DERS BİLGİ FORMU
	DERSİN ADI
	TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ 

	BÖLÜM
	MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

	PROGRAM
	MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON

	DÖNEMİ
	1

	DERSİN DİLİ
	Türkçe

	DERS KATEGORİSİ 
	Zorunlu Ders
	Meslek Dersi
	Seçmeli Ders

	
	
	X
	

	ÖN ŞARTLAR
	

	SÜRE VE DAĞILIMI
	Haftalık Ders Saati
	Okul Eğitimi Süresi
	Bireysel Öğrenme Süresi (Proje, Ödev, Araştırma, İş  Yeri Eğitimi)
	Toplam

	
	4
	(9+9+17+6+6+9)=56
	124
	(56+124)=180

	KREDİ 
	Ders Kredisi
	AKTS Kredisi

(1kredi=25–30 saat), (1modül=1 kredi)

	
	
	6

	DERSİN AMACI
	 El aletlerini, matkap, torna, freze ve taşlama tezgâhlarını kullanarak temel imalat işlemlerine ait yeterliklerin kazandırılması amaçlanmıştır.

	ÖĞRENME ÇIKTILARI VE YETERLİKLER
	1. El aletleri ile temel işlemler yapmak,

2. Matkap tezgâhında delik delmek,

3. Tornalamak,

4. Frezelemek,

5. Taşlamak,

	DERSİN İÇERİĞİ VE DAĞILIMI

(MODÜLLER VE HAFTALARA GÖRE DAĞILIMI)
	Hafta
	Modüller/İçerik/Konular

	
	1
	Eğe, kesici çeşitleri, ölçme, kontrol ve markalama aletleri, kesme ilkeleri ve çeşitleri.

	
	2
	Malzemeye uygun kesme takımları, ayaklı zımpara taşı tezgâhları, matkap bileme, 

	
	3
	Matkap çeşitleri, matkap uç açıları, delinecek parça ve matkapların malzeme özellikleri, delik delme işlem sırası, devir hesabı.

	
	4
	Rayba, kılavuz, pafta çeşitleri, vida tarakları, kılavuz ve pafta ile vida açma işlem sırası.

	
	5
	Torna tezgahı çeşitleri, kısımları, tornalama çeşitleri, aynalar, yataklar, kesici takımlar.

	
	6
	Torna kalemleri, çeşitleri, punta matkabı, devir sayısı ilerleme miktarı hesapları, alın ve silindirik tornalama işlem sırası.

	
	7
	Yüzey pürüzlülüğü, kanal kalemi çeşitleri, açıları, bilenmesi, ölçü aletleri, 

	
	8
	Konik tornalama yöntemleri, koniklik hesabı, koniklik ölçme mastarları.

	
	9
	 Matkap çeşitleri, kademeli delik delme esasları, tırtıl çeşitleri.

	
	10
	Vida çeşitleri, mastarları, vida kalemi çeşitleri, kör deliğe vida açma, vidalarda ağız sayısı.

	
	11
	Makine raybası çeşitleri, tornada raybalama teknikleri, iş parçası rayba eş eksenli bağlama tekniği.

	
	12
	Freze tezgâhları, yüzey frezeleme çakıları, çakı bağlama elemanları, talaş derinliği ve ilerleme hızı hesapları, Frezeleme yönleri, iş parçasını paralel bağlama

	
	13
	Kanal ve cep freze çakı çeşitleri, kanal frezeleme emniyet tedbirleri Delik büyütme aparatları, faturalı delik büyütme, frezede basit bölme, bölme aparatları.

	
	14
	Taşlama tezgâhları, taşlama taşı çeşitleri ve özellikleri, Dengeleme metotları, taşın bağlama teknikleri, Taş bileme tekniği.

	EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI VE DONANIM
	Ortam
	Donanım
	İş Yeri

	
	TEMEL İMALAT ATÖLYESİ
	TAKIM TEZGAHLARI
	

	ÖLÇME VE 

DEĞERLENDİRME
	Not/açıklama/öneri:

	
	Yöntem
	Uygulanan yöntem
	Yüzde (%)

	
	Ara Sınavlar
	
	40

	
	Ödevler
	
	

	
	Projeler
	
	

	
	Dönem Ödevi
	
	

	
	Laboratuvar
	
	

	
	Diğer
	
	

	
	Dönem Sonu Sınavı
	
	60

	ÖĞRETİM ELEMANI
	Bu ders, Mühendislik Fakültelerinin Makine Mühendisliği, Teknik Eğitim Fakültelerinin Makine veya Metal Öğretmenliği veya Mesleki Eğitim Fakültesi Endüstriyel Teknoloji Bölümlerinden en az lisans düzeyinde eğitim almış öğretim elemanları tarafından verilmelidir.

	KAYNAKLAR
	

	İŞ BİRLİĞİ YAPILACAK KURUM/KURULUŞLAR
	


MODÜL BİLGİ FORMU
MODÜL
: EL ALETLERİ İLE TEMEL İŞLEMLER
MODÜLÜN KODU

:
BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ
PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ
SÜRE



: 30/9
KREDİ
:  1  (1 modül =1 KREDİ) 
ÖN KOŞUL


: 
ÖĞRETİM YÖNTEM 
VE TEKNİKLERİ
:  Anlatım, soru-cevap, örnek olay inceleme, ikili grup çalışmaları, bireyselleştirilmiş öğretim
EĞİTİM-ÖĞRETİM
ORTAMI
: Temel imalat işlemleri atölyesi, mengene, eğe, gönye, markalama tablası, çizecek, metal pergeli, cetvel, mihengir, yay ve daire şablonları, nokta, çekiç, kumpas, markalama boyası, testere kolu ve laması, keski, el makası, kollu makas, çekiç
MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci modül ile; talaşlı imalat atölyesinde, gerekli takımları kullanarak, istenen ölçü ve hassasiyette temel imalat işlemlerini yapacaktır.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 
Öğrenci;
1. Yüzey eğeleme yapabilecektir.

2. Ölçme ve markalama yapabilecektir.

