OTOMOTIV SAC VE GOVDE KAYNAKCISI-3
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

1. ULUSAL YETERLILiIGiN ADI /
SEVIYESi / REVIiZYON NO:

Otomotiv Sac ve Govde Kaynakgisi/Seviye 3/Rev.03

2. ULUSAL YETERLILiGiN KODU

12UY0053-3

3. ULUSAL YETERLILIGIN AMACI:

Ulkemizde, gelik ve aliiminyum malzemelerin ergitmeli kaynak yéntemlerinden
herhangi birini elle veya yari mekanize kaynak donanimlarini kullanarak
gerceklestirecek isletme/kurumlara nitelikli personel arzinin saglanmasi, bu
faaliyetlerin egitim almis ve nitelik kazandirilmis kisiler tarafindan yuratilmesi ve
¢alismalarda kalitenin artirilmasi igin;

 Adaylarin sahip olmasi gereken nitelikleri, bilgi, beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,
» Adaylarin, gegerli ve glivenilir bir belge ile mesleki yeterliligini kanitlamasina
olanak vermek,

e Egitim sistemine, sinav ve belgelendirme kuruluslarina referans ve kaynak
olusturmaktir.

4. REFERANS DOKUMANLAR

e 09UMS0019-3 Otomotiv Kaynakgisi (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi
e TS EN ISO 9606-1 Kaynakgilarin Yeterlilik Sinavi-Ergitme Kaynagi-Boliim 1: Celikler
e TS EN ISO 9606- 2 Kaynakgilarin Yeterlilik Sinavi-Ergitme Kaynagi-Bolum

2: Aliminyum ve Aliminyum Alasimlari

5. YETERLILIK BiRiMLERI

Zorunlu Birimler:

e 11UY0010-3/A1: Kaynak islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Se¢meli Birimler

e 11UY0010-3/B1: Elektrotla Ark Kaynagi (111)

e 11UY0010-3/B5: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG) (131)

e 11UY0010-3/B6: Metal-Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG) (135)

e 11UY0010-3/B9: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) (141)

e 11UY0010-3/B14: Oksi-Asetilen Kaynagi (311)

e 11UY0014-3/B1: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG)-Aliminyum (131)

e 11UY0014-3/B2: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) -Aliminyum (141)

6. BiRIMLERIN
GRUPLANDIRILMA
ALTERNATIFLERI

Adayin yeterlilik belgesi alabilmesi icin A grubu yeterlilik

Alternatif-1 | birimlerinin timinden ve B grubu yeterlilik birimlerinin en az bir
(A ve B) tanesinden basarili olmasi zorunludur. TS EN ISO 9606-1/9606-2

standardindaki gosterimle yeterliligi belgesinde yazilir.

7.0CRET

o ilgili Ulusal yeterlilige ait icret MYK web portal’ da kamuya ilan edilmis olup
Teknikel web sitesinde de yayinlanmaktadir.

o Aday eger daha once farkli bir yetkilendirilmis kurulustan sinav icin basvurmus ya
da bitln sinav haklarini kullanmis ise sadece kaldigi ulusal yeterlilik birimine ait
Ucreti oder.

e Aday bagvurusunda basvuru kisminda birim bagvuru bolimini isaretler.

8. BELGELENDIRME BASVURUSU
iCiN GEREKEN ON SARTLAR:

Yeterlilik sinavina giris igin 6n sart bulunmamaktadir.

9. BELGE BASVURUSU iCiN
iSTENEN EVRAKLAR

e Aday Basvuru Formu

o Belge Kullanim Sozlesmesi

Dekont agiklama:

“T.C. Kimlik No/Pasaport No”, “Adi-Soyad” 12UY0053-3”, Otomotiv Sac ve Goévde

Kaynakgisi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi “UY Birim Kodu” belirtilmelidir.

