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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen al sancak;

Soénmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, cehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu cel@l?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonraheldl.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarm!
Kikremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &akint sarmissa ¢elik zirhl duvar,
Benim iman dolu gbgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalnig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi gunler Hakk’1n;
Kim hilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusun atindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar: alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, siihedal
Céani, canéni, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her certhamdan ilahi, bosanip kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsadeger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasamis bayragimin hrriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk 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 hérict bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine dlsersen, vazifeye atilmak igin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini distinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, bitin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin  mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bittn kaleleri zapt edilmis, bdtin
tersanelerine girilmis, buttn ordular dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tark istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatlirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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DERS MATERYALINiIN TANITIMI

Bu Ders Materyalinde Neler Var?

MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
METAL TEKNOLOJISI ALANI

— ATOLYE

Ogrenme biriminin
adi ve numarasi

Ogrenme birimi
gorseli

Ogrenme birimi QR
konulari
izlemek icin kodu

tarayin.

v .............................. ogrenme b|r|m|n|n

Ogrenme biriminde neler karekodu
6greneceginiz
ve temel kavramlar

OGRENME BiRiMi KAPAGI

Etkilesimli kitap, video, ses, animasyon, uygulama, oyun, soru vb. ilave
kaynaklara ulagabileceginiz karekodu gosterir.

5 18656
Video Karekodu 3 18656

Karekodlarinin yanindaki linke tiklayarak videoya ulasabilirsiniz L .
Bilgi yapragi numarasi =

Uygulama yapragdi numarasi ¢ Konu / Uygulama adi <

Uygulamanin amaci

% ..........
Uygulamanin siiresi

Uygulamada 3
kullanilacak -
arag geregler

Uygulama
islem basamaklari

Uygulama sayfasi
onemli bilgilendirme
ISG isaretleri

v “ UYGULAMA YAPRAGI & BILGi YAPRAGI
Ders materyalinin
sayfa sayisi Uygulama sayfasi .
degerlendirme dlgegi
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OGRENME
= BIRIMI
METAL TEKNOLOJISI

ATOLYESININ
OZELLIKLERI

KONULAR
1.1. KISISEL KORUYUCU DONANIMLAR
1.2. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ KISIMLARI
1.3. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN EL ALETLERI
1.4. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN MAKINALAR
1.5. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE KULLANILAN MALZEMELER

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR

* Metal atélyesinde kullanilan araglari Acil durum, el aletleri, KKD
* Kisisel koruyucu donanimlari

11



METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ OZELLIKLERI s weesseeessseeessesesssesessss

i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

18656

http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

1. 5ARENME BIRIMi METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGi_
YAPRAGI
KONU 1.1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.1

Amag: is sagligi ve givenligi tedbirlerini alarak kisisel koruyucu donanimiari
kullanmak.

: Giris: Bir veya birden fazla saghk ve guvenlik tehlikesine karsi ¢alisanlari korumak
3 18656 icin giyilmek, takilmak veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir cihaz, alet
veya malzemeye Kisisel Koruyucu Donanim (KKD) denir.

Her meslek icin kullanilan KKD’ler meslegin 6zelliklerine ve risk durumuna gére
farkhhk gostermektedir.

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

1.1.1.1. Bas Koruyucu Donanimlar

Olasi bir is kazasi sonucu meydana gelebilecek bas yaralanmalarini
Onlemek veya etkilerini en aza indirmek amaciyla bas koruyucu
donanimlarin kullaniimasi gerekir. Kullanicinin basini, sabit durumdaki
sert cisimlere c¢arpma sonucu olugabilecek yaralanmalara karsi
korumak amaciyla tasarlanan basgliklar (baret, kep - darbe basligi)
olarak tanimlanmistir (Gérsel 1.1).

Gorsel 1.1: Baret

1.1.1.2. isitme Koruyucu Donanimlar

Surekli yuksek diuzeyde gurultiye maruz kalinmasi ¢alisanlarin isitme sistemi dokularinin zarar
gbrmesine, isitme kayiplarina neden olabilir. Gurultl; insan bedeni Uzerinde yiksek kan basinci,
uykusuzluk, kalp dizensizlikleri, kas gerilmeleri gibi birtakim olumsuz saglik etkileri de olusturur.
Sinirlilik, dikkatsizlik, isteksizlik, endise ve gerginlik, verimsiz ¢alismaya neden olarak ¢alisanlarin
yasam kalitesini etkilemektedir (Goérsel 1.2).

isitme Koruyucu Gesitleri

 Kulak tikaclari,

» Kulakliklar,

* Barete takilabilir kulakliklar olmak Gzere Ug¢ ¢esittir.

a) Kulak tikaci b) Kulaklik c) Barete takilabilen kulakhk
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1. 5ARENME BIRIMi METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGiv
YAPRAGI
KONU 1.1. KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.2

1.1.1.3. El - Kol - Beden - Ayak Koruyucu Donanimlar

Ellerin keskin metal ylzeyler ile temasinda kesikler ¢okga karsilasilan bir durumdur. Atélyede
calisanlarin kesilmeye karsi dayanikli koruyucu eldiven kullanmalari gerekir. Metal teknolojisi
atblyelerinde calisanlarin karsilastigr énemli bir risk de; el, kol gibi acikta kalan vicut kisimlarinin
mor &tesi Isinlar, sicak parca sigramalari gibi tehlikelere maruz kalmasidir. Mor 6tesi 1sinlar
pamuklu, yunlU ve sentetik kumaslari cok kisa slrede tahrip ettiginden kaynakgilar ¢calisirken deri
eldiven ve deri kolluk gibi koruyucular kullanmalidir. Kisisel Koruyucu Donanimlarin tamami TSE
standartlarina uygun olmak zorundadir (Gérsel 1.3).

[FTMITIIZQ NINISFATQLV ISIFOTONMIAL VLN e

a) is eldiveni b) Kaynakgi c) Kaynakgi ¢) Kaynakgi d) Celik burunlu
i (deri) eldiveni (deri) kollugu (deri) 6nlugl ayakkabi

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

1.1.1.4. Goz ve Yiiz Koruyucu Donanimlar

insan g6z galigma ortaminda bulunan toz, gaz, igima gibi fiziksel, kimyasal ve biyolojik etkilere
kars! kolayca etkilenebilen bir yapiya sahiptir. Bu sebeple s6z konusu etkilere karsi kullanilacak
olan Kisisel Koruyucu Donanimin (KKD) hayati 6nemi bulunmaktadir. Uygun g6z ve ylz koruyucu
kullaniimazsa gdérme yetisinde azalma ve hatta tamamen kaybetme riskiyle karsi kargiya kalinabilir.

Metal teknoloji alaninda kullanilan g6z ve yuz koruyucular, 6zellikle darbe (sigrama, ¢arpma
vb.), optik radyasyon (kaynak 1simasi, lazer radyasyon vb.), toz ve gaz (kaynak dumani, zararli
kimyasallar vb.), sigramalar (sivi maddelerin tasinmasi, bosaltiimasi, islenmesi vb.), ergimis
metaller ve sicak ylizeyler (d6kim gibi metalle yapilan islemlerde vb.) gibi tehlikelerden korunmak
icin kullaniimaktadir (Gérsel 1.4).

ga) Koruyucu gézlik b) Oksigaz kaynakgi c) El tipi kaynakgi ¢) Kolormatik kaynakgi d) YUz siperi e) Toz maskesi
: gozIugu maskesi maskesi

Gorsel 1.4: Goz ve yuz koruyucu donanimlar
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. R METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ
1. OGRENME BiRIiMi OZELLIKLERI BILGI
YAPRAGI
KONU 1.1. KiISISEL KORUYUCU DONANIMLAR 1.1.3
' Amag: Metal teknolojisi atélyesinde kullanilacak Kisisel Koruyucu Donanimlarin (KKD) segiminde,

kullaniminda uygulanacak yéntemleri belirlemek.
Siire: 2 ders saati

is Onliigii
« Is 6nl1GU temiz ve diizgliin gériniimde olmalidir.

Is 6nliikleri yanmaz, tutusmaz kumastan yapiimis olmalidir.

« Ig 6nlaguniin kollari lastikli olmalidir.

» Keskin veya sivri uglu esyalar cepte tasinmamaldir.

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

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

Kulaklik - Kulak Tikaci

» Atélye icerisinde 85dB’lin lzerinde ses ve girilti olan yerlerde calisan Kkisilerin kulak
koruyuculari kullanmasi zorunludur. Kullanimi ve denetimi 6gretmenler tarafindan yapilimalidir.

« Kulak tikaglari kulak deligine iyi oturmali, temas noktalarindan ses ve guraltt gegirmemelidir.
Kulak tikaci sertlestijinde, sekli bozuldugunda, kiculdigunde, temizlenmeyecek kadar
kirlendiginde yenisi ile degistiriimelidir.

» Kulak koruyuculari kullaniimadiklari zaman kaplarinda saklanmalidir.

» Kulak tikaci dis kulak kanalindan gikarilirken yavas hareketlerle bukilerek ¢ikariimahdir. Hizh
¢tkarma, kulak zarinda hasara sebep olabilir.

» Kulak koruyucusunun temizliginde dezenfektan, kimyasal maddeler, ¢o6ziculer
kullanilmamalidir.

Eldivenler - Kolluklar
» Atélyede calisanlar yapilan ise goére uygun is eldivenleri giymelidir.
» Kesici veya asindirici maddelerle ¢calisan égrenciler ise dayanikli malzemeden yapilmig
eldiven kullanmalidir.
« Kaynak islemi sirasinda isiya ve yanmaya dayanikli kaynakgi eldiveni kullanmalidir.
+ Kaynak islemi sirasinda sigramalara kargi 1siya ve yanmaya dayanikli kolluklar
kullaniimahdir.

Gozlik - Maske - Siper

Taglama motoru ve spiral makinasinda ¢alisilirken g6z olasi gapak sigramalarindan korumak
icin seffaf g6zluk veya yuz siperi kullaniimalidir.

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

» Oksigaz kaynaginda calisilirken goézleri kaynak isimasindan korumak ve kaynak bdlgesini
daha iyi gbrebilmek igin oksigaz kaynak g6zltigu kullaniimahdir.

» Tozlu ortamlarda ve boya Unitesinde c¢alisilirken toz maskesi takilmalhdir.
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s . METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ
1. OGRENME BIiRIiMi OZELLIKLERI BiLGI
. . N .. YAPRAGI
KONU 1.2. METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ 1.2
KISIMLARI :

Amag: Metal teknolojileri alaninda yapilan is ve islemlerin kaynak atdlyesinde, soguk
sekillendirme ve sicak sekillendirme atdlyelerinde yapmak.

