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ONSOZ

Kaynakli imalatta kalite, blyiik oranda kaynak personeline baghdir. Ozellikle elle yapilan
eritme kaynak ydntemlerinde (gaz, elektrik ark, TIG, MIG/-MAG kaynak yontemleri) kaynakginin
elbecerisi, kaynakh baglantinin kalitesine dogrudan etki yapar. Bu nedenle kaynakg¢i egitimi,
kalitenin olugturulmasinda 6zel bir 6neme sahiptir.

Kaynakli imalatta kaliteye etkiyen diger bir énemli faktér de, kaynak gdzlem personelinin
(kaynak uzmani, kaynak teknikeri, kaynak konstriktori ve kaynak uzman muihendisi) teorik ve
pratik bilgi seviyesidir.

Bu kitapta, Ulkemizde guntimize kadar sistemli bir gekilde yapilamayan ve hentiz talimat dizisi
gibi duzenlemelerin de bulunmadigi kaynak ve NDT personelinin egitimi ve sinavlarinin yapimasi
ele alinmgtir.

Gunimuze kadar kaynakh imalatla ilgili olarak TSE tarafindan yayinlanmig bulunan
standartlarin buytk Olgide DIN standartlarindan olugmasi, yine bugune kadar Uulkemizde
dizenlenen kaynakc¢i ve kaynak uzman mihendisi kurslarinin DVS (Deutscher Verband fur
Schweifltechnik: Alman Kaynak Cemiyeti) ile ortaklaga yurutilmesi, bu konuda belirli bir uyum ve
birikimin olugmasini saglamigtir. Bu nedenle kitapta, halen ytrurlukte bulunan TS 6868 (DIN 8560) 'a
yonelik olarak, tulkemizde bugtine kadar yapilmayan kaynak ogretmeni, kaynak uzmani, kaynak
teknikeri ve kaynak konstriktdri kurs ve sinavlarinin yapiimasi konusunda DVS'nin yayinlamig
oldugu talimatlar dizisi temel alinmigtir.

Ayrica kaynakgi ve kaynak uzman mihendisi kurslariyla ilgili olarak EWF(European Welding
Federation: Avrupa Kaynak Federasyonu) tarafindan onaylanip CEN/TC-121 (Avrupa
Standardizasyon Komitesinin 121 no.lu Kaynakla flgili Teknik Komitesi tarafindan yayinlanan
EN287-1 ve -2 kaynakg¢i yeterlilik sinav standartlari ve bu standartlara yonelik kaynakgi egitimi ve
sinavlart da kitaba dahil edilmigtir. Ayrica Tirk Loydu'nun Kaynak¢l Yeterlilik Sinavlari
talimatnamesi de verilmistir.

NDT'nin (Tahribatsiz muayene) en c¢ok uygulandigi imalat ydntemi kaynak teknolojisi
oldugundan, EN 473-Tahribatsiz Muayene Personelinin Kalifikasyonu ve Sertifikalandiriimasi
standardi da kitapta yer almaktadir.

Ulkemizde kaynak ve kontroli ile ilgili personelin egitimi ve sertifikalandirimasini konu alan
bu ilk yayinin, endistriyel igletmelere, tniversitelere, meslek yiksek okullarina ve ilgili diger kigi ve
kuruluglara faydali olacagini imit ederiz.



Bu kitap, GEDIK HOLDING Basin Yayin ve Halkla iligkiler servisi tarafindan egitim amaciyla
endustriye hizmet olarak yayinlanmigtir.