3. El aletleri ile kesme yapabilecektir.

İÇERİK: 
1. Eğe çeşitleri ve kullanım yerleri
2. Ölçme ve kontrol kavramı
3. Markalama aletlerinin özellikleri ve kullanım yerleri
4. Bölüntülü ölçü aletlerinin kullanımı
5. Ölçme - kontrolün, işin doğru yapılması konusunda önemi
6. Kesme ilkeleri ve çeşitleri
7. Kesici çeşitleri
8. Testere lamasını el testeresine bağlama tekniği
9. Parçaya ve malzemeye uygun kesme teknikleri
10. Parçaya uygun kesme takımları

11. Kesme işlemi ile ilgili güvenlik önlemleri ve iş kazaları.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. İş parçasını mengeneye bağlar.
2. Uygun eğe seçer.
3. Referans yüzeyi gönyesinde eğeler.
4. Diğer yüzeyleri referans yüzeye göre gönyesinde eğeler.
5. İş parçasını mengeneden söker.
B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Yüzey eğelemek

	YETERLİK
	El aletleri ile temel işlemler yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	 Mengene, Eğe, Gönye, El tesviyeciliği atölyesi.

	İŞLEMİN STANDARDI
	 İstenilen ölçü, gönye ve yüzey kalitesinde eğeleme yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	6. İş parçasını mengeneye bağlamak
7. Uygun eğe seçmek
8. Referans yüzeyi gönyesinde eğelemek
9. Diğer yüzeyleri referans yüzeye göre gönyesinde eğelemek
10. İş parçasını mengeneden sökmek

	1. Eğe çeşitleri ve kullanım yerleri.

2. Ölçme ve kontrol kavramı.


	1. Eğeyi iş parçası yüzeyine paralel kullanmak

2. Eğeyi uygun şekilde tutmak
3. Yeterli baskı kuvveti uygulamak
4. Eğeyi uygun kesme hızında kullanmak.


	1. Vücut dengesini ayarlamak
2. Kullanılan aletleri, uygun yerde bulundurmak


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Ölçme ve markalama yapmak

	YETERLİK
	El aletleri ile temel işlemler yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Markalama tablası, çizecek, gönye, metal pergeli, cetvel, mihengir, yay ve daire şablonları, nokta, çekiç, kumpas, markalama boyası, mengene.

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen ölçülerde belirgin markalama yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İşe uygun ölçü aleti, çizecek ve markalama boyası seçmek

2. Markalanacak işi markalama tablası üzerine yerleştirmek

3. Markalanacak yüzeyi markalama boyası ile boyamak

4. Mihengirin sıfırını kontrol etmek
5. Markalamaya varsa eksen çizgilerinden başlamak
6. Markalama tablasına paralel çizgileri mihengirle çizmek
7. Markalama tablasına açılı çizgileri çelik cetvel ve çizecek ile çizmek
8. Delik merkezlerini mengene örsü üzerinde noktalamak
9. Daire ve radüsleri metal pergelle ve/veya şablonla çizmek
10. Yapılan tüm markalamayı kumpas ve cetvelle ölçü kontrolü yapmak
	1. Markalama aletlerinin özellikleri ve kullanım yerleri
2. Bölüntülü ölçü aletlerinin kullanımı
3. Ölçme - kontrolün, işin doğru yapılması konusunda önemi

	1. Kumpas ve mihengiri parçaya dik tutma.

2. Mihengir ve çizecekle uygun derinlikte çizme.

3. Markalama boyasını markalanacak yerlere tam olarak sürme.


	1. Ölçme ve markalama aletlerini iş bitiminde temizleme.

2. Markalama tablasının sürekli temiz tutulması.

3. Markalama tablası üzerinde gereksiz takımların bulundurmama.

4. Markalama tablasını sadece markalama işleminde kullanma.

5. Ölçü- kontrol aletlerini koruyucu kılıf veya kutularında bulundurma.



	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	El aletleri ile kesmek

	YETERLİK
	El aletleri ile temel işlemler yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat işlemleri atölyesi, testere kolu ve laması, keski, mengene, el makası, kollu makas, çekiç

	İŞLEMİN STANDARDI
	Marka çizgisine göre uygun kesme işlemi yapmak.


	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Kesilecek parçayı mengeneye kesme yönü yere dik konumda bağlamak
2. Testere lamasını el testeresine bağlamak
3. Testere ile parça kesmek
4. Sac makası ile sac parça kesmek
5. Düz keski ile kesme yapmak

	1. Kesme ilkeleri ve çeşitleri
2. Kesici çeşitleri
3. Testere lamasını el testeresine bağlama tekniği
4. Parçaya ve malzemeye uygun kesme teknikleri
5. Parçaya uygun kesme takımları
6. Kesme işlemi ile ilgili güvenlik önlemleri ve iş kazaları

	1. Testere lamasını uygun gerginlikte bağlamak
2. Parçayı mengeneye uygun pozisyonda ve sıkılıkta bağlamak
3. Marka çizgisine uygun kesmek
	1. Kesme işlemi sırasında marka çizgisini sık sık kontrol etmek
2. Testere laması, çekiç ve keski yüzeylerinin temiz ve yağdan arındırılmış olmasına dikkat etmek.

3. Güvenlik kurallarına uymak

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


MODÜL BİLGİ FORMU
MODÜL
: MATKAP TEZGÂH İŞLEMLERİ
MODÜLÜN KODU

:

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ

SÜRE



: 30/9
KREDİ
:  1  (1 modül =1 KREDİ)
ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ
:  Anlatım, soru-cevap, örnek olay inceleme, ikili grup çalışmaları, bireyselleştirilmiş öğretim

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Temel imalat işlemleri atölyesi, mengene, matkap, zımpara taşı, koruyucu gözlük, matkap bileme mastarı,  matkap tezgâhı, mengene, matkap uçları, soğutma sıvısı, mandren, mors kovanı, iş parçası.

MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci modül ile; temel imalat atölyesinde, matkap uç açı standardına uygun matkap bileyecek ve istenen ölçü ve hassasiyette delme işlemi yapacaktır.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 

Öğrenci;

1. El ile matkap bileyebilecektir.

2. Delme işlemi yapabilecektir.

3. Raybalama yapabilecektir.

4. Kılavuz ve pafta ile vida açabilecektir.

İÇERİK: 

1. Ayaklı zımpara taşı tezgâhları

2. Matkap bilemede kullanılan koruyucu aletler

3. Matkap bilemede dikkat edilecek hususlar

4. Matkap uç açısı kontrol aletleri

5. Matkap çeşitleri

6. Matkabı tezgâh miline bağlama yöntemleri

7. İş parçasını tablaya bağlama yöntemleri

8. Delinecek parça ve matkapların malzeme özellikleri

9. Devir sayısı hesabı yapmak

10. Delme hızı hesabı yapmak

11. Soğutma sıvılarının özellikleri

12. Delik delme işlem sırası

13. Parça ve raybanın eş eksenli bağlanma esasları

14. Yüzey pürüzlülük değerleri ve sembolleri

15. Deliklerde raybalama payı

16. Malzemenin özelliğine uygun rayba seçimi

17. Malzemeye uygun kesme yağı ve özellikleri

18. Raybanın dönüş yönü

19. Raybalama işlem basamakları 

20. Vida çeşitleri

21. Kılavuz çeşitleri

22. Kılavuz çekme işlem sırası

23. Pafta çeşitleri

24. Pafta çekme işlem sırası

25. Vida tarakları

26. Vida mastarları

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. Matkabı tezgâha bağlar.

2. İş parçasını mengeneye bağlar.

3. Matkap tezgâhının tabla yüksekliğini ayarlar.

4. Matkap çapı ve delinecek malzemeye göre devir sayısını ayarlar.

5. Delinecek deliğin merkezi ile matkap ucunu eksenler.

B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Delme işlemini yapmak

	YETERLİK
	Matkap tezgâhında delik delmek

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat işlemleri atölyesi, matkap tezgâhı, mengene, matkap uçları, soğutma sıvısı, mandren, mors kovanı, iş parçası.

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen derinlik ve çapta delik delmek

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	6. Matkabı tezgâha bağlamak

7. İş parçasını mengeneye bağlamak

8. Matkap tezgâhının tabla yüksekliğini ayarlamak

9. Matkap çapı ve delinecek malzemeye göre devir sayısını ayarlamak

10. Delinecek deliğin merkezi ile matkap ucunu eksenlemek

11. Soğutma sıvısı musluğunu açmak

12. Parçayı delmek

13. Havşa matkabıyla havşa açmak


	1. Matkap çeşitleri

2. Matkabı tezgâh miline bağlama yöntemleri

3. İş parçasını tablaya bağlama yöntemleri

4. Delinecek parça ve matkapların malzeme özellikleri

5. Devir sayısı hesabı yapmak.

6. Delme hızı hesabı yapmak.

7. Soğutma sıvılarının özellikleri

8. Delik delme işlem sırası


	1. Matkabı mors kovanı veya mandrenle tezgâh miline bağlamak

2. Devir sayısı ve ilerleme miktarını ayarlamak

3. Havşa derinliğini ayarlamak

4. Kademeli delik delmek
	1. Delme işlemine başlamadan matkabın ve iş parçasının güvenli bağlandığını kontrol etmek

2. Matkap tezgâhını temiz tutmak ve makine üzerinde gereksiz malzeme olmamasına dikkat etmek

3. Delme işlemi esnasında talaş boşaltma.

4. Koruyucu malzemeleri kullanmak

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Raybalamak

	YETERLİK
	Matkap tezgâhında delik delmek

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat atölyesi, matkap tezgâhı, makine raybası, mandren, mors kovanı, el raybaları, rayba kolu, kesme yağı, iş parçası.

	İŞLEMİN STANDARDI
	Raybalama payı bırakılmış deliklere rayba çekmek.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Raybalama payı verilerek delik delmek
2. Raybalama çeşidi ve delik çapına göre rayba seçmek
3. Raybayı tezgâha bağlamak
4. Parçayı tezgâha bağlarken delik ve rayba ekseninin aynı olmasını sağlamak
5. Matkap tezgâhının devir ayarını yapmak
6. Uygun baskı kuvveti uygulayarak deliğe rayba çekmek
	1. Parça ve raybanın eş eksenli bağlanma esasları

2. Yüzey pürüzlülük değerleri ve sembolleri
3. Deliklerde raybalama payı
4. Malzemenin özelliğine uygun rayba seçimi
5. Malzemeye uygun kesme yağı ve özellikleri
6. Raybanın dönüş yönü
7. Raybalama işlem basamakları


	1. Raybayı matkap tezgâhına güvenli bir şekilde bağlamak
2. İş parçasını delik ekseninde tezgâha bağlamak
3. Raybalama işlemini istenilen toleranslar dahilinde yapmak

	1. Raybalama payının kontrolü ve raybanın dönüş yönünü kontrol etmek
2. Kesme sıvısını sürekli kullanmak
3. İşlemde ölçü tamlığına ve yüzey kalitesine önem vermek

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Kılavuz ve pafta ile vida açmak

	YETERLİK
	Matkap tezgâhında delik delmek

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat atölyesi, kılavuz takımı ve kolu, pafta ve kolu, kesme yağı, vida tarağı, vida mastarı, iş parçası.

	İŞLEMİN STANDARDI
	Metrik ve Whitworth standartlarına uygun vida çekmek.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İş parçasını mengeneye bağlamak

2. I Nolu kılavuzu delik ekseninde olacak şekilde ağızlatmak

3. Soğutma sıvısı kullanarak ve talaş boşaltarak I numaralı kılavuzla kılavuz çekmek

4. Saat ibresi yönünde kılavuzu deliğe ağızlatmak

5. II ve III numaralı kılavuzları sırasıyla çekmek.

6. Paftayı pafta koluna bağlamak

7. İş parçasını mengeneye mengene çenesine dik bağlamak.

