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	EYLÜL
	1. 
	Sınıf içi
	
	
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 1 : ELEKTRİK DİRENÇ KAYNAĞI                                                    1.ELEKTRİK DİRENÇ KAYNAĞI                                                                                                 1.1. ELEKT DİRENÇ KAYNAĞININ TANIMI ENDÜSTRİDEKİ YERİ VE ÖNEMİ      

1.2. ELEKTRİK DİRENÇ KAYNAĞI ÇEŞİTLERİ                                                                             

1.2.1. Nokta (Punta) Direnç Kaynağı  Yöntemi
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Elektrik direnç kaynağını tanımlar, çeşitlerini söyler

	
	2.
	Sınıf içi
	
	
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	1.2.1.1. Nokta Direnç Kaynak Makinelerinin Sınıflandırılması 

1.2.1.2. Nokta Direnç Kaynağında Kullanılan Elektrotlar

1.2.2. Kabartılı  Nokta Direnç Kaynağı  Yöntem
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Direnç kaynaği ile kaynatılabilen malzemeleri söyler

Direnç kaynağında iş güvenliği kurallarını bilir

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	2.1. DİKİŞ DİRENÇ KAYNAĞI YÖNTEMİ

2.1.1. Dikiş Direnç Kaynağında Kullanı lan Elektrodlar                                                              2.1.2. Dikiş Kaynağının Kullanıldığı Alanlar  
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	       2.2. DİRENÇ ALIN KAYNAĞI YÖNTEMİ                                                                                         2.2.1. Direnç Alın Kaynağı  Çeşitleri                                                                                                                  2.2.2. Direnç Alın Kaynağının Kullanıldığı Alanlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	2.1. DİKİŞ DİRENÇ KAYNAĞI YÖNTEMİ

2.1.1. Dikiş Direnç Kaynağında Kullanı lan Elektrodlar                                                              2.1.2. Dikiş Kaynağının Kullanıldığı Alanlar  
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	2.2. DİRENÇ ALIN KAYNAĞI YÖNTEMİ                                                                                         2.2.1. Direnç Alın Kaynağı  Çeşitleri                                                                                                                  2.2.2. Direnç Alın Kaynağının Kullanıldığı Alanlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	

	EKİM
	1. 
	Sınıf içi
	3
	3.1. DİRENÇ KAYNAĞI İLE KAYNATILAN MALZEMELER                                                                       3.2. FARKLI KALINLIKTAKİ SACLARIN ELEKTRİK DİRENÇ KAYNAĞI İLE BİRLEŞTİRİLMESİ
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Direnç kaynaği ile kaynatılabilen malzemeleri söyler

Direnç kaynağında iş güvenliği kurallarını bilir

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	2
	MODÜL 2 : YATAYDA KALIN PARÇALARIN KAYNAĞI 

1.1. Kaynak Ağzı 

1.1.1.Kaynak Ağzı Açmanın Gereği ve Önemi

1.1.2.Kaynak Ağzı Çeşitleri ve Sembolleri

1.1.3.Kaynak Ağzı Açma Araçları1.2. Kaynakta Biçim Değişiklikleri

1.2.3.Enine Çekme

1.2.4.Boyuna Çek
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -V- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	2.
	Sınıf içi
	3
	3.1. DİRENÇ KAYNAĞI İLE KAYNATILAN MALZEMELER                                                                       3.2. FARKLI KALINLIKTAKİ SACLARIN ELEKTRİK DİRENÇ KAYNAĞI İLE BİRLEŞTİRİLMESİ
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Direnç kaynaği ile kaynatılabilen malzemeleri söyler

Direnç kaynağında iş güvenliği kurallarını bilir

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	2
	MODÜL 2 : YATAYDA KALIN PARÇALARIN KAYNAĞI 

1.1. Kaynak Ağzı 

1.1.1.Kaynak Ağzı Açmanın Gereği ve Önemi

1.1.2.Kaynak Ağzı Çeşitleri ve Sembolleri

1.1.3.Kaynak Ağzı Açma Araçları1.2. Kaynakta Biçim Değişiklikleri

1.2.3.Enine Çekme

1.2.4.Boyuna Çek
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -V- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	2. YATAYDA “K” KAYNAĞI                                                         

2.1. -K- Kaynak Ağzı Standart Ölçü Ve Açıları 

2.2. K – Birleştirmenin Uygulandığı Birleştirme Çeşitleri

2.3. Parçaları “K” Birleştirme Kaynağı Yapacak Şekilde Puntalama

2.4. Ark Boyunu, Elektrod Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök DikişiniÇekme

2.5. “K” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulmas
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -K- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	3. YATAYDA   “X”   KAYNAĞI    

