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PROGRAMIN ALAN ADI : Metal Teknolojisi

PROGRAMIN SEVIYESI

PROGRAMIN KREDISI
PROGRAMIN ADI . Gaz Alt1 Ark/TIG Kaynakgis1 Kurs Programi
PROGRAMIN DAYANAGI : Bu kurs programinin hazirlanmasinda 5580 sayili Ozel

Ogretim Kurumlar Kanunu, Ozel Ogretim Kurumlari
Yonetmeligi ve Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin
05.10.2018 tarihli ve 130 sayili karar ile onaylanan Ozel

Kurslar Cerceve Programi esas alinmstir.

PROGRAMIN KAYIT KABUL SARTLARI
Bu kurs programi 16 yasindan giin almis, en az ilkokul ve/veya ilkdgretim diizeyinde egitimini
tamamlamis ve meslegin gerektirdigi isleri yapacak saglik sartlarina sahip oldugunu saglik raporu

ile belgeleyen bireyler i¢in hazirlanmistir.

PROGRAMIN AMACLARI

Bu kurs programini basariyla tamamlayan kursiyerlerin

Is saglig1 ve giivenligi, cevre koruma ve kalite 6nlemlerine uygun ¢alismalari,
Temel meslek bilgisi ve becerisi kazanmalari,

Is organizasyonu yapmalari,

Gaz alt1 ark/T1G kaynagi donanimini ve araglarin1 dogru kullanmalari,

Is éncesi hazirliklar1 yapmalari,

Gaz alt1 ark/TIG kaynag1 yapmalari,

Gaz alt1 ark/TIG kaynag tekniklerini uygulamalari,

Gaz alt1 ark/T1G kaynag kalite gerekliliklerini yerine getirmeleri,
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Islenen parcalarin kontrol ve sevk islemlerini gergeklestirmeleri,

[
©

Mesleki gelisim faaliyetlerini yuritmeleri

amaclanmaktadir.



PROGRAMIN UYGULAMASIYLA ILGILI ACIKLAMALAR

1. Bu kurs programi gaz alti ark/TIG kaynake¢iligi alanindaki nitelikli c¢aligan ihtiyacim
karsilamak ve bu alanda kariyer sahibi olmak isteyen bireylerin mesleki gelisimine katki
saglamak amaciyla hazirlanmstir.

2. Program igeriginde yer alan konular sektoriin ihtiyaglari, alan yazin taramasi ve alan
uzmanlarinin gortisleri dogrultusunda belirlenerek anlamli bir biitiin olusturacak sekilde
diizenlenmistir. Icerik diizenlemesinde ayrica, hedeflere uygunluk, yararlilik, asamalilik,
giincellik ve bilimsellik gibi igerik diizenleme ilkeleri goz 6nilinde bulundurulmustur.

3. Program iceriginde yer alan ve teorik egitim gerektiren konularin iglenisinde anlatim, soru-
cevap, Ornek olay, tartisma, beyin firtinasi; uygulamali egitim gerektiren konularin
isleniginde ise gosterip yaptirma, gosteri, gezi-gézlem, grup caligmasi ve bireysel calisma
gibi dgretim yontem ve tekniklerinden yararlanilacaktir. Ayrica, konularin islenisinde
basitten karmasiga, bilinenden bilinmeyene, somuttan soyuta gibi 6grenme ilkeleri dikkate
aliacaktir.

4. Program siiresince is sagligt ve giivenligine iligkin ortam, malzeme, ara¢ gere¢ ve
cihazlardan kaynaklanabilecek tehlike ve risklere iliskin onlemler egitimi veren kurum
tarafindan aliacaktir.

5. Uygulamali egitimler atdlye/laboratuvar ortaminda gergeklestirilecektir. Islenecek konunun
ozelligine gore ihtiyag duyulmasi halinde ilgili sektérde hizmet veren ve gerekli sartlari
tastyan kurumlar ile is birligi protokolii yapilarak bu kurumlarin atdlye/laboratuvar ve iiretim
alanlarindan faydalanilabilir.

6. Ogretme-6grenme siirecinde kursiyerlerin  dgrenmelerini saglamak icin ¢oklu duyu
organlarina hitap edecek video, resim, sema vb. gorsel ve isitsel araglardan yararlanilacaktir.

7. TIG kaynagi uygulamalarimi yakindan gézlemlemelerine firsat tanmimak amaciyla gerekli
gortlen durumlarda Kursiyerlerin bu alanda hizmet veren kurumlari ziyaret etmeleri
saglanabilir.