Tamamen Ucretsizdir.
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BOLUM 1. KAYNAKLI IMALATTA KALITE GUVENCESI

1.1. Girig

Gunumiz dinyasinda sanayii ve ticaretin globallesmesi, yogun bir rekabeti de beraberinde
getirmis, kalite ise rekabetin en 6nemli unsuru olarak ortaya cikmistir. Tuketici aligkanliklarinin 'en
yuksek kaliteyi en ucuza edinme' sekline donismesi, firmalarin trlin ve hizmetlerindeki hata oranini en
aza indirme ve maliyeti de en disuk seviyeye cekme cabalarini arttirmalarina neden olmusgtur.
Gunumuzde tuketiciler, bir Grind satin aldiktan sonra bir kalite kontroli yoluna gitmeden, Urdnin
kalitesine daha urtiini almadan givenmek egiliminde olduklarindan, firmalar da bunu gerceklestirmenin
yollarini aramaktadirlar. Yiksek kalite, hatasiz triin veya hizmet ile esanlamli, bir hal almistir. Bu durum,
hatali Ortnlerin hatasizlarin arasindan cikarilmasi yerine, islemin hatasiz Uriin olusturacak sekilde
kurulmasini gerektirmektedir. Boylelikle kalite, en son asamada degil, dUretimin tim asamalarinda
olusturulmakta, bizzat kalitenin kendisi 'Uretiimektedir. Bu sekilde hatalar olusmadan 6nlendidi igin,
maliyetler de dismekte ve dolayisiyla rekabetin en énemli kosullarindan olan ucuzluk da saglanmis
olmaktadir. ISO 9000 standart serisi bu sistemi kurallastirma anlayisiyla olusturulmustur. Bu standartlar,
ozel bir Grtin veya hizmet icin degil, her turli triin veya hizmet igin gegerli, ortak bir standarttir. Uretimin
tum asamalarinda, hatalarin olusmadan dnlenmesinin kilavuzlugunu yapmaktadir.

1.2. Kalite Guivencesi ve Kaynak Teknigi

Kaynak, icindeki kalite muayene edilemeyen ancak kalitenin bizzat olusturulmasi gereken bir
dretim yontemidir. Kaynaga ne kadar iyi bir tahribatsiz muayene ydntemi uygulanirsa uygulansin,
kaynakl baglantinin dayanimi, c¢entik darbe toklugu, metaliirjik yapisi veya korozyon direnci tespit
edilemez. Bu faktorler, kullanilan kaynak ilave malzemelerinden (isi girdisinden) etkilenirler. Bu nedenle
kaynak igleminin bir kalite sistemi tarafindan kontrol edilmesi gerekir.

Kaynakli baglantilarin tretim ve hizmet asamalarinda ciddi problemler olusturmamasi ve verimli bir
sekilde calisabilmesi icin, tasarim agsamasindan malzeme secimine, malzeme teminine, isleme ve sonraki
muayeneye kadar tim asamalarda kontrollerin yapilmasi gerekir. Ornegin kaynakli baglantinin kéti bir
sekilde tasarlanmasi, at6lyede, santiyede veya hizmet 6mrii boyunca ciddi ve pahali sorunlar dogurabilir.
Yanls malzeme segimi, catlama gibi kaynak problemlerine neden olabilir. Kaynak planlarinin dogru
sekilde olusturulmasi ve hatalardan kaginilmasi gerekir. Belirti kalite degerlerine ulasabilmek icin danis-

manliklara ve egitilmis, kaliteli ve bilgili personelin galismasina gerek duyulur. (Sekil 1).
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Sekil 1. Kaynaklrimalatta kalite glivencesine etki eden faktorler
1.3. Kaynak Tekniginde Kaliteyi Etkileyen Faktorler
Kaynak tekniginde kaliteyi etkileyen faktorler 1IW-Doc. 902-86 (Kaynak teknolojisinde kalite

guvencesi icin kilavuzlar) belirtiimistir. (Sekil 2).

Kaynakl baglantinin tasarimi

* Kaynak edilecek parcanin Konstriktif sekillendiriimesi

* Konstriksiyondaki kaynak baglantilarinin siralanmasi

* Kaynakli baglantinin sekli
(birlestirme tard, dikis formu)

* Kaynakli baglantinin boyutlandiriimasi

* Kaynak dikisinin degerlendirme grubu
Malzeme

* Esas metalin tir ve ozellikleri

* jlave ve sarf malzemelerinin tiir ve 6zellikleri

* Esas ve ilave malzemenin durumu
Kaynak Yontemi

* Kaynak, yontemi (elle elektrik ark, tozalti, direncg vs.)