3.1. “X” Kaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 

3.2. "X“ birleştirmenin uygulandığı birleştirme çeşitleri

3.3. Parçaların “X” Birleştirme Kaynağını Yapacak Şekilde Puntalama

3.4. Ark Boyunu,Elktrod Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök Dikişini Çekme

3.5. “X” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulması
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -X- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	2. YATAYDA “K” KAYNAĞI                                                         

2.1. -K- Kaynak Ağzı Standart Ölçü Ve Açıları 

2.2. K – Birleştirmenin Uygulandığı Birleştirme Çeşitleri

2.3. Parçaları “K” Birleştirme Kaynağı Yapacak Şekilde Puntalama

2.4. Ark Boyunu, Elektrod Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök DikişiniÇekme

2.5. “K” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulmas
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -K- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	3. YATAYDA   “X”   KAYNAĞI    

3.1. “X” Kaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 

3.2. "X“ birleştirmenin uygulandığı birleştirme çeşitleri

3.3. Parçaların “X” Birleştirme Kaynağını Yapacak Şekilde Puntalama

3.4. Ark Boyunu,Elktrod Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök Dikişini Çekme

3.5. “X” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulması
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -X- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	KASIM
	1.
	Sınıf içi
	3
	4. YATAYDA “J” KAYNAĞI.                                                                                                              4.1. “J” Kaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 

4.2. “J” Birleştirmenin Uygulandığı Birleştirme Çeşitleri

4.3. Parcaları “J” Birleştirme Kaynağını Yapacak Şekilde Puntalama.

4.4. Ark Boyunu,Elektrot Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök dikiş Çekme

4.5. “J” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulması
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal Teknolojisi Alanı Çerçeve Öğretim Programı modülleri, İş takımları
	Tekniğe uygun olarak -J- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	2
	MODÜL 3 : DOLGU KAYNAĞI 

1. DOLGU KAYNAKLARI                                                                                                               1.1. Dolgu Kaynağının Tanımı

1.1.1. Aşınan Yüzeyler 

1.1.2. Kırılan ve Aşınan Yüzeyle    

1.2. Yüzey Dolgu Kaynakları                                

1.2.1. Tek Sıra Yüzey Dolgu Kaynakları 

1.2.2. Üst Üste Dolgu Kaynağı 

1.2.4. Yüzey Dolgu Kaynağı Yapılırken Dikkat Edilecek Hususlar

1.2.5. Amper Ayarı ve Ark Boyu

1.2.6. Elektrot Hareketi ve ilerleme Hızı 

1.2.7. Elektrot Açısı  1.3. Yüzey Dolgu Kaynağında Kullanılan Elektrotlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Bilgisayar destekli çizim ortamı,  Projeksiyon
	Dolgu Kaynağının Tanımını yapabilir,aşınan yüzeyleri bilir.Amper ayarı,elektrod hareketi ve ilerleme hızı ile elektrod açılarını bilir.

	
	2.
	Sınıf içi
	3
	4. YATAYDA “J” KAYNAĞI.                                                                                                              4.1. “J” Kaynak Ağzı Standart Ölçü ve Açıları 

4.2. “J” Birleştirmenin Uygulandığı Birleştirme Çeşitleri

4.3. Parcaları “J” Birleştirme Kaynağını Yapacak Şekilde Puntalama.

4.4. Ark Boyunu,Elektrot Açısını ve İlerleme Hızını Ayarlayarak Kök dikiş Çekme

4.5. “J” Kaynağında Kaynak Ek Yerinin Doldurulması
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Tekniğe uygun olarak -J- Kaynak ağzı açıp kaynak yapabilecektir.

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	2
	MODÜL 3 : DOLGU KAYNAĞI 

1. DOLGU KAYNAKLARI                                                                                                               1.1. Dolgu Kaynağının Tanımı

1.1.1. Aşınan Yüzeyler 

1.1.2. Kırılan ve Aşınan Yüzeyle    

1.2. Yüzey Dolgu Kaynakları                                

1.2.1. Tek Sıra Yüzey Dolgu Kaynakları 

1.2.2. Üst Üste Dolgu Kaynağı 

1.2.4. Yüzey Dolgu Kaynağı Yapılırken Dikkat Edilecek Hususlar

1.2.5. Amper Ayarı ve Ark Boyu

1.2.6. Elektrot Hareketi ve ilerleme Hızı 

1.2.7. Elektrot Açısı  1.3. Yüzey Dolgu Kaynağında Kullanılan Elektrotlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Dolgu Kaynağının Tanımını yapabilir,aşınan yüzeyleri bilir.Amper ayarı,elektrod hareketi ve ilerleme hızı ile elektrod açılarını bilir.