8. Konular islenirken gerektiginde alan uzmanlari smifa davet edilerek onlarin 6rnek

uygulamalarindan, deneyim ve diisiincelerinden yararlanilabilir.



9. Kurs programinin sonunda Ozel Ogretim Kurumlar1 Mevzuat1 gercevesinde kurs bitirme
smavi1 yapilacaktir. Kursiyerlerin programin amaglarina ulasma diizeyleri, yapilacak teorik ve
uygulamali sinavlar ile dlgiilecektir. Bu sinavlarda basarili olan kursiyerlere “Kurs Bitirme

Belgesi” dlzenlenecektir.

EGITICININ NITELIKLERI
Bu kurs programinda asagidaki niteliklerden birine sahip olanlar egitici olarak gorevlendirilir:

1. Metal teknolojisi 6gretmenligi b6limunden lisans diizeyinde mezun olanlar.
2. Muhendislik fakultelerinin metal, metalurji ve malzeme alanlarinin birinden mezun olmus,

tercihen egitim formasyonu belgesine sahip ve en az 5 yil sektor deneyimi olanlar.

PROGRAMIN SURESI
Kurs programi glinde en fazla 8 ders saati olarak uygulanacaktir.

Teorik Egitim Siiresi : 136 ders saati
Uygulamali Egitim Siiresi  : 208 ders saati
Toplam Siire . 344 ders saati



PROGRAMIN UNITE/KONU, KAZANIM VE SURE DAGILIMI

GAZ ALTI ARK/TIG KAYNAKCISI KURS PROGRAMI UNITE/KONU, KAZANIM VE SURE TABLOSU

UNITE/KONU

KAZANIM VE ACIKLAMALARI

SURE

A. IS SAGLIGI VE GUVENLIGI (iSG),
CEVRE KORUMA VE KALITE
ONLEMLERI
1. Is Ortaminda Is Saglig1 ve Giivenligi

Onlemleri
2. Cevre Koruma Onlemleri
3. Kalite Gereklilikleri

10.

ISG ile ilgili 6nlemleri alir.

(Kendisini ve ¢evresindekileri riske atmayacak sekilde ¢alismasi
gerektigi vurgulanir.)

Is yerindeki makine arac gereclerini ve ilgili donanimlari saglik ve
guvenlik isaretlerine ve talimatlarina gére kullanir.

Kisisel koruyucu donanimlari talimatlara uygun sekilde kullanir.
Gozlemledigi tehlike ve riskleri yazili ve/veya sozlii olarak
ilgililere raporlar.

Acil durumlarda, acil durum planinda yer alan 6nlemleri uygular.
Is yerinde ISG ile ilgili karsilastigr acil durumlari ilgili kisilere
iletir.

Risk degerlendirme caligmalarinda goézlem ve goriislerini ilgililere
iletir.

Yaptigi islerde, olasi tehlikelere ve ¢evre risklerine kars1 belirlenen
onlemleri uygular.

Yaptigi isler sirasinda ortaya ¢ikan atiklari talimatlara gore tasnif
eder.

Yaptig1 isler sirasinda ortaya cikan atik malzemeleri talimatlara
gore bertaraf eder.

Teorik Egitim
Siresi:
16 Saat

Uygulamal
Egitim Suresi:
8 Saat




11.

12.

13.

14.

Calistig1 ortamdaki geri kazanilabilir materyallerin toplanmasina
ve muhafazasina iliskin belirlenen 6nlemleri uygular.

Geri donilisiimii olan atiklarin teslim islemlerini talimatlara gore
gerceklestirir.

Yapilacak is igin belirlenen kalite gerekliliklerine uygun sekilde
calisr.

Yapilan islerin iyilestirilmesine yonelik goriis ve Onerilerini

amirine iletir.

B. MESLEKI BILGI VE BECERILER

1. Meslek Matematigi
a. Sayilar ve mesleki uygulamalar
b. Acilar ve mesleki uygulamalar
c. Uzunluk olculeri ve mesleki

uygulamalar

2. Teknik Resim Okuma
a. Goriiniis okuma
b. Olclilendirme esaslari

3. Kaynak Yontem Sartnamesi

4. Olgme ve Kontrol

a. Olcu sistemleri
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Mesleki uygulamalarda dort islem yapar.

(Dogal, tam, rasyonel ve reel sayilar ile iglem yapmasi beklenir.)
Is parcasinda bulunabilecek a1 ve licgen &lgiileri ile ilgili
hesaplamalari yapar.

