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ENFEKSİYON HASTALIKLARI

Virüs Hastalıkları

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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1.  MIG-MAG LE YATAYDA KÜT EK KAYNA I YÖNTEM
Endüstr de üret m, genell kle b rden fazla parçadan meydana gel r. Üret m esnas nda bu parçalar n 
b rle t rme elemanlar  kullan larak b r köprü, b r otomob l hatta b r uzay arac  b r araya get r l r. B r-
le t rme elemanlar ,  parças n n k  veya daha fazla k sm n  b rle t rmede kullan l r. Örne n kay-
nak, leh m, yap t rma, perç n, c vata, p m, kama, kamal  m l, s k  ve kon k geçme b rle t rme elema-
n d r. B rle t rme elemanlar  söküleb len ve sökülemeyen olarak kend  aralar nda s n  and r l r. 

Sökülemeyen B rle t rmeler
Sökülemeyen b rle t rmelerde ba lant  sökülmek, esk  hâl ne get r lmek sten rse parça veya ba -
lant  bölges  bozularak ba lant  çözülür. Ba lant n n c vatada oldu u g b  defalarca sökülüp tak l-
mas  mümkün olmaz. Perç n, kaynak (bk. Görsel 1.4, 1.5, 1.6), leh m bu ba lant lar ç n y  b rer 
örnekt r. Sökülemeyen b rle t rmelerden b r  olan kaynak; metal ve ala mlar n n erg me derece-
ler n n üzer nde erg t lerek b rle t r lmes d r. D renç kayna nda oldu u g b  baz  kaynak türler nde 
s  le b rl kte bas nç da kullanmak gerek r. Metal kaynak çe tler n n genel s n  and r lmas  u 
ek lded r:

1. Bas nç kaynaklar
• D renç kayna
• Sürtünme kayna
2. Erg tme kaynaklar
• Ark kaynaklar
• Oks -gaz kayna

Söküleb len B rle t rmeler
Söküleb len b rle t rmeler, k  veya daha fazla parçan n b rb r  le tahr p olmadan b rle t r lmes  ve 
söküldükler nde kend  özell kler n  kaybetmeyecek ek lde yap lan b rle t rme çe d d r. Bu b rle -
t rme çe d nde gerek ba lanan parça gerekse ba lant  eleman  b r hasar ve bozulma olmadan 
sten ld  kadar sökülüp tak lab l r. Kamal , p ml  ve v dal  b rle t rmeler, c vata ve somunlar, ron-
dela ve emn yet saclar , m l göbek ba lant lar , yaylar ve yayl  ba lant lar, geçmeler vb. söküleb l r 
b rle t rmeler ç nde say lab l r (bk. Görsel 1.1, 1.2, 1.3). 

Görsel 1.1: C vata le b rle t r lm   parças Görsel 1.2: Somun ve saplama

3. Özel kaynaklar 
• Lazer kayna
• Plazma kayna
• Elektron n kayna
• Ultrason kayna
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A) A a dak  fadeler n ba nda bo  b rak lan yerlere fade do ru se “D”, yanl  se “Y” 
yaz n z. 

B) A a dak  cümleler  d kkatl ce okuyarak bo  b rak lan yerlere do ru sözcü ü yaz n z.

1.  (.......) Büyük çapl  çel k borular kaynakl  olarak b rle t r leb ld nden ak kanlar yüksek ba- 
    s nçla ve h çb r sorun yaratmadan uzak yerlere let leb lmekted r. 

2.  (.......) Çel k borular n kend  kend ler n  ta ma özell kler  vard r. 

3.  (.......) Çel n yüksek dayan m  ve elast k yet  sayes nde çöküntülü topraklardak  ufak   
    tefek oturmalardan ve s v  bas nc n n an  de kl kler nden boru tes sat  zarar görür.

4.  (.......) 2" den küçük çaplara sah p olanlar  e t aral kl  olmak ko uluyla, üç noktadan puntalan r.

5. (.......) Genel olarak kal n parçalar sola kaynak yöntem yle yap l r. nce et kal nl na sah p  
   borular se sa a kaynak yöntem yle b rle t r l r.

6.  (.......) Borulara yap lan kaynak d k ler  s zd rmaz olmal d r. 

7.  (.......) Büyük çapl  borular n et kal nl  ya da d er ad yla c dar kal nl  azd r.

8.  (.......) Flan lar n d k  dayan rl n  art rman n en em n yolu ç ft tara   d k  çek lmes d r.

9.   (........) Aç sal çarp lmalara engel olmak amac yla kaynak a zlar  kal n d k ler le doldurulmal d r.

10. (.......) Yatay oluk konumunda tek paso le yap lan kaynakta haf f ger  ad m yöntem  uygulan r.