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

1.2.1. Kaynak Atélyesinde Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makinalar
 Elektrik direng kaynak makinasi
 Elektrik ark kaynak makinasi
» Koruyucu gaz (mig - mag, tig) kaynak tniteleri
* Tozaltl kaynak makinasi
* Oksi - gaz kaynak Unitesi
« Havalandirma sistemleri
» Kaynak sarf malzemeleri
« Kaynak islemlerinde kullanilan el aletleri ve takimlar
« Kigisel koruyucu donanimlar

[FTMITIIZQ NINISFATQLV ISIFOTONMIAL VLN e

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

» Zimpara tasi tezgahi

* Mengeneler

+ Ors ve althgi

* Matkap tezgahi

 Kollu makas

» Kordon ¢ekme makinasi

» Kenet makinasi

+ Hidrolik kombine makas

 Hidrolik giyotin makinasi

 Giyotin makinasi

* Dogrultma pleyti

 Dairesel testere (Tepsi)

* CNC abkant pres

* Boru mengenesi

» Boru bikme makinasi

» Altigen mengene tezgahi

+ Olgme aletleri

* Markalama takimlari

1.2.3. Sicak Sekillendirme Atdlyesine Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Makinalar
« Ikili demirci ocag!

Ors ve althg!

Delikli pleyt

» Kiskag

» Sicak islem kalibi

El takimlari
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METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESININ

1. BGRENME BiRiMi " : . S
OZELLIKLERI BILGI_
. ; YAPRAGI
KONU 1.3. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE 13

KULLANILAN EL ALETLERI

Amag: Metal teknolojileri alaninda bulunan atdlyelerde kullanilan el aletlerinin, neler oldugu ve
hangi islemde kullaniimasi gerektigi hakkinda bilgi edinmek.

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

1. Kaynak atélyesinde kullanilan el aletleri

2. Soguk sekillendirme atélyesinde kullanilan el aletleri

3. Sicak sekillendirme atélyesinde kullanilan el aletleri

1.3.1. Kaynak Atoélyesinde Kullanilan El Aletleri

METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ OZELLIKLERI s weesseeessseeessesesssesessss

» Kaynakgl pensi * Mig - mag tor¢ temizleme spreyi
* Hamlag (ufleg) takimi * Ayarli pense
* Mig - mag kaynak torcu » Boru anahtari
» Tig kaynak torcu (Torch) * Pense
+ Kaynak ¢eKici * Yagdanlik
» Tel Firca » Boru pafta seti

« Kaynakg¢i gdnyesi
» El ylzey taslama (spiral makinasi)
» Cekic

1.3.2. Soguk Sekillendirme Atdlyesinde Kullanilan El Aletleri

* Acik agiz anahtar takimi

+ iskence

Allen anahtar takimi
* Yildiz anahtar takimi

* Lokma anahtar takimi

« Testere kolu
e Sac makasi
e Su terazisi

+ Ingiliz anahtari (kurbagacik) * Tasgl gényesi

* Dis segman pensesi
+ Ic segman pensesi
* Lama ege

+ Uggen ege

* Yuvarlak ege

» Saatci egesi

* Yan keski

» Tirnak keski

» Acili gbnye

» Balyoz

* Numaratér

* Kontrol kalemi

* Metre

» Anolog mihengir
* Avometre

* Celik cetvel

* Ceneli kumpas
e Mikrometre

* Kumpas

1.3.3. Sicak Sekillendirme Atélyesinde Kullanilan EI Aletleri

» Keski
+ Kiskag
» Konik zimba takimi

Takimhanenin Diizenlenmesi

Takimhanede bulunan el aletleri ve koruyucu takimlar (atdlyenin fiziki imkanlarina gére koruyucu
takimlar), dlgme ve markalama takimlari, soguk sekillendirme el aletleri, kaynak el aletleri ve sicak

sekillendirme el aletleri olarak diizenlenmelidir.
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1. 5SRENME BIRIMI METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGi_
- ) YAPRAGI
KONU 1.4. METAL TEKNOLOJISI ATOLYESINDE KULLANILAN 1.4

MAKINALAR

Amag: Metal teknolojisi atdlyesinde kullanilan makinalarda ¢caligsmaya baglamadan 6nce kullanim
talimatlari okunulmasi. Makinalarin ¢alistirilip kapatiimasinda dikkat edilecek hususlar Gzerinde
durulmasi. Makinalarda bulunan acil durum butonlarinin kullaniimasinin gtivenlik agisindan
6nemi Uzerinde durmak.

Giris

1. Atélyede bulunan makinalarin ¢ahgstirilip durdurulmasi i¢in galisma talimatlarinda bulunur.

2. Calisma talimatlari makinalarin yakininda herkesin goérip okuyabilecedi sekilde
dizenlenmisgtir.

3. Calismaya baglamadan énce ¢alisma talimatlari mutlaka okunmalidir.

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

5. Acg¢ma - kapama butonunda; tUzerinde tek ¢izgi bulunan taraf agma, Gzerinde sifir isareti olan
taraf kapama gorevi yapar (Gorsel 1.5).

6. Makinalar calisirken olusabilecek tehlikeli durumlarda acil durum butonlari kullanilarak

kapatilir (Gorsel 1.6).

Ogrenciler, dgretmenlerinin bilgisi dahilinde veya nezaretinde makinalarda calisabilir.

Gorev ve yetkisi olmayan hic¢bir 6grenci makinalarda ¢alisamaz.

9. Makinalarda galisilirken kigisel koruyucu donanimlar takiimalidir.

P

[FTMITIIZQ NINISFATQLV ISIFOTONMIAL VLN e

o N

Gorsel 1.5: Acma-kapama butonu Gorsel 1.6: Acil durum butonu

DIKKAT!

Acil durumlar
disinda

:  kulanmak

-, yasaktir!
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1. 5ARENME BIRIMi METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ

OZELLIKLERI BiLGiv
. : YAPRAGI
KONU 1.5. METAL TEKNOLOJiSi ATOLYESINDE 15

KULLANILAN MALZEMELER

Amag: Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemelerin cinslerinin; kalinhk, él¢t
ve ebatlarina gore siniflandiriimasi ve istiflenmesini saglamak.

18657

Giris: Metal teknolojisi alaninda kullanilan malzemeler cinsleri, kalinlik, 6l¢ci ve
ebatlarina gére siniflandirihr.

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

‘YUVARLAK PROFILIN CAPI * Yuvarlak Kesitli Borular (Profiller)

: : Yuvarlak kesitli borular KESIT X ET KALINLIGI seklinde
: okunur (Gdorsel 1.7).

“ry, - Ornegin @50X3 mm (metrik sistem)

" @1"(@35X3,5 mm) ing (withwort sistem)

METAL TEKNOLOJISI ATOLYESININ OZELLIKLERI
http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

+ Kose (Dikdértgen veya Kare) Kesitli Borular
Dikdortgen ve kare profiller A X B X ET KALINLIGI
seklinde okunur (Gorsel 1.8).

Ornegin 040X40X2 mm, 040X30X1,5 mm
» Sac Malzemeler: Sac malzemeler

¢ En X Boy X Et kalinligi seklinde ifade edilir.

4 <

» Dokiilerek Kalipta Preslenmig (DKP) Saclar: 0,25 mm - 2 mm kalinliklari arasindaki
malzemelerdir. Rulo veya sac seklinde yassi ¢eliklerdir.

» Siyah Saclar: Siyah saclari DKP saclardan ayiran temel fark renkleridir. Ayrica siyah sacda et
kalinhgdi 1,5 mm - 2 mm arahdindadir.

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

» Plakalar: Et kalinligi 5 mm Gzerinde olan malzemeler plaka olarak da adlandirilir.

» Baskili Saclar: Sacin Uretimi sirasinda lzerine degisik geometrik desenler basarak sacin
gbriniminid ve mukavemetini artirilan sac drinleridir.

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

» Nevriilii Profiller (NP), L, U, |, T Celikler: Kesitleri L, U, |, T seklinde olan yapi ¢elikleridir.




OGRENME
= BiRIMI
OLCME VE
KONTROL

KONULAR
2.1. UZUNLUK OLCME
2.2. GAP OLCME
2.3. YUZEYDE AGI KONTROLU

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
«  Olgme ve dlgme aletlerini Cap, kontrol, élgiim, ylizey
+ Cap dlgmeyi

* Acl kontrolinu

19
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2. BGRENME BiRiMi

OLCME VE KONTROL

UYGULAMA ADI

2.1. UZUNLUK OLCME

UYGULAMA
YAPRAGI
2.1

Amag: Uzunlugu dl¢ililecek pargaya uygun élgme kontrol
arac geregleri ile uzunluk élgme yapmak.

Arag Geregler: Metre, ¢elik cetvel, gonye, kumpas

A Sire: 4 ders saati

Profil malzemeden yapilmis masanin élclilerek malzeme

listesinin ¢ikariimasi (Gorsel 2.1).

Ornek Tablo Gorsel 2.1: Masa
No Ebat-malzeme adi Ayak Yan kayit On kayit Toplam boy

040X40X2 mm Kare profil 4x700=2800 mm 1 Boy

040X40X2 mm Kare profil 4x500=2000 mm 1 Boy

3 [ 030X30X1,5 mm Kare profil 3x1500=4500 mm | 1 Boy

{ iglem Basamaklari

i 1. Olgme yapabilmek igin atélyede bulunan metal dograma masa hazirlanir.
i 2. Masanin élgiilmesi icin kullanilacak élgme aletleri (metre, kumpas vb.) hazirlanir. :
i 3. Olgulecek masada bulunan farkl profillerin ebat ve et kalinliklari; metre veya kumpas ile

Olgllerek malzeme listesine yazilir.

! 4. Masanin ayaklarinda kullanilan profilin uzunlugu metre ile dlgiilerek tiiriine gére malzeme
: listesine yazilr. )

. Masanin yan kayitlarinda kullanilan profiller metre ile 6lgtlerek malzeme listesine yazilir.

i 5
i 6. Masanin 6n kayitlarinda kullanilan profiller metre ile 6lgllerek malzeme listesine yazilir.
i 7

. Tum 6lgcimler bittikten sonra tabloda ayni tir malzeme 6l¢lleri toplanarak ne kadar malzeme
kullanildigi boy olarak hesaplanir. i

No Ebat-malzeme adi Ayak Yan kayit On kayit Toplam boy
1
2
3
4
5
DIKKAT! is 6nltigui ve eldiven kullaniniz. Is saghdr ve givenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.
UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
UZUNLUK OLGE I x BASLAMA [ ../../20... - ...i...
a = 3 % S
__ : DEGERLENDRME (22X |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI o=l |z |2 (= BITIRME [ ../../20... - ...i...
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [
PUAN DEGERI 20 |50 [10 |20 [100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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2. ®GRENME BiRiMi

OLCME VE KONTROL

UYGULAMA ADI

2.2. GAP OLGME

UYGULAMA
YAPRAGI
2.2

Amag: Olgme aletleri ile gesitli gereglerin gaplarini

Olgmek.

Z Siire: 4 ders saati

Arag Geregler: Kumpas, mikrometre

Onemli Bilgi: Silindirik
sekilde metre ve kumpa
kesitli profillerin (boru) 6

cikariimasi (Gorsel 2.2).

malzeme ebatlari en dogu
s yardimiyla élgulir.Yuvarlak

Ictlerek malzeme listesi

Gorsel 2.2: Boru

{ Islem Basamaklari

i 1. Atolyede bulunan farkli ebattaki silindirik pargalar ve dlgmede kullanilacak metre ve kumpas

hazirlanir.

2. Olgiim yaplilirken silindirik malzemelerin darbe almamis ve Uretimden kaynaklanan hatasi
olmayan yerlerinden 6lgtim yapllir. :
i 3. Silindirik malzemelerin dis caplari 6lctlerek ayri ayri asagidaki tabloya yazilir.

i 4. Silindirik malzemelerin i¢ caplari élgilerek ayri ayri asagidaki tabloya yazilir.

i 5. Kesitinde derinlik olan malzemelerin derinlikleri kumpas ile dlgulerek tabloya yazilir.

