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Korkma, sönmez bu afaklarda yüzen al sancak;  
Sönmeden yurdumun üstünde tüten en son ocak.  
O benim milletimin y ld z d r, parlayacak;  
O benimdir, o benim milletimindir ancak.  
 

Çatma, kurban olay m, çehreni ey nazl  hilâl! 
Kahraman rk ma bir gül! Ne bu iddet, bu celâl? 
Sana olmaz dökülen kanlar m z sonra helâl. 
Hakk d r Hakk’a tapan milletimin istiklâl. 
 

Ben ezelden beridir hür ya ad m, hür ya ar m. 
Hangi ç lg n bana zincir vuracakm ? a ar m! 
Kükremi  sel gibiyim, bendimi çi ner, a ar m. 
Y rtar m da lar , enginlere s mam, ta ar m. 
 

Garb n âfâk n  sarm sa çelik z rhl  duvar,  
Benim iman dolu gö süm gibi serhaddim var. 
Ulusun, korkma! Nas l böyle bir iman  bo ar, 
Medeniyyet dedi in tek di i kalm  canavar? 
 

Arkada , yurduma alçaklar  u ratma sak n; 
Siper et gövdeni, dursun bu hayâs zca ak n. 
Do acakt r sana va’detti i günler Hakk’ n; 
Kim bilir, belki yar n, belki yar ndan da yak n  

 

 

Bast n yerleri toprak diyerek geçme, tan :  
Dü ün alt ndaki binlerce kefensiz yatan . 
Sen ehit o lusun, incitme, yaz kt r, atan : 
Verme, dünyalar  alsan da bu cennet vatan . 
 

Kim bu cennet vatan n u runa olmaz ki feda? 
üheda f k racak topra  s ksan, üheda! 

Cân , cânân , bütün var m  als n da Huda, 
Etmesin tek vatan mdan beni dünyada cüda. 
 

Ruhumun senden lâhî, udur ancak emeli: 
De mesin mabedimin gö süne nâmahrem eli. 
Bu ezanlar -ki ehadetleri dinin temeli-  
Ebedî yurdumun üstünde benim inlemeli. 
 

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- ta m, 
Her cerîhamdan lâhî, bo an p kanl  ya m, 
F k r r ruh-  mücerret gibi yerden na’ m; 
O zaman yükselerek ar a de er belki ba m. 
 

Dalgalan sen de afaklar gibi ey anl  hilâl! 
Olsun art k dökülen kanlar m n hepsi helâl. 
Ebediyyen sana yok, rk ma yok izmihlâl; 
Hakk d r hür ya am  bayra m n hürriyyet;  
Hakk d r Hakk’a tapan milletimin istiklâl! 

 
         



 

GENÇL E H TABE 

 

Ey Türk gençli i! Birinci vazifen, Türk istiklâlini, Türk Cumhuriyetini, 

ilelebet muhafaza ve müdafaa etmektir. 

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegâne temeli budur. Bu temel, senin en 

k ymetli hazinendir. stikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek 

isteyecek dâhilî ve hâricî bedhahlar n olacakt r. Bir gün, istiklâl ve cumhuriyeti 

müdafaa mecburiyetine dü ersen, vazifeye at lmak için, içinde bulunaca n 

vaziyetin imkân ve eraitini dü ünmeyeceksin! Bu imkân ve erait, çok 

namüsait bir mahiyette tezahür edebilir. stiklâl ve cumhuriyetine kastedecek 

dü manlar, bütün dünyada emsali görülmemi  bir galibiyetin mümessili 

olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatan n bütün kaleleri zapt edilmi , bütün 

tersanelerine girilmi , bütün ordular  da t lm  ve memleketin her kö esi bilfiil 

i gal edilmi  olabilir. Bütün bu eraitten daha elîm ve daha vahim olmak üzere, 

memleketin dâhilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalâlet ve hattâ h yanet 

içinde bulunabilirler. Hattâ bu iktidar sahipleri ahsî menfaatlerini, 

müstevlîlerin siyasî emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret içinde 

harap ve bîtap dü mü  olabilir. 

Ey Türk istikbalinin evlâd ! te, bu ahval ve erait içinde dahi vazifen, 

Türk istiklâl ve cumhuriyetini kurtarmakt r. Muhtaç oldu un kudret, 

damarlar ndaki asil kanda mevcuttur. 

                       Mustafa Kemal Atatürk 
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 > Tornada üçgen ve whitworth vida açma

 >

 >

 >

 >

TEMEL KAVRAMLAR

1.
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1.1. 
 vida

1.1.1.  Vida Türleri

a) Ölçü Sistemine Göre Vidalar

 
M W

60϶ 55϶dir.

b) i  r llerine Göre Vidalar

 60϶ 55϶

Görsel 1.1: Ölçü sistemine göre vida türleri

Trapez
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c) ç ld  n ma Göre Vidalar

vidalara dŦƔ vida  iç vida

ç)  Sa lar na Göre Vidalar

d) d ma Göre Vidalar

Görsel 1.3: 

Görsel 1.2: 
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e) llan m maçlar na Göre Vidalar

f) Helis Yönüne Göre Vidalar

Görsel 1.4: 

Görsel 1.5: 



 19 19

Amaç: 

llan laca  Araç Gereç  a ine e A adanl : 

Ölçüleri erilen i  arçalar n n m nta n  a a da i i lem basama lar na öre a n

 S S

Ö V HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Ha r lara  i aretlenen ölçütler için il ili n lar  te rar edini

 YG A A: 

e erlendirme:

Süre:

lem asama lar

 >

 >

 >

 >
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1.1.2. 

M W

DiƔ Üstü ÇapŦ (d, D)

diƔ üstü çapŦ 
-

Vida AdŦmŦ (P)

vida adŦmŦ -

DiƔ YüksekliŒi (h, H)

 diƔ yüksekliŒi 

DiƔ Dibi ÇapŦ (d2, D2)

diƔ dibi çapŦ

DiƔ AçŦsŦ

diƔ açŦsŦ 
 60϶  55϶dir.