11. Borular, ......................... ve ......................... göre standart hâle get r lm t r.

12. Büyük çapl  çel k borular ......................... ya da ......................... olarak üret l r.

13. Gaz korumal  kaynaklar olan TIG-MIG ve MAG le borular ......................... ya da   
      ......................... kaynak yöntemler nden b r  kullan larak gerçekle r.

14. Çap  ......................... küçük olan borulara kaynak a z  aç lmas na gerek yoktur.

15. Kaynakl  b rle t rme yap lm  borular n s zd rmazl k kontrolü ç n boru ç ne, .......................   
      ya da yan c  olmayan ......................... b r  kullan lab l r.

16. Kaynak a z  parçan n kal nl na ve kullan m alan na göre ................°-.................° aras ndad r. 

17. Kayna n daha y  lemes  ve mukavemet n n artmas  ç n boru üzer ne aç lan b ç ml  ek l- 
      lere ......................... den r.

18. Et kal nl  ......................... mm’den fazla parçalar n b rle ecek kenarlara kaynak a z  aç l r.

19. Genell kle boru b rle t rmeler nde ......................... ve ......................... ek ll  kaynak a z  aç l r.

20. Çap  ......................... mm’den büyük olan borulara kaynak a z  aç l r.

CEVAP ANAHTARLARI
1. Ö RENME B R M

A)
1. D 2. Y 3. D 4. D 5. Y 6. D 7. D

B)
8. Is  bas nç 9. a- Direnç kayna  

    b- Sürtünme kayna
10. lave ek - 
kaynak teli

11. 220 ya da 380 12. Asal ve ak  f

13. Demir d 14. Çeliklerin 15. Kar ml  gazlar 16. (0,8 x 10) + 2 =10 17. Yatay yatayda 
küt ek kayna

C)
ÇENGEL BULMACA CEVAP ANAHTARI

2. Ö RENME B R M

A)
1. D 2. Y 3. D 4. D 5. Y 6. D 7. D 8. D

B)
9. Kaynak              

teli
10. Dairesel 11. Kaynak banyosu ve derin 

nüfuziyete - delinmelerin
12. Nüfuziyet-
olumsuzluklara

13. Krater 
bo luklar na

14. Boru

C)
15. B 16. B 17. D 18. A 19. A 20. B 21. D 22. B 23. C 24. C

18. Puntalama
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1. ETKİNLİK ZAMANI1. ETKİNLİK ZAMANI
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Tel verme motoru

Kaynak teli makarası

Tel makarası Kaynak Teli

-
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Manometre

Isıtıcı

Tüp vanası

Karbondioksit Tüpü

Debi ayar başlığı
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1,6 mm kalınlığında yumuşak 
çelik (bk. Görsel 1.19)
1,5 mm

0,8 mm

3,5-3,9 m/dk.

110-130 Amper

18-19 V

Karbondioksit 10 l/dk. 
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-
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-

? -
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BULMACA

ASAL
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5.
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Punta Kaynak Bölgesi
Kaynak Bölgesi

Kaynak Bölgesi

Kaynak Bölgesi

Punta
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-

Aşağıdan yukarı 
ya da yukarıdan 
aşağı

Sağdan sola ya 
da soldan sağa

Punta

Punta

-
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• 

Tel ayar düğmesi
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1,5 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
Yok

0,8 mm

3,3- 3,5 m/dk.

90- 100 amper

18- 19 V

Karbondioksit 0,7- 0,8 m3/
saat

5 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
Yok

1,2 mm

3,8- 4,1 m/dk.

140- 150 amper

20- 22 V

Karbondioksit 0,7-0,8 m3/
saat
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10 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
Yok

1,6 mm

5,6-6,4 m/dk.

340-360 amper

33-34 V

Argon -%20 karbondioksit 
1,0- 1,1 m3 /saat

-

-
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1. Punta

4. Punta

3. Punta

2. Punta

Punta
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a b

-

1,6 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
Yok

0,8 mm

3,0- 3,5 m/dk.

90- 100 amper

17- 18 V

Argon -%20 karbondioksit 
0,7- 0,8 m3 /saat
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3 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
Yok

1,2 mm

3,0- 3,3 m/dk.

130- 150 amper

19- 21 V

Karbondioksit 0,9-1,0 m3/
saat

1,6 mm kalınlığında yumuşak 
çelik
0,8

0,8 mm

3,0- 3,5 m/dk.

90- 100 amper

17- 18 V

Argon -%20 Karbondioksit 
0,7- 0,8 m3 /saat

-
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1. ETKİNLİK ZAMANI1. ETKİNLİK ZAMANI

-
-

-

…………….….........