Malzeme no

Dis cap élgusi ic cap élciisi

Derinlik 6lgusu

DIKKAT! Is 6nlugii ve eldiven kullaniniz. is saglig ve giivenligi

kurallarina

uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
CAP OLCME _ |« x BASLAMA | .../../20...- ...
a = 3 % s
__ : DEGERLENDRME (22 |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |Z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

JOYLNOM IA ANHTO
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2. OGRENME BiRIiMi

OLCME VE KONTROL

UYGULAMA ADI

2.3. YUZEYDE AGI KONTROLU

UYGULAMA
YAPRAGI
2.3

Amag: Parcalarin yuzey ve agi kontrollerini yapmak.

X Siire: 4 ders saati

a) Tesviyeci gényesi

b) Universal génye c) Kaynakgi gonyesi

Gorsel 2.3: Olgme kontrol arag gerecleri

Arag Geregler: Gonye, Universal génye

¢) Manyetik génye

: Islem Basamaklari

1. Atolyedeki temrinler zerinde génye ile ylizey kontroll yapilir.
2. Yuzey kontroli yapilirken génye is parcasinin Gzerine tam olarak yerlestirilir.
3. Is parcasi ve génye isiga tutularak génye ile is pargasi arasindan 1sigin gecip gecmedigi

kontrol edilir.

4. Aclili is parcalarinda Universal génye kullanilarak agilari élgultir (Gérsel 2.3b).

5. Gonye ile 90° kontroll yapilr.

DIKKAT! is 6nligii ve eldiven kullaniniz. Is saghigi ve guvenligi
: kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

YUZEYDE ACI KONTROLU = |x X BASLAMA | .../../20...- ......

o] -

< . [al— = zZ

— : DEGERLENDIRME | ¥ % = o |2 % —
OGRENCI ALANLARI 62|02 |z |z |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD 2|5 |3 |2 |°
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




OGRENME
= BRIMI
MARKALAMA

KONULAR
3.1. YUZEY iSLEMLERI
3.2. RESMi iS PARCASI UZERINE AKTARMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
* Ylzeyleri temizlemek, boyamak ve hazirlamayi Cizim, ylizeyler
* Markalama takimlari ile parga Gzerine gizmeyi

23
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3. OGRENME BiRiMi MARKALAMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 3.1.YUZEY iSLEMLERI 3.1

Amag: Markalama yapilacak ylzeyleri temizlemek, boyamak ve ylzeyi hazirlamak.

MARKALAMA =

Sire: 4 ders saati

Aracg Geregler

S=100X200X1 mm sac malzeme

Cok amagli genel temizleyici -
Gonye { - k
Celik cetvel

Ege

Zimpara

Goz tasi erigi

Plastik bardak

Su

NGO AWM=

Gorsel 3.1: Gonye ile kontrol

is Giivenligi Talimati

Koruyucu is eldiveninizi takiniz.

Egeleme yaparken ¢apaklardan korunmak icin seffaf koruyucu goézliik kullaniniz.

Egeleme yapmadan énce edelerin kontrollint yaparak sapi ¢gikmis bozuk egeleri kullanmayiniz.
Egdeleme yaparken is parcasini mengene ¢enelerinden fazla gcikmamasina dikkat ediniz.
GO0z tasi eriyigini is pargasi ylzeyine tatbik ederken dikkat ediniz.

aRroODd-~

DIKKAT! Is 6nligii ve eldiven kullaniniz. is saghig ve
guvenligi kurallarina uyarak ¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
YUZEY ISLEMLERI _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
a = 3 2' S
__ : DEGERLENDRME [2Z 15 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD 2|5 |3 |2 |°
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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3. BGRENME BiRiMi

MARKALAMA

UYGULAMA ADI

3.2. RESMIi i$ PARCASI UZERINE AKTARMA

UYGULAMA
YAPRAGI
3.21

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

— :
Siire: 4 ders saati

islem Basamaklari

ONoahsLN=

Sac malzemenin dlglleri ve gbnyesi, celik cetvel ve génye kullanarak kontrol edilir.
Olglilerde ve gényede fazlalik var ise ege ile 6lgli ve gényesine getirilir.

is pargasinin yiizeyi énce kalin daha sonra ince zimpara kullanarak zimparalanir.
Plastik bardak igerisinde g6z tasi bir miktar su ile eritilir.
Goz tas! eridiginde olusan sivi mavi renk alacaktir.
is pargasi lizerine hazirlanan eriyik uygulanir.

Goz tasi eriyiginin kurumasi beklenir.

Goz tas! eriyigi kurudugunda is pargasinin tzeri mavi renk alacaktir.

a0 A

80
130

150
200

Gorsel 3.2: Markalama

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

18666

VINVIVIIVIN
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3. OGRENME BiRIiMi MARKALAMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 3.2. RESMi iS PARGASI UZERINE AKTARMA 3.2.2

Arac Geregler

S=200X130X1 mm sac malzeme (Gorsel 3.3)
Celik cetvel

Nokta

Pergel

Cizecek

Egde

MARKALAMA =

oo N=

{ iglem Basamaklari
i 1. Is guvenligi kurallarina uyarak kisisel koruyucu donanimlari kullanilir (6nlik, eldiven, gézliik,
: vb.).
i 2. S=200X130X1 mm élgilerinde verilen sac malzemenin &lgii ve gényesi kontrol edilir.
Duzeltme gerekiyorsa ege ile dlcl ve gdnyesine getirilir. )
3. Daire merkezleri belirlenerek noktalanir.

i 4. Daire ve yaylari pergel yardimi ile gizilir.

5. Dikey ve yatay cizgiler gizecek yardimi ile gizilir.

DIKKAT! is 6nliigi ve eldiven kullaniniz. Is saghigi ve givenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
RESMI IS PARCASI UZERINE _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
AKTARMA o |2 =1
. n Z s
— : DEGERLENDIRME | < < 2 |luw [S |3 —
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




KONULAR
. 41. PROFILLERI DOGRULTMA

~ 4.2. SAC MALZEMELERiI DOGRULTMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR

*  Profil dogrultmay! Dogrultma, profil, sac
» Sac dizginligind kontrol etmeyi

27
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4. OGRENME BiRiMi DOGRULTMA
UYGULAMA ADI 41. PROFILLERI DOGRULTMA

UYGULAMA
YAPRAGI
411

Amag: Sekil degdisikligine ugramis profillerde dogrultma yapmak.

Siire: 4 ders saati

Gorsel 4.1: Dogrultma islemi

Arag Geregler

Dogrultma iglemi yapilacak profil malzeme (Gorsel 4.1)
Ors

Cekic

Altlik

Tokmak

Dogrultma catallari

Pleyt

Noaprwbd-=

is Giivenligi Talimati

1. Is 6nligu, goézlik ve eldiven kullaniniz.

2. Cekic ile caligmadan 6nce ¢ekicin kontrolinu yapiniz.
3. Cekic ile ¢alisirken elinizi koruyunuz.
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4. ®GRENME BiRiMi DOGRULTMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 41. PROFILLERi DOGRULTMA 41.2

i Islem Basamaklari
P,

P2,
P 3.

Dogrultma islemi yapilacak profil 6rsiin Gizerine konulur.
Profilin en az sekil degisimine ugramis kismindan baslanarak dogrultma yapilr.

Dogrultma yapilirken profildeki sekil degisikligine uygun tokmak veya uygun baslh ¢ekigler

kullanihr.

Profilin dikis yéntine dikkat ederek uygun altliklar kullanilir.

Malzeme Uzerindeki butiin kamburluklari dizeltinceye kadar uygun kuvvetler uygulanir
(Gorsel 4.2).

Cekicin yeterli olmadigi yerlerde dogrultma catallari kullanilir.

Profil kilicina dizeltilir.

Son duzeltme icin tokmak kullanilir.

Profilin diizgiinligl pleyt tGzerinde kontrol edilir.

DIKKAT! is énlugi ve eldiven kullaniniz. Is saghgi ve giivenligi
kurallarina uyarak calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

PROFILLERI DOGRULTMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ...

o] —

< . [alb— = zZ

— : DEGERLENDIRME | ¥ % = o |2 % —
OGRENCI ALANLARI 62|20 |z |z |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

VINLTINY90a
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4. ®GRENME BiRiMi DOGRULTMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 4.2. SAC MALZEMELERiIi DOGRULTMA 4.2

Amag: Sekil degisikligine ugramis saclari dizelterek dizgunligini kontrol etmek.

Sijre: 4 ders saati

Gorsel 4.3: Ors Uzerinde sac diizeltme

Arac Geregler Is Giivenligi Talimati

1. Dogrultma igslemi yapilacak sac malzeme 1. s énlugl, gézlik ve eldiven kullaniniz.
2. Althk 2. Cekic ile calismadan 6nce ¢ekicin

3. Tokmak kontrolUnu yapiniz.

4. Dogrultma gekici 3. Cekic veya tokmak ile calisirken elinizi
5. Pleyt koruyunuz.

{ islem Basamaklan

i 1. Dogrultulacak sac dogrultma pleyti veya 6rsiin tizerine konulur.

i 2. Sacin kamburlasmis yiizeyleri tokmak ile duizeltilir (Gorsel 4.3).

i 3. Sac uizerinde bulanan tim bozukluklar giderene kadar uygun kuvvetle vurularak duzeltilir.
4. Sacin dizgUnlugu pleyt Gzerinde kontrol edilir.

DIKKAT! is 6nltgi ve eldiven kullaniniz. Is saghgi ve
glvenligi kurallarina uyarak galisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
SAC MALZEMELERI DOGRULTMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ......
o] -
< . [al— = zZ
— : DEGERLENDIRME | ¥ % = | |2 % —
OGRENCI ALANLARI 62|20 |z |z |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




KONULAR
5.1. EL iLE TALASLI KESME
5.2. EL ILE TALASSIZ KESME

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
» El testeresi ve keski ile kesmeyi Keski, makas, makina, 6él¢im
» El makasi ve kollu makas ile kesmeyi
* Makinalarda bukme iglemi yapmay:

31
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5. OGRENME BiRIiMi KESME
UYGULAMA ADI 51. EL iLE TALASLI KESME

UYGULAMA
YAPRAGI
5.1

Amag: El testeresi ve keski ile kesme islemi yapmak.

Siire: 4 ders saati

Gorsel 5.1a: is parcasi dlcl

Arag Geregler

1. 050X10X105 mm lama

2. Olgme ve markalama takimlari
3. Kollu testere, keski, ¢cekic

islem Basamaklari

1. Is parcasinin élguleri ve gényeleri kontrol edilir.

2. Parca ylzeyi temizlenir ve Gérsel 5.1a uygun olarak markalanir.
i 3. Kollu testere ile 1, 2, 3 ve 4 numarali kesme islemleri yapilir.
i 4. Kollu testere ile 5 ve 6 numarali kesme islemleri yapilarak kose cikarilir.
i 5. El keskisi kullanilarak 7 numarali alan bosaltilir (Gérsel 5.1a).

6. is parcasinin élcilerini kontrol edilir (Gérsel 5.1b).

; DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. is sagligi ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
k ¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

EL ILE TALASSIZ KESME = |x X BASLAMA | .../../20...- ......

o] -

- . [al— = zZ

— : DEGERLENDIRME | ¥ % = | |2 % —
OGRENCI ALANLARI 62|20 |z |z |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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5. BGRENME BiRiMi KESME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 5.2. EL iLE TALASSIZ KESME 5.2.1

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

18658
JINSIA

¥ Siire: 8 ders saati

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

2. Olgme ve markalama takimlari.
3. El makasi (sag - sol), kollu makas, kenet bikme makinasi (caka), ahsap / plastik tokmak.

I§Iem Basamaklari

is parcasinin élciileri ve gényeleri kontrol edilir.

Parca ylUzeyi temizlenerek markalanir.

El makasi ve kollu makas kullanilarak kesme islemleri yapilir.

Kulakh 1 numarali bélgeler tam bukular, digerleri 90° bukalir (Goérsel 5.2).
2 ve 3 numarali bélgeler 90° sirayla bukulir (Gorsel 5.2). :
3 numaral bikimin bir tanesi kenet bilkme makinasinda kutu i¢ dl¢lisiine uygun ah§ap

i takoz veya profil kullanilarak 90° bukulur (Gérsel 5.2). :
£ 7. Kulaklar 1 nolu bélgenin altina getirelecek sekilde konulur ve 1 nolu bélgeler tizerine S|k|§t|r|I|r

8. Tokmak kullanilarak késeleri diizeltilir. Olguler kontrol edilir. :

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

.‘”S-"PS*’!\’.—‘

‘4o

I / o
/
S\
[_\
i
98
178
190

Gorsel 5.2: Kutu yapimi
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5. OGRENME BiRiMi KESME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 5.2. EL ILE TALASSIZ KESME 5.2.2
.LIJ
=
(72]
w
4
Gorsel 5.3: Sac kutu
; DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. Is saghgi ve guvenligi kurallari ve el takimlari ile
k ¢alisma talimatlarina uyunuz.
UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
EL ILE TALASSIZ KESME I ¥ BASLAMA | ../../20...- ...
AE 2 |s
DEGERLENDIRME | ¥ z
OGRENCI ALANLARI 5 313 (g %« é BITIRME | ../../20..- ...
ADI SOYAD o215 I3 |2 [|C
PUAN DEGERI 20 |50 [10 [20 |100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




KONULAR
- 6.1.DUZ YUZEY ELDE ETME
- 6.2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
* Egeleme islemi yapmayi Ege, duz ylzey, gbnye
+ Duz ve silindirik ylizey elde etmeyi

35
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6. BGRENME BiRiMi EGELEME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 6.1.DUZ YUZEY ELDE ETME 6.1

Amag: Egeleme islemi yaparak diiz ylizeyler elde etmek.

Z Siire: 8 ders saati

Arac Geregler

1. 50X10X85 mm lama

2. Olgme ve markalama takimlari
3. Lamaege

- 80 = —»78 s —
|
i N
To)
<
RO
»,
|
1.3
I |
/

{ islem Basamaklari

1. Is parcasinin élcileri ve gényeleri kontrol edilir.

P2 Ust ylizey diiz olarak egelenir, bu yiizeye markalama yapilir (Pargcanin mengeneye diiz
i baglanmasina dikkat edilir.).

i 3. Alt yuzeyi egelenerek parga kalinigi lgiistine getirilir (Gérsel 6.1).

i 4. Yan kenarlardan biri diizgiin olarak egelenir, bu yiizey esas alinarak tim yan yiizeyler
Olcusiinde ve gényesinde egelenir.

i 5, Ust yuzeye cepecevre 3 mm 45° pah kirilir.

6 is parcasinin élciileri ve gényesi kontrol edilir.

kullaniniz.is saghgi ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

DUz YUZEY ELDE ETME = |x X BASLAMA | .../../20...- ......

o] -

< . [al— = zZ

— : DEGERLENDIRME | ¥ % = | |2 % —
OGRENCI ALANLARI 62|20 |z |z |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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6. OGRENME BiRiMmi EGELEME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 6.2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME 6.2.1
Amag: Egeleme i§lemi yaparak diiz ve silindirik ylzeyler elde etmek.
j—
Sire: 12 ders saati
Gorsel 6.2: Cekic
Tablo 6.1: Cekic agirlik - 6lgu tablosu
Agirhik L a b c d m n r
100 82 44 38 15 2 16 9 3,8
200 95 51 44 19 3 18 10 4.2
300 105 58 47 23 3,5 20 11,5 47
500 118 65 53 27 4.5 25 14 5,8
1000 135 75 80 36 6 30 17 7

Arag Geregler

1. Belirlenen agirliga uygun élgilerde ve sertlestirilebilir 6zellikte malzeme.

2. Olgme ve markalama takimlari, kollu testere, lama ve yuvarlak ege, uygun élciilerde matkap

uclari.

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

ENERERE]
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6. OGRENME BiRiMi EGELEME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 6.2. SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME 6.2.2

a .~ b

) | N
1

7

| N

m

1. Belirlenen agirliga uygun élguler gérselde yerlerine yazilir, uygun malzeme hazirlanir.
2. Olgllere gére markalama islemi yapilir.
i 3. Kollu testere ile keserek 1, 2 ve 3 numarali pargalar ayrilir (Gorsel 6.3).
i 4. Cekic ylzeyleri markalanarak 6lglisiinde ve gonyesinde egelenir.
i 5. Sap deligi markalanir ve uygun matkap uglari ile delinir.
6. Delik ege ile dl¢Usline getirilir, tim 6lcller kontrol edilir
7. Taban ve ug kisim sertlestirilecektir.

; DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. is saghgi ve guvenligi kurallari, matkap tezgahi ve el
’ takimlari ile calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
SILINDIRIK YUZEY ELDE ETME _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
(CEKIC YAPMA) o |2 =1
- . = = >
— : DEGERLENDIRVE (% |5 |, g |= —
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




KONULAR
- 71. EL ILE BUKME YAPMA
. 7.2. MAKINA iLE BUKME YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
* Ac¢inim boyu hesaplamay! Acinim boyu, bikim, markalama
» Elile bikme iglemi yapmay:
* Makina ile burma iglemi yapmay!

39



EGME - BUKME =

7. BGRENME BiRiMi EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 74.EL iLE BUKME YAPMA 711

Amag: Aginim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda delme islemi
. yapmak. Ege ile silindirik ytizeyler olusturmak. El ile bilkme iglemi yapmak.

X Sire: 4 ders saati

<
1 r
=
|
L | HEEEN H i
| ]
20
&
i H )/fl
-l o s
N i } A
?

Gorsel 7.1: Képru
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7. BGRENME BiRiMi EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 74. EL iLE BUKME YAPMA 71.2

Arac Geregler
1. S=30X..72..X1,5 mm DKP sac. Aginim boyunu hesaplayiniz.
2. Ege, c¢ekig, 95 mm matkap ucu

JNMNA - IND3

. islem Basamaklar

’ Acinim boyuna gére uygun malzeme temin edilir.

Acinim boyu hesaplandiktan sonra is resmi parga Uzerine markalanir.

Kbseler egelenerek @10 mm yuvarlatilir.

Delikler acilir.

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

o bk own =

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. is saghgi ve givenligi kurallari ve el takimlari ile
¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

EL ILE BUKME YAPMA _ | x BASLAMA | ../../20...- ...
a = 3 2' s
__ : DEGERLENDRME (22 |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI s3le |z |2 (= BITRME | ../../20... ...
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUANDEGERI [20 [50 [10 [20 |100 [DERS GGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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7. BGRENME BiRiMi EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 74.EL iLE BUKME YAPMA 713

Amag: Acinim boyu hesaplamak. Markalama yapmak. Ege ile silindirik ylzeyler
olusturmak. El ile bukme islemi yapmak.

EGME < BUKME =
=18660

Siire: 4 ders saati

Y
P

175

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

Gorsel 7.3: Cizecek

Arag Geregler

1. @4 mm transmisyon tel. Aginim boyunu hesaplayiniz.

2. Ege, cekic

islem Basamaklari

i 1. Aginim boyuna gére uygun malzeme temin edilir.

P2, Acinim boyu hesaplandiktan sonra halka tarafinin ucu egelenerek bombe olusturulur
: (Gorsel 7.3).

i 3. Mengene geki¢ ve @20 mm yuvarlak demir yardimi ile halka olusturulur.

4. Egelenerek gizecek ucu olusturulur (Ug kisim sertlestirilecektir.).

DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. is saghg ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
¢alisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

EL iLE BUKME YAPMA _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......

(CIZECEK YAPMA) a ; 2 = =
— : DEGERLENDIRME < = | |2 < —

OGRENCI ALANLARI 62|20 |z |z |z BITIRME df20. -

ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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7. GGRENME BIiRiMi EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 7.2. MAKINA ILE BUKME YAPMA 7.21

Amag: Markalama yapmak. Matkap tezgahlarinda delme islemi yapmak. Ege ile diiz ve oval §
- ylzeyler olusturmak. Makina ile burma islemi yapmak. m
o)
cC:
Siire: 8 ders saati %

20

Goérsel 7.6: Makina ile burma islemi
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7. BGRENME BiRiMi EGME - BUKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 7.2. MAKIiNA iLE BUKME YAPMA 7.2.2

Arac Geregler

1. 30X5X200 mm lama, 10X10X120 mm dolu kare profil

2. Markalama, egeleme takimlari ve burma kolu

3. Situnlu matkap tezgah ve takimlari, @5 mm matkap ucu

EGME - BUKME =

" islem Basamaklari
1. 1 numarali parca Gorsel 7.7’ye gére markalanir.

2. Uc kisimlar ve yan kenarlar egelenir.

i 3. Sutunlu matkap ile matkap ucuna uygun devir ayari yapilarak delikler acilr.

i 4. 2 numarali parcanin acinim boyu hesaplanarak uygun malzeme temin edilir.

{ 5. Burma yapilacak olan kisim belirlenerek markalanir. :
6. Burmanin baslayacagdi noktadan makinaya baglanarak gerekli mesafeden burma turu yapilir.
7. Uglarin biikim noktalari belirlenerek markalanir, mengene ve geki¢ yardimi ile iki ug 90°:

{ bukaldr. f

i 8. Ug yukseklikleri ve malzeme élgileri kontrol edilir (Pargalar kaynakl birlestirilecektir.).

; DIKKAT! Uygun is kiyafeti ve kisisel koruyucu donanimlarinizi
kullaniniz. is saghgi ve giivenligi kurallari ve el takimlari ile
’ calisma talimatlarina uyunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

MAKINA ILE BUKME YAPMA BASLAMA | .../.../120... - ...i...
(FERFORJE KAPI KOLU YAPMA)
DEGERLENDIRME

OGRENCI ALANLARI
ADI SOYAD

ISG-KKD
KULLANIMI
UYGUNLUK
ALISKANLIK

=
5 = :
T BITIRVE | .././20..- ...
'_

SURE

PUAN DEGERI DERS OGRETMENI

N
o
[¢)]
o
-
o
N
o
-
o
o

SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




KONULAR
- 8.1. MATKAP BILEME
8.2. MATKAP TEZGAHINDA DELME YAPMA
8.3. MATKAP TEZGAHINDA HAVSA AGMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR

* Matkap ucu bilemeyi Delme, havsa, matkap
» Matkap tezgéhlarinda delme islemi yapmayi
* Havsa iglemi uygulamayi

45



DELME - HAVSA AGMA s

i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

8. OGRENME BiRIiMi DELME - HAVSA ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 8.1. MATKAP BILEME 8.1

Amag: Matkap ucu bilendikten sonra matkap tezgahlarinda delme kontroliinii yapmak.