8. İş parçasına pah kırmak

9. Paftayı iş parçasına dik bir şekilde ağızlatmak

10. Soğutma sıvısı kullanarak ve talaş boşaltarak pafta çekmek

11. Çekilen vidanın kontrolü
	1. Vida çeşitleri
2. Kılavuz çeşitleri
3. Kılavuz çekme işlem sırası
4. Pafta çeşitleri

5. Pafta çekme işlem sırası
6. Vida tarakları
7. Vida mastarları

	1. Kılavuzu ve paftayı iş parçasına ağızlatmak
2. Kılavuz ve paftaya uygun kol seçmek
3. Vida çekmek

	1. I, II, III numaralı kılavuzları sırasıyla kullanmak
2. Soğutma sıvısı kullanmak
3. Vida tarağı ve mastarıyla kontrol yapmak
4. Talaş boşaltmak


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


MODÜL BİLGİ FORMU

MODÜL
: TORNALAMA İŞLEMLERİ
MODÜLÜN KODU

: 

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ
SÜRE



: 30/9
KREDİ
: 1  (1 modül =1 KREDİ)
ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ
:  Anlatım, soru-cevap, örnek olay inceleme, ikili grup çalışmaları, bireyselleştirilmiş öğretim

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Temel imalat atölyesi, torna tezgâhı, kanal kalemleri, ölçü aletleri, iş parçası,  kesici kalemler, yüzey profilometresi, punta matkabı
MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci modül ile; torna tezgahında, istenilen yüzey kalitesinde silindirik ve alın tornalama, kanal ve kesme işlemini yapabilecektir.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 

Öğrenci;

1. Silindirik ve alın tornalama yapabilecektir.

2. Kanal açma ve kesme işlemi yapabilecektir.

İÇERİK: 

1. Torna tezgâhının kullanım amacı, kullanım alanları ve tornalama çeşitleri

2. Torna tezgâhı çeşitleri ve kısımları

3. Ayna çeşitleri ve kullanım alanları

4. Yataklar, kullanım amacı ve çeşitleri

5. Komperatörlerin salgı kontrolünde kullanımı

6. Kesici takımlar

a. Biçimlerine göre

b. Malzeme cinsine göre

7. Torna kalemlerinin bilenmesi

8. Punta matkapları ve punta deliği açma işlem sırası

9. Devir sayısı ve ilerleme miktarı hesabı

10. Alın ve silindirik tornalamada işlem sırası

11. Yüzey pürüzlülüğü

a. Yüzey topografyası

b. Yüzey pürüzlülük parametreleri (Ra, Ry, Rz )

c. Yüzey pürüzlülük değerini belirlemek

12. Kanal açmanın amacı, kullanım alanları, yöntemleri ve işlem basamakları

13. Kanal kalemi çeşitleri ve açıları

14. Kanal kalemi bilemek

15. Ölçü aletleri:

a.    Komparatorler.

b.    Mikrometreler.

16.    İç ve dış çap kumpasları.
17. Konik tornalamanın amacı ve kullanım yerleri
18. Koniklik hesabı

19. Konik tornalama yöntemleri,

a. Gezer puntayla konik tornalama

b. Sporta (siper) göre konik tornalama
c. Sevk kızağına göre tornalama

20. Konik tornalama yöntemini belirleme kriteri

21. Koniklik ölçme mastarları
22. Matkap çeşitleri
23. Matkabı tezgâh miline bağlama yöntemleri
24. İş arçasını tablaya bağlama yöntemleri

25. Delinecek parça ve matkapların malzeme özellikleri
Kademeli delik delme esasları
ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. Kalemi punta ekseninde bağlar.

2. İş parçasını aynaya bağlar.

3. Malzemenin cinsine ve çapına uygun devir sayısı ve ilerleme hızını ayarlar.

4. Alın tornalama yapar.

5. Punta deliği açar.

6. İş parçasını ayna punta arasına bağlar.

7. İş parçasından deneme talaşı alır.

8. İş parçasının çapını ölçüp tamburu sıfırlar.

9. Yüzeyi istenen ölçüde tornalar.

10.  Koniklik açısını hesaplar.

11. Parçayı ayna ile punta arasına bağlar.

12. Torna kalemini katere bağlar.

13. Devir sayısını ayarlar.
14. Gezer puntayla konik tornalar.
B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Silindirik ve alın tornalama yapmak

	YETERLİK
	Tornalamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	İmalat atölyesi, torna tezgâhı, kesici kalemler, ölçü aletleri, yüzey profilometresi, punta matkabı.

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen yüzey kalitesinde alın ve silindirik tornalama yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	15. Kalemi punta ekseninde bağlamak
16. İş parçasını aynaya bağlamak
17. Malzemenin cinsine ve çapına uygun devir sayısı ve ilerleme hızını ayarlamak
18. Alın tornalama yapmak
19. Punta deliği açmak
20. İş parçasını ayna punta arasına bağlamak
21. İş parçasından deneme talaşı almak
22. İş parçasının çapını ölçüp tamburu sıfırlamak
23. Yüzeyi istenen ölçüde tornalamak
24. İş parçasının ölçü ve yüzey kalitesi kontrolünü yapmak
	1. Torna tezgâhının kullanım amacı, kullanım alanları ve tornalama çeşitleri

2. Torna tezgâhı çeşitleri ve kısımları

3. Ayna çeşitleri ve kullanım alanları

4. Yataklar, kullanım amacı ve çeşitleri

5. Komperatörlerin salgı kontrolünde kullanımı

6. Kesici takımlar

a. Biçimlerine göre

b. Malzeme cinsine göre

7. Torna kalemlerinin bilenmesi

8. Punta matkapları ve punta deliği açma işlem sırası

9. Devir sayısı ve ilerleme miktarı hesabı

10. Alın ve silindirik tornalamada işlem sırası

11. Yüzey pürüzlülüğü

a. Yüzey topografyası

b. Yüzey pürüzlülük parametreleri (Ra, Ry, Rz )

c. Yüzey pürüzlülük değerini belirlemek
	1. Torna tezgâhını kullanmak
2. Torna kalemlerini bilemek
3. Punta deliği açmak
4. Alın tornalamak
5. Silindirik tornalamak
6. İş parçasını tezgâha güvenli bağlamak
7. Kesici takımı katere ve kateri katerliğe güvenli bağlamak
8. Komperatörle salgı kontrolü yapmak

	1. Punta eksenine göre kesiciyi bağlamak
2. Tamburu kullanarak tornalama yapmak
3. İşleme esnasında sık sık ölçü kontrolü yapma
4. Güvenlik önlemlerini alma
5. Ayna anahtarını ayna üzerinde bırakmamak
6. Tamburu kullanarak tornalama yapmak
7. Torna tezgâhında çalısırken sarkan elbise veya takı kullanmamak


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 5 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Kanal açmak ve kesmek

	YETERLİK
	Tornalamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat atölyesi, Torna tezgâhı, kanal kalemleri, ölçü aletleri, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen yüzey kalitesi ve ölçü hassasiyetinde kanal açmak ve kesmek

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Üniversal ayna ve punta arasına iş parçasını bağlamak.