* Mekaniklestiriime derecesi

* Kaynak parametreleri

*1sI girdisi
Kaynak Personeli

* Kaynak uzman mihendisi

* Kaynak uzmani

* Kaynak konstruktoru

* Kaynak teknikeri

* Kaynakgl kaynak operatori
Kaynak Agiz Hazirhgi

* Calisma kosullari, makina donanimi

* Kaynak atolyesi
Kaynaktan Sonraki Isil iglemler

* Yontem

* Uygulama sekli
Muayene

* Muayene yontemi




* Muayene personeli
Kontrat

* Kalite giivencesi sistemi

* Bagimsiz kalite kurulusu

* Dis kontrol

* Dokiimantasyon

Sekil 2. Kaynaklrimalatta kaliteye etkiyen faktorler

Kalite Faktoru 1: Tasarim

Kaynakli bir yapi elemaninin tasariminda, imalatgi ve/veya msterinin deneyimleri yaninda, tim
yasal dizenleme ve kurallara (basingli kap talimatlari, boru hatlar yapimi talimatlari, mesleki kuruluslarin
talimatlari, Avrupa standartlari vs.) mimkin oldugu kadar dikkat edilmeli ve yerine getiriimelidir. Bunun
gergeklestiriimesi, ancak konstriksiyon kurallarinin, galisma standartlarinin veya kurallarin yerine
getirilmesiyle mumkandir. Ancak bir teknik resim veya bazen bir eskiz dahi yeterli olabilir. Burada énemli
olan nokta, tasarim sirasinda gegerli kriterlere uyulmasi ve bunlarin uygulanacaklar yerlerin
gosterilebilmesidir.

Kalite Faktori 2: Malzeme

Mumkdn oldugu kadar, standartlastinimis ve sertifikali esas ve ilave malzemeler kullaniimalidir.
Bu mumkin degilse, kural olarak musteri ile Uzerinde anlasiimis bir kabul yontemi veya yeri tercih edilir.
Kullanilan malzemenin ispatinda, taraflarin uygun bir sistem Uzerinde anlagsmalari gerekir. Bu sistem,
standartlara uygunluk belgesi olabilecedi gibi, bir kabul muayenesi sonucunda alinan bir sertifika da
olabilir. Taraflar ayrica uygun bir standarda gore, dogru nakliye ve depolama ydntemi ve kosullari
belirlemelidir.

Kalite Faktoru 3: Kaynak Yontemi

Kaynakli yapi elemaninin imalatgisinin, kullandigi kaynak yontemini ve tim uygun kaynak
parametrelerini tanimlayabilmesi ve yodntemlerin ispatini saglayabilmesi gerekir. Burada EN 288
standardi kullanilabilir.

Kalite Faktoru 4: Kaynak Teknigi Personeli

Kaynak teknigi personeli, kaynakgi, kaynak 6gretmeni, kaynak uzmani, kaynak teknikeri, kaynak
konstriktoru ve kaynak uzman muhendisinden olusur. Tablo 1'de, Avrupa Birligi ve EFTA ulkelerindeki
kaynak teknigi personeli birbiriyle karsilastirmistir. Bu personel icinde, kaynak uzmani, kaynak teknikeri,
kaynak konstruktorii ve kaynak uzman mihendisi "kaynak gozlem personeli" olarak adlandirilir. Bu
personelin gorev ve sorumluluklari asagida verilmigtir.