Görsel 1.6: 
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TS 61͛de 

TS 61/3 TS-EN-ISO 

P
D1 h3 H1

ISO 68 ve DIN 13 standartlarŦnda M14 bir dŦƔ vida torna tezgąhŦnda açŦlacaktŦr. Torna tezgąhŦnda 
verilen bilgiler kullanŦlarak diƔ açma iƔlemlerini hesaplayŦnŦz (Malzeme C1050, kullanŦlacak kesici 
malzemesi HSS, kesme hŦzŦ 25 m/dk.dŦr.).

1. ÖRNEK: -1.
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1.1.3. 

paŌa kŦlavuz

 >

 > -

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Görsel 1.7: Tornada vida açma
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a) Kesici TakŦmŦ SuporƩan 7lerleterek Çok AŒŦzlŦ Vida Açma

-

b) &ener Milini 7stenen Bölüntü AçŦsŦnda Çevirerek Çok AŒŦzlŦ Vida Açma

c) Yan Yana Kalemler Kullanarak Çok AŒŦzlŦ Vida Açma

-

ç) Özel Aparatlar 7le Çok AŒŦzlŦ Vida Açma

Görsel 1.8: 
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Amaç: 

llan laca  Araç Gereç  a ine e A adanl : 

A a da ölçüleri erilen iç e d  ida mal emelerini t rna te nda i lem basama lar n  ta i  

edere  imal edini

 S S

Ö V HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Ha r lara  i aretlenen ölçütler için il ili n lar  te rar edini

 YG A A: 

e erlendirme: -

Süre:

lem asama lar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >
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1.2. 

-
 sökülebilir 

birleƔƟrmeler -
sökülemeyen birleƔƟrmeler 

perçin perçin-
leme -

1.2.1. 

Çelik YapŦ Perçinler: 

Kazan Perçinler: 

>okomoƟf Perçinler: 

DiŒer Perçinler: 

BaƔsŦz perçinler
• 
• 

Kullanma Yerlerine GöreMalzemelerine Göre Biçimlerine Göre

BaƔlŦ perçinler
• 
• 
• 
• 

• 
• 

Delikli perçinler
• 
• 
• 
• 
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1.2.2. 

1.2.3. 

-

> с S н 1,5 ǆ D          D:         S:           >:

2. ÖRNEK: 2.

KalŦnlŦklarŦ sŦrasŦyla 6, 8 ve 10 mm olan 3 adet parça 12 mm çapŦnda perçin ile birleƔtirilecektir. 
Perçin boyunu hesaplayŦnŦz.

Görsel 1.9: Perçinlerin standart gösterimi

 Yuvarlak BaƔlŦ Perçin    TS 94/1  -  7 y 25   -  &e34
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1.3. 

-

 >

 >

 >

 >

 >

3. ÖRNEK: 3.

3 adet 10 mm kalŦnlŦŒŦndaki lama 14 mm çapŦnda perçin ile birleƔtirilecektir. ParçalarŦn üzerinde 
oluƔturulacak perçin delik çapŦnŦ hesaplayŦnŦz.
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 >

 >

 >

 >

 >

 >

1.3.1. 

e, e1, t

Tek sŦra bindirme perçinleme ÇiŌ sŦra düz bindirme perçinleme ÇiŌ sŦra zigzaglŦ bindirme perçinleme

7ki yamalŦ perçinleme tek sŦra ve iki kesitli Tek yamalŦ perçinleme tek sŦra ve tek kesitli
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1.3.2. 

 >  Perçin ÇapŦ (D):

-

 >  Kenar hzaklŦŒŦ: 

 >  Perçin AralŦŒŦ:

 >  Dizi AralŦŒŦ: 

Görsel 1.10: 
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Amaç: 

llan laca  Araç Gereç  a ine e A adanl : 

A a da ölçüleri erilen çift s ral  e bindirmeli erçinleme i lemini atöl e rtam nda i lem basama -

lar n  ta i  edere  imal edini

 S S

Ö V HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Ha r lara  i aretlenen ölçütler için il ili n lar  te rar edini

 YG A A: 

e erlendirme: -

Süre:

lem asama lar

 >

 >

 >

 >

 >

 >
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lehim

lehimleme -

-

-

-
yumuƔak lehimleme 

 >

 >

 >

 >

 >

>ehimleme ÇubuŒu (Ek Tel)

 >  Kalay: -

 >  KurƔun: 

-

YumuƔak >ehimleme IsŦtma TakŦmlarŦ (Havyalar)

 havya
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a) Kendinde IsŦtma ÖzelliŒi Bulunan Havyalar: 

 > Gaz IsŦtmalŦ Havyalar: 

 >  SŦvŦ Gaz YaŒlŦ Pompa 7le IsŦtmalŦ Havyalar: 

 > Elektrik IsŦtmalŦ Havyalar 

Silindir Keski hçlu Havyalar: 

ÇalŦƔma SŦcaklŦŒŦnŦ Gösteren Havyalar: -

Silindir Sivri hçlu Havyalar:

b) Kendinde IsŦtma ÖzelliŒi Bulunmayan Havyalar: -
-

Görsel 1.11: 
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a) Mekanik Temizleme: -

 >  EŒe: 

 >  &Ŧrça: 

 > �Ŧmpara: 

b) Kimyasal Temizleme:

 >  >ehim PastasŦ ve Özellikleri: -

 >  >ehim Suyu ve Özellikleri: 

 dekapan  

 >  SöndürülmemiƔ SŦvŦ Pasta (Hidroklorik Asit): -

 >  Asidin Çinko 7le SöndürülmüƔ PastasŦ: 
-
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çalŦƔma 
sŦcaklŦŒŦ birleƔme sŦcaklŦŒŦ 

-

 >

 > -
-

 >

 >

YumuƔak >ehimlemede hygulanabilir BirleƔƟrme Örnekleri

 >  Üst Üste BirleƔƟrme: 

 >  Bindirerek BirleƔƟrme: 

 >  KöƔebent 7ç ve DŦƔ BirleƔƟrme: 

 >  ͞ S͟ Kenetli ve Düz ͞S͟ Kenetli BirleƔƟrme:

 >  Köprülü BirleƔƟrme:

 >  ͞ h͟ Parça 7le Çengelli Boruyu BirleƔƟrme: -

 >  BorularŦ Birbirine Dik BirleƔƟrme:

 >  &lanƔlŦ BirleƔƟrme: 