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	I. DÖNEM ARA SINAVLARI (18-25 KASIM 2019)
	
	
	

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	I. DÖNEM ARA SINAVLARI (18-25 KASIM 2019)
	
	
	

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	2. MİL DOLGU KAYNAĞI                                                                                                               2.1. Millerin Tanımı ve Çeşitleri  

2.3. Mil Dolgu Kaynağı 

2.3.1. Mil Dolgu Kaynağı Öncesi Yapılacak İşlemler  

2.3.2. Mil Dolgu Kaynağının Yapılmasında Dikkat Edilecek Hususlar 

2.3.3. Amper Ayarı ve Ark Boyu

2.3.4. El (Elektrot) Hareketi, İlerleme Hızı ve Elektrot Açısı

2.3.5. Kullanılan Elektrot Türleri
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Millerin Tanımlar ve Çeşitlerini sayabilir.

 Mil dolgu kaynağı öncesi yapılacak işlemleri ve Mil dolgu kaynağının yapılmasında dikkat edilecek hususları kavrayabilecektir.

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 4 : DİKEY KAYNAKLAR 

1. POZİSYON KAYNAKLARI

1.1.Yukar dan Aşağ ya Küt Ek Kaynağı,                                                                           1.2.Uygulama Alanları,                                                                                                                     1.3.Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar 

**Ark Boyu, **Elektrot Hareketleri, ** Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yukarıdan Aşağıya Küt Ek Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.  

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, 

Ark Boyunu, Elektrot Hareketlerini, Elektrot Çeşitleri ve Açılarıni kavrayabilir

	ARALIK
	1.
	Sınıf içi
	
	2. MİL DOLGU KAYNAĞI                                                                                                               2.1. Millerin Tanımı ve Çeşitleri  

2.3. Mil Dolgu Kaynağı 

2.3.1. Mil Dolgu Kaynağı Öncesi Yapılacak İşlemler  

2.3.2. Mil Dolgu Kaynağının Yapılmasında Dikkat Edilecek Hususlar 

2.3.3. Amper Ayarı ve Ark Boyu

2.3.4. El (Elektrot) Hareketi, İlerleme Hızı ve Elektrot Açısı

2.3.5. Kullanılan Elektrot Türleri
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Millerin Tanımlar ve Çeşitlerini sayabilir.

 Mil dolgu kaynağı öncesi yapılacak işlemleri ve Mil dolgu kaynağının yapılmasında dikkat edilecek hususları kavrayabilecektir.

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 4 : DİKEY KAYNAKLAR 

1. POZİSYON KAYNAKLARI

1.1.Yukar dan Aşağ ya Küt Ek Kaynağı,                                                                           1.2.Uygulama Alanları,                                                                                                                     1.3.Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar 

**Ark Boyu, **Elektrot Hareketleri, ** Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yukarıdan Aşağıya Küt Ek Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.  

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, 

Ark Boyunu, Elektrot Hareketlerini, Elektrot Çeşitleri ve Açılarıni kavrayabilir

	
	2.
	Sınıf içi
	
	2.AŞAĞIDAN YUKARIYA KÜT EK KAYNAĞI                                                                  2.1.Uygulama alanları                                                                                                                            2.2 Kaynak esnasında dikkat edilecek hususlar                                                                              *Elektrot Hareketleri  * Ark boyu ve Akım şiddeti   *Elektrot Çeşitleri ve açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya Küt Ek Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddeti ayarını yapailir, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	3. AŞAĞIDAN YUKARIYA -V- KAYNAĞI

3.1. Uygulama Alanları

3.2. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar  *Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açılar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya -V- Kaynağının Uygulama Alanlarını bilebilir.Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot çeşitleri ve açılarını kavrayabilir

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	2.AŞAĞIDAN YUKARIYA KÜT EK KAYNAĞI                                                                  2.1.Uygulama alanları                                                                                                                            2.2 Kaynak esnasında dikkat edilecek hususlar                                                                              *Elektrot Hareketleri  * Ark boyu ve Akım şiddeti   *Elektrot Çeşitleri ve açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya Küt Ek Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddeti ayarını yapailir, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	3. AŞAĞIDAN YUKARIYA -V- KAYNAĞI