a - Sozlesmelerin kontrol(



b - Tasarimin kontrolu

Cc - Malzeme

- Esas malzeme

- llave ve sarf malzemeleri
d - Uzerindeki inaleler

e - Uretim planlama

f - isletme donanimlari

g - Kaynakli imalat

- On galismalar

- Kaynak
h - Muayene

- Gozle muayene

- Tahribatl ve tahribatsiz muayene
i - Kaynak dikiglerinin kabuli

j - Dokiimantasyon

Kaynak uzmani, kaynak teknikeri ve kaynak muihendisi gibi kaynak gozlem personeli ile birlikte,
EN 287'ye gore kalifiye edilmis ve sertifikalandinlmig kaynakgilarin varh@ gerekir. imalatgi, tim bu
personelin uygun seklinde sertifikalandiriimasini saglamalidir. Bunun gergeklestirilmesi amaciyla, gerekli
sinavlara, egitim kurslarina basvurulabilir. Bir imalat yerinde sadece kaynakgilarin kalifiye edilmesi yeterli
olmaz. Ayrica kaynak edilecek pargalari hazirlayan diger talash imalat personelinin (tornaci, tesviyeci vs.)
de kalifiye edilmesi gerekir.

Kalite Faktoru 5: Kaynak Agiz Hazirhgi

Adizlarin hazirlanmasi, dikis kalitesinin nivesidir. Bu nedenle kaynak agizlari 6zenle planlamali ve
hazirlanmalidir. Ayrica agizlarin yapihs sekli, temizligi ve turi de c¢ok ©nemlidir. Bu konuda
standartlardaki verilere uyulmasi gerekir. Bu noktada, konstruksiyon birosu ile atdlye arasinda siki bir
isbirligi olmasinin dnemi blyadktar.

Kalite Faktorii 6: Caligma Kosullari, igyeri Donanimi, igyeri Denetimi

Kaynak atélyesi, her bir imalat konusuna uyacak minimum bir donanima sahip olmalidir.
Donanimin uygunlugu ve fonksiyonlarini yerine getirmesi, garanti altina alinmali veya muayene
edilmelidir. Bundan bagka, gerekli emniyet kosullarinin yerine getiriimesi gerekir.

Kalite Faktorii 7: Kaynaktan Sonraki Isil iglemler

Kaynaktan sonraki isil islem tanimlamasi, 3. kalite faktori olan kaynak yontemi ile birlikte
yapilabilir. Bu durumda parametrelerin tolerans sinirlarinin belirlenmesi gerekir. Bu konuda uygun
standartlarin, malzeme tablolarinin veya uretici talimatlarinin goz éniinde bulundurulmasi gerekir.

Kalite Faktori B: Muayene

Bir kaynakl baglantinin veya kaynakli bir yapi elemaninin muayenesi, ¢ok farkli durumlar ortaya



cikarabilir. Bir kaynakli baglantinin dayanimi, baglanti tiriine ve maruz kaldidi zorlama seviyesine
baghdir. Bu nedenle muayene yéntemi ve muayene ortami, sadece Uretici ile kullanici arasindaki veya
konstriiksiyon ile imalat arasindaki, kaynak dikis Ozellikleri igin kabul sinirlarina uyumlu olmalidir. Bu
sekilde olusturulan uyum sonucu, teknik resimlere, kaynak planina, muayene talimatina veya muayene
yontemine gore tespit edilebilir. Gorsel Kontrol, dis bulgularin DIN 8563'e (TS 7830'a), ISO 5817
veya EN 25817'ye gore kontroli, tahribatsiz muayeneler, basing deneyi, dayanim deneyi, sizdirmazhk
deneyi vs. gibi tim uygun muayeneler dikkatle yapiimahdir.

Muayene personelinin kalifikasyonu tanimlanmali ve kontrol edilmelidir. Bu konuda EN 473 'NDT
Personelinin Kalifikasyonu ve Sertifikalandiriimasi " Avrupa standardi esas alinmalidir. Ayrica muayene
cihazlarinin da kontrol gerekir.

Kalite Faktori 9: Kontrol

Kontrol deyiminden, bagdimsiz bir kontrol kurulugu ve egitimli personel araciligiyla yapilan kontrol
anlasiimalidir. Dokimantasyon, bir yapi elemanindaki tim Kkalite givencesi 6nlemlerinin
sonuglandiriimasidir. Bunun c¢ercevesi, musteri ile ilk basta cizilmelidir. Dokimantasyon gorevi
konusundaki ©nlemlerin, c¢alisma planinda, muayene plani veya dengi bir planda belirtiimesi

unutulmamahdir.
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BOLUM 2 . KAYNAK TEKNIGI PERSONELININ EGITIMI VE SINAVI

Bu bélimde, genel olarak kaynakli imalattan sorumlu personelin editim kademeleri tanitilmigtir.
Ulkemizde kaynakgi egitimiyle ilgili olarak halen TS 6868 (DIN 8560) gecerli oldugundan, bu standarda
Ozel bir 6nem verilmig, bu standardin gereklerine uygun kaynakgi egitimi ayrintilariyla tanitiimistir.