YumuƔak lehimlemede kullanŦlan yeni teknikleri araƔƨrarak elde eƫŒiniz bilgileri sunum hąlinde 
sŦnŦŌa arkadaƔlarŦnŦzla paylaƔŦnŦz.
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Amaç: 

llan laca  Araç Gereç  a ine e A adanl : 

A a da ölçüleri erilen arçalar  atöl e rtam nda i lem basama lar n  ta i  edere  m a  le im-

leme öntemi ile birle tirini

 S S

Ö V HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

Ha r lara  i aretlenen ölçütler için il ili n lar  te rar edini

 YG A A: 

e erlendirme: -

Süre:

lem asama lar

 >

 >

 >

 >
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1.5. 
-

sert lehimleme -
-

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Sert >ehimleme 7Ɣlem BasamaklarŦ

 >

 >

 >

 >

1.5.1. 
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>ehimleme Öncesi Temizlik

-

 mekanik veya kimyasal yöntemlerle -

>ehimleme SŦrasŦnda Temizlik

-

-

-

>ehimleme SonrasŦ Temizlik

-

-

1.5.2. 

 kapiler 
etki 

-
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1.5.3. 

 > ÜŇeç 7le Sert >ehimleme: 

 > Normal Alev: 

 >  Karbürleyici Alev:

 > Oksitleyici Alev:

1.5.5. 

-

DAYANIM KR7TER7 �AYI& ORTA 7Y7 ÇOK 7Y7 
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-

Sert lehimlemede kullanŦlan yeni teknikleri araƔƨrarak elde eƫŒiniz bilgileri sunum Ɣeklinde 
arkadaƔlarŦnŦzla paylaƔŦnŦz. EdindiŒiniz bilgileri boƔ bŦrakŦlan alana yazŦnŦz.

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................
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Amaç: 

llan laca  Araç Gereç  a ine e A adanl : 

batlar  erilen i i metal mal eme i atöl e rtam nda a a da i i lem basama lar n  ta i  edere  sert 

le imleme öntemi ile birle tirini

 S S

Ö V HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

Ha r lara  i aretlenen ölçütler için il ili n lar  te rar edini

 YG A A: 

e erlendirme:

Süre:

lem asama lar

 >

 >

 >

 >
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KONULAR

 >

 >

 >

TEMEL KAVRAMLAR

2.
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2.1. 

 kaynak 
elektrik ark kaynaŒ

-

2.1.1. 

-
-

a) Kaynak Makineleri

Kaynak makineleri; 

düz kutuplama ters 
kutuplama 

Görsel 2.1: 
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-

 > -

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Transformatörlü Ark Kaynak Makinesi

 transformatör  kaynak trafosu 

primer sekonder

Görsel 2.2: Kaynak makinesi
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boƔta çalŦƔma gerilimi
-

-

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Redresörlü Ark Kaynak Makinesi

-

Dinamolu (Jeneratörlü) Ark Kaynak Makinesi

-
-

7nverter Kaynak Makinesi

-

-
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b) Kaynak ensi e asesi

kaynak pensi 
kaynak Ɣasesi 

c) Kaynak Kabl lar

-

ç) Kaynak Maskeleri e am

-

d) Kaynak Elektrodu

 kaynak 
elektrodu 

Görsel 2.3: 
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2.1.2. 

a) Kaynak Masas

b) Önlük, Eldiven

-

-

c) Kaynak Çekici

-

ç) el rça

d) ens Se as

-

e) Kaynak aravanlar

f) Aspiratör ve Vantilatörler

g) Kaynak s  ebe iri
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) Kaynak aretleme Kalemleri

h) Kaynak S cakl k Ölçüm Aletleri ermometreler)

Görsel 2.4: 
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

A a daki görselde görülen kaynak temel ve yard mc  elemanlar n  atölye ortam ndan temin edip 

bunlar n görevlerini aç klay n

 YG AMA: KAYNAK TEMEL VE YARDIMCI ELEMANLARI

e erlendirme: -

K  S ES

Ö Ç E EVET HAY

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

Süre:
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2.2. 

2.2.1. 

elektrik 
arkŦ 

kaynak bölgesi

Elektrik AkŦmŦ:

AlternaƟf AkŦm: alternaƟf akŦm

DoŒru AkŦm: doŒru akŦm

AkŦm biddeƟ: akŦm ƔiddeƟ 

Gerilim:  gerilim

Direnç: direnç 

Ohm Kanunu: 

2.2.2. Elektrotlar

 elektrot 

-

-

ഩ1. 

ഩa) 

ഩb) 

ഩ2. 

ഩa) 

 >

 >

 >

 >

 >

 >

ഩb) 

 >

 >



 50

-

a)  a l ca Elektrot Standartlar

b) Rutil Elektrot

-

c) Elektrot ve Ak m Seçimi

Elektrot 
Türü

Elektrot ÇapŦ (mm)
1,60 2,00 2,50 3,25 4,00 5,00 6,00

Tablo 2.1: 

Çentik vurma enerjisi 20 °C
Çentik vurma enerjisi 0 °C
Örtü tipi

ekan n e ik eri
e ap an  a k ka nak e ektr u

tan art numaras
ürk tan art ar

e
ta
ür

 ÖRNEK
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-

-

kaynak akŦmŦ 

2.2.3. 

a)  arçalar n n Temi li i

-

b) Markalama

3)  Elektrot 8)  Elektrot tutucu
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

Ölçüleri verilen parçalar  a a daki i lem basamaklar na göre kaynak ile birle tirini

 YG AMA: 

e erlendirme: -

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

Süre:

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >
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2.3. 

2.3.1. 

-

-

2.3.2. 

-

Görsel 2.5: 
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 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 > -

 >

 >

 >

-

a) Kaynak S ras nda Al nacak Güvenlik Önlemleri

 ഩa) 

 ഩb) 

 ഩc) 

 ഩç) 

 ഩd) 

 ഩe) 
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 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

b) Kaynak Maskesi Kullanma

-

2.3.3. 

 yatay kaynak

Görsel 2.6: 

 >

 >

 >

 >

 >

 >
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1 11

2 12

3 13

4 14

5 15

6 16

7 17

8 18

9 19

10 20

2.3.4. 

ark oluƔturma 

a) Vurarak Ark lu turma

b) Sürterek Ark lu turma

Tablo 2.2: 
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2.3.5. 