(Ad ve Soyadi ve tc kimlik numarasi agiklamaya sigmadigi durumlarda adayin Adi

Soyadi yazilacak)

e “Birim Tamamlama basvurusu yapanlar i¢cin, basvurduklari ulusal yeterlilige ait
sahip olduklari Mesleki Yeterlilik Belgeleri.

o ilgili yeterlilikte adayin ilk sinavi adayin basvurusunun onaylanmasini takiben 60
gilin icinde acilir. Aday basarisiz oldugu birimlerden kalan sinav haklarina ait
sinavlari agilir.
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10. BLCME VE DEGERLENDIRME

Otomotiv Sac ve Govde Kaynakgisi (Seviye 3) Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde
tanimlanan sinavlara tabi tutulur. Adaylarin mesleki yeterlilik belgesini alabilmeleri i¢in birimlerde tanimlanan
sinavlardan basarili olmalari gerekmektedir. Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlar, her bir birim
icin ayri ayri yapilabilecegi gibi birlikte de yapilabilir. Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir. Yeterlilik
birimlerinin gegerlilik stiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Yeterlilik birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin
elde edilebilmesi igin tim birimlerin gegerliligini koruyor olmasi gerekmektedir. Belge almaya hak kazanan kisilere, MYK
Mesleki Yeterlilik Belgesi yaninda TS EN ISO 9606-1veya TS EN ISO 9606-2 "ye uygun olarak hazirlanmig Mesleki Yeterlilik

Belgesi Eki verilir.

Teorik Sinav

YETERLILIK BiRiMI SORU | SURE GECME
SAYISI | (DAKIKA) | NOTU

A1l: Kaynak islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi 10 15 %60

B1: Elektrotla Ark Kaynagi (111) 10 15

B5: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG) (131) 10 15

B6: Metal-Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG) (135) 10 15

B9: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) (141) 10 15

B14: Oksi-Asetilen Kaynagi (311) 10 15 %50

B1: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG)-Aliminyum 10 15

(131)

B2: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) - 10 15

Aliminyum (141)

GENEL TOPLAM SORU SAYISI -SURE(DAKIKA) 70 105

Performansa Dayali Sinav

B1, B5, B6, B9 ve B14 birimine yonelik performansa dayali sinav, TS EN ISO 9606-1
standardinda belirtilen sinav pargalari ile yapilir. TS EN I1SO 9606-1 standardi
5.boliimde belirtilen temel degiskenler ve yeterlilik kapsamina gére 6. béliimde
belirtilen yol izlenerek sinav yapilir. Performansa dayali sinavin siiresi imalat
sartlari altinda kullanilan bir siireye karsilik gelmelidir. Beceri ve yetkinlik
ifadelerinin (Ek B1-2, B5-2, B6-2, B9-2 ve B14-2) tamami performansa dayali sinav
ile dlgiilmelidir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan
basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basari
saglamasi igin kritik adimlarin tamamindan basarili performans géstermek
kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basari1 gostermesi gerekir. Adayin kaynak
yaptigi numunesi TS EN ISO 9606-1 madde 6.4’e gore muayene edilir ve
degerlendirme sonucunun basarili olmasi gerekir. Ayrica, EN ISO 5817’ye gore
sinav pargasindaki asiri kaynak metali, asiri dis biikeylik, asiri kalinlik, asiri
niifuziyet ve yanma olugu kaynak kenari kusurlari igin C seviyesi, diger kusurlar
icin B seviyesi sinirlari igcinde kaliyorsa yeterli sayilir. Yanma olugu 0,5 mm’yi
gecmemelidir.

B1 ve B2 birimine y6nelik performansa dayali sinav, TS EN ISO 9606-2
standardinda belirtilen sinav pargalari ile yapilir.TS EN ISO 9606-2 standardi
belirtilen temel degiskenler ve yeterlilik kapsamina gore belirtilen yol izlenerek
sinav yapilir. Performansa dayali sinavin siiresi imalat sartlari altinda kullanilan bir
siireye karsilik gelmelidir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B1-2 ve B2-2) tamami
performansa dayali sinav ile 6lgiilmelidir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde
aday tarafindan bagarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans
sinavindan bagsari saglamasi igin kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basari gostermesi gerekir.
Adayin kaynak yaptigi numunesi TS EN I1SO 9606-2 Madde 6.4’e gore muayene
edilir ve degerlendirilir, degerlendirme sonucunun basarili olmasi gerekir. Ayrica
yapilan numune ISO 10042’ye gore sinav pargasindaki asiri kaynak metali, agir1 dis
biikeylik, asiri kalinhk, agiri niifuziyet icin C seviyesi, diger kusurlar icin B seviyesi
sinirlari iginde kaliyorsa yeterli sayilir. Eger egme testi tercih edilecekse; egme
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deneyi sonucunda herhangi bir yonde 3’mm’den daha biiyiik bir ¢atlak
olmamalidir. Deney esnasinda deney numunesinin kenarinda goriinen catlagin
yetersiz niifuziyet ciiruf veya bagska c¢atlaktan kaynaklandigina dair bir delil yoksa
sinav degerlendirmesinde g6z ardi edilmelidir. (TS EN 1SO 9606-2 madde 7)