3.1. Uygulama Alanları

3.2. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar  *Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açılar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya -V- Kaynağının Uygulama Alanlarını bilebilir.Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot çeşitleri ve açılarını kavrayabilir

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	4. AŞAĞIDAN YUKARIYA BİNDİRME KAYNAĞI

4.1 Uygulama Alanları,                                                                                                                        4.2    Elektrot Hareketleri,                                                                                                                                 4.3 Ark Boyu ve Akım Şiddeti,                                                                                                            4.4 Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya Bindirme Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitlerini ve Açılarıni kavrayabilir

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	5. AŞAĞIDAN YUKARI İÇ KÖŞE KAYNAĞI

5.1. Uygulama Alanları

5.2. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar

* Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya İç Köşe Kaynağının Uygulama Alanlarını bilebilir.Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddeti ayarını, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir

	OCAK
	1. 
	Sınıf içi
	3
	4. AŞAĞIDAN YUKARIYA BİNDİRME KAYNAĞI

4.1 Uygulama Alanları,                                                                                                                        4.2    Elektrot Hareketleri,                                                                                                                                 4.3 Ark Boyu ve Akım Şiddeti,                                                                                                            4.4 Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya Bindirme Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitlerini ve Açılarıni kavrayabilir

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	2
	5. AŞAĞIDAN YUKARI İÇ KÖŞE KAYNAĞI

5.1. Uygulama Alanları

5.2. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar

* Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Aşağıdan Yukarıya İç Köşe Kaynağının Uygulama Alanlarını bilebilir.Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddeti ayarını, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir

	
	2.
	Sınıf içi
	
	7. YUKARIDAN AŞAĞIYA DIŞ KÖŞE KAYNAĞI

* Uygulama Alanları, *Elektrot Hareketleri, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları

1. YAN (DUVAR) KÜT EK KAYNAĞI

1.1. Uygulama Alanları

1.2. Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususlar

*Ark Boyu ve Akım Şiddeti, *Elektrot Hareketleri, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yukarıdan aşağıya Dış Köşe Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.

Yan duvar küt ek kaynagının Uygulama Alanlarını kavrayabilir.

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	2. YAN (DUVAR) -V- KAYNAĞI

2.1. Uygulama Alanları

2.2. Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususlar

*Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Akım Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yan duvar _V_ kaynagının Uygulama Alanlarını kavrayabilir.

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir.

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	7. YUKARIDAN AŞAĞIYA DIŞ KÖŞE KAYNAĞI

* Uygulama Alanları, *Elektrot Hareketleri, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları

1. YAN (DUVAR) KÜT EK KAYNAĞI

1.1. Uygulama Alanları

1.2. Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususlar

*Ark Boyu ve Akım Şiddeti, *Elektrot Hareketleri, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yukarıdan aşağıya Dış Köşe Kaynağının Uygulama Alanlarını bilir.

Yan duvar küt ek kaynagının Uygulama Alanlarını kavrayabilir.

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	2. YAN (DUVAR) -V- KAYNAĞI

2.1. Uygulama Alanları

2.2. Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususlar

*Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Akım Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Yan duvar _V_ kaynagının Uygulama Alanlarını kavrayabilir.

Kaynak Esnasında Dikkat Edilecek Hususları, Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitleri ve Açılarını bilir.

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	I. DÖNEM SONU SINAVLARI (15-23 OCAK 2020)
	
	
	

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	I. DÖNEM SONU SINAVLARI (15-23 OCAK 2020)
	
	
	

	ŞUBAT
	1.
	Sınıf içi
	
	30 OCAK-14 ŞUBAT
ŞUBAT TATİLİ
	
	
	

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	MODÜL 5 : KORNİŞ VE TAVAN KAYNAKLARI 

5. TAVAN YÜZEY KAYNAĞI

5.1. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar

*Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları      

6.TAVAN KÜT EK BİRLEŞTİRME KAYNAĞI                                                                                                                                        6.1 Uygulama alanları                                                                                                                             6.2 Kaynak esnasında dikkat edilecek hususlar                                                                                               *elektrot hareketleri,*elektrot çeşitleri ve açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Tavan -V- Kaynağı Uygulama Alanlarını kavrayabilir. Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitleri,Tavan iç köşe kaynağı uygulama alanlarını kavrayabilir, elektrot hareketi ark boyu ve açılarını bilir

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 6 : ELEKTRİK ARKI İLE KESME

1. KÖMÜR ELEKTROTLA KESME YAPMAK .                                                                                                                            1.1. Kömür Elektrot ile Kesmenin Tanımı ve Özellikleri 

1.2. Kömür Elektrot ile Kesmede Kutup Seçimi  Amper Ayarı 

1.3. Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesi

1.4. Kömür Elektrotlarla Kesme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Kömür Elektrotlarla kesme işlemini tanımlayabilir, Kutup Seçimini, Amper Ayarını, Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesini, Kömür Elektrotlarla Kesme işlemini yapabilir.