Ark boyu, 

-

2.3.6. 

-

2.3.7. 

-

ark üŇemesi 

 >

 >

 >

 >

-
-
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 >

 >

 >

 >

 >

2.3.8. 

a) Elektrot Aç lar

eŒiklik açŦsŦ 
(elektrot açŦsŦ) 

elektrot hareket açŦsŦ 

ÇalŦƔma açŦsŦ -
-

b) lerleme H

ilerleme hŦzŦ

Tablo 2.3: 
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c) Elektroda Hareket Yapt rmadan iki  Çekme lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >
-

ç) Elektroda Hareket Yapt rarak iki  Çekme lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

2.3.9. 
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

A a da ölçüleri verilen parçalar  kaynak için ha rlayarak  ve  numaral  diki  yerlerine verilen 

parametrelere göre kaynak i lemini yap n

 umaral  iki :

 umaral  iki : 

 YG AMA: 

e erlendirme: -

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

Süre:
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KONULAR

 >

 >

 >

 >

 >

TEMEL KAVRAMLAR

3.
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3.1. 

koruyucu gaz kaynaŒŦ 

 >

 >

 >

 >

 >

Koruyucu Gaz Türleri 

 >  Argon: 

 >

 >

 > Helyum:

 >  Karbondioksit (CO2):

 >  KarŦƔŦmlŦ Gazlar: 
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TIG KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ 

 >  Yüksek Kalite: 

 > Hassas Kontrol: 

 >  Çok Yönlülük: 

 >  Temiz Kaynaklar:

TIG KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ 

 > YavaƔ Kaynak HŦzŦ: 

 >  Yüksek 7Ɣçilik MaliyeƟ: 

 >  IsŦ Girdisi Kontrolü: 

 >  Ekipman MaliyeƟ: 

 >  Koruyucu Gaz Gereksinimi: 

 >  Rüzgąr HassasiyeƟ: 
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 >  Güç KaynaŒŦ: 

 >  TIG Torcu: 

 >  Tungsten Elektrot: 

 >  Koruyucu Gaz Sistemi:

 >  SoŒutma Sistemi (Su SoŒutmalŦ Torclar 7çin): 

 >  Topraklama Kablosu ve Klempi: 

Görsel 3.1: 

Kaynak metali

kablosu
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Elektrik BaŒlanƨsŦ: 
kapalŦ 

Gaz BaŒlanƨsŦ: 

Torc Kablosu BaŒlanƨsŦ: 

Tungsten Elektrot BaŒlanƨsŦ: 

Topraklama Kablosu BaŒlanƨsŦ: 

Su SoŒutma Sistemi BaŒlanƨsŦ:

Tel Sürme Ünitesi BaŒlanƨsŦ: 

Görsel 3.2: 
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Malzeme Seçimi: 

Kaynak Parametreleri: 

Temizlik:

Koruyucu Gaz: 

Malzeme TemizliŒi: 

Ekipman HazŦrlŦŒŦ: 

Güvenlik Önlemleri:

Ark OluƔturma:

Kaynak Havuzu OluƔturma:

Dolgu Metali hygulama (Gerekirse): 

 Torc HarekeƟ: 

Kaynak SonlandŦrma: 

SoŒutma: 

Temizlik ve Kontrol: 
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Amaç

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

 mm   mm   mm ebatlar nda iki pri matik metal parçay  T G kayna  yöntemi ile u un kenar-

lar ndan kaynat n

 YG AMA: 

e erlendirme: -

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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3.2. 

MIG KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  Alüminyum KaynaŒŦ:

 >  Paslanmaz Çelik KaynaŒŦ:

 >  DiŒer AlaƔŦmlarŦn KaynaŒŦ:

MIG KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  Yüksek Kaynak HŦzŦ:

 >  Temiz Kaynak DikiƔleri: 

 >  ÇeƔitli Malzemelerin KaynaŒŦ: 

MIG KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  Ekipman MaliyeƟ: 

 >  Rüzgąr HassasiyeƟ: 
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MAG KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  Karbon Çelikleri ve DüƔük AlaƔŦmlŦ Çeliklerin KaynaŒŦ: 

 >  OtomoƟv Endüstrisi:

 >  7nƔaat ve Gemi YapŦmŦ: 

MAG KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  DüƔük Maliyet: 

 >  Yüksek Kaynak HŦzŦ: 

 >  KalŦn Malzemelerin KaynaŒŦ: 

MAG KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  SŦçrama ve Cüruf OluƔumu:

 >  Kaynak DikiƔi Görünümü:

 >  SŦnŦrlŦ Malzeme hygunluŒu:
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Görsel 3.3: 

Görsel 3.4: 

Kaynak metali

kablosu
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Kaynak Öncesi 7Ɣlemler

 >  Malzeme TanŦmlama:

 >  Temizlik

 >  Ön IsŦtma: 

Kaynak Parametreleri

 > Kaynak AkŦmŦ ve Gerilimi:

 > Tel Elektrot Seçimi:

 > Koruyucu Gaz Seçimi: 

 > Kaynak HŦzŦ: 

Kaynak Teknikleri

 > Kaynak Pozisyonu:

 >  Sallama TekniŒi:

 >  Katlar ArasŦ Temizlik:

Kaynak Sonu 7Ɣlemleri

 >  Kaynak SonrasŦ IsŦl 7Ɣlem: 

 >  Kaynak DikiƔi Kontrolü: 
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Amaç

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

 mm   mm   mm ebatlar nda mal emesi Ç  olan iki pri matik parçay  a a da görülen 

po isyonda M G kayna  ile birle tirini

 YG AMA: 

e erlendirme: -

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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3.3. 