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Torç
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Dirsek

Daraltma

T

-

-

Tek taraflı nipel
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Ø 2” x 100 ve Ø 2” x 50 
mm boyunda, 1,6 mm et 
kalınlığında 2 adet çelik boru
0,8 mm

0,8 mm

3,0- 3,5 m/dk.

90- 100 amper

17- 18 V

Argon-%20 karbondioksit 
0,7- 0,8 m3 saat

-
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-

30 x 30 x 1,5 mm ebadında, 
75 mm boyunda 2 adet çelik 
profil boru
Yok

0,8 mm

3,0-3,5 m/dk.

90-100 amper

17-18 V

Argon -%20 karbondioksit 
0,7-0,8 m3 /saat

40 x 40 x 2 mm ebadında, 
75 mm boyunda 2 adet çelik 
profil boru
0,8 mm

0,8 mm

3,3-3,5 m/dk.

90-100 amper

18-19 V

Karbondioksit 0,7-0,8 m3/saat
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axa Et axa Et axa Et 

10 1,0 0,36 0,28 30 1,0

1,2

1,5

2,0

1,16

1,387

1,71

2,24

0,91

1,08

1,34

1,76

70 2,6

3,2

4,0

6,75

8,04

9,31

5,30

6,31

7,31

15 1,0

1,2

1,5

0,56

0,66

0,81

0,44

0,52

0,64

40 1,2

1,5

2,0

2,6

3,2

1,86

2,31

3,04

3,75

4,44

1,46

1,81

2,39

2,94

3,49

80 2,5

3,2

4,0

7,75

9,24

10,71

6,08

7,25

8,41

20 1,0

1,2

1,5

2,0

0,76

0,90

1,11

1,44

0,60

0,71

0,87

1,13

50 1,5

2,0

2,6

2,91

3,84

4,75

2,28

3,02

3,73

90 3,2

4,0

4,2

10,44

12,11

13,76

8,20

9,51

10,80

25 1,0

1,2

1,5

2,0

0,96

1,14

1,41

1,84

0,75

0,90

1,11

1,44

60 2,0

2,6

3,2

4,64

5,75

6,84

3,64

4,51

5,37

axb Et axb Et axb Et 

10x20 1,0

1,2

1,5

0,56

0,66

0,81

0,44

0,52

0,64

30x40 1,2

1,5

2,0

2,6

1,61

2,01

2,64

3,25

1,27

1,58

2,07

2,55

40x100 2,6

3,2

4,0

6,75

8,04

9,31

5,30

6,31

7,31

10x30 1,0

1,2

1,5

2,0

0,76

0,90

1,11

1,43

0,60

0,71

0,87

1,13

30x50 1,5

2,0

2,6

3,2

2,31

3,04

3,75

4,44

1,81

2,39

2,95

3,49

50x70 2,0

2,6

3,2

4,64

5,75

6,84

3,64

4,51

5,37
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15x20 1,0

1,2

0,66

0,78

0,52

0,61

30x60 1,2

1,5

2,0

2,6

2,10

2,61

3,44

3,84

1,65

2,05

2,70

3,01

50x90 2,6

3,2

4,0

6,75

8,04

9,31

5,30

6,31

7,31

15x25 1,0

1,2

1,5

2,0

0,76

0,90

1,11

1,43

0,60

0,71

0,87

1,13

30x70 2,6

3,2

4,75

5,64

3,73

4,43

60x80 2,6

3,2

4,0

6,75

8,04

9,31

5,30

6,31

7,31

15x30 1,0

1,2

1,5

2,0

0,86

1,02

1,26

1,64

0,68

0,80

0,99

1,29

30x90 2,0

2,6

3,2

4,63

5,75

6,84

3,64

4,51

5,37

3,2

4,0

4,2

10,44

12,11

13,76

8,20

9,51

10,80

20x30 1,0

1,2

1,5

2,0

0,96

1,14

1,41

1,84

0,76

0,90

1,11

1,45

40x50 1,2 2,10 1,65 3,2

4,0

4,2

10,44

12,11

13,76

8,20

9,51

10,80

20x40 1,0

1,2

1,5

1,16

1,38

1,71

0,91

1,09

1,34

40x60 1,2

1,5

2,0

2,6

3,2

2,34

2,86

3,84

4,75

5,64

1,84

2,25

3,01

3,73

4,43

                                           

      a

                        

                         b

25x40 1,2

1,5

2,0

2,6

1,50

1,86

2,44

3,00

1,18

1,46

1,92

2,36

40x80 2,0

2,6

3,2

4,64

5,75

6,84

3,64

4,51

5,37

                                 

              

               b
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axa axa

10 1,5 30 1,5

15 1,5 40 1,5 2,31 1,81

20 1,5 50 1,5

25 1,5
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200 mm x 100 mm ebatlarında, 
1,6 mm kalınlığında 2 adet 
çelik (bk. Görsel 4.8)
Yok

0,8 mm

2,5-2,8 m/dk.