Siire: 4 ders saati

zimpara tagi

Gorsel 8.1a: Matkap ucu bileme o _ a2
= 7__
= 3
Arag Geregler :
1. 050X10X80 mm lama (2 Adet) _®_
2. Markalama takimlari ' _
3. Situnlu matkap tezgahi ve takimlari i1 20 |
4. @5 ve @9 mm matkap uglari T o
5. Matkap mastari R oo —_— oo SO

KKD kullanilarak matkap ucu bileme makinasina uygun acida tutulur.
Matkap ucuna gerekli hareketler yapilarak bileme tamamlanir (Gorsel 8.1a).

Delikler 6nce @5 mm sonra @9 mm matkap ucu ile kademeli olarak buyutultr (Gérsel 8.1c).§
Malzeme ve delik delme ¢apaklari kontrol edilir. i

1
2
i3. Bilenen matkap uglarinin agilari matkap mastarinda kontrol edilir (Gérsel 8.1b).
‘4

5

DIKKAT! s pargasinin matkap tezgahi mengenesine diizgiin baglandigindan
emin olunuz. Matkap ¢apina uygun devirde delme islemini yapiniz.
Is parcasi sonraki uygulamalarda da kullanilacaktir. Saklayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
MATKAP BILEME _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
a = 3 2' s
__ : DEGERLENDRME (22 |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

8. OGRENME BiRiMi DELME - HAVSA ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 8.2. MATKAP TEZGAHINDA DELME YAPMA 8.2

Amag: Matkap tezgéhlarinda delme islemi yapmak.

S 60 Y
ﬂl 18669
j P :
>
o @ @ P o ade @
< S
420 1 o
1 ¥
o | o[ ] T
\—‘ i : H : r L. 4 ¥
H [ Y o
~ b@']‘] 3 ,\n;:) —
) 1 nolu parga i b) 2 nolu parca

Gorsel 8.2: Delme islemi, havsa agimi

Arac Geregler

1. 040X10X90 mm lama 1 adet

2. 040X10X60 mm lama 2 adet

3. Markalama takimlari

4. Situnlu matkap tezgahi ve takimlari

5. @5 mm, @8,5 mm ve @11 mm matkap ucu
6. Havsa matkabi

I§Iem Basamaklari
i 1. is parcasinin élciileri ve gényeleri kontrol edilir.
i 2. Parca yuzeyi markalanir, delik merkezlerini noktalanir (Goérsel 8.2a).

18669

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

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

buyatalar.

4. 2 numarall par¢adaki deliklere havga matkabi ile ¢ift tarafli 90°X1 mm havsa acilir (Gérsel

5 8.2b).
;. 5. Malzeme ve delik Glglleri kontrol edilir.

DIKKAT! Is pargasinin matkap tezgahi mengenesine duzgun baglandigindan
emin olunuz. Matkap ¢apina uygun devirde delme islemini yapiniz.
is parcasi sonraki uygulamalarda da kullanilacaktir. Saklayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
MATKAP TEZGAHINDA _ |« X BASLAMA | .../../20...- ...
DELME YAPMA =a |2 =1
. . =z =
— : DEGERLENDIRME | ¥ < 2 |luw [S |3 —
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |Z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN

VINDV VSAVH - ANT3a



DELME - HAVSA AGMA © s

i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

18679

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

8. OGRENME BiRiMi

DELME - HAVSA ACMA

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

8.3. MATKAP TEZGAHINDA HAVSA AGMA

YAPRAGI
8.3

Siire: 8 ders saati

Arac Geregler

1.

2,
3.

6.1 Numarali egeleme uygulamasi
is par¢asi o80X45X8 mm
Markalama takimlari

Sutunlu matkap tezgahi ve takim-
lar

@5 mm, 8,5 mm ve @15 mm
matkap uglari ve havsa matkabi
(Gorsel 8.3)

Amag: Acilmis deliklere havsa islemi uygulamak.

1
' j@_ 2_@8;5.0 | @@
.

B 80 "
_1
SIS, /) =)
{.90° > _|@i11]| 1

KESIT A-A

OLCEK 1: 1

oD

islem Basamaklari
i1,

is parcasinin élcileri ve gényeleri kontrol edilir.
Parca ylUzeyi markalanir, delik merkezleri noktalanir.
is parcasi matkap tezgahina diizgiin olarak baglanir.
Tdm delikler @5 mm’lik matkap ile delinir. Sonra 1, 2 ve 5 numarali delikler @8,5 mm mat-
kap ile buyutdlar, son olarak 5 numarall delik @15 mm matkap ile buyatalur.

Havsa matkabi ile 3 ve 4 numarali deliklere 90°X3 mm havsa acilir (Gérsel 8.4).
Malzeme, delik ve havsa 6lguleri kontrol edilir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
MATKAP TEZGAHINDA _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
HAVSAACMA A ; 3 2 |s
— : DEGERLENDIRME | ¥ < 2 |luw [S |3 —
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




OGRENME
= BIRIMI
DiS ACMA

KONULAR
9.1. KILAVUZLA DiS AGMA
9.2. PAFTA ILE DiS AGMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR

* Kilavuz ile dis agma islemi yapmay! Dis, klavuz, pafta
+ Paftaile dis agma iglemi yapmay:
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9
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9. OGRENME BIiRiMi DIS ACMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 9.1. KILAVUZ iLE DiS AGCMA 9.1

Amag: Kilavuz ile d|§ acma |§|em| yapmak. m——

D . . kare bag
Siire: 4 ders saati
1z [ Sap
J-Tol. :
O] P2 - R, . tolerans
B 18662 | isareti

1 - 2~ boyun
B 3 /%7@ ‘ oluk

kesici digler

S ) ) : ;
/@K\—W Gérsel 9.1.b: Kilavuz

KILAVUZ KOLU
Gorsel 9.1a: Kilavuz ile dis agcma
Arag Geregler
1. 8.3 numarali delme, havsa agma uygulamasi is pargasi KILAVUZ
080X45X8 mm .

2. M10 ve M6 kilavuz takimlari DIS SelLACAK
3. Kilavuz kolu HAVSA ¢,

4. Kesme sivisi
{ islem Basamaklari DELIK
: 1. s pargasinin élglleri ve delik gaplari kontrol edilir. . _
: 2. 1ve 2 numarali deliklerin st kismina 1 mm 90° havsa agilir. Rl Dis acma
i 3. s parcasi mengeneye diiz olarak baglanr.
i 4. M10 numarali kilavuz grubunda bulunan 3 adet kilavuz sirayla takilir (Gorsel 9.1b). :
i 5. Kilavuz 1 numaral delige dik olarak yerlestirilip hafif baski uygulanarak saat yéniinde
cevrilerek dis agma islemine bagslanir (Gérsel 9.1c¢). :
i 6. 1ve 2numarali deliklere M10 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numarali kilavuzlar kullanilarak
dis acilir (Gorsel 9.1a).
i 7. 3 ve 4 numarali deliklere M6 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numarali kilavuzlar kullanilarak

dis acilir (Gorsel 9.1a).

DIKKAT! Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma )
islemine baslamayiniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat
yonindn tersine geviriniz. Kesme sivisi kullaniniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KILAVUZ ILE DIS ACMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ......
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

9. OGRENME BIiRIiMi

DiS ACMA

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

9.2. PAFTA iLE DiS AGMA

YAPRAGI
9.2

Amag: Pafta ile dis agma islemi yapmak.

X Siire: 4 ders saati

Arag Geregler

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

3. Kesme sivisi

S S

i Islem Basamaklari

aOproObD=

is parcalarinin élcileri kontrol edilir.
is parcalarinin birer ucuna ege ile 45°X1 mm pah kirilir.
is parcasi mengeneye dik olarak baglanur.

Pafta, pafta koluna ylizeydeki yazili kisim Uste gelecek sekilde takilr.

Pafta parca eksenine yerlestirilip hafif baski uygulanarak ve saat yéniinde gevrilerek dis
acgma islemine baslanir (Gérsel 9.2c).

Gorsel 9.2c: Dis agma

i 6. @6 ve @10 malzemelerin her ikisine de, her yarim turda bir miktar saat yénuniin tersine
cevrilerek 30 mm dis acilhr.
i 7. Dis agma sirasinda kesme sivisi kullanilir.
. 8. Is pargalari 9.1b numaral kilavuz ile dis agma pargasina vidalayarak takilir.

DIKKAT! Paftanin is pargasi ekseninde oldugundan emin olmadan
dis cekme islemine baslamayiniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
PAFTA ILE DIS ACMA _ |« x BASLAMA | .../../20...- ...
a = 3 % s
__ : DEGERLENDRME (2% |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |Z BITIRME df20. -
ADI SOYAD a2 |5 |3 [3 [B
PUAN DEGERI 20 50 [10 |20 | 100 DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

9. OGRENME BiRiMi DiS AGMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 9.1. BIREYSEL BECERi UYGULAMASI (SINAV) 9.3

Amag: Kilavuz ile dig agma iglemi yapmak.

Siire: 4 ders saati

- 60 2
4
N

- *. 2 adet @
= s

1
f =

‘9 | | - !

t a) Olcii t b) Kilavuz kolu c) Dig agma

Gorsel 9.3: Kilavuz ile dis agma

Arag Geregler
1. 8.2 Numarali delme, havsa agma uygulamasi is pargalari

2. M10 kilavuz takimi

3. Kilavuz kolu : i

4. Kesme sivisi e eseeeee e esnese e seeess s
Gorsel 9.4: Civata birlestirm

{ Iglem Basamaklari

i 1. Is pargasinin élgulerini ve delik gaplari kontrol edilir (Gorsel 9.3a).

i 2. s pargasi mengeneye diiz olarak baglanir.

i 3. M10 numarali kilavuz grubunda bulunan 3 adet kilavuz sirayla takilir (Gérsel 9.3b).

i 4. Kilavuz delige dik olarak yerlestirilip hafif baski uygulanarak saat yéniinde gevrilerek dis
: acma islemine baslanir (Gérsel 9.3c). :
i 5. 2 numarali pargaya M10 kilavuz ile sirasiyla 1, 2 ve 3 numarali kilavuzlar kullanilarak her iki
i pargaya da dig agilir. :

DIKKAT! Kilavuzu delige tam dik olarak tuttugunuzdan emin olmadan dis agma
islemine baslamayiniz. Kilavuz kolunu her yarim turda bir miktar saat
yénundn tersine geviriniz. Kesme sivisi kullaniniz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
KILAVUZ ILE DIS ACMA _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
(SINAV) Z |2 =
. . o= = Z =
— : DEGERLENDIRME ¥ < 2 |luw [S |3 —
OGRENCI ALANLARI 62 |0 |z |2 |z BITIRME df20. -
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‘ KONULAR
10.1. PARGALARI PERGINLI BIRLESTIRMEYE HAZIRLAMA
10.2. PERCINLEME YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
Percinli birlestirmeye hazirlamay: Birlestirme, pergin
Perginleme yapmayi
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

10. OGRENME BiRiMi PERCINLi BIRLESTIRME UYGULAMA
— : YAPRAGI
UYGULAMA ADI 10.1. PARCALARI PERGINLI BIRLESTIRMEYE 101
HAZIRLAMA '

Amag: Parcalar perginli birlestirmeye hazirlamak.