Görsel 3.5: 

Kaynak metali
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Malzeme TemizliŒi: 

Ekipman Kontrolü:

Elektrot Seçimi: 

Güvenlik Önlemleri: 

Kaynak Makinesi AyarlarŦ: 

Ark OluƔturma: 

Kaynak HŦzŦ ve AçŦsŦ: 

Kaynak DikiƔi OluƔturma: 

Cüruf TemizliŒi: 

Kaynak DikiƔi Kontrolü: 

IsŦl 7Ɣlem:

Boyama veya Kaplama: 

DoŒru Elektrot AçŦsŦ:

Kaynak HŦzŦ:

Ark hzunluŒu: 

Kaynak Pozisyonu: 
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Özlü Elektrotla Dolgu KaynaŒŦ 

 >

 >

 >

Gaz Alƨ Dolgu KaynaŒŦ

 >

 >

 >

Toz Alƨ Dolgu KaynaŒŦ

 >

 >

 >

TIG Dolgu KaynaŒŦ

 >

 >

 >

>azer Dolgu KaynaŒŦ

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >
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Amaç

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

 mm   mm   mm ebatlar nda mal emesi Ç  olan iki adet pri matik parçay  ö lü tel 

elektrot kullanarak a a daki ekilde kaynak yap n

 YG AMA: 

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

e erlendirme: -

Süre:
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3.4. 

Yüksek 7letkenlik: 

Korozyon Direnci: 

Dövülebilirlik ve Süneklik: 

AnƟmikrobiyal Özellikler:

Saf BakŦr:

Bronz:

Pirinç: 

BakŦr-Nikel AlaƔŦmlarŦ:

Berilyum BakŦr: 

Oksijensiz Yüksek 7letkenlikli BakŦr:

Tellür BakŦr:
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BakŦr Küt Ek KaynaŒŦnda 7zlenecek 7Ɣlem BasamaklarŦ

 >  Malzeme TemizliŒi:

 >  Ekipman HazŦrlŦŒŦ:

 >  ParçalarŦn Sabitlenmesi:

 >  Ön IsŦtma:

 >  Kaynak Alevinin AyarlanmasŦ (Oksi-AseƟlen KaynaŒŦ): 

 > Kaynak ArkŦnŦn OluƔturulmasŦ (TIG KaynaŒŦ): 

 >  Kaynak Telinin Beslenmesi:

 >  Kaynak DikiƔinin OluƔturulmasŦ: 

 >  SoŒutma: 

 >  Temizleme:

 >  Kontrol: 
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Amaç

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

 mm   mm   mm ebatlar nda iki adet bak r mal emeyi a a da görülen ekilde bak r küt ek 

kayna  tekni ini kullanarak birle tirini

 YG AMA: 

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

e erlendirme: -

Süre:
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3.5. 

BasŦnç AlŦn KaynaŒŦ Temel Prensipleri

 >

 >

 >

 >

 >

 >

BasŦnç AlŦn KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  Yüksek Mukavemet:

 >  SŦzdŦrmazlŦk:  

 >  HŦz ve Verimlilik:

 >  Malzeme ÇeƔitliliŒi: 

BasŦnç AlŦn KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  Boru HatlarŦ:

 >  ProĮl ÜreƟmi: 

 >  Demir Yolu RaylarŦ:

 >  OtomoƟv Endüstrisi: 

BasŦnç alŦn kaynaŒŦ hakkŦnda görsel materyal destekli bir araƔƨrma yaparak elde eƫŒiniz bilgileri sŦnŦf 
ortamŦnda arkadaƔlarŦnŦz ile paylaƔŦnŦz.
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BasŦnç AlŦn KaynaŒŦ Yöntemleri

 >  Direnç AlŦn KaynaŒŦ: 

 >  &laƔ AlŦn KaynaŒŦ:

 >  Sürtünme AlŦn KaynaŒŦ: 

 >  SŦcak Presleme AlŦn KaynaŒŦ:

BasŦnç AlŦn KaynaŒŦnŦn 7Ɣlem BasamaklarŦ

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Görsel 3.6: 
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Yüksek &rekans Direnç KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  Yüksek HŦz: 

 >  Yüksek Verimlilik:

 >  Kaliteli Kaynak DikiƔi: 

Yüksek &rekans Direnç KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 > Yüksek Ekipman MaliyeƟ: 

 >  hzmanlŦk Gereksinimi: 

 >  Malzeme KŦsŦtlamalarŦ:

Yüksek &rekans Direnç KaynaŒŦnŦn 7Ɣlem BasamaklarŦ 

 > Malzeme HazŦrlŦŒŦ:

 >  Ekipman HazŦrlŦŒŦ: 

 >  ParçalarŦ KonumlandŦrma: 

 >  Yüksek &rekanslŦ AkŦm hygulama: 

 >  IsŦtma ve Eritme: 

 >  Kaynak DikiƔi OluƔturma: 

 >  SoŒutma: 

 >  Kontrol ve Temizleme: 

Yüksek frekans direnç kaynaŒŦ hakkŦnda bir araƔƨrma yaparak görsel materyaller hazŦrlayŦnŦz ve 
çalŦƔmanŦzŦ sŦnŦf ortamŦnda arkadaƔlarŦnŦz ile paylaƔŦnŦz. 
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Elektron IƔŦn KaynaŒŦ Temel Prensipleri

 >  Elektron DemeƟ OluƔturma:

 > KineƟk Enerjinin IsŦya DönüƔümü:

 >  Vakum OrtamŦ: 

Elektron IƔŦn KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  Yüksek Hassasiyet: 

 >  Derin Nüfuziyet: 

 >  DüƔük IsŦ Girdisi: 

 >  Yüksek Kaynak HŦzŦ: 

 >  &arklŦ Malzemelerin KaynaŒŦ:

Elektron IƔŦn KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 > Yüksek Ekipman MaliyeƟ: 

 >  Vakum OrtamŦ Gereksinimi: 

 >  y-IƔŦnŦ Emisyonu: 

Elektron IƔŦn KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  HavacŦlŦk ve hzay: 

 >  Nükleer Endüstri: 

 >  Elektronik Endüstrisi: 

 >  OtomoƟv Endüstrisi: 
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>azer IƔŦn KaynaŒŦ Temel 7lkeleri

 >  >azer IƔŦnŦ ÜreƟmi: 

 >  IsŦ hygulamasŦ: 

 >  BirleƔƟrme: 

>azer IƔŦn KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 > Yüksek Hassasiyet: 

 >  DüƔük IsŦ Girdisi:

 >  Yüksek Kaynak HŦzŦ:

 >  &arklŦ Malzemelerin KaynaŒŦ: 

 >  TemassŦz Kaynak:

>azer IƔŦn KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  Yüksek Ekipman MaliyeƟ:

 >  Yüksek 7lk YaƨrŦm MaliyeƟ: 