2. Açılacak kanallara uygun kanal kalemleri seçmek.

3. Kanal kalemini bağlamak.

4. Devir sayısını ayarlamak.

5. Dış çapa kanal açmak.

6. İç çapa kanal açmak.

7. Komşu dik ve yan yüzeyler oluşturmak

8. Kesme yapmak.

9. Kanalın ölçü ve pürüzlülüğünü kontrol etmek.


	1. Kanal açmanın amacı, kullanım alanları, yöntemleri ve işlem basamakları

2. Kanal kalemi çeşitleri ve açıları

3. Kanal kalemi bilemek

4. Ölçü aletleri:

a. Komparatorler

b. Mikrometreler

c. İç ve dış çap kumpasları


	1. Kanal kalemleri bilemek

2. Kanal kalemini katere dik konumda bağlamak

3. Kanal açmak ve kesme yapmak. İç kanal açarken kalemi parçaya güvenli şekilde yaklaştırmak


	1. Tamburu kullanarak kanal açmak ve kesme işlemini yapmak

2. Çıkan talaşı talaş tutucuyla uzaklaştırmak

3. Tezgah muhafaza aparatlarını kullanmak

4. Koruyucu malzemeleri kullanmak

5. Soğutma sıvısı kullanarak çalışmak

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 4 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Konik tornalamak

	YETERLİK
	Tornalamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat atölyesi, torna tezgâhı, ölçü aletleri, konik mastarı, iş parçası.

	İŞLEMİN STANDARDI
	Ölçüsünde konik tornalama yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Koniklik açısını hesaplamak.

2. Parçayı ayna ile punta arasına bağlamak.

3. Torna kalemini katere bağlamak.

4. Devir sayısını ayarlamak

5. Gezer puntayla konik tornalamak

6. Puntayı koniklik açısına göre kaydırmak.

7. Talaş vererek konik tornalamak

8. Sporta (siper) açı vererek tornalamak.

9. Sipere koniklik açısı vermek

10. Talaş vererek konik tornalamak

11. Sevk kızağı ile konik tornalamak. 

12. Sevk kızağına  koniklik açısı vermek

13. Talaş vererek konik tornalamak

14. Konikliği mastar ile kontrol etmek.
	1. Konik tornalamanın amacı ve kullanım yerleri.

2. Koniklik hesabı

3. Konik tornalama yöntemleri,

a. Gezer puntayla konik tornalama

b. Sporta (siper) göre konik tornalama.

c. Sevk kızağına göre tornalama

4. Konik tornalama yöntemini belirleme kriteri

5. Koniklik ölçme mastarları.


	1. Sport ve arabayı birlikte seri kullanarak elle talaş vermek.

2. Konik tornalama yapmak

3. Eksenden kaydırararak otomatik ilerleme ile konik tornalama yapmak.


	Ayar verilen gezer punta, siper ve sevk kızağının iyi sabitlendiğini kontrol etmek.



	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 4 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Delik delmek ve büyütmek

	YETERLİK
	Tornalamak

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat işlemleri atölyesi, torna tezgâhı, matkap uçları, soğutma sıvısı, mandren, mors kovanı, iş parçası.

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen derinlik ve çapta delik delmek ve büyütmek

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Matkap uçlarını ve mandreni seçmek.

2. İş parçasını aynaya bağlamak.

3. Alın tornalama işlemi yapmak.

4. Punta matkabıyla delmek.

5. Devir sayısı ve ilerleme hızını belirlemek.

6. Farklı çaplı matkaplarla kademeli olarak delmek.

7. Delik tornalama kalemini katere bağlamak.

8. Sıfır talaşı vererek mikrometrik bileziği sıfırlamak.

9. İstenilen ölçüde delik tornalama yapmak.


	1. Matkap çeşitleri.

2. Matkabı tezgâh miline bağlama yöntemleri.

3. İş arçasını tablaya bağlama yöntemleri

4. Delinecek parça ve matkapların malzeme özellikleri.

5. Kademeli delik delme esasları.


	1. Matkabı mors kovanı veya mandrenle tezgâh miline bağlamak.

2. Devir sayısı ve ilerleme miktarını ayarlamak.

3. Havşa derinliğini ayarlamak.

4. Kademeli delik delmek.
	1. Delme işlemine başlamadan matkabın ve iş parçasının güvenli bağlandığını kontrol etmek. 

2. Matkap tezgâhını temiz tutmak ve makine üzerinde gereksiz malzeme olmamasına dikkat etmek.

3. Delme işlemi esnasında talaş boşaltma.

4. Koruyucu malzemeleri kullanmak.

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 4 saat


MODÜL BİLGİ FORMU

MODÜL
: FREZELEME İŞLEMLERİ
MODÜLÜN KODU

: 

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ

SÜRE



: 30/6

KREDİ
: 1  (1 modül =1 KREDİ)
ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ
:  Anlatım, soru-cevap, örnek olay inceleme, ikili grup çalışmaları, bireyselleştirilmiş öğretim

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Temel imalat atölyesi, Freze tezgâhı, malafalar, mengeneler, cıvata ve bağlama pabuçları, kumpas, gönye, vals ve alın freze çakıları, kanal freze çakıları, pensler, parmak frezeler, iş parçası

MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci modül ile; freze tezgahında, yüzey pürüzlülük standardına uygun, yüzey frezeleme, kanal ve cep frezeleme yapabilecektir.
ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 
Öğrenci;

1. Yüzey frezeleme yapabilecektir.

2. Kanal ve cep frezeleme işlemi yapabilecektir.

İÇERİK: 

1. Freze tezgâhının çeşitleri
2. Yüzey frezelemede kullanılan çakı çeşitleri
3. Çakı bağlama elemanlarının özellikleri ve kullanım yerleri.

4. İş parçası bağlama yöntemleri.

5. Talaş derinliği ve ilerleme hızı hesapları.

6. Frezeleme yönleri
a. Eş yönlü frezeleme
b. Zıt yönlü frezeleme
7. İş parçasını paralel bağlama yöntemleri

8.  Kanal ve cep freze çakı çeşitleri ve kullanım yerleri

9. Parmak freze çakısıyla cep frezelemek

10. Açılan kanalların kumpas ve diğer ölçü aletleriyle ölçme
11. Kanal frezelemede emniyet tedbirleri
ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. İş parçasını makine tablasına paralel bağlar.

2. İşe uygun kanal ve cep freze çakısı seçer.