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	MODÜL 5 : KORNİŞ VE TAVAN KAYNAKLARI 

5. TAVAN YÜZEY KAYNAĞI

5.1. Kaynak Esnas nda Dikkat Edilecek Hususlar

*Elektrot Hareketleri, *Ark Boyu ve Ak m Şiddeti, *Elektrot Çeşitleri ve Açıları      

6.TAVAN KÜT EK BİRLEŞTİRME KAYNAĞI                                                                                                                                        6.1 Uygulama alanları                                                                                                                             6.2 Kaynak esnasında dikkat edilecek hususlar                                                                                               *elektrot hareketleri,*elektrot çeşitleri ve açıları
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Tavan -V- Kaynağı Uygulama Alanlarını kavrayabilir. Elektrot Hareketlerini, Ark Boyu ve Akım Şiddetini, Elektrot Çeşitleri,Tavan iç köşe kaynağı uygulama alanlarını kavrayabilir, elektrot hareketi ark boyu ve açılarını bilir

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 6 : ELEKTRİK ARKI İLE KESME

1. KÖMÜR ELEKTROTLA KESME YAPMAK .                                                                                                                            1.1. Kömür Elektrot ile Kesmenin Tanımı ve Özellikleri 

1.2. Kömür Elektrot ile Kesmede Kutup Seçimi  Amper Ayarı 

1.3. Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesi

1.4. Kömür Elektrotlarla Kesme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Kömür Elektrotlarla kesme işlemini tanımlayabilir, Kutup Seçimini, Amper Ayarını, Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesini, Kömür Elektrotlarla Kesme işlemini yapabilir.

	MART
	1.
	Sınıf içi
	
	2. METAL ELEKTROTLA KESME YAPMAK ..                                                                                          2.1. Metal Elektrotla Kesmede Kutup Seçimi, Amper Ayarı

2.2. Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesi 

2.3. Metal Elektrotlarla Kesme

2.4. Elektrik Akı ile Kesmenin Avantaj ve Dezavantajları  

UYGULAMA FAALİYETİ
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Metal Elektrotlarla Kesme işlemini  ve Kutup Seçimini, Amper Ayarını, Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesini yapabilir.

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	
	3. PLAZMA ARKI İLE KESME                                                                                                        3.1. Plazma Kesme Makinesi 

3.2. Kesme Beki 

3.3. Plazma ile Kesmede OluĢan Kesme Sıcaklıkları

3.4. Plazma ile Kesmede Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızları 

3.5. Plazma ile Kesmenin Avantajları 

3.6. Kesme İçin Gerekli Hava ve Gazlar

3.7. Plazma Arkı OluĢturma  

3.8. Pilot Arkını OluĢturarak Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızını Ayarlayabilme ve Kesme


	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Bilgisayar destekli çizim ortamı,  Projeksiyon
	Plazma Arkı ile Keşme işlemini kavrayabilir.

Plazma Kesme Makinesini, Kesme Bekini, Plazma İle Kesmede Oluşan Kesme Sıcaklıkları. Plazma ile Kesmede Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızlarını kavrayabilir

	
	2.
	Sınıf içi
	
	2. METAL ELEKTROTLA KESME YAPMAK ..                                                                                          2.1. Metal Elektrotla Kesmede Kutup Seçimi, Amper Ayarı

2.2. Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesi 

2.3. Metal Elektrotlarla Kesme

2.4. Elektrik Akı ile Kesmenin Avantaj ve Dezavantajları  

UYGULAMA FAALİYETİ
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Metal Elektrotlarla Kesme işlemini  ve Kutup Seçimini, Amper Ayarını, Kesme Sırasında Hareket ve Açının Belirlenmesini yapabilir.