 >  Malzeme YansŦmalarŦ: 

>azer IƔŦn KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  OtomoƟv Endüstrisi: 

 >  HavacŦlŦk ve hzay Endüstrisi: 

 >  Elektronik Endüstrisi: 

 >  TŦp Endüstrisi: 

 > Mücevherat Sektörü:
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>azer IƔŦn KaynaŒŦnŦn 7Ɣlem BasamaklarŦ

 >  Malzeme HazŦrlŦŒŦ: 

 >  Ekipman HazŦrlŦŒŦ: 

 >  ParçalarŦ KonumlandŦrma: 

 >  >azer IƔŦnŦ hygulamasŦ:

 >  Kaynak DikiƔi OluƔturma: 

 > Koruyucu Gaz hygulamasŦ:

 >  SoŒutma: 

 >  Kontrol ve Temizleme:

Görsel 3.7: 
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Plazma Ark KaynaŒŦ Temel 7lkeleri

 >

 >

 >

 >

Plazma Ark KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 > Yüksek Hassasiyet:

 >  DüƔük IsŦ Girdisi: 

 >  Yüksek Kaynak HŦzŦ:

 >  &arklŦ Malzemelerin KaynaŒŦ: 

Plazma Ark KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  Yüksek Ekipman MaliyeƟ:

 >  hzmanlŦk Gereksinimi:

 >  Gürültü: 

Plazma Ark KaynaŒŦ hygulama AlanlarŦ

 >  HavacŦlŦk ve hzay Endüstrisi: 

 >  Nükleer Endüstri: 

 >  OtomoƟv Endüstrisi:

 >  TŦp Endüstrisi: 

 >  Hassas Metal 7Ɣleme: 
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Karbon Çelikleri: 

Paslanmaz Çelikler:

AlaƔŦmlŦ Çelikler:

Alüminyum ve AlaƔŦmlarŦ: 

Nikel ve AlaƔŦmlarŦ: 7

Titanyum ve AlaƔŦmlarŦ: 

BakŦr ve AlaƔŦmlarŦ:

DiŒer Metaller: 

Sürtünme KaynaŒŦ Temel Prensipleri

 >  Sürtünme IsŦsŦ: 

 >  PlasƟk Deformasyon: 

 > Kaƨ Hąl BirleƔƟrme: 
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Sürtünme KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 > Yüksek Mukavemetli BirleƔƟrmeler: 

 >  DüƔük IsŦ Girdisi:

 >  Otomasyona hygunluk: 

Sürtünme KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  SŦnŦrlŦ Geometri: 

 >  Yüksek Ekipman MaliyeƟ: 

 >  Malzeme KŦsŦtlamalarŦ: 

Sürtünme KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 >  OtomoƟv Endüstrisi: 

 >  HavacŦlŦk ve hzay Endüstrisi: 

 >  Demir Yolu Endüstrisi: 

 >  Petrol ve Gaz Endüstrisi:

 >  TakŦm Endüstrisi: 

Karbon Çelikleri: 

Paslanmaz Çelikler:

AlaƔŦmlŦ Çelikler:

Alüminyum ve AlaƔŦmlarŦ: 

Nikel ve AlaƔŦmlarŦ:

Titanyum ve AlaƔŦmlarŦ:

BakŦr ve AlaƔŦmlarŦ: 

&arklŦ Metallerin BirleƔƟrilmesi: 
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Difüzyon KaynaŒŦnŦn AvantajlarŦ

 >  &arklŦ Malzemelerin BirleƔƟrilmesi: 

 >  Yüksek Mukavemetli BirleƔƟrmeler: 

 >  DüƔük IsŦ Girdisi: 

 >  Temiz ve Hassas: 

 >  KarmaƔŦk Geometriler:

Difüzyon KaynaŒŦnŦn DezavantajlarŦ

 >  hzun Süreç: 

 >  Yüksek Ekipman MaliyeƟ:

 >  Malzeme KŦsŦtlamalarŦ:

Difüzyon KaynaŒŦnŦn hygulama AlanlarŦ

 > HavacŦlŦk ve hzay Endüstrisi:

 > Nükleer Endüstri: 

 > Elektronik Endüstrisi: 

 >  TŦp Endüstrisi:

Difüzyon KaynaŒŦnŦn Kaynak Türleri

 >  Kaƨ Hąl Difüzyon KaynaŒŦ: 

 >  SŦvŦ &az Difüzyon KaynaŒŦ: 

Atölye ortamŦnda bulunan ileri kaynak teknolojilerinden birinin genel özelliklerini ve bu teknoloji ile 
kaynaƨlan metalleri araƔƨrarak elde eƫŒiniz bilgileri sŦnŦf ortamŦnda arkadaƔlarŦnŦz ile paylaƔŦnŦz.
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

 mm   mm   mm ebatlar nda iki adet alüminyum parçay  la er kaynak tekni ini kullanarak 

a a da belirtilen po isyonda kaynat n

e erlendirme: -

K TR  STES

Ö Ç T ER EVET HAY R

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 YG AMA: Süre:
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KONULAR

 >

 >

TEMEL KAVRAMLAR

4.

-
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4.1. 

malzeme

-

-

4.1.1. 

 kimyasal özellik

-

-

-

Görsel 4.1: 

Okulunuzdaki atölye ortamlarŦ baƔta olmak üzere çevrenizde bulunan ve malzeme olarak nitelendirilebi-
lecek cisimlerin isimlerini ve görevlerini tablo hąlinde yazŦnŦz. Tabloyu arkadaƔlarŦnŦzla paylaƔƨktan sonra 
sunum dosyanŦza yerleƔƟriniz.
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Valans elektron

-
 ŦsŦl genleƔme

atomik difüzyon
kristal kafes 

-

Metalik BaŒ: 

7yonik BaŒ: -

Kovalent BaŒ: -

Van Der Waals BaŒŦ: 
-

Van Der Waals (Van Der 
Vals) baŒŦ

Basit kübik Yüzey merkezli kübik Yüzey merkezli kübik

Basit dörtgen Yüzey merkezli dörtgen

Basit ortorombik Yüzey merkezli 
ortorombik

Taban merkezli Yüzey merkezli       

kenar dörtgen Basit           
monoklinik

Taban merkezli          
monoklinik

Triklinik

ortorombik ortorombik
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 kristal kafes

alaƔŦm

Tek &azlŦ AlaƔŦmlar

ÇiŌ &azlŦ AlaƔŦmlar

 >

 >

 >

 >

 >
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4.1.2. 

demir karbon denge diyagram

 a) Ferrit

 b) Sementit

 c) Perlit

ötektoit 

0 1 2 3 4 5 6 6.7

2.14 4.30

400

600

800

1000

1200

1400

1600

0.76

0.022
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  ç) Östenit

-

 d) Ledeburit

 e) Ötektik-Ötektoid

 ötektoid 

4.1.3. 