3. Devir sayısı hesabı yapar.

4. Freze çakısını uygun bağlama aparatlarıyla bağlar.

5. Tezgâhı çalıştırarak soğutma sıvısı altında kanal ve cep frezeler.

6. Ölçü ve yüzey kalite kontrolünü yapar.

B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Yüzey frezelemek

	YETERLİK
	Frezelemek

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat atölyesi, freze tezgâhı, malafalar, mengeneler, cıvata ve bağlama pabuçları, kumpas, gönye, vals ve alın freze çakıları, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	İş parçasının yüzeyini düzgün şekilde freze tezgâhında işleme

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İşlenecek yüzeye göre vals, parmak, alın freze çakısı seçmek

2. Freze çakısına uygun aparatlar kullanarak çakıyı tezgâha bağlamak

3. Freze çakısının dönüş yönünü kesme yönüne göre ayarlamak

4. Uygun bağlama aparatlarıyla iş parçasını tezgâh tablasına bağlamak

5. Malzeme ve kesici cinsine göre kesme hızı ve devir sayısını ayarlamak

6. Malzeme ve kesici cinsine göre ilerleme hızını ayarlamak

7. Tezgâhı çalıştırarak soğutma sıvısını açmak

8. Yüzeyi frezelemek

9. İşlenen yüzeyin ölçü ve yüzey kalitesini kontrol etmek
	1. Freze tezgâhının çeşitleri
2. Yüzey frezelemede kullanılan çakı çeşitleri
3. Çakı bağlama elemanlarının özellikleri ve kullanım yerleri
4. İş parçası bağlama yöntemleri
5. Talaş derinliği ve ilerleme hızı hesapları
6. Frezeleme yönleri

a. Eş yönlü frezeleme
b. Zıt yönlü frezeleme

	1. Freze çakılarını ve iş parçasını tezgâha bağlamak
2. Düzlem frezelemek
	1. İş parçasının ve çakının sağlıklı bağlandığını işleme başlamadan kontrol etmek
2. İşlem sırasında sabırlı ve dikkatli olmak
3. Freze dolabını düzenli kullanmak
4. Uygun ölçüde talaş vererek çakıların zarar görmemesine özen göstermek


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Kanal ve cep frezelemek

	YETERLİK
	Frezelemek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel imalat işlemleri atölyesi, freze tezgahı, malafalar, kanal freze çakıları, pensler, parmak frezeler, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen ölçü ve yüzey kalitesinde kanal frezeleme yapma

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	7. İş parçasını makine tablasına paralel bağlamak
8. İşe uygun kanal ve cep freze çakısı seçmek
9. Devir sayısı hesabı yapmak
10. Freze çakısını uygun bağlama aparatlarıyla bağlamak
11. Tezgâhı çalıştırarak soğutma sıvısı altında kanal ve cep frezelemek
12. Ölçü ve yüzey kalite kontrolünü yapmak

	1. İş parçasını paralel bağlama yöntemleri
2. Kanal ve cep freze çakı çeşitleri ve kullanım yerleri
3. Parmak freze çakısıyla cep frezelemek
4. Açılan kanalların kumpas ve diğer ölçü aletleriyle ölçme
5. Kanal frezelemede emniyet tedbirleri
	1. İş parçasını tablaya sağlam bağlamak
2. Kanal ve cep frezelemek
	1. İşleme başlamadan önce çakının ve parçanın sağlam bağlandığını kontrol etmek.

2. Çakıyı dikkatli şekilde iş parçasına yaklaştırmak


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


MODÜL BİLGİ FORMU

MODÜL
: TAŞLAMA İŞLEMLERİ
MODÜLÜN KODU

: 

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ

SÜRE



: 30/6

KREDİ
: 1  (1 modül =1 KREDİ)
ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ
:  Anlatım, soru-cevap, örnek olay inceleme, ikili grup çalışmaları, bireyselleştirilmiş öğretim

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Temel imalat atölyesi, taşlama tezgâhı, zımpara taşı, dengeleme araçları, malafalar, taş bileme araçları, Düzlem yüzey taşlama tezgâhı, iş parçası, zımpara taşları, mıknatıslı tabla, Silindirik taşlama tezgâhı, bağlama aparatları ve karşılık puntası
MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci modül ile; freze taşlama tezgahına taşları dengeli olarak bağlayacak, istenilen yüzey pürüzlülük değerine uygun düzlem yüzey ve silindirik taşlama yapabilecektir.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 
Öğrenci;

1. Taşları dengeleyerek, bağlayabilecektir.

2. Düzlem yüzey taşlayabilecektir.

3. Silindirik yüzey taşlayabilecektir.
İÇERİK: 

1.  Taşlama tezgâhlarının

a. Kullanım amacı

b. Özellikleri
c. Kullanım yerleri

2. Taşlama taşı çeşitleri

3. Taşın yapısı, dokusu ve sertliği
4. Dengeleme metotları

5. Taşın bağlama teknikleri
6. Taş bileme tekniği. İşi tezgâha bağlama yöntemleri
7. Taşlama tekniği

8. Taşlama tezgâhı güvenlik önlemleri

9. Silindirik taşlama tezgâhının özellikleri kullanım alanları ve parçaları
10. İş parçası bağlama teknikleri
11. Silindirik taşlama işlem sırası
12. Taşlama tezgâhı güvenlik önlemleri
ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. Taşı flanşlara bağlar.

2. Dengeleme terazisini pleyt üzerine konumlandırır.

3. Dengeleme terazisinin paralelliğini kontrol eder.

4. Flanşlar üzerindeki dengeleme ağırlıkları ile dengeler.

5. Dengelenen taşı makine miline bağlar.

6. İş parçasını tezgâh tablasına bağlar.

7. Taşlama kurs boyunu ayarlar.

8. Kesme ve ilerleme hızını ayarlar.

9. Yüzeyi taşlar.

B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Taşları dengelemek ve bağlamak

	YETERLİK
	Taşlamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Taşlama tezgâhı, Zımpara taşı, dengeleme araçları, malafalar, taş bileme araçları.