YETERLILIK BiRiMi GECME
NOTU

B1: Elektrotla Ark Kaynagi (111)

B5: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG) (131)

B6: Metal-Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG) (135)

B9: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) (141)

%80

B14: Oksi-Asetilen Kaynagi (311)

B1: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG)-Aliminyum (131)

B2: Tungsten Asal Gaz Ark Kaynagi (TIG) -Aliminyum (141)

11) PERFORMANS SINAVINA AiT
KRIiTiK ADIMLAR

B1/P1

*BY.1 Dogru elektrot tip ve ¢aplari seger.

*BY.2 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin
ayarini yapar.

*BY.3 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.7 WPS/pWPS’'nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun galisir.

*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.13 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

B5/P1

*BY.3 Kullanacag sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.5 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak dncesi
montajini yapar.

*BY.6 Torg, sogutma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz
hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri ve montaji yapar.

*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun c¢alisir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.14 Kaynak yaparken ortaya gikan atiklari uygun sekilde depolar.

B6/P1

*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger.

*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.6 Torg, sogutma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz
hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri ve montaji yapar.

*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun cahsir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

TEORIK SINAVLARDA OLCULECEK BiLGi IFADELERI
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B9/P1

*BY.2 Dogru nozulu seger.

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger.

*BY.5 Koruyucu gazin gesidi ve debisini kontrol eder.

*BY.7 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.8 WPS/pWPS'in gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun c¢ahsir.

*BY.12 Tehlikeli ve zararli atiklar igin gerekli 6nlemleri alarak gegici
olarak depolamasini saglar.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

B14/P1

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger.

*BY.6 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesine
(WPS/pWPS) gére uygun kaynak yapar.

*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun cahsir.

*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.13 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

B1/P1

*BY.3 Kullanacag sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.5 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi
montajini yapar.

*BY.6 Torg, sogutma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz
hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri ve montaji yapar.

*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun galisir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

B2/P1

*BY.2 Dogru nozulu seger.

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

*BY.5 Koruyucu gazin g¢esidi ve debisini kontrol eder.

*BY.7 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini
(WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar.

*BY.8 WPS/pWPS'in gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak
yapar.

*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari
kullanir.

*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina
uygun cgaligir.

*BY.12 Tehlikeli ve zararl atiklar igin gerekli 6nlemleri alarak gegici
olarak depolamasini saglar.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar.

12. OLCME VE
DEGERLENDIRMEYE iLiSKiN
DIGER KOSULLAR

o Yeterlilik birimlerinin gegerlilik stresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.
e Birim icin 6ngorilen sinavlarin gegerlilik sliresi sinavin basarildigi tarihten itibaren

6 aydir.
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e Birimin elde edilebilmesi igin basarilan sinav tarihleri arasindaki stire farki t¢ ayi
gecemez.

e Adayin kendi ve diger kisilerin can glvenligini tehlikeye sokacak bir davranis
gostermesi halinde sinava son verilir.

13. BELGE GECERLILiK SURESI:

e TS EN ISO 9606-1/9606-2'de belirtildigi tizere belgenin gecerliligi segilen metoda
gore 2 yil veya 3 yil olarak degismektedir.

14. BELGENiIN GOZETiM SIKLIGI:

Belge gecerlilik stresi icerisinde adaylar gozetime tabi tutulur. Adayin yeterliligi, TS
EN ISO 9606-1/9606-2’de belirtilen ydonteme goére her 6 ayda bir gézetime tabi
tutulur. Gézetim sonucu performansi yeterli bulunmayan veya gézetimi belge
sahiplerinden kaynaklanan nedenlerle yapilamayan belge sahiplerinin belgeleri
askiya alinir. Belgesinin askida olma nedeni ortadan kalkan belge sahiplerinin
belgelerinin gegerliligi gecerlilik stiresi sonuna kadar devam eder.