90-100 Amper

17-18 Volt

Karbondioksit ya da 
argon-%20 karbondioksit 
0,7-0,8 m3/saat
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200 mm x 100 mm ebatlarında 
3 mm kalınlığında 2 adet çelik
Yok

0,8 mm

3,0-3,3 m/dk.

90-100 Amper

17-18 Volt

Karbondioksit ya da 
argon-%20 karbondioksit 
0,7-0,8 m3/saat
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200 mm x 100 mm ebatlarında 
5 mm kalınlığında 2 adet çelik

Yok

1,2 mm

3,0-3,3 m/dk.

125-135 Amper

21-22 Volt

Karbondioksit 0,7-0,8 m3/
saat

200 mm x 100 mm ebatlarında 
5 mm kalınlığında 2 adet çelik

Yok

0,8 mm

3,0-3,3 m/dk.

90-100 Amper

17-18 Volt

Karbondioksit ya da 
argon-%20 karbondioksit 
0,7-0,8 m3/saat
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200 mm x 100 mm ebatlarında 
5 mm kalınlığında 2 adet çelik
Yok

0,8 mm

3,3-3,6 m/dk.

80-90 Amper

17-18 Volt

Karbondioksit ya da 
argon-%20 karbondioksit 
0,7-0,8 m3/saat

-

-
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200 mm x 100 mm ebatlarında 
3 mm kalınlığında 2 adet çelik
1,5-2 mm

0,8 mm

3,0-3,5 m/dk.

90-100 Amper

17-18 Volt

Karbondioksit 0,7-0,8 m3/
saat

-

-

-

-
-

-

4
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Tungsten 

-
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Oksi-gaz kaynak üfleci

Elektrik ark kaynağı pensi

TIG kaynak torcu

MIG-MAG torcu
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Şase Pedal kablosu Koruyucu gaz TIG torç kablosu
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Cüruf

Erimiş metal

Kontak

Nozul

Elektrot

Koruyucu gaz

Ark

Kaynak metali
Katılaşmış kaynak
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A)
1. D 2. Y 3. D 4. D 5. Y 6. D 7. D 8. D

B)
9. kaynak              

teli
10. dairesel 11. kaynak banyosu ve derin 

nüfuziyete - delinmelerin
12. nüfuziyet-
olumsuzluklara

13. krater 14. boru

C)
15. B 16. B 17. D 18. A 19. A 20. B 21. D 22. B 23. C 24. C

18. puntalama

A)
1. D 2. Y 3. D 4. D 5. Y 6. D 7. D

B)
10. ilave ek - 
kaynak teli

11. 220 ya da 380 12. asal ve

16. (0,8 x 10) + 2 =10 17. yatay yatayda 

C) 
19. A 20. C 21. B 22. C 23. C 24. C 25. A 26. C 27. A 28. A
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A)
1. D 2. Y 3. D 4. D 5. Y 6. D 7. D 8. D 9. D 10. Y

B)
11. kare ve 12. dik- tavan 13. paralel

17. torca 19. torca

C)
21. A 22. C 23. C 24. B 25. D 26. C 27. B 28. C 29. B 30. A

A)
1. D 2. D 3. Y 4. D 5. Y 6. D 7. Y 8. D 9. D 10. D

B)
11. duvar ve 
tavan

ve 
V

- - 
hareket

- 17. nüfuziyet ve 
elektrot metalinin

19. 10'u - 2'si - 
radyasyonuna

C)
21. A 22. E 23. B 24. D 25. B 26. E 27. A 28. B 29. C 30. E 31. A
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A)
1. D 2. D 3. Y 4. D 5. D 6. Y 7. D 8. Y 9. D 10. D

B)
13. oksit-yüksek- 14. demir-karbon -

ve ambalaj

ve tamirinde - 20 ve eksi -
-havaya

C)
21. A 22. C 23. D 24. C 25. A 26. C 27. E 28. C 29. B 30. A

A)
1. D 2. D 3. D 4. D 5. D 6. D 7. D 8. Y 9. Y 10. D

B)
11. demir oksit 12. 250-750 -sprey 14. oksijen-karbondioksit 15. dekapana

16. bazik- 17. karbondioksit- 20. kadminyumlu

C)
21. A 22. C 23. B 24. A 25. D 26. A 27. B 28. B 29. E 30. A

A)
1. D 2. D 3. D 4. D 5. D 6. D 7. Y 8. D 9. D 10. D

B)
- 13. sola- 14. 50 mm'den

15. su- 16. 50° - 80° 18. 8 19. U, V Y 20. 50

C)
21. A 22. D 23. B 24. A 25. D 26. B 27. A 28. B 29. B 30. A
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