	İŞLEMİN STANDARDI
	Makine kataloguna göre taşları bağlar, dengeler ve bileme işlemini yapar.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	10. Taşı flanşlara bağlamak
11. Dengeleme terazisini pleyt üzerine konumlandırmak

12. Dengeleme terazisinin paralelliğini kontrol etmek

13. Flanşlar üzerindeki dengeleme ağırlıkları ile dengelemek 

14. Dengelenen taşı makine miline bağlamak
15. Taşa uygun bileme aracı seçmek
16. Bileme aracını mıknatıslı tablaya bağlamak

17. Tezgâhı çalıştırmak

18. Taşı bileme aracına yaklaştırarak bileme aracına temas ettirmek

19. Tablayı elle enine ilerleterek taşı bilemek
	1. Taşlama tezgâhlarının

a. Kullanım amacı

b. Özellikleri,

c. Kullanım yerleri

2. Taşlama taşı çeşitleri

3. Taşın yapısı, dokusu ve sertliği
4. Dengeleme metotları

5. Taşın bağlama teknikleri
6. Taş bileme tekniği
	1. Taşı makineye bağlamak

2. Taşı dengelemek.

3. Makine miline taşı bağlamak
4. Taşı bilemek


	1. Zımpara taşının yüksek devirle dönmesi nedeniyle işleme başlamadan bağlantıların tam olduğunu kontrol etme
2. Kontrol kapaklarını kapatma



	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 2 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Düzlem yüzey taşlamak

	YETERLİK
	Taşlamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Düzlem yüzey taşlama tezgâhı, iş parçası, zımpara taşları, mıknatıslı tabla.

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen yüzey hassasiyetinde ve ölçü toleransında yüzey taşlama yapma.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İş parçasını tezgâh tablasına bağlamak

2. Taşlama kurs boyunu ayarlamak.

3. Kesme ve ilerleme hızını ayarlamak.

4. Taş çatlak ve balans kontrolü yapmak

5. Kontrol amaçlı tezgâhı çalıştırıp durdurmak

6. Taşı iş parçasına temas ettirmek

7. Mikro metrik bileziği sıfırlamak

8. Talaş derinliği vererek tabla otomatiğini açmak

9. Yüzeyi taşlamak

10. Ölçü ve yüzey kalite kontrolü yapmak
	1. İşi tezgâha bağlama yöntemleri

2. Taşlama tekniği

3. Taşlama tezgâhı güvenlik önlemleri


	1. İş parçasını tezgâh tablasına boşluksuz bir şekilde bağlamak

2. Taşı iş parçasına sıfırlamak

3. Yüzey taşlamak
	1. Mıknatıslı tabla yüzeyinin temiz olduğunu kontrol etmek

2. İş parçasının sağlam bağlandığını işleme başlamadan kontrol etmek

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 2 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Temel İmalat İşlemleri Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Silindirik yüzey taşlamak

	YETERLİK
	Taşlamak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Silindirik taşlama tezgâhı, bağlama aparatları ve karşılık puntası

	İŞLEMİN STANDARDI
	İstenilen yüzey kalitesi ve ölçü hassasiyetinde silindirik tornalama yapmak

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İşe uygun taşı seçmek
2. Taşı tezgâha bağlamak ve bilemek

3. Kesme ve ilerleme hız hesabı yapmak
4. İş parçasını tezgâha bağlamak
5. Taşlama kurs ayarı yapmak.

6. Taşlama taşını iş parçasına sıfırlamak
7. Soğutma sıvısını açmak
8. Silindirik taşlama yapmak
9. Ölçü kontrolü yapmak

	1. Silindirik taşlama tezgâhının özellikleri, kullanım alanları ve parçaları
2. İş parçası bağlama teknikleri
3. Silindirik taşlama işlem sırası
4. Taşlama tezgâhı güvenlik önlemleri

	1. İş parçasını salgısız bağlamak
2. Taşlama taşını iş parçasına sıfırlamak
3. Silindirik taşlama yapmak

	1. Taşın ve iş parçasının sağlam bağlandığını kontrol etmek
2. Taşı sıfırlarken gerekli dikkati göstermek
3. Güvenlik muhafaza panelini sürekli kullanmak


	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 2 saat


MODÜL BİLGİ FORMU

MODÜL
: ELEKTRİK ARK KAYNAĞI

MODÜLÜN KODU

:

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: TEMEL İMALAT İŞLEMLERİ

SÜRE



: 30/18
KREDİ
:  1  (1 modül =1 KREDİ)
ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ

:  Anlatım, soru cevap,  çizerek anlatım metotları,

gösteri

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Kaynak atölyesi

MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci bu modül ile kaynak atelyesinde elektrik ark kaynağı için gerekli parametreleri belirleyerek iş parçasına nüfüziyette ve kaynak yüzey kalitesine yüksek küt ek ve “T” kaynak işlemlerini yapabilecektir.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 

Öğrenci;
1. İş parçasına küt ek kaynağını yapabilecektir.

2. İş parçasına “T” kaynağını yapabilecektir. 
3. İş parçasına köşe kaynağını yapabilecektir

İÇERİK: 

A.  Küt Ek Kaynağı
1. Küt ek kaynağına hazırlık

2. Küt ek kaynağında dikkat edilecek hususlar
a. Puntalama yöntemleri

b. Kaynağa uygun amper ve tel hızı ayarı

c. Kaynakda elektroda verilecek hareketler
d. Kaynak ek yerlerini temizleme ve gerekirse kaynak ağzı açma 
e. Kaynak dikişlerinin temizlenmesi

B. T Kaynağını Yapma
1. Kaynağa hazırlığı

2. Kaynak ağzı açma yöntemleri ve kaynak ağzı açma makineleri

3. Kaynakda sızdırmazlığın önemi ve kontrolü

4. T kaynağında dikkat edilecek hususlar

5. Puntalama yöntemleri

6. Kaynağa uygun amper ve tel hızı ayarı

7. Kaynakda elektroda verilecek hareketler

C. Köşe Kaynağını Yapmak
1. Köşe kaynağı hazırlığı

2. Ara kesitler

3. Ara kesit açılmış boruları puntalama

4. Sızdırmazlığın kontrolü

5. Köşe kaynağında dikkat edilecek hususlar

6. Köşe kaynağına uygun amper ve tel hızı ayarı

7. Köşe kaynağında elektroda verilecek hareketler

8. Kaynak dikişlerinin temizlenmesi

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. İş parçasına küt ek kaynağını yapar.
2. İş parçasına “T” kaynağını yapar.
3. İş parçasına köşe kaynağını yapar.