Olcme aletlerinde kullanilan uzunluk 8l¢ii birimlerini tanir.
Imalatin1 ya da montajim1 yapacagi pargayi ifade eden gériiniisleri
okur.

Resim Gzerindeki 6lglleri okur.

Metrik ve in¢ 6l¢l sistemlerini tanir.

Kaynak yontem sartnamesini agiklar.

Uretim ve montaj asamalarinda 6lgme ve kontrol aletlerini

kullanir.

Teorik Egitim
Siresi:
32 Saat




b. Olgme ve kontrol aletleri 9. Elektrik devre ¢esitlerini ve devre elemanlarini tanir.
5. Temel Elektrik Bilgisi 10. Kaynak makinesi elektrik devresindeki elemanlari tanir.
. o Uygulamali
a. Elektrik devre ¢esitleri ve elemanlari (Sigorta, salter, kontaktor, goz lambasi, ampermetre ve voltmetre Eitim Siiresi
o . ] o gitim Suresl:
b. Kaynak Makinesi Elektrik Devresi uzerinde durulur.) 24
. aat
Elemanlar1 11. Meslegi ile ilgili Ingilizce terimleri yerinde ve dogru telaffuzla
6. Mesleki Ingilizce Terimler kullanir.
C. is ORGANIZASYONU 1. Is programina ve is emirlerine gore uygulama ve zaman
1. Is Plan1 Yapma planlamas yapar. . o
’ P . Teorik Egitim
2. Makine, Donanim ve Malzemeyi 2. Is planlamasina uygun olarak calisir. Siiresi-
Calismaya Hazirlama 3. Yapacag islerde kullanacagi ekipman ve malzemelerin 6n 45 '
.. aat
3. Is Bitiminde Donanim ve Is Alan kontrollerini yapar.
Temizligi 4, Kullanilacak malzemeleri hazirlar.
4. Yapilan 1slerin Kayd: ve Raporlanmasi (Yapilacak calisma ile ilgili iglem formuna ve yontemlerine
uygun olarak malzemelerin hazirlanmasi gerektigi vurgulanir.)
5. Gerekli arag gereg ve ekipmani ¢alismaya hazir hale getirir.
6. Belirlenen isleme gore ara¢ gereg ve ekipmani kullanir.
: : o : Uygulamal:
7. Kullanilan makine ve ekipmani i bitiminde temizler. o
o ) Egitim Suresi:
8. Calisma alanin1 daha sonra gerceklestirilecek islemlere hazir 4 Saat
aa
héle getirir.
9. Yaptigi islerin kaydini prosediirlere uygun sekilde tutar.

10. Yaptigi islerde ve kontrollerde belirledigi noksanlik ve olasi

sorunlar1 rapor eder.




D. TIG KAYNAGI DONANIM VE
ARACLARININ KULLANIMI

1.

TIG Kaynagi Donaniminin
Calisabilirlik Durumunun Denetimi
TIG Kaynagi Donaniminin Bakim
Asamalari

TIG Kaynagi Donaniminin Bozulma
ve Yipranmalari

TIG Kaynak Makineleri

TIG Kaynaginda Kullanilan Temel
Elemanlar

TIG Kaynaginda Kullanilan Yardimci
Arac Gerecler

1. Calisma donaniminin durumunu ve giivenlik diizeneklerinin

islerligini talimatlara uygun sekilde periyodik olarak denetler.
(Gaz tiipii manometresinden basincin uygun seviyede olup
olmadigimin ve argon gazi hortumlarimin asimip asinmadiginin

tespit edilmesi gerektigi vurgulanir.)

. Calisma sirasinda uygun olmayan bir durum oldugunda veya

olacagr sezildiginde calismayr durdurup ilgili kisilere haber
verir.

(Argon gazi kokusu, basin¢ diismesi, hortum delinmesi, ark
diismesi  gibi  durumlarda ¢alismanin

amper  degerinin

durdurulmasi gerektigi vurgulanir.)

. Yetkisindeki alet ve donanimin diizgiin ve siirekli ¢alismasini

saglamak i¢in sorun ve arizalari giderir.
(Tungusten elektrotun bozulmus agzinin zimpara tasinda
temizlenmesi, argon gazi kagagi tespit edildiginde torgun

degistirilmesi gerektigi vurgulanir.)

. Calistig1 makine ve ara¢ gereclerin periyodik bakim ve temizlik

islemlerini yapar.

. Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyonlarinin sistematik olarak

yapilmasini takip eder.