15. YENIDEN BELGELENDIRME:

Belge gecerlilik sresinin sonunda belge sahibinin performansi TS EN ISO 9606-
1/9606-2'de belirtildigi Uzere asagida tanimlanan yéntemlerden biri kullanilarak
degerlendirmeye tabi tutulur;

a) Belge gegerlilik suresi 3 yil olanlar igin; 3 yil stirenin sonunda belge sahibi yeniden
sinava girerek belgelendirilir.

b) Belge gecerlilik stresi 2 yil olanlar igin, son 6 aya ait yapmis oldugu 2 adet kaynak
numunesine radyografik veya ultrasonik veya tahribatli testlerden biri uygulanir.
Kaynaklar hatasiz veya tespit edilen hata kabul kriterleri icerisinde yer aliyorsa belge
gecerlilik stiresi 2 yil daha uzatihr.

16. BELGE BASIMI VE TESLiMi

e Adaylarin karari myk portal’a yiiklendikten sonra myk mevzuatlari gergevesinde
adayin evraki basilarak TEKNIKEL’e gelir.

o Adayin evraki TEKNIKEL’de kayit altina alinip imza ve hologram islemleri
tamamlandiktan sonra adayin tercihi dogrultusunda adaya iletilir.

o Belge gonderim kargo licreti adaya aittir.

17. iTIRAZ VE SiKAYET

e itiraz ve sikayet hakkinda ayrintili bilgi www.teknikelbelgelendirme.com.tr
sayfasinda tanimlanmistir.

o itiraz/ sikayetler; yazili, sézIi, online/web, e-posta vb. iletisim araglari ile
iletilebilir.

e Aday sinava iligkin itiraz ve sikayetlerini sinav tarihinden itibaren 30 giin icerisinde
TEKNIKEL’ e bildirmelidir.

18.DIGER SARTLAR

-ADAYLAR PERFORMAN SINAVLARINA KATILIRKEN iS KIYAFETLERI VE i$
AYAKKABILARI iLE SINAV ALANINA GELECEKLER.

-SINAV BASLAMADAN ONCE ADAYLARIN KiMLiK YA DA EHLIYETLERI YANLARINDA
BULUNACAK.

-ADAYLARIN SINAV KARARI EGER SINAYV iLE iLGiLi MYK TARAFINDAN BiR
DOGRULAMA VE iTiRAZ DURUMU MEVCUT DEGILSE SINAV TAMAMLANDIKTAN
SONRA 10 GUN iCiNDE VERILEREK MYK PORTAL’A YUKLENIR.

Teorik sinavlarda Ulusal yeterlilikte belirtilen agsagidaki bilgi ifadelerine ait sorular sorulmaktadir.

11UY0010-3/A1: Kaynak islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

No Bilgi ifadesi Deée::::irme
BG.1 is sagligi ve giivenligini etkileyecek riskleri ve alinmasi gereken énlemleri siralar. Tl
BG.2 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari agiklar. Tl
BG.3 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalarini siralar. Tl
BG.4 Yapilan galismaya ait is alaninin glivenligini nasil saglayacagini agiklar. Tl
BG.5 Gaz kagagl, elektrik kagagi ve elektriksel tehlikenin yiiksek oldugu ¢alisma alanlarinda alinacak givenlik 1
onlemlerini tanimlar.
BG.6 Kaynak gazi ile dumanlarinin ve isimalarinin zararlarini ve bunlardan korunma yéntemlerini agiklar. T1
BG.7 Calisma ortaminin havalandiriimasinin énemini ve nasil yapilacagini agiklar. T1
BG.8 Aninda giderilemeyecek tiirden tehlike durumlarinda yapacagi faaliyetleri tarif eder. T1
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BG.9 Kaynak makinasina ait 6zel acil durum prosedirlerini agiklar. T1
BG.10 Acil durumlarda ilgili gérevlilere bildirimde bulunma ydntemlerini agiklar. T1
11UY0010-3/B1: Elektrotla Ark Kaynagi (111)
No Bilgi ifadesi Degerlendirme
Araci
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgi aletlerini tanimlar. T1
BG.2 Elektrotlarin muhafaza yontemlerini tanimlar. T1
BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.4 Kullanacagi sarf malzemeyi nasil segecegini agiklar. T1
BG.5 Kaynak islemi sirasinda ortaya ¢ikan zararli gaz ve tozlarin etkilerini siralar. T1
BG.6 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.7 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar. T1
BG.8 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglamayi tarif eder. T
BG.9 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar. T1
BG.10 Ana malzemenin gerektirdigi n isitma ve pasolar arasi sicakhgin kontrolii ve metodunu agiklar. T1
BG.11 Kaynak ark tiflemesinden korunma yollarini agiklar. T1
BG.12 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar. T
11UY0010-3/B5: Tel Elektrotla Metal-Ark Asal Gaz Kaynag: (MIG Kaynag) (131)
No Bilgi ifadesi Degerlendirme
Araci
BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar. T1
BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgl aletlerini tanimlar. T1
BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.5 Kaynak yéntem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar. T1
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve teghizatini siralar. T1
BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar. T1
BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakligin kontroll ve metodunu agiklar. T1
BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yéntemini aciklar. T1
BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar. T1
11UY0010-3/B6: Tel Elektrotla Metal Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG Kaynagi) (135)
No Bilgi ifadesi Deée:fanc?irme
BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar. T1
BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgl aletlerini tanimlar. T1
BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.5 Kaynak yéntem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar. T1
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve techizatini siralar. T1
BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar. T1
BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n i1sitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolii ve metodunu agiklar. T1
BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini secme yéntemini agiklar. T1
BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar. T1
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11UY0010-3/B9: Tungsten Asal Gaz Kaynagi (TIG Kaynagi) (141)

