tanımı, çeşitlerini ve yapma yöntemleri sıralanır.

Boru dirsek ve T yapması sağlanır.

Koni piramit yapar.
Koni piramit açılımının çizimi açıklanır.

Bükülmüş olan sac malzemelerin hangi kaynak yöntemiyle birleştirileceği açıklanır.

Sacdan koni-piramit yapması sağlanır.

Profilden basit imalatlar yapar.
İmalat resimlerini okuma kuralları açıklanır. 

İmalatta kullanılan malzemeler ve makineler sıralanır.

Profilden basit imalatlar yapması sağlanır.

	Sac Malzemeden Kutu Yapma İşlemleri
Sac Malzemeden Boru, Dirsek ve T bağlantı Yapma İşlemleri
Sac Malzemeden Koni Piramit Yapma İşlemleri
Sac  malzemeden Profilden Basit İmalatlar Yapma İşlemleri

	UYGULAMA FAALİYETLERİ / TEMRİNLER

	
Uygulama faaliyeti/temrinleri; dersin öğrenme çıktılarına uygun olarak okulun fiziki kapasitesi ve donatımı ile öğrenci sayısı göz önünde bulundurularak en fazla uygulama faaliyeti / temrini yaptırılacak şekilde meslek alan zümre öğretmenler kurulu tarafından seçilir. Meslek alan zümre öğretmenleri tarafından aşağıda yer alan temrinlerden farklı temrinlerin uygulanmasına karar verilebilir.
Uygulama sürecinde ilişkili bileşenler sütununda yer alan değer, eğilim, sosyal duygusal öğrenme becerileri, okuryazarlık becerileri öğrenme çıktıları ve içerik ile ilişkilendirilerek öğrencilere kazandırılmalıdır.
İlişkili bileşenlere ait açıklama ve süreç bileşenlerine TYMM Ortak Metni’nde yer alan tablolardan ulaşılabilir.


	ÖĞRENME BİRİMİ / MODÜL
	UYGULAMA FAALİYETLERİ / TEMRİNLER
	İLİŞKİLİ BİLEŞENLER

	Atölye Düzeni ve Güvenliği 
	Çalışma alanın temizlenmesi donanım ve ekipmanların düzenlemek 

Kişisel iş güvenliği ekipmanlarını kullanmak 

Onarım yapılacak parçayı hazırlamak 

Tehlikeli atıkların depolanma alanlarının hazırlanmasını düzenlenmek 
	E1.1. Merak
E2.2. Sorumluluk
E3.2. Odaklanma
SDB2.1. İletişim 
SDB2.2. İş birliği 
D18.3. Çevresel temizliğe ve sürdürülebilirliğe önem vermek

	Temel Kaynak 
	Alev ayarı yapmak
 
İstenen ölçüde parça kesmek 

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda telsiz dikiş yapmak 

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda telli dikiş yapmak 

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda büküntülü kaynak dikişi çekmek 

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda küt ek kaynak dikişi çekmek 

Oksi-gaz kaynağıyla yatayda bindirme kaynak dikişi çekmek 

Oksi-gaz kaynağıyla bindirme kaynağı yapmak 

Elektrik ark kaynağıyla yatayda sağ dikiş çekmek 

Elektrik ark kaynağıyla yatayda sol dikiş çekmek 

Elektrik ark kaynağıyla yatayda küt ek kaynak yapmak 
	OB1. Bilgi Okuryazarlığı
KB2.2. Gözlemleme 
D12.2. Düşünce, duygu ve davranışlarında kontrollü olmak
D16.3. Görev bilincine sahip olmak

	Punta Kaynağı 
	Punta kaynağı yapmak 

Punta kaynağıyla montaj yapmak 
Dikiş kaynağı yapmak 

	OB1. Bilgi Okuryazarlığı
OB4. Görsel Okuryazarlık
KB2.2. Gözlemleme 
KB2.6. Bilgi toplama 

	Lehimleme ve Perçinleme 
	
Lehimleme yapılacak parçaları hazırlamak 

Yumuşak lehim yapmak 

Yumuşak lehimlemeyle sızdırmazlık sağlamak 

Sert lehim yapmak 

Borulara sert lehim yapmak

[bookmark: _GoBack]Flanş iş parçasına lehim yapmak 

Sac parçaları pop perçinle birleştirmek 

Sac parçaları şişirmeli perçinle birleştirmek 

	KB2.2. Gözlemleme 
KB2.6 Bilgi toplama  
D16.3.. Görev bilincine sahip olmak
D18.3 Çevresel temizliğe ve sürdürülebilirliğe önem vermek

	Gazaltı Kaynağı 
	Gazaltı kaynağı hazırlık işlemlerini yapmak

Gazaltı kaynağıyla sağ kaynak yapmak 

Gazaltı kaynağıyla sol kaynak yapmak 

Gazaltı kaynağıyla yatayda küt ek kaynak yapmak 

Gazaltı kaynağıyla dikeyde küt ek kaynak yapmak 

Gazaltı kaynağıyla köşe kaynağı yapmak 

Gazaltı kaynağıyla tavan küt ek kaynağı yapmak
 
Gazaltı kaynağıyla alüminyum kaynağı yapmak 

Gazaltı kaynağıyla tapa kaynağı yapmak 

	KB2.5. Sınıflandırma 
KB2.7. Karşılaştırma 
OB4. Görsel okuryazarlık
D16.3. Görev bilincine sahip olmak

	Otomotiv Sac Şekillendirme 
	Sac üzerinde markalama yapmak
 
Sac doğrultma yapmak 

Sac çukurlaştırma yapmak 

Sac üzerinde çıkıntı giderme yapmak 

Sac düzeltme yapmak

	E3.2. Odaklanma
D12.2. Düşünce, duygu ve davranışlarında kontrollü olmak
SDB2.2. İş Birliği 
KB2.7. Karşılaştırma 

	Sac Malzemelerden İmalat 
	Sacdan kutu yapmak 

Sac borudan dirsek yapmak 

Sac borudan T yapmak 

Sacdan koni piramit yapmak 

Profilden basit imalat yapmak 

	SDB3.1. Uyum 
OB4 Görsel Okuryazarlık
D16.3. Görev bilincine sahip olmak
KB2.7. Karşılaştırma 

	DERSİN UYGULANMASINA İLİŞKİN AÇIKLAMALAR

	Tüm faaliyetler, iş sağlığı ve güvenliği tedbirlerine uygun gerçekleştirilir.
Teorik konular; dijital sunum, animasyon ve videolardan yararlanılarak anlatılır.
İşlenecek konuya ait araç gereç ders öncesinde hazırlanır.
Atölye ortamı düzenlenir, güvenlik önlemleri alınır.
Tüm uygulamalar sırasında kişisel koruyucu donanımın kullanımı sağlanır ve denetlenir. 
Her öğrencinin uygulama yapması için ortam oluşturulur. 
Dersler -imkânlar ölçüsünde- atölye ortamında ve çalışan araçlar üzerinde uygulamalı olarak yaptırılır.
Atölye uygulamaları, önce öğretmen tarafından yapılmalıdır, uygulamalar öğrencilere örnek gösterilmelidir.
Atölye çalışmalarında öğrencilerin hem kendi gruplarında hem de diğer gruplarla iş birliği içinde çalışmaları teşvik edilir.
 Ahilik kültürüne ilişkin değerler ile “Programlar Arası Bileşenler” başlığı altındaki “Değerler” eşleştirilerek öğrenme ve öğretme faaliyetleri içinde öğrenciye verilmelidir.