B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
:  

	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Kaynak Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Küt ek kaynağını yapmak

	YETERLİK
	Elektrik Ark Kaynağı Yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Elektrik ark kaynak makinesi, Kaynak postası, Önlük, Eldiven, Deri Tozluk, kaynak yapılacak iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	Yatay konumda iş parçasına kaynağı için gerekli parametre ayarlarını yaparak istenilen nüfuziyette kaynak yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Kaynak makinesi, şase ve penseyi kaynağa hazırlamak

2. Kaynak makinasını çalıştırıp, iş parçasına göre elektrot çapına seçerek kaynak amper ayarını yapmak.

3. İş malzemelerini uygun aralıklarla puntalamak /minumum çarpılma için kaynak sırası belirlemek ve oluşan deformasyonu düzeltmek

4. Parçaları kaynak pozisyonunda konumlandırmak, gerekirse ve köşebent ya da v yatağı kullanmak

5. Elektrot açısını,  hareketi ve ilerleme hızını ayarlayarak birleştirme kaynağını yapmak

6. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırmak, kaynak dikişini tel fırça ile temizlemek.

7. Yapılan kaynağın kalitesini kontrol etmek
	Küt Ek Kaynağı
1. Küt ek kaynağına hazırlık

2. Küt ek kaynağında dikkat edilecek hususlar
a. Puntalama yöntemleri

b. Kaynağa uygun amper ve tel hızı ayarı

c. Kaynakda elektroda verilecek hareketler
d. Kaynak ek yerlerini temizleme ve gerekirse kaynak ağzı açma 
e. Kaynak dikişlerinin temizlenmesi

    
	1. küt ek kaynağı için gerekli amper ayarını yapmak
2. Elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak birleştirme kesiti boyunca kaynak nufüziyetini sağlamak
3. İş parçasını temizlelmek ve kontrolünü yapmak
	1. Emniyet tedbirlerini uygulamak

2. Eldiven,  iş giysisi ve kaynak maskesi kullanma



	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 1 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat

	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Kaynak Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	 “T” kaynağını yapmak

	YETERLİK
	Elektrik Ark Kaynağı Yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Kaynak makinesi, Kaynak yardımcı elemanları (Kaynak çekici, kaynak maskesi, paravan, kaynak giysisi kaynak eldiveni, kaynak yapılacak iş parçası)

	İŞLEMİN STANDARDI
	Yatay konumda iş parçası kaynağı için gerekli parametreleri ayarlarını yaparak istenilen nüfuziyette kaynak yapmak.

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Kaynak makinesi, şase ve penseyi kaynağa hazırlamak

2. Kaynak makinesini çalıştırıp, iş parçasının kesitine göre elektrot çapına seçerek kaynak amper ayarını yapmak.

3. İş malzemelerini uygun aralıklarla puntalamak /minumum çarpılma için kaynak sırası belirlemek ve oluşan deformasyonu düzeltmek

4. Parçaları kaynak pozisyonunda konumlandırmak, 

5. Elektrot açısını,  hareketi ve ilerleme hızını ayarlayarak T kaynağını yapmak

6. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırmak, kaynak dikişini tel fırça ile temizlemek.

7. Yapılan kaynağın kalitesini kontrol etmek
	T Kaynağını Yapma
1. Kaynağa hazırlığı

2. Kaynak ağzı açma yöntemleri ve kaynak ağzı açma makineleri

3. Kaynakda sızdırmazlığın önemi ve kontrolü

4. T kaynağında dikkat edilecek hususlar

5. Puntalama yöntemleri

6. Kaynağa uygun amper ve tel hızı ayarı

7. Kaynakda elektroda verilecek hareketler


	1. T kaynağı için gerekli amper ayarını yapmak

2. Elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak birleştirme kesiti boyunca kaynak nufüziyetini sağlamak
3. İş parçasını temizleyebilmek ve kontrolünü yapmak


	1. Emniyet tedbirlerini uygulamak

2. Eldiven,  iş giysisi ve kaynak maskesi kullanma 

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 2 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI
	MAKİNE RESSAMI
	İŞ
	Kaynak Yapmak

	İŞLEM NO
	
	İŞLEMİN ADI
	Köşe kaynağını yapmak

	YETERLİK
	Elektrik Ark Kaynağı Yapmak

	ORTAM (Araç Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Kaynak makinesi, kaynak yardımcı elemanları (Kaynak çekici, kaynak maskesi, paravan, kaynak giysisi kaynak eldiveni, kaynak yapılacak iş parçası)

	İŞLEMİN STANDARDI
	Yatay konumda iş parçası kaynağı için gerekli parametreleri ayarlarını yaparak istenilen nüfüziyette kaynak yapmak.  

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Kaynak makinesi, şase ve penseyi kaynağa hazırlamak

2. Kaynak makinesini çalıştırıp, iş parçasına göre elektrot çapına seçerek kaynak amper ayarını yapmak.

3. İş malzemelerini uygun aralıklarla puntalamak /minumum çarpılma için kaynak sırası belirlemek ve oluşan deformasyonu düzeltmek

4. Parçaları kaynak pozisyonunda konumlandırmak, 

5. Elektrot açısını,  hareketi ve ilerleme hızını ayarlayarak T kaynağını yapmak

6. Kaynak sonrası kaynak cürufunu kırmak, kaynak dikişini tel fırça ile temizlemek.

7. Yapılan kaynağın kalitesini kontrol etmek
	Köşe Kaynağını Yapmak
1. Köşe kaynağı hazırlığı

2. Ara kesitler

3. Ara kesit açılmış boruları puntalama

4. Sızdırmazlığın kontrolü

5. Köşe kaynağında dikkat edilecek hususlar

6. Köşe kaynağına uygun amper ve tel hızı ayarı

7. Köşe kaynağında elektroda verilecek hareketler

8. Kaynak dikişlerinin temizlenmesi


	1. kaynak için gerekli amper ayarını yapmak

2. Elektrot açısını ve ilerleme hızını ayarlayarak birleştirme kesiti boyunca kaynak nufüziyetini sağlamak

3. İş parçasını temizleyebilmek ve kontrolünü yapmak


	1. Emniyet tedbirlerini uygulamak

2. Eldiven,  iş giysisi ve kaynak maskesi kullanma 

	NOT:

	İŞLEMİN YAPILIŞ SÜRESİ: 2 saat
	İŞLEMİN ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