Z Siire: 2 ders saati

PERGINLI BIRLESTIRME = sesssssssssssssssssssssssssss

30

Gorsel 10.1: Bindirmeli perginli birlestirme yapimi

Arag Geregler

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

3. @8 mm c¢ektirme, alt ve Ust yuva, ¢ekic

| is parcalari goérsele gére markalanir (Gérsel 10.1).

i 2. Perginler parga deliklerine konularak kontrolleri yapilir.

i 3. Alt yuva mengeneye baglanarak percin basi yuva Ustiine yerlestirilir.
: 4. Perginleme yapmaya hazir hale getirilir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
PARCALARI PERGINLI _ |« X BASLAMA | .../../20...- ......
BIRLESTIRMEYE HAZIRLAMA a ; 2 = =
— : DEGERLENDIRME < = o |2 < —
OGRENCI ALANLARI 62|02 |z |z |z BITIRME df20. -
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SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN




i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9
10. OGRENME BIiRiMi PERGINLI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 10.2. PERGINLEME YAPMA 10.2.1

Amag: Perginleme yapmak.

Siire: 3 ders saati

Arag Geregler

1. 8.1 Numarali delme
yapma uygulamasi is
parcalari 2 adet

2. @8X30 mm yuvarlak
bash pergin 2 adet

3. @8 mm c¢ektirme, alt ve
Ust yuva, cekic

{ islem Basamaklari

1 Cektirme ile parcalar sikistirilir (1. adim) (Gérsel 10.4). :
2 Percin basinin eksende olusmasi icin ¢ekic ile farkli ydnlerden vurularak pergin basi §I§IFI|II‘

(2 - 3. adim) (Gorsel 10.4). ;
3 Ust yuva ile percin basi sekillendirilir (4. adim) (Gérsel 10.4).

18663
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................. l.adm_ ...2.adm . .....3.adm. ... 4d.adm_ ...
Gorsel 10.4: Pergin basi olusturulmasi
UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

PERCINLEME YAPMA = |x ¥ BASLAMA | .../../20...- ...

o] —
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PERGINLI BIRLESTIRME = sesssssssssssssssssssssssssss

i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

10. OGRENME BiRiMi

PERGINLi BIRLESTIRME

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

10.2. PERGINLEME YAPMA

YAPRAGI
10.2.2

Amag: Percin el (tabanca) makinasi ile sac parcalara birlestirme islemi yapmak.

X Sire: 3 ders saati

illro_ . 20

Cektirme
pimi

Gorsel 10.7: Pop pergin islemi

Arag Geregler

1. S=40X80X2,5 mm DKP sac 2 adet
2. @5 Pop pergin 4 adet
3. Pop pergin el makinasi, eldiven, génye, kumpas, ¢ekig, nokta, @5 mm matkap ucu, matkap

tezgahi, ege

Pop Per¢in: Boydan boya delinip

iki tarafli percin basi olusturulamayan
kacuk capli percinleme islemlerinde
kullanilir.

\%a Popperi‘in E
® ® ® © j

Gérsel 10.8: s bitimi

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

oD

Matkap tezgahina matkap ucu takilir, gerecler tist iste mengenede gényesinde baglanir.
Delikler delinir (Gérsel 10.5).
Pop pergin Ustten takilir, el makinasinin germe kolu ¢ekilirken perginin dizgunligine de
bakilarak islem tamamlanir (Gérsel 10.7) (Gorsel 10.8).

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

PERCINLEME YAPMA _ |« x BASLAMA | .../../20...- ......

a = 3 % S

__ : DEGERLENDRME (2% |5 |, |2 (= _
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‘ KONULAR
11.1. TAVLAMA ARACINI HAZIRLAMA
11.2. ISLENECEK PARGALARI TAVLAMA
11.3. DUZGUN CEKIiG KULLANARAK GESITLIi GEOMETRIK
SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
* Ocak donanimlari ile takimlarini hazirlamayi Cekme, indiksiyon firini, tavlama
« Induksiyon firninda pargalari tavlamay
* Gometrik sekillerde gekme yapmayi
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

11. OGRENME BiRiMi SICAK CEKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.1. TAVLAMA ARACINI HAZIRLAMA 111

Amag: Sicak sekillendirmede kullanilan ocak donanimlari ile takimlarini hazirlamak.

Z Siire: 2 ders saati

Arag Geregler
1. Ocak ve donanimlari, el takimlari, 6rs, delikli pleyt

islem Basamaklari

P2,
3,
L4

oa

o N

0.

1.
f 12,
i 13.
i 14.
{15,
: 16.
L 17.
: 18.
i 19.
i 20.
P 21.

Ocagi yakmak icin hava slirgtisi agik konuma getirilir.

Once aspiratér calistirilir,

Hava surgusunidn yardimi ile tutusma igin gerekli hava miktari ayarlanir. i
Ocaktaki kémiirler aralanarak gesme lizerine biraz talas veya kirilmis tahta pargalar
konularak yakilip vantilator calistirilir. '
Yanan talaglarin Gzerine, gelberi ile dnceden yanmis kémurlerden cekilir. i
Koémirin ¢abuk tutusmasini saglamak igin hava surgusiinden faydalanilarak ateslige i
gelen hava miktari arttirilir. :
Tutusan yari yanmis kémurln etrafina yanmamis kémdarlerden ilave edilir.
Ates bodulmus ise ortasi sigle agilarak havalanmasi saglanir. :
Atesligin dis kenarina yakin bélgelerde yanan ve tavlamaya katkisi olmayan k&murler
islatilarak séndurdlur.
Atesligin disina dagilan ates ve kdmur parcalari, gelberi yardimi ile tekrar atesligin igine
taginir. H
Yanma ile ilgili bir problem varsa hava surgusuiniin ayari yeniden yapilir.

Ocak tavlama yapmak igin hazirlanir.

Ocakta curuf toplanmasina izin verilmez, sik sik sisle ¢ikarilp ciruf kabina atilir.
Tavlanmisg is parcasi ocaktan alinmadan énce hava kapatilir.

Ocagi séndirmek igin vantilator kapatilir.

Atesligin ortasinda bulunan kor tabaka genis agizli kisa¢ yardimi ile ¢ikarilir.
Ateslikten ¢ikarilan kor tabaka, ocagin kenarinda suyla sénduraltp kullige atilr.
Kor tabaka ¢ikarilirken etrafa dagilan kémdrler ateslikte toplanir.

Ateslikte kalan yari yanmis kdmdrler islatilarak sénduralir.

Ocagin séndiginden emin olunmalidir.

Soéndirme isleminden sonra kisa bir siire devam eden dumanin aspiratérle tahliye
edilmesi saglanir.

. Dumanin kesilmesi ile aspiratér kapatilir.

. Ocakta kalan curuflar temizlenir.

. Ocak takimlari yerlerine yerlestirilir.

. Calisma alani temizlenir.

DIKKAT! Is 6nligu, gézlik ve eldiven kullaniniz.
Yanmalara karsi tedbirli olunuz.
Calisma alaninda yangin tipd bulundurunuz.




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

i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9
11. OGRENME BiRiMi SICAK GEKME UYGULAMA
YAPRAGI .

UYGULAMA ADI 11.2. iISLENECEK PARGALARI TAVLAMA 11.2.1 g

P

)

m

P

=

m

Siire: 2 ders saati

. islem Basamaklari

i1. Sicak is demirci ocagi tavlama igin hazir hale getirilir.

i2. Kisacile is parcasi tutularak ocaga ates yiizeyine bastirilarak yerlestirilir. :
3. g pargasiistenen tav sicakligina gelmemis ise gelberi yardimi ile Uizeri tekrar ategle kapatilip
hava surgutsinin ayari yapilarak tavlamaya devam edilir.
i4. Is pargasi “portakal - beyaz” renkleri arasindayken veya sicakligi 6lgulerek tavlandigi
goéruldigunde ocaktan gikartilir.
i5. Isidan dolayi is pargasinin yiizeyinde olusan ciiruf oksit tabakasi, yiizeye yapismis kémur §
parcgalari tel firca yardimi ile temizlenir. )
6 Is pargasi sicak iglem igin hazirlanmis olur.

DIKKAT! is 6nlugi, gézliik ve eldiven kullaniniz. is saghgdi ve givenligi kurallar ile
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.

Yanmalara karsi tedbirli olunuz.

Calisma alaninda yangin tipd bulundurunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

ISLENECEK PARGALARI - | x X BASLAMA | ...[../20... - ...i...

DEMIRCI OCAGI ILE TAVLAMA a § = z |s
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

11. OGRENME BIiRiMi SICAK CEKME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.2. iISLENECEK PARGALARI TAVLAMA 11.2.2

{ iglem Basamaklari :
i 1. Induksiyon makinasi tzerindeki agik-kapali butonunun “kapali” konumunda oldugundan
i emin olunur. :
2. Indiiksiyon makina tizerindeki sigortanin “kapal” konumunda oldugundan emin olunur. )
3. Varsa su pompasi ¢alistirilir ve makinanin trafosunda devir daim yapildigindan emin olunur.
i 4. Ana glg ayar potansiyometresinin sola kisik oldugundan emin olunur. '
i 5. Tavlanacak is pargasi bobinin igerisine bobine degmeyecek sekilde yerlestirilir.
i 6
7
8

SICAK CEKME

Makina Uzerindeki sigorta “agik” konumuna alinir. :
Makina Uzerindeki agik - kapali butonunu “agik” konumuna alinarak tavlama islemi baslatilir.
¢ 8. Makina ayak pedalina basilarak da tavlama islemi baslatilabilir. :
9. Islem siiresinde uygun gii¢ ayarlanarak taviama iglemi yapilir.
i 10. Finin ile is bittiginde ana gii¢ ayar potansiyometresi sola dogru kisilir.
i 11. Makina uzerindeki sigorta “kapali” konuma alinir.
12. Makina takimlari yerlerine yerlestirilir.

Gérsel 11.2: indiksiyon makinasi

DIKKAT! is 6nlugl, gézliik ve eldiven kullaniniz. is saghdi ve givenligi kurallari ile
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.

Yanmalara karsi tedbirli olunuz.

Calisma alaninda yangin tipa bulundurunuz.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
ISLENECEK PARCALARI _ | x BASLAMA | ../../20...- ...i...
INDUKSIYON ILE TAVLAMA 2|3 =
. (ol =
— _ DEGERLENDIRME |¥Z 5 |, (S |5 —
OGRENCI ALANLARI & J|lo |z | |z BITIRME wd 20 -
D | > f} — O
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i METAL TEKNOLOJISI ATOLYE 9

11. GGRENME BiRiMi SICAK CEKME UYGULAMA
o . . YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKIiC KULLANARAK GESITLI 1.3
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARGA GEKME '

Amag: Duzgln ¢ekic kullanarak ¢esitli geometrik sekillerde gekme yapmak.