Teorik Egitim
Sdresi:
24 Saat

Uygulamali
Egitim Sdresi:
40 Saat




10.

TIG kaynaginda kullanilan alet ve donanimin arizalarin belirler.
(Alet ve donamimdaki bozulma ve yipranmalarin zamanminda fark
edilmesi ve ariza bilgilerinin amirle paylasiimas: gerektigi
vurgulanir.)

Alet ve donanimlardaki bozulma ve yipranma ile ilgili kayitlari
olusturur.

(Calisma islemlerinin siirekliliginin saglanmast i¢in bu kayitlarin
tutulmasi ve amire verilmesi gerektigi vurgulanir.)

TIG kaynak makinelerinin genel durumu ile ilgili bilgilendirmeyi
prosediirlere uygun sekilde yapar.

TIG kaynaginda kullanilan temel elemanlarin ¢alisma dmiirlerini
takip ederek.

(Zamani geldiginde bu ara¢ gere¢lerin degistirilmesi gerektigi
agiklanr.)

TIG kaynaginda kullanilan yardimci ara¢ gereglerin calisma
omdirlerini takip eder.

(Zamani geldiginde bu ara¢ gereglerin degistirilmesi gerektigi
agiklanir.)




E. IS ONCESIi HAZIRLIK

1.
2.

TIG Kaynag1 Programini Yapma

TIG Kaynaginda Kullanilan Temel
Elemanlar1 Hazirlama

Kaynak Yontem Sartnamesine Gore
TIG Kaynaginda Kullanilan Yardime1
Elemanlar1 ve Malzemeleri Hazirlama
Olcme ve Kontrol Aletlerini Belirleme
Kaynak Agz1 A¢gma Y ontemlerini
Uygulama

10.
11.

12.

13.

Yapilacak isin teknik resmini veya modelini inceleyerek islem
analizi yapar.

TIG kaynag1 yapilacak par¢canin uygunlugunu tespit eder.

TIG kaynagina veya uygun islem tipine amiri ile birlikte karar

Verir.

TIG kaynak makinelerinin gesitlerini 6zelliklerine gore ayirt eder.

TIG kaynaginda kullanilan temel elemanlari tanir.

Kaynak yontem sartnamesine gore sarf malzemesini ve ana
malzemesini secer.

Kaynak yontem sartnamesine gore parametre ayarlarini yapar.
(Amper ve gaz basinct ayarlarini yapmasi beklenir.)

Kaynak yontem sartnamesine gore kaynak pozisyonunu belirler.
(Diiz, yatay, dik, diisey, tavan kaynak pozisyonlarindan uygun
olani se¢mesi beklenir.)

TIG kaynaginda kullanilan yardimci elemanlari tanir.
Malzemenin cinsine gore kaynak turini secer.

TIG kaynag gekilecek paso miktarini, tel ve koruyucu gaz
miktarini hesaplar.

TIG kaynagi yapilacak pargalarin hazirligini yapar.

(Markalama, kesme, temizleme, alistirma, kaynak agzi agma ve
puntalama iglemlerini yapmasi beklenir.)

Yapilacak is ve islemleri siniflandirarak amirine onaylatir.

Teorik Egitim
Sdresi:
28 Saat

Uygulama
Egitimi Siiresi:

36 Saat




14.
15.

16.
17.

18.

19.
20.

21,

Belirlenen alet, arac¢ gereg¢ ve takimlari ¢alisma sahasina getirir.
Calisma sahasina alinan tiim malzemelerle ilgili dokiimanlar1 ve
kayit formlarin1 doldurur.

Islemlere ve pargalarin tiiriine uygun 6lgme aletlerini seger.
Olgme aletlerinin dogru dl¢iip Slgmedigini kontrol eder.

Dogru 6l¢iim yapmayan aletleri amirine bildirir.

(Bu aletlerin kalibrasyonlarinin yapilmasi gerektigi vurgulanir.)
Kaynakta kullanilan kaynak agz1 ¢esitlerini ayirt eder.

Kaynakta kullanilan kaynak agzi1 sembollerini tanir.

Kaynakta kullanilan kaynak agz1 agma yontemlerini uygular.

F. KAYNAK YONTEM
SARTNAMESINE GORE TIG
KAYNAGI YAPIMI
1. Kaynak Cesitleri
2. TIG Kaynagi Teknikleri
3. TIG Kaynag: Bilesenlerinin On

Hazirhig
4. TIG Kaynag1 Akimi
TIG Kaynagimi Telsiz Yapma
6. TIG Kaynag I¢in Uygun Tel Segimi

>

© N o o

Kaynak c¢esitlerini ayirt eder.