Çelik,

DüƔük Karbonlu Çelikler:

Orta Karbonlu Çelikler: -

Yüksek Karbonlu Çelikler:

Yüksek Karbonlu TakŦm Çelikleri: 

Mangan (Mn): 

Silisyum (Si): 

&osfor (P): 

Krom (Cr): 

Nikel (Ni): 

Molibden (Mo):

Kobalt (Co): 

Wolfram (W): 

Vanadyum (V): 
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Titanyum (Ti): -

BakŦr (Cu): 

KurƔun (Pb): 

Bor (B): 

Konstrüksiyon Çelikleri: 

Yay Çelikleri: 

Otomat Çelikleri:

Sementasyon Çelikleri: 

Rulman Çelikleri: -

TakŦm Çelikleri: 

Mikro AlaƔŦmlŦ Çelikler:

Paslanmaz Çelikler: 
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4.1.4. 

-
-

temperleme meneviƔleme 

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 > -

 >

 >
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a) Tavlama Yöntemi 

 tavlama 
yöntemi 

 >

 >

 >

YumuƔatma (KüreselleƔme) TavlamasŦ: 

NormalleƔƟrme TavlamasŦ:
-

 normalizasyon 

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Yeniden KristalleƔƟrme TavlamasŦ: 

-
rekristalizasyon 

Gerginlik Giderme TavlamasŦ:
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b) Sertle tirme Yöntemi

-

Su Vererek SertleƔƟrme: 
-

 martenzit

-

Musluk Suyu: 

Hava: 

YaŒ: 

Tuzlu Su ÇözelƟsi: 
-

Alev 7le SertleƔƟrme: -

7ndüksiyon AkŦmŦ 7le SertleƔƟrme: -



4.1. UYGULAMA: 

 101 101

4.1. UYGULAMA:

Amaç

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

A a da ölçüleri verilen silindirik parçan n e imli bölgesine s l i lem uygulay n .

4.1. UYGULAMA: 

e erlendirme: -

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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4.2. 

Gerilim giderme tavŦ;

meneviƔleme -

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 > -
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Islah, 

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Gerginlik giderme yöntemleri arasŦndaki farklarŦ, karƔŦlaƔƨrma yöntemi ile aƔaŒŦdaki boƔluŒa 
yazŦnŦz.



 104

Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

Pri matik parçalar  a a da verilen ölçülere göre imal ederek pah k r lan bölgeye elektrik ark kaynak 

i lemini uygulay n . Kaynaktan sonra gerginlik giderme i lemini yap n .

e erlendirme: -

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

4.2. UYGULAMA: Süre:
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5.

 >

 >
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5.1. 
-

5.1.1. 

Korozyon, 

Ortam havasŦ;

 >

 >

 >

 >

Gözle Görülen 
Korozyon

Mikroskobik 
Korozyon

Üniform (Homojen) 
Korozyon

Bölgesel KorozyonKo
ro

zy
on
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Galvanik Korozyonu: 

Çatlak Korozyonu:

Çukur Korozyonu:

Kabuk Alƨ Korozyonu:

Seçimli Korozyon: 

Erozyon Korozyonu: 

Kavitasyon Korozyonu:

AƔŦnma Korozyonu:

Taneler ArasŦ Korozyon: 

Gerilmeli Korozyon: 

Yorulma Korozyonu:

Mikrobiyolojik Korozyon: -
-

Hidrojen KŦrŦlganlŦŒŦ: -
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 > Malzeme TasarŦmŦ ve Seçimi: -

 > Koruyucu Kaplama:

 > Ortam KoƔullarŦnŦ Düzenleme: 

 > Kurban Kaplama: -

5.1.2. 
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�Ŧmpara TaƔŦyla Temizleme

 zŦmpara 

-

Kaba �Ŧmparalama

7nce �Ŧmparalama 
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Tel &Ŧrça 7le Temizleme 

Elle KullanŦlan Tel &Ŧrçalar:

Motorlu Tel &Ŧrçalar: 

Kum 7le Temizleme 

-

-

Döner Dolapta Temizleme 

-
-
-

Vibrasyon Makinesinde Temizleme 

-
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

  4   2  1  cm ölçülerindeki iki adet birbirine kaynat lm  parça yü eyinin temi li ini a a -

daki i lem basamaklar na göre yap n .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

.1. UYGULAMA: 

e erlendirme:

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 > -

Süre:
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5.2. 

 >

 >

 >

 >

Sülfürik Asit BanyolarŦnŦn AvantajlarŦ

 >

 >

 >

Sülfürik Asit BanyolarŦnŦn DezavantajlarŦ

 >

 >

-

 >

 >

 >
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-

El 7le Temizleme: 

Metal BanyolarŦnda Temizleme: 

Çözünürlük:

Asidik Özellikler: 

Renksizlik:

-

-

-

-

-

Nötralizasyon: 

-
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PasiĮzasyon: 
-
-

-

-

-
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 >

 > -

-

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

1  mm  2  mm  2 mm ölçülerindeki pasl  sac mal emenin yü ey temi li ini a a daki i lem basa-

maklar na göre yap n .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

.2. UYGULAMA: 

e erlendirme: -

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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 >

 >

 > Dekoratif kumlama

 >

6.

temizleme, titanyum
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6.1. 

 renklendirme -

-
-

-

Görsel 6.1: 

Görsel 6.2: 
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Beher: 

Erlenmayer: 

Balon: 

Balon Joje: 

Pipet ve Büret: 

Baget: 

Terazi: 

IsŦƨcŦ (Bunzen Beki ve Elektrikli IsŦƨcŦ):

KarŦƔƨrŦcŦ (ManyeƟk ve Mekanik KarŦƔƨrŦcŦ): 

&ŦrŦn:

Etüv:

pH Metre: 

Renklendirme Banyosu:

Püskürtme TabancasŦ: 

DaldŦrma TankŦ: 

&Ŧrça ve Rulo: 

IsŦ TabancasŦ veya &ŦrŦn: 

Koruyucu Ekipman (Eldiven, Gözlük, Maske, Önlük): 

-

6.1.1. 