Siire: 2 ders saati

Arag Geregler

abroOb=

60

@12X60 mm yuvarlak ¢elik cubuk is pargasi N
Tavlama ocagi
Ors

Sicak is kisaci, tel firga, ¢ekic Celik cubuk is pargasi
Sicak is mastari

{"islem Basamaklari

1.

S PPNk N

Is parcasi ocaga uygun acida yerlestirilerek tav sicakligina gelmesi beklenir (is pargasinin

her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanir.).

is parcasi ocaktan gikartilarak yiizeyine yapisan kémidir vb. kirler temizlenir.
is pargasi 6rs Uizerine yerlestirilir.

Cekic darbeleri ile 1. adimdaki yuzeyler olusturulur (Gérsel 11.3).

Is parcasi yuizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

is parcasi 90° déndrilerek 6rs tizerine yerlestirilir (2. adim) (Gérsel 11.3).
Cekic darbeleri ile 3. adimdaki kare ylUzeyler olusturulur (Gorsel 11.3).

is parcasi ylizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.

Sicak is mastari ile 6lgt kontroll yapilir.

0. !stenen 6lcuye gore son yuizey dlzeltmeleri yapilir. 5
1. Is pargasinin glvenli bir sekilde sogumasi saglanir (Is pargasi soguyuncaya kadar yanin- :

dan uzaklasilmamalidir.).

DIKKAT! is 6nligi, gézlik ve eldiven kullaniniz. is saghigi ve giivenligi kurallari ile
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara

karsi tedbirli olunuz. Kare ¢ekme islemini en az tavlama

sayisli ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama, malzemenin

6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
KARE CEKME YAPMA _ |« x BASLAMA | .../../20...- ...
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SICAK CEKME
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11. OGRENME BiRiMi SICAK CEKME UYGULAMA
. - . YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKIGC KULLANARAK CESITLI 1.4
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARCA CEKME
Amag: Dizgln ¢eki¢ kullanarak gesitli geometrik sekillerde cekme yapmak.
Siire: 2 ders saati
Arag Gerecler
1. @12X60 mm yuvarlak celik gubuk is parcas 80 B
2. Tavlama ocagi
3. Ors
4. Sicak is kisaci, tel firga, cekic Celik gubuk is parcasi ]
5. Sicak is mastari
{ Islem Basamaklari
i 1. lIs pargasi ocaga uygun agida yerlestirilerek tav sicakligina gelmesi beklenir (is pargasinin
her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanmalidir.).
i 2. s pargasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapigan kdmiir vb. kirleri temizlenir.
i 3. is pargasi 6rs Uzerine yerlestirilir.
i 4. Cekic darbeleri ile 1. adimdaki yuzeyler olugturulur (Goérsel 11.4).
i 5. s pargasi yiizeyinde olusan tufallar tel firca ile temizlenir.
i 6. is parcasi 120° déndriilerek &rs izerine yerlestirilir (2. adim) (Gorsel 11.4).
i 7. Cekic darbeleri ile 3. adimdaki ytzeyleri olusturulur.
: 8. Is parcasi ylizeyinde olusan tufallar tel firca ile temizlenir.
i 9. is parcasi 120° déndirilerek 6rs Gizerine yerlestirilir (4. adim) (Gorsel 11.4).
: 10. Cekic darbeleri ile 5. adimdaki altigen ytizeyler olusturulur (Gérsel 11.4).
i 11. Sicak is mastari ile 6lcu kontrolu yapilir.
i 12. Istenen 8lgliye gére son yiizey diizeltmeleri yapilir.

13,

Is parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar
yanindan uzaklasilmamalidir.).

DIKKAT! is énlugt, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is saghgi ve giivenligi kurallari
ile induksiyon firin caligsma talimatlarina uyunuz.

Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Altigen ¢ekme islemini en

az tavlama sayisi ile yapmaya galiginiz. Fazla tavlama,

malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

ALTIGEN CEKME YAPMA = |x ~ BASLAMA | ../../20...- ......
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1.

OGRENME BiRiMi SICAK CEKME UYGULAMA

UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN GEKiGC KULLANARAK CESITLI

YAPRAGI

. . 11.5
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARCA CEKME

Amag: Dizgln ¢eki¢ kullanarak gesitli geometrik sekillerde cekme yapmak.

X

Siire: 2 ders saati

Arag Geregler
1. 012X12X60 mm kare gelik gubuk is pargcasi 60 .
2. Tavlama ocagi !
3. Ors EI
4. Sicak is kisaci, tel firga, ¢ekic
5. Sicak is mastari Celik gubuk is pargasi
¢ islem Basamaklari _ ;
i 1. s pargasi ocada uygun agida yerlestirilerek tav sicakligina gelmesi beklenir (Is pargasinin
her tarafinin homojen bir sekilde tavlanmasi saglanir.). )
i 2. |s pargasi ocaktan gikartilarak ylzeyine yapigan kdmdr vb. kirler temizlenir.
i 3. ls parcasinin 1. adimda oldugu gibi késesi 6rs Uzerine yerlestirilir (Gérsel 11.5).
i 4. Cekic darbeleri ile 2. adimdaki yuzeyler olusturulur (Gorsel 11.5).
i 5. |s pargasi ylzeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.
i 6. Is pargasi 90° dondurulerek 6rs Uzerine yerlestirilir (3. adim) (Gérsel 11.5).
: 7. Cekic darbeleri ile 4. adimdaki sekizgen ytizeyler olusturulur (Gérsel 11.5).
i 8. Is pargasi ylizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir.
i 9. Is parcasi koselerinden 6rs Uzerine yerlestirilerek c¢ekic darbeleri ile yuvarlak formu :
olusturulur (5. adim) (Gérsel 11.5). :
i 10. Sicak is mastari ile 6lgl kontrolu yapilir.
i 11. Istenen oOlglye gore son yuzey dizeltmeleri yapilir. :
i 12. Is pargasinin glvenli bir sekilde sogumasi saglanir (Is par¢asi soguyuncaya kadar yanindan :
uzaklagilmamalidir.).
12 @
7
O O @
N A I N— I E— i LA s s A
Gorsel 11.5: Yuvarlak gcekme
" DIKKAT! s énltgt, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is saghigi ve givenligi kurallari .
ile induksiyon firin caligma talimatlarina uyunuz.
Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Yuvarlak gekme islemini
en az tavlama sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama,
‘ malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir. )
UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
YUVARLAK GEKME YAPMA s |x ¥ BASLAMA | ../../20...- ...
o} —
DEGERLENDIRME S % |Z é %
OGRENCI ALANLARI 5 22 |¢ [3 |2 BITIRME | .././20...- ...
ADI SOYAD 2|5 |3 |2 |°
PUAN DEGERI 20 |50 [10 [20 |100 | DERS OGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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11. OGRENME BiRIMi SICAK GEKME UYGULAMA
- - o YAPRAGI
UYGULAMA ADI 11.3. DUZGUN CEKIC KULLANARAK CESITLI 11.6
GEOMETRIK SEKILLERDE SICAK PARCA CEKME )
w
§ Amag: Duzgln ¢ekic kullanarak cesitli geometrik sekillerde gekme yapmak.
S /X Stre: 2 ders saati
0

100 v

is oncesi
50 50
is sonrasi

Gorsel 11.6: Konik cekme

Arag Geregler

. @12X100 mm yuvarlak celik gubuk is parcasi
. Tavlama ocagi

. Ors

. Sicak is kisaci, tel firga, ¢ekic

. Sicak is mastari

A ON-=

i iglem Basamaklari

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

Is parcasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan kémidir vb. kirler temizlenir.

is parcasi 6rs Uizerine yerlestirilir.

Cekic darbeleri ile konigin basladigl kisimdan, uca dogru 6érs boynuzunda ¢ekme islemi
yapllir.

Konik ylzey elde etmek igin ylzeylere esit sayida vuruslar yapmaya dikkat edilir.
Islemler sirasinda él¢i kontrolii yapilir (Gérsel 11.6).

!§ parcasinin ¢ap merkezlerinin eksen dogrultusu merkezleme c¢ani ile kontrol edilir.
Istenen 6lclye gére son ylzey dizeltmeleri yapilir.

is pargasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is pargasi soguyuncaya kadar yanin
dan uzaklagiimamalhdir.).

©oNoo ROWN

DIKKAT! s 6nltigi, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is sagligi ve giivenligi kurallari
ile tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara

kargi tedbirli olunuz. Konik cekme islemini en az tavlama

sayisi ile yapmaya c¢alisiniz.Fazla tavlama, malzemenin

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KONIK CEKME YAPMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ......
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KONULAR
- 12.1. BUKME YAPMA
- 12.2. SiSIRME (YIGMA) YAPMA
12.3. KOSE GIKARMA YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR

+ Ors lizerinde sicak bilkme yapmayi Cekic, sisirme (yigma), érs
+ Ors Uizerinde sigirme (yigma) yapmayi
+ Ors Uzerinde sicak kdse ¢ikarmayi

65



| 12. GGRENME BiRiMi BUKME - SiSIRME UYGULAMA
YAPRAGI

| uvGuLAMA ADI 12.1. BUKME YAPMA 12.1

.

$

BUKME - SIGIRIME s

Vurus

gorsel a gorsel b

Gorsel 12.1: Sicak bikme

.... http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

Arac Geregler
- 1. 030X10X120 mm lama is parcasi
2. Tavlama ocag, tel firga, varyoz, sicak is kisaci, 6rs, sicak is mastari

islem Basamaklari .
i1 is pargasi, ocaga uygun acida yerlestirilerek bilkme yapilacak kismin tav sicakhigina
i gelmesi beklenir. :
i 2. Is pargasi ocaktan gikartilarak yiizeyine yapisan kémdir vb. kirler tel firga ile temizlenir. :
i 3. Is pargasi 6rsiin uygun kenarina yerlestirilerek tizerine balyozla baski uygulanarak destek
P verilir. :
4. is parcasinin bikim yapilacak yerine uygun ¢ekic kullanarak diizgiin vuruslar yapilir (Gérsel
i 12.1b). :
istenilen élciiye ulasana kadar gerekli tavlama ve vurma islemleri tekrarlanir.

is parcasi ylizeyinde olusan tufallar tel firga ile temizlenir. :
Is pargasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (Is pargasi soguyuncaya kadar yanindan
uzaklasiimamalidir.). ’

No o

DIKKAT! Is 6nlugu, gozlik ve eldiven kullaniniz. is saghgi ve giivenligi kurallari ile ™
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma
alaninda yangin tlpu bulundurunuz. Biikme islemini en ad

tavlama sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla taviama

malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
BUKME YAPMA _ | x BASLAMA | .././20...- ...
az |2 z |s
__ : DEGERLENDRME [2Z |5 |, |2 (= _
OGRENCI ALANLARI s3le |z |2 (= BITRME | ../../20... ...
ADI SOYAD o235 |13 |2 |°
PUANDEGERI [20 [50 [10 [20 |100 [DERS GGRETMENI
SINIF - NUMARASI VERILEN PUAN
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12. OGRENME BiRiMi BUKME - SISIRME UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 12.2. SiISIRME (YIGMA) YAPMA 12.2
Amag: Dizgun ¢eki¢ kullanarak érs Uzerinde sisirme (yigma) yapmak.
Z Siire: 4 ders saati
100 ...............................................................
—- _ E is dncesi i
—- — g is sonras| Varyoz

Gorsel 12.2: Celik gubuk

Arac Geregler

1. @10X100 mm yuvarlak ¢elik cubuk is pargasi

2. Tavlama ocagi, 6rs
3. Sicak is kisacl, sicak is mastari tel firg

is pargasi

a, varyoz

Gorsel 12.3: Sisirme

" islem Basamaklari

sicakligina gelmesi beklenir.