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	3. PLAZMA ARKI İLE KESME                                                                                                        3.1. Plazma Kesme Makinesi 

3.2. Kesme Beki 

3.3. Plazma ile Kesmede OluĢan Kesme Sıcaklıkları

3.4. Plazma ile Kesmede Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızları 

3.5. Plazma ile Kesmenin Avantajları 

3.6. Kesme İçin Gerekli Hava ve Gazlar

3.7. Plazma Arkı OluĢturma  

3.8. Pilot Arkını OluĢturarak Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızını Ayarlayabilme ve Kesme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Plazma Arkı ile Keşme işlemini kavrayabilir.

Plazma Kesme Makinesini, Kesme Bekini, Plazma İle Kesmede Oluşan Kesme Sıcaklıkları. Plazma ile Kesmede Malzeme Cinsine Göre Kesme Hızlarını kavrayabilir

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	MODÜL 7 : MİG - MAG İLE YATAYDA KÜT EK KAYNAĞI

 1. KORUYUCU GAZ KAYNAKLARI

1.1. Koruyucu Gaz Kaynağının Tanımı

       *MIG-MAG Kaynağı, *TIG Kaynağı

1.2. Koruyucu Gaz Türleri

      * Argon (Ar), *Helyum (He), *Karbondioksit (CO2), * Karışımlı Gazlar                                                                                                 

1.3 MİG - MAG KAYNAĞI                                                                                                                    *MİG-MAG Kaynak ünitesi   * Kaynak tekniği
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Koruyucu Gaz Kaynağının Tanımını yapabilir.

MIG-MAG Kaynağı ve TIG Kaynağında kullanılan Koruyucu Gaz Türlerini tanıyabilir.

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	2. MİG-MAG İLE KÜT EK KAYNAĞI

2.1. Küt Ek Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

*Parça Kalınlığına Göre Tel (Elektrot) Seçimi, *Malzeme Cinsine Göre Tel (Elektrot) Seçimi      2.2. Amper ve Tel Hızı Ayarı

2.3. Küt Ek Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

2.4. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma                                                                                         2.5 Küt ek kaynağı yapma                                                                                                                                     2.6. Kaynak dikişini temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MİG-MAG iie Küt Ek Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini,

Parça Kalınlığına Göre Tel (Elektrot) Seçimini, Malzeme Cinsine Göre Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	MODÜL 7 : MİG - MAG İLE YATAYDA KÜT EK KAYNAĞI

 1. KORUYUCU GAZ KAYNAKLARI

1.1. Koruyucu Gaz Kaynağının Tanımı

       *MIG-MAG Kaynağı, *TIG Kaynağı

1.2. Koruyucu Gaz Türleri

      * Argon (Ar), *Helyum (He), *Karbondioksit (CO2), * Karışımlı Gazlar                                                                                                 

1.3 MİG - MAG KAYNAĞI                                                                                                                    *MİG-MAG Kaynak ünitesi   * Kaynak tekniği
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Koruyucu Gaz Kaynağının Tanımını yapabilir.

MIG-MAG Kaynağı ve TIG Kaynağında kullanılan Koruyucu Gaz Türlerini tanıyabilir.

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	2. MİG-MAG İLE KÜT EK KAYNAĞI

2.1. Küt Ek Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

*Parça Kalınlığına Göre Tel (Elektrot) Seçimi, *Malzeme Cinsine Göre Tel (Elektrot) Seçimi      2.2. Amper ve Tel Hızı Ayarı

2.3. Küt Ek Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

2.4. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma                                                                                         2.5 Küt ek kaynağı yapma                                                                                                                                     2.6. Kaynak dikişini temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MİG-MAG iie Küt Ek Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini,

Parça Kalınlığına Göre Tel (Elektrot) Seçimini, Malzeme Cinsine Göre Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir

	NİSAN
	1.
	Sınıf içi
	
	II. DÖNEM ARA SINAVLARI (29 MART-05 NİSAN 2020)
	
	
	

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	
	II. DÖNEM ARA SINAVLARI (29 MART-05 NİSAN 2020)
	
	
	

	
	2.
	Sınıf içi
	
	MODÜL 8 : MİG - MAG İLE YATAYDA KÖŞE KAYNAĞI 

1. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE İÇ KÖŞE KAYNAĞI

1.1. İç Köşe Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

* Parça Kalınlığına Göre, * Malzeme Cinsine Göre

1.2. Amper ve Tel Hızı Ayarı

1.3. İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

1.4. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma

1.5. İç Köşe Kaynağı Yapma

1.6. Kaynak Dikişini Temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi İç Köşe Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir.

Amper ve Tel Hızı Ayarını, İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri yapabilir.

.