(Elektrotla ark, oksi gaz, MIG-MAG, direng, TIG, kati hal ve
enerji isin kaynagu iizerinde durulur.)

TIG kaynag tekniklerini uygular.

TIG kaynagi bilesenlerinin 6n hazirligini yapar.

TIG kaynak makinesi ve gevresinde ISG kurallarina gore
gerekli onlemleri alir.

TIG kaynagi akimin1 tanimlar.

Akiminin kaynak tizerindeki etkisini agiklar.

TIG kaynag icin uygun teli secer.

TIG kaynagi i¢in uygun koruyucu gazi seger.

Teorik Egitim
Sdresi:
16 Saat

10




7. TIG Kaynag: i¢in Koruyucu Gaz 9. Malzemeye uygun kaynak hizini ayarlar. Uygulamali

Secimi 10. TIG kaynaginda ark olusturur. Egitim Suresi:
8. TIG Kaynag i¢in Kaynak Hizini 11. Cesitli kaynak pozisyonlarinda TIG kaynagi islemi yapar. 80 Saat
Ayarlama 12. Cesitli kaynak pozisyonlarinda amper ayar1 yapar.
9. TIG Kaynagi1 Arki Olusturma 13. Cesitli kaynak pozisyonlarinda kaynak tel yoniini ve tor¢ agisini
10. Cesitli Kaynak Pozisyonlarinda TIG ayarlar.
Kaynag islemleri 14. TIG kaynagi sonrasi kaynak yontem sartnamesine uygun sekilde
11. TIG Kaynag: Islemi Sonras1 Yiizey yuzey temizligi yapar.
Temizligi
G. TIG KAYNAGI TEKNIiKLERIi VE 1. TIG kaynag dikisinin diizgiinliigiine etki eden faktorlerleri Teorik Egitim
KAYNAK KALITE agiklar. Suresi:
GEREKLILIKLERI 2. El becerisinin, yapilan islemin kalitesi iizerindeki etkisini aciklar. 8 Saat
1. TIG Kaynag Dikisinin Diizgiinliigiine | 3. TIG kaynag kalite gerekliliklerini agiklar.
Etki Eden Faktorler 4. TIG kaynag kalite kontrol metotlarini uygular. Uygulamali
2. TIG Kaynag Kalite Gereklilikleri Egitim Suresi:
3. TIG Kaynag Kalite Kontrol Metotlari 8 Saat
H.IS PARCALARININ KONTROL 1. Tim islemleri biten parcay1 temizler Teorik Egitim
VE SEVK iSLEMLERI (Par¢anin uygun bir konuma alinarak islem goren kisimlardaki Siresi:
1. Is Parcasinin Kontrol ve Temizligi ark sicramalari, ¢apak ve Kirlerin temizlenmesi gerektigi 4 Saat
2. Sevk ve Raporlama vurgulanir.)

11




3. TIG Kaynag: Hatalar1

Is parcasinin islem goren kisimlarini cesitli dlgme aletleri
kullanarak son kez kontrol eder.

(Islem géren kisimlarin talimatlarda belirtilen élgiilere uygun
olup olmadigimin kontrol edilmesi gerektigi vurgulanir.)
Talimatlardaki 6lgiilere uygun olmadigini tespit ettigi
parcalardaki uygunsuzlugun ortaya ¢ikis sebebini arastirir.

(Bu islem icin parcalarin tekrar islem gormek iizere ayrilmasi
gerektigi aciklanir.)

Islem gormiis parcalart gozle ve cesitli dlgme aletleri ile
kontrol eder.

[Parc¢alarin iizerinde herhangi bir catlama ve distorsiyon
(carpima) olup olmadiginin kontrol edilmesi gerektigi
vurgulanir.]

Is programma gore parcay ilgili {iretim bandina aktarir veya

istifler.

(Uzerinde baska islemler gerceklestirilecek parcamin iiretim
bandina aktarilmasi gerektigi, bu islem yapilmayacaksa

parcanmin belirlenmis stok sahasinda wygun sekilde istiflenmesi

gerektigi aciklanir.).

Is programina gore islemi biten is parcalarini etiketler.

(Is parcalarimn belirlenmis yerlerine siparis numaralarinin

yvazilmasi gerektigi aciklanir.)