(Gorsel 12.3).

yanindan uzaklasiimamalidir.).

4. istenilen dlgiiye ulasana kadar gerekli tavlama ve vurma islemleri tekrarlanir.
5. Is pargasi istenilen élgilere getirildiginde tel firca ile temizlenir.
6. Is parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar

1. Is pargasi ocaga uygun agida yerlestirilerek sisirme (yigma) yapilacak kisminin tav

2. [s pargasi ocaktan gikartilarak ylizeyine yapisan kémar vb. kirler tel firga ile temizlenir.
3. Is parcasinin sisen tarafi 6rs Uizerine yatay bir sekilde yerlestirilip déviilerek yuvarlatilir

ile tavlama ocagi calisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz.

Calisma alaninda yangin tipu bul

undurunuz. Sisirme

(yigma) islemini en az tavlama sayisi ile yapmaya
calisiniz.Fazla tavlama malzemenin 6zelligini

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

SISIRME (YIGMA) YAPMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ...

o] —
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12. OGRENME BiRiMi

BUKME - SiSIRME

UYGULAMA ADI

12.3. KOSE GIKARMA YAPMA

UYGULAMA
YAPRAGI
12.3

Amag: Dizgln geki¢ kullanarak 6rs Uzerinde sicak kése glkarma yapmak.

ZSure 4 ders saati

120
Arag Geregler
1. 10X10X120 mm kare ¢elik cubuk is parcasi (Gorsel 12.4)
2. Tavlama ocagl, ors, sicak is kisacl, tel firga, varyoz, sicak

is mastari, kalip 3
{iglem Basamaklari

i1. is pargasi ocaga yerlestirilerek kése gikarma yapllacak§
H bélgede, sisirme (yigma) yapmak igin bu kismin tav si-i
cakhgina gelmesi beklenir. :

2 Is parcasi ocaktan gikartilarak yiizeyine yapisan kt‘)m[]r§
vb. kirler tel firca ile temizlenir.

i3. s pargasi 6rs lizerine dik olacak sekilde yerlestirilerek
: eksen dogrultusunda balyoz ile vuruslar yapilarak kése : i
i cikarilacak bélge sisirilir (1. adim) (Gorsel 12.5).
:4. s pargasi kalip icerisine alinarak Ustte kalan kisim bal-§
i yozile duzeltilir (2. adim) (Gérsel 12.5).
5 Is parcasi érs kenarina alinarak parganin yarisina baski
: yapilip diger yarisina balyoz ile vuruslar yapilarak bu-§

kaldr (3. adim) (Gorsel 12.5) P
i6. Is pargasi bukiim yerinde olusan kése uygun takim kul-i ¢
lanilarak tam kdse olacak sekilde duzeltilir. ﬁ ﬁ

18 Is pargasi yiizeyinde olugan tufallar tel firga ile temiz-§

lenir.

8 Sicak is mastari ile 6l¢t kontrolt yapilir.
i9. Istenen dlgliye goére son ylizey dizeltmeleri yapilir.
.

0. Is parcasinin guivenli bir sekilde sogumasi saglanir (i§ par-

1. Adim g,gy, 2- Adim

gas! soguyuncaya kadar yanindan uzaklagiimamalidir,). ~....3.Adim 4. Adim

DIKKAT! s onltigt, gozlik ve eldiven kullaniniz. Is sagligi ve givenligi kurallari ile
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz.
Calisma alaninda yangin tipa bulundurunuz.
Kdse cikarma islemini en az tavlama sayisi ile
yapmaya caliginiz. Fazla tavlama, malzemenin

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT

KOSE CIKARMA YAPMA = |x X BASLAMA | .../../20...- ......
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‘ KONULAR
13.1. BOGMA YAPMA
' 13.2. BURMA YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz? TEMEL KAVRAMLAR
« Ors lzerinde sicak bogma yapmayi Bogma, burma, kisac, mengene, 6rs

* Mengene ve kisac kullanarak burma yapmayi



BOGMA - BURMA =
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13. OGRENME BiRiMi BOGMA - BURMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 13.1. BOGMA YAPMA 13.1

Amag: Dizgln ¢ekic kullanarak 6rs Uzerinde sicak
bogma yapmak.

— is bncesi

S'L'lre: 4 ders saati _—
Arag Geregler
1. £30X5X200 mm silme is pargasi s sonras: Ak
2. Tavlama ocagl, 6rs 1
3. Sicak is kisacl, sicak is mastari, keski, tel firca, 200

30 ] .

varyoz, boncuk baski (lst), boncuk baski (alt)

{ Islem Basamaklari

P 1,
2.

is parcasinin bogma yeri keski ile markalanir.

is pargasi ocaga uygun agida yerlestirilerek bogma

yapilacak kismin tav sicakhgina gelmesi beklenir.

is parcasi ocaktan cikartilarak yiizeyine yapisan

kémdr vb. kirler tel firca ile temizlenir.

is pargasi bogma yapilacak yerinden alt boncuk
baski lizerine yerlestirilir. Uzerine st boncuk baski

yerlestirilir (Gorsel 13.2).

Balyozla boncuk baskiya dik bir sekilde uygun ¢ekic

kullanilarak diizgin vuruglar yapilir.

istenilen élcliye ulasana kadar gerekli tavlama ve

vurma islemleri tekrarlanir.

is pargasi yiizeyinde olusan tufallar tel firca ile

temizlenir.

is pargasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir
(Is pargasi soguyuncaya kadar yanindan uzaklasil- ;

mamalidir.).

Varyoz

Boncuk baski (iist)

is pargasi

oncuk baski (alt)

tavlama ocagi g¢alisma talimatlarina uyunuz. Yanmalara karsi tedbirli olunuz. Calisma
alaninda yangin tipu bulundurunuz. Bogma islemini en gl

tavlama sayisi ile yapmaya calisiniz. Fazla tavlama
malzemenin 6zelligini kaybetmesine sebep olabilir.
is parcasi bir sonraki uygulamada (burma yapmak) kullanilacaktir.

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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13. OGRENME BiRiMi BOGMA - BURMA UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI 13.2. BURMA YAPMA 13.2

Amag: Mengene ve kisac kullanarak burma yapmak.

Z Siire: 4 ders saati

Gorsel 13.3: Burma islemi

Arac Geregler

1.
2.
3.

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

{ Islem Basamaklari

P 1.
2.

P

is pargasinin burma yapilacak sinirlari keski ile markalanur.

is pargasi ocaga uygun agida yerlestirilerek burma yapilacak bélgenin tav sicakligina
gelmesi beklenir.

is pargasi ocaktan gikartilarak yiizeyine yapisan kémdir vb. kirler tel firca ile temizlenir.
is parcasi burma yapilacak bélgenin st sinirindan mengeneye baglanir.

is parcasi burma yapilacak bélgenin alt sinirindan uygun bir burma kolu ile kendi ekseni
etrafinda 90° dondurultr. Déndurulirken eksenel egilmelere dikkat edilir (Gorsel 13.3).
is parcasinda eksenel egilmeler varsa diizeltilir.

is pargasi yiizeyinde olugan tufallar tel firga ile temizlenir.

is parcasinin giivenli bir sekilde sogumasi saglanir (is parcasi soguyuncaya kadar yanin
dan uzaklagilmamalidir.).

DIKKAT! Is énligl, gozlik ve eldiven kullaniniz. is sagligi ve givenligi kurallari ile
tavlama ocagi ¢alisma talimatlarina uyunuz.

Yanmalara karsi tedbirli olunuz.

Calisma alaninda yangin tipid bulundurunuz.

18678

http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD

UYGULAMA ADI DEGERLENDIRME TARIH-SAAT
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UYGULAMA NOT CiZELGESI

Adi soyadt:

Sinif:

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

Tasimasi Gereken Ozellikleri Sadettin Sezginer, Miihendis ve Makine Dergisi Cilt: 55 Sayi: 655
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Piyasa Gozetimi ve Denetimi Daire Baskanligi Ankara, 2016

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

QR

Gorsel kaynakcasina
ulagsmak igin kodu
tarayin.

Bu ders materyalinde 6l¢ii birimlerinin uluslararasi

kisaltmalari kullaniimigtir.




©000000000000000000000000000000000 00 Dijital Materyal igerigi ©0000000000000000000000000000000000000 o

SIRA UYGULAMA ADI SAYFA NO KAREKOD LIiNKi ‘

1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGI TEDBIRLERINi ALARAK KiSISEL KORUYUCU 12 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18656
DONANIMLARI KULLANMAK
2 METALTEKNOLOJISI ATOLYESINDE KULLANILAN MALZEMELER BILGI 18 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18657
YAPRAGI
3 OLCME KONTROL ARAC GEREGLERI iLE CAP OLCME 25 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18666
4 ELILE TALASSIZ KESME UYGULAMA YAPRAGI 33 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18658
5 DUZ YUZEY ELDE ETME 37 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18668
6 | ELILE BUKME YAPMAK 3 UYGULAMA YAPRAGI 42 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18660
7  MATKAP TEZGAHINDA DELME iSLEMi YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 47 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18669
8 MATKAP TEZGAHLARINDA HAVSA AGMAK 48 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18679
9 KILAVUZ iLE Di$ ACMA YAPRAGI 1 50 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18662
10 PAFTA iLE DiS ACMA UYGULAMA YAPRAGI 2 51 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18680
11  PERGCIN iLE BIRLESTIRME YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 55 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18663
12  ALTIGEN CEKME YAPMAK 62 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18672
13 SICAK BUKME YAPMAK UYGULAMA YAPRAGI 1 66 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18664
14  SISIRME (YIGMA) YAPMAK 67 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18675
15  KOSE GIKARMA YAPMAK 68 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18676
16 BOGMA YAPMAK 70 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18677

17  BURMA YAPMAK 71 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=18678
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is saghg: ve giivenligi nedir?

is saghgr ve glivenligi; isin yapilmasi sirasinda is yerindeki fiziki gevre sartlari sebebiyle isgilerin maruz
kaldiklar saghk sorunlari ve mesleki risklerin ortadan kaldiriimasi veya azaltiimasi ile ilgilenen tizik ve
kanunlarla g¢alisanlarin korunmasini saglamaya yénelik inceleme ve uygulamalar batinudur.

is saghg! ve givenligini saglamak igin galisma ortamlarinda uygulamasi zorunlu tedbirleri gésteren
ikazlarlar ISG igaretleridir.

Kitabimizda yer alan ikazlar ve anlamlari:

—— ' -
L) »

Yeni Nesil 112 Acil Cagn Merkezi
7 kuruma ait acil cagn numaralar artik tek numarada.
(itfaiye, Jandarma, Polis, Saglik, Orman, Sahil Giivenlik, AFAD)

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

tek numara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir.
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