-

Görsel 6.3: 
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  o

 >

 >

 >

6.1.2. 

-

-

Görsel 6.4: 
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o

-

yeƔil paƟna 

-

6.1.3. 

-
-

 
Eloksal

YaŒ Alma:

Alkali DaŒlama: 

NötrleƔƟrme:

Görsel 6.5: 
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Kumlama: 

�Ŧmparalama: 

 >

 >

 > -

 >

 >

 >

 >

 >

6.1.4. 

elektrolit

Katot Katot
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Anodizasyon 
-
-

Kromat Anodizasyon:

Sülfürik Asit Anodizasyon: -

Sert Anodizasyon: 

ElektroliƟk Boyama:
-

 >

 >

 >

 >

 >

-

IsŦl 7Ɣlem

 >
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 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Atölyeniz ortamŦnda bulunan renklendirme gereçlerini ve bu gereçlerin kullanŦm Ɣekillerini 
verilen boƔluŒa yazŦnŦz.
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

1  mm  1  mm  2 mm ölçülerindeki alüminyum sac parçay  a a daki i lem basamaklar n  takip 

ederek renklendirini .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

.1. UYGULAMA: 

e erlendirme:

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:

150 mm x 150 mm x 2 mm alüminyum sac parça
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

1  mm  1  mm  2 mm ölçülerindeki titanyum sac parçay  a a daki i lem basamaklar n  takip 

ederek renklendirini .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

.2. UYGULAMA: 

e erlendirme: -

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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6.2. 
-

Yüzey KusurlarŦnŦn Giderilmesi:

Korozyon Direncini Arƨrma: -

TemizliŒi KolaylaƔƨrma: -

Yüzey Oksitlenmesini Giderme:

 >

 >

 >

Parlatma

 > �Ŧmpara: 
-

Görsel 6.6: 
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 >  Parlatma Diski ve Keçesi:
-

 > Parlatma PastalarŦ: 
-

 > Döner Aletler:

 > Tel &Ŧrçalar: 

 > Elle KullanŦlan Parlatma AraçlarŦ: 

hltrasonik Temizleme Makineleri

-

-

Görsel 6.7: 

Görsel 6.8: 



 129

 >

 >

 >

 >

 >

 >

DekoraƟf Kumlama Makineleri

 >  Manuel Kumlama Makineleri: 

 >  OtomaƟk Kumlama Makineleri:

 >  Kalem Tipi Kumlama Makineleri: 

 >

 >

 >

Görsel 6.9: 



 130

Elektro Polisaj Makineleri
Elektro polisaj,

a) Elektro Polisa n Temel Prensibi

b) Elektro Polisa n Avanta lar

 >  Pürüzsüz ve Parlak Yüzey:

 >  Temiz Yüzey: 

 > Korozyon Direnci: 

 > Mikro ÇatlaklarŦn Giderilmesi:

 > Steril Yüzey: 

c) Elektro Polisa n Uygulama Alanlar

 > TŦbbi Cihazlar: 

 > 7laç Endüstrisi: -

 > HavacŦlŦk ve hzay Endüstrisi:

ç) Elektro Polisa  lem asamaklar

 >  Yüzey HazŦrlŦŒŦ: 

 >  Elektrolit ÇözelƟsi: 

 >  Elektrotlar: 

 >  Elektrik AkŦmŦ: 

 >  Durulama ve Kurutma: -

&Ŧrçalama Makineleri
-
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-

-

-

 > HŦzlŦ ve Etkili Temizlik: 

 > ÇeƔitli hygulamalar: 

 > Yüzey HazŦrlŦŒŦ: 

 > Yüzey Oksitlenmesini Engelleme:

Görsel 6.10: 

Atölye ortamŦnda üreƫŒiniz ƨbbi cihazlarŦ mekanik yöntemler kullanarak parlaƨnŦz. Parlatma iƔlem 
basamaklarŦnŦ A4 kąŒŦdŦna yazarak sŦnŦf ortamŦnda arkadaƔlarŦnŦz ile paylaƔŦnŦz. 
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

2  mm  2  mm   mm boyutlar nda mal emesi Ç1 4  olan pri matik metal parçay  a a daki i lem 

basamaklar n  takip ederek mekaniksel olarak parlat n .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

. . UYGULAMA: 

e erlendirme: -

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

Süre:
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

-

12  mm  1  mm  2 mm ölçülerinde metal sac mal eme yü eyine a a daki i lem basamaklar n  

takip ederek elektro polisa  i lemini uygulay n .

.4. UYGULAMA: 

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 > -

Süre:

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

e erlendirme: -
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Amaç: 

Kullan lacak Araç Gereç, Makine ve Avadanl k: 

-

A a da ölçüleri verilen bistro sap n , i lem basamaklar n  takip ederek dekoratif kumlama ile 

parlatma i lemi yap n .

K TR L L STES

ÖLÇ TLER EVET HAYIR

 1. 

 2. 

 3. 

 4. 

 5. 

 6. 

Hay r olarak i aretlenen ölçütler için ilgili konular  tekrar edini

e erlendirme: -

lem asamaklar

 >

 >

 >

 >

 >

 >

 > -

 >

Süre:

                                                                   

. . UYGULAMA: 
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• 

• TDK.

• TDK.

Ύ Bu ders materyalinde kaynakça, APA 6 kaynakça yazŦm kurallarŦ esas alŦnarak hazŦrlanmŦƔƨr.

Materyalin genel aŒ kaynakçasŦna ve görsel kaynakçasŦna buradan ulaƔŦlŦr. Karekoda ulaƔŦlamamasŦ 
durumunda aƔaŒŦdaki linki kullanabilirsiniz.

KAYNAKÇA

GENE> A) KAYNAKÇASI VE GÖRSE> KAYNAKÇASI
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