Uygulamali
Egitim
Suresi:

4 Saat
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7. Tim kontrol ve isaretleme isleri biten parcalar1 stok sahasina
gondererek stok kayitlarini tutar.

8. TIG kaynaginda akima bagli kaynak hatalarini aciklar.

9. TIG kaynaginda akima bagli kaynak hatalarin1 giderir.

10. TIG kaynagindaki kaynak hizina bagl hatalar: tanir.

11. TIG kaynagindaki kaynak hizina bagh hatalar1 giderir.

I. MESLEKI GELISIM FAALIYETLERI | 1. Ideal kaynakcinin sahip olmasi gereken nitelikleri agiklar.

Teorik Egitim
1. Kaynake1 Nitelikleri 2. Makine, tezgah ve cihazlarin temel 6zellikleri ile ilgili egitimlere Siiresi:
2. Bireysel Mesleki Gelisim Calismalari katilir. 4 Saat
3. Is Hayatinda Iletisim ve Sosyal Uyum 3. TIG kaynak makineleri ve uygulamalari ile ilgili yeni gelismeleri
4. Meslek Ahlaki ve Tlkeleri takip eder.
5. Isletme ile ilgili Temel (Yaptigi ¢alismalarda ogrendiklerinden yararlanmasi gerektigi
Kavramlar vurgulanir.)
6. Calisma Hayatin1 Diizenleyen Temel 4. Bilgi ve deneyimlerini birlikte ¢alistig1 kisilere aktarir. Uygulamali
Mevzuat Bilgisi 5. Is hayatinda diger galisanlarla etkili iletisim kurar. Egitim Siiresi:
6. Meslek ahlaki ve ilkelerine uygun ¢alisir. 4 Saat
7. Isletme ile ilgili temel kavramlar1 tanimlar.
8. Calisma hayatim1 diizenleyen Is Kanunu’nda yer alan s6zlesme,
ticret, izin ve mesai ile ilgili maddeleri agiklar.
TOPLAM KURS SURESI (Saat) 344 Saat
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OLCME VE DEGERLENDIRME iLE iLGiLi ESASLAR

Kurs programmin sonunda Ozel Ogretim Kurumlar1 Mevzuati ¢ercevesinde teorik ve uygulamali

sinavlar yapilir. Teorik sinavda 100 puan iizerinden en az 70 puan alan kursiyerler uygulamali

sinava girmeye hak kazanir. Uygulamali sinavda da 100 puan iizerinden en az 70 puan alan

kursiyerler basarili sayilir.

BELGELENDIRME

Kurs programimin sonunda Olgme ve Degerlendirme ile Ilgili Esaslar béliimiinde belirtilen dlgiitler

dogrultusunda basarili olan kursiyerlere Ozel Ogretim Kurumlar1 Mevzuati ger¢evesinde Kurs

Bitirme Belgesi diizenlenir.

PROGRAMIN UYGULANMASINDA KULLANILACAK OGRETIM ARAC GERECLERI

1.
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13.

14.
15.
16.
17.
18.

TIG kaynak makinesi ve aparatlari
Kaynak maskesi ve maske cami
[lave kaynak teli

Gaz memesi

Tungsten torg

Koruyucu gaz hortumu

Ark baglatma ve sonlandirma tetigi
Koruyucu gaz

Basing diisiiriicii

. TIG kaynak kiyafetleri
. Tel fir¢a

. Cesitli 6lgme ve kontrol aletleri

(gbnye, serit metre, gelik cetvel)
Markalama araglar1 (Gizecek, nokta,
metre)

Is onliigii

Kaynak kablolar1

Kaynak masas1

Spiral kesme ve taglama tasi

El breyzi

19.
20.

21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.

28.
29.
30.
31.
32.
33.

Egeler

Temel el aletleri (¢ekic, tornavida,
pense, yan keski)

Kaldirma tasima araglari

El testeresi ve testere lamasi
Mengene ¢esitleri

Su terazisi

Kataloglar

Keski

Kisisel koruyucu donanim (baret,
koruyucu burunlu ayakkabi, eldiven,
gaz maskesi, kulak tikaci, siperlik, toz
g0zIigl, toz maskesi, koruyucu
elbise)

Kumpaslar

Malzeme standart cizelgeleri
Mandren

Markac1 boyasi

Matkap

Mors kovanlari
14



34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.

Teknik resimler

Temizlik malzemeleri

Yag cesitleri

Yiizey isleme ¢izelgeleri
Elektrik devre elemanlart
Aydinlatma devre elemanlar1
Kaynak donanimi elektrik devre

elemanlari
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