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	2. MIG - MAG YÖNTEMİ İLE DIŞ KÖŞE KAYNAĞI

2.1. Dış Köşe Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

*Parça Kalınlığına Göre Elektrot Seçimi, *Malzeme cinsine göre Elektrot seçimi

2.2. Amper ve Tel H ızı ayarı

2.3. Dış Köşe Kaynağ nda Torca Verilecek Hareketler

2.4. Kaynak Öncesi Hazırlığının önemi 

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak ağz açma

2.5. Dış Köşe Kaynağı Yapma

2.6. Kaynak Dikişini Temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi İç Köşe Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir.

Amper ve Tel Hızı Ayarını, İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri yapabilir.

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	MODÜL 8 : MİG - MAG İLE YATAYDA KÖŞE KAYNAĞI 

1. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE İÇ KÖŞE KAYNAĞI

1.1. İç Köşe Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

* Parça Kalınlığına Göre, * Malzeme Cinsine Göre

1.2. Amper ve Tel Hızı Ayarı

1.3. İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

1.4. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma

1.5. İç Köşe Kaynağı Yapma

1.6. Kaynak Dikişini Temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi İç Köşe Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir.

Amper ve Tel Hızı Ayarını, İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri yapabilir.

.

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	2. MIG - MAG YÖNTEMİ İLE DIŞ KÖŞE KAYNAĞI

2.1. Dış Köşe Kaynağ nda Tel (Elektrot) Seçimi

*Parça Kalınlığına Göre Elektrot Seçimi, *Malzeme cinsine göre Elektrot seçimi

2.2. Amper ve Tel H ızı ayarı

2.3. Dış Köşe Kaynağ nda Torca Verilecek Hareketler

2.4. Kaynak Öncesi Hazırlığının önemi 

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak ağz açma

2.5. Dış Köşe Kaynağı Yapma

2.6. Kaynak Dikişini Temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi İç Köşe Kaynağında Tel (Elektrot) Seçimini yapabilir.

Amper ve Tel Hızı Ayarını, İç Köşe Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri yapabilir.

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	3. MIG - MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE FLANŞ KAYNAĞI

3.1. Flanş Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

3.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma                                                                                             3.3. Flanş kaynağı yapma                                                                                                                3.4. Kaynak dikişini temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG - MAG Kaynak Yöntemi ile Flanş Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri, Kaynak Öncesi Hazırlığın önemini kavrayabilir.Flanş kaynağını ve temizliğini yapabilir

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 9: MİG - MAG İLE YATAYDA BORU VE PROFİL KAYNAĞI

1. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE BORU KÜT EK KAYNAĞI

1.1. Torca Verilecek Hareketler

1.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

1.2.1. Boruların Kaynağa Hazırlanması

1.3. Boru Kaynağ Yapma

*Borular Puntalama Yöntemleri,                                                                                                     *Elekrot Açılar,                                                                                                                            *Kaynak Hızı,                                                                                                                                  *Boru Kaynağın Yapma,                                                                                                                                           *Boru Kaynaklarında Dikkat Edilecek Hususlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi ile Boru Küt Ek Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri, Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemini ve Boruların Kaynağa Hazırlanmasını kavrayabilir

	MAYIS
	1.
	Sınıf içi
	
	3. MIG - MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE FLANŞ KAYNAĞI

3.1. Flanş Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

3.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın önemi

*Temizleme Yöntemleri, *Kaynak Ağzı Açma                                                                                             3.3. Flanş kaynağı yapma                                                                                                                3.4. Kaynak dikişini temizleme
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG - MAG Kaynak Yöntemi ile Flanş Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri, Kaynak Öncesi Hazırlığın önemini kavrayabilir.Flanş kaynağını ve temizliğini yapabilir

	
	1.
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 9: MİG - MAG İLE YATAYDA BORU VE PROFİL KAYNAĞI

1. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE BORU KÜT EK KAYNAĞI

1.1. Torca Verilecek Hareketler

1.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

1.2.1. Boruların Kaynağa Hazırlanması

1.3. Boru Kaynağ Yapma

*Borular Puntalama Yöntemleri,                                                                                                     *Elekrot Açılar,                                                                                                                            *Kaynak Hızı,                                                                                                                                  *Boru Kaynağın Yapma,                                                                                                                                           *Boru Kaynaklarında Dikkat Edilecek Hususlar
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynak Yöntemi ile Boru Küt Ek Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri, Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemini ve Boruların Kaynağa Hazırlanmasını kavrayabilir