No

Bilgi ifadesi

Degerlendirme

Araci
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgi aletlerini tanimlar. T1
BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.4 Kaynak yéntem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar. T1
BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yontemlerini tarif eder. T1
BG.6 Kaynak ark {iflemesinden korunma yollarini agiklar. T1
BG.7 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolii ve metodunu agiklar. T1
BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar. Tl
BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda toryum oksit T1
pargaciklarinin ortama yayilmasinin nasil 6nlenecegini agiklar.
11UY0010-3/B14: Oksi-Asetilen Kaynagi (311)
No Bilgi ifadesi Degerlendirme
Araci
BG.1 Kaynak arkinin ve banyosunun hava akimlarindan korunmasinin 6nemini agiklar. T1
BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgi aletlerini tanimlar. T1
BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.4 Kullanacagi sarf malzemenin segimini agiklar. T1
BG.5 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.6 Kaynak Prosediir Sartnamesine (WPS/pWPS) gére parametreleri ayarlamasini agiklar. T1
BG.7 Gaz alev tip ve ayarlarini agiklar. T1
BG.8 Asirt isitmanin etkisini tarif eder. T1
BG.9 Gaz tiiplerini, kullanim, tasinma ve depolanma yéntemlerini agiklar. T1
BG.10 Geriden alev alma ve alevin geri tepmesini ve tepme durumunda alinacak énlemleri tanimlar. T1
BG.11 Kuru ve sulu giivenlik sistemleri, kullanimlari ve periyodik bakimlarinin neler oldugunu agiklar. T1
BG.12 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar. T1
BG.13 Kaynakta hangi gaz ve hortumlarin kullanilacagini ve nasil ayirt edilecegini bilir. T1
11UY0014-3/B1: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG)-Aliiminyum (131)
No Bilgi ifadesi Deée:fanctlﬁrme
BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar. T1
BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgl aletlerini tanimlar. T1
BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin dzelliklerini tanimlar. T1
BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar. T1
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve techizatini siralar. T1
BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar. T1
BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n isitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolii ve metodunu agiklar. T1
BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini secme yéntemini agiklar. T1
BG.10 Tl

Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar.
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11UY0014-3/B2: Tungsten Asal Gaz Kaynagi (TIG) - Aliiminyum (141)

No Bilgi ifadesi Deée:::anc‘lﬁrme
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgi aletlerini tanimlar. T1
BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar. T1
BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar. T1
BG.4 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar. T1
BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yéntemlerini tarif eder. T1
BG.6 Kaynak ark {iflemesinden korunma yollarini agiklar. T1
BG.7 Ana malzemenin gerektirdigi &n i1sitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolii ve metodunu agiklar. T1
BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar. T1
BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda toryum oksit T1
pargaciklarinin ortama yayilmasinin nasil 6nlenecegini agiklar.