	
	2.
	Sınıf içi
	
	2. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE PROFİL KAYNAĞI

2.1. Profil Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

2.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri,                                                                                                                       *Kaynak Ağzıı Açma,                                                                                                                                 
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Profil Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri,

Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemini kavrayabilir

	
	2.
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 10 : MIG-MAG İLE POZİSYON KAYNAKLARI

1. MIG-MAG KAYNAĞI İLE POZİSYON KAYNAKLARI

1.1. MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynağının Endüstrideki Önemi

1.2. MIG-MAG Kaynağı ile Dik Küt Ek Kaynakları

*Yukar dan Aşağıya Dik Küt Ek Kaynağı,        *Aşağı dan Yukarıya Dik Küt Ek Kaynağı,                           *MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynakları Yapılırken Dikkat Edilecek Hususlar

2-MİG-MAG KAYNAĞI İLE DİK KÖŞE KAYNAKLARI                                              *Yukardan aşağı Dık köşe kaynağı                  *Aşağıdan Yukarı Dik Köşe Kaynağı                 *Yukarıdan Aşağıya Dış köşe Kaynağı          *Aşağıdan Yukarıya Dış Köşe Kaynağı
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynağının Endüstrideki Önemini kavrayabilir.

MIG-MAG Kaynağı ile Yukarı dan Aşağıya Dik Küt Ek Kaynağını, Aşağıdan Yukarıya Dik Küt Ek Kaynağını, MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynakları Yapılırken Dikkat Edilecek Hususları kavrayabilir.

	
	3. 
	Sınıf içi
	
	2. MIG-MAG KAYNAK YÖNTEMİ İLE PROFİL KAYNAĞI

2.1. Profil Kaynağında Torca Verilecek Hareketler

2.2. Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemi

*Temizleme Yöntemleri,                                                                                                                       *Kaynak Ağzıı Açma,                                                                                                                                 
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Profil Kaynağında Torca Verilecek Hareketleri,

Kaynak Öncesi Hazırlığın Önemini kavrayabilir

	
	3. 
	Uzaktan Eğitim
	
	MODÜL 10 : MIG-MAG İLE POZİSYON KAYNAKLARI

1. MIG-MAG KAYNAĞI İLE POZİSYON KAYNAKLARI

1.1. MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynağının Endüstrideki Önemi

1.2. MIG-MAG Kaynağı ile Dik Küt Ek Kaynakları

*Yukar dan Aşağıya Dik Küt Ek Kaynağı,        *Aşağı dan Yukarıya Dik Küt Ek Kaynağı,                           *MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynakları Yapılırken Dikkat Edilecek Hususlar

2-MİG-MAG KAYNAĞI İLE DİK KÖŞE KAYNAKLARI                                              *Yukardan aşağı Dık köşe kaynağı                  *Aşağıdan Yukarı Dik Köşe Kaynağı                 *Yukarıdan Aşağıya Dış köşe Kaynağı          *Aşağıdan Yukarıya Dış Köşe Kaynağı
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynağının Endüstrideki Önemini kavrayabilir.

MIG-MAG Kaynağı ile Yukarı dan Aşağıya Dik Küt Ek Kaynağını, Aşağıdan Yukarıya Dik Küt Ek Kaynağını, MIG-MAG Kaynağı ile Pozisyon Kaynakları Yapılırken Dikkat Edilecek Hususları kavrayabilir.

	
	4. 
	Sınıf içi
	
	3. MIG-MAG KAYNAĞI İLE YAN (DUVAR) KAYNAKLARI

3.1. Yan Küt Ek Kaynağı                                                                                                                    3.2. Bindirme Kaynağı

3.3. Basit Kaynak Makinesi Arızalar Giderme  
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	MIG-MAG Yan Kaynakları ile Yan Küt Ek Kaynağını, Bindirme Kaynağını, Basit Kaynak Makinesi Arızalar Gidermeyi yapabilme. Kaynak sembollerini tanıyabilecektir.

	
	4. 
	Uzaktan Eğitim
	
	3.4.Kaynak sembolleri                                                                                                              *Kaynak sembollerinin tanımı                                                                                                                *Kaynak sembollerinin çizilmesi, resim üzerinde kullanımı ve okunması                                                                                                                                            *kaynaklı birleştirme resmi çizerek kaynak sembollerini kullanma
	Anlatım, Soru – cevap, Gösteri, Uygulama
	Metal teknolojisi atölyesi araç gereçleri
	Kaynak sembollerini tanıyabilecektir
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