UYGULAMA(PERFORMANS) SINAVLARINDA OLCULECEK BECERI VE YETKINLIKLER

11UY0010-3/B1: Elektrotla Ark Kaynagi (111)

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Degerlendirme
Araci
*BY.1 Dogru elektrot tip ve ¢caplari seger. P1
*BY.2 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
*BY.3 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosedir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
BY.4 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
BY.5 Kaynak ile birlestirilecek olan ylzeylerin temizligini yapar. P1
BY.6 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglar. P1
*BY.7 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.8 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar. P1
BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6l¢limleri uygun 6l¢ii aletleri ile yapar. P1
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir. P1
*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.13 Kaynak yaparken ortaya gikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

11UY0010-3/B5: Tel Elektrotla Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG Kaynagi) (131)

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Degerlendirme
Araci
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gdre uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
BY.2 Kaynak 6ncesi tel makarasinin kontroliinii yapar. P1
*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
*BY.5 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
*BY 6 Torg, soéL‘Jtma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri p1
ve montajl yapar.
BY.7 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar. P1
*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Koruyucu gazin ¢esidi ve debisini kontrol eder. P1
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BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6l¢limleri uygun 6l¢i aletleri ile yapar. P1
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun galisir. P1
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.14 Kaynak yaparken ortaya cikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basariimasi zorunlu kritik adimlar.

11UY0010-3/B6: Tel Elektrotla Metal Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG Kaynagi) (135)

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Aract
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
BY.2 Kaynak oncesi tel makarasinin kontroliinii yapar. P1
*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosedtir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
BY.5 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
*BY.6 Torg, soégtma sistemi, gaz memesi, tel siirme diizenegi ve gaz hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri P1
ve montajl yapar.
BY.7 Ark kaynag) torg ve sase kablolarini dogru baglar. P1
*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Koruyucu gazin gesidi ve debisinin dogru secer. P1
BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lgtimleri uygun 6lcii aletleri ile yapar. P1
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir. P1
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.14 Kaynak yaparken ortaya cikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

11UY0010-3/B9: Tungsten Asal Gaz Kaynagi (TIG Kaynagi) (141)
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Degerlendirme
Araci
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
*BY.2 Dogru nozulu seger. P1
BY.3 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar. P1
*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
*BY.5 Koruyucu gazin cesidi ve debisini kontrol eder. P1
BY.6 Kaynatilacak pargalarin WPS/pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
*BY.7 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
*BY.8 WPS/pWPS'in gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lgtimleri uygun 6lcii aletleri ile yapar. P1
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir. P1
*BY.12 Tehlikeli ve zararli atiklar icin gerekli 6nlemleri alarak gegici olarak depolamasini saglar. P1
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0010-3/B14: Oksi-Asetilen Kaynagi (311)

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Araci
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
BY.2 Oksijen ve asetilen tupleriyle kaynak tfleci baglantilarini kontrol eder. P1
BY.3 Salomenin temizligini kontrol eder. P1
*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
BY.5 Dogru ifleg (kaynak salomelerini) secer. P1
*BY.6 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesine (WPS/pWPS) gére uygun kaynak yapar. P1
BY.7 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6l¢iimleri uygun 6lgi aletleri ile yapar. P1
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir. P1
*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.13 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

11UY0014-3/B1: Metal-Ark Asal Gaz Kaynagi (MIG)-Aliminyum (131)

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi
Araci
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
BY.2 Kaynak dncesi tel makarasinin kontroliini yapar. P1
*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
*BY.4 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
*BY.5 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar. P1
*BY.6 Torg, sogutma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz hortumlari ile ilgili gerekli kontrolleri P1
ve montajl yapar.

BY.7 Ark kaynag) torg ve sase kablolarini dogru baglar. P1
*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Koruyucu gazin gesidi ve debisini kontrol eder. P1
BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lglimleri uygun 6lcii aletleri ile yapar. P1
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir. P1
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.14 Kaynak yaparken ortaya ¢ikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

11UY0014-3/B2: Tungsten Asal Gaz Kaynagi (TIG) - Aliiminyum (141)

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Arach
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar. P1
*BY.2 Dogru nozulu seger. P1
BY.3 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar. P1
*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru seger. P1
*BY.5 Koruyucu gazin ¢esidi ve debisini kontrol eder. P1
BY.6 Kaynatilacak pargalarin WPS/pWPS’e gore kaynak dncesi montajini yapar. P1
*BY.7 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun kaynak yapar. P1
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*BY.8 WPS/pWPS'in gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar. P1
BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lgiimleri uygun 6lcii aletleri ile yapar. P1
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. P1
*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun ¢aligir. P1
*BY.12 Tehlikeli ve zararh atiklar igin gerekli dnlemleri alarak gegici olarak depolamasini saglar. P1
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur. P1
*BY.14 Kaynak yaparken ortaya cikan atiklari uygun sekilde depolar. P1

(*) Performans sinavinda basariimasi zorunlu kritik adimlar.
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