2.1, Pratik Kaynak Egitimi

2.1.1. Gaz Kaynagi -G-

“Gaz Kaynagi"

1. G1 Egitim kademesi (80 Saat) - Kismi belge

2. G2 Egitim kademesi (160 Saat) - Sertifika

3. G3 Egitim kademesi (80 Saat) - Sertifika

ilk egitim kademesinde, gaz kaynadinin esaslarn anlatiir. Bu egitim kademesi, ¢zellikle metal

kurs egitiminde, asagidaki Uc egitim kademesi mevcuttur;

isleme ile ugrasanlarin egitiminde tavsiye edilir.

ikinci ve Ugiincii egitim kademelerinde ise, farkli cap ve cidar kalinliklarinda alagimsiz ve
kaynaga uygun celiklerden borularin kaynaginda, cesitli pozisyonlarda kaynak becerisi iyilegtirilir ve
mesleki bilgiler ilerletilir. Bu egitim kademeleri, bir boru kaynakgisi sinaviyla sona erer ve gaz kaynakgisi
olarak mesleki istihdama giden yol agilmis olur.

2.1.2. Elle Elektrik Ark Kaynagi -E-

"Elle Elektrik Ark Kaynagi" kursu egitiminde de tipki gaz kaynadi egitiminde oldugu gibi,
asagidaki t¢ egitim kademesi mevcuttur;

1. E1 Egitim Kademesi (80 saat) - Kismi belge

2. E2 Egitim Kademesi (160 saat) - Sertifika

3. E3 Egitim Kademesi (80 saat) - Sertifika

ilk egitim kademesinde, elle elektrik ark kaynaginin esaslari anlatilir. Bu egitim kademesi, 6zellikle
metal isleme ile ugrasanlarin egitiminde tavsiye edilir.

ikinci ve Ugunci egitim kademelerinde ise, cesitli elektrodlarla kaynak yoluyla el becerisi
iyilestirilir ve mesleki bilgiler ilerletilir. ikinci egitim kademesi, alasimsiz ve kaynaga uygun yapi
celiklerinden buylk saclarin, ikinci ve Ugtncl egitim kademesi ise, orta kalinlikta saglarin kaynagina
ayrilmistir.

Uygulamalar, cesitli pozisyonlarda ickdse ve alin dikiglerinin kaynagini icerir. Egitim, elle alevle
kesme ve oyuk agcma hakkinda uygulamalari da kapsamaktadir.

Bu egitim kademesi, bir sa¢ kaynakgisi sinavi ile tamamlanir ve elle elektrik ark kaynakgisi olarak
mesleki istihdama giden yol aciimis olur.

2.1.1.3. Gazalti Ark Kaynagi - SG -

Gazalti ark kaynaginda egitim icin, her birinin ilk egitim kademesi 80 saat siren cesitli kurslar

mevcuttur. Bu kurslarda, gesitli yari mamullerin (borular, saglar, profiller) ve pozisyonlarda gazalti ark



kaynaginin esaslari verilir.” Gazalti ark kaynag, celiklerde ve demir dis metallerde TIG-kaynagi ve MAG-
kaynagi yontem tirlerini icerir. Cesitli kaynak yontemleri ve bunlara uygun malzemeler icin bes farkl

egitim olanag! mevcuttur,;

2.1.3.1. Alasimsiz ve alasimli ¢eliklerin TIG - kaynagi -SG1 -

2.1.3.2. Aliminyum ve alasimlarin TIG - kaynagi -SG2 -

2.1.3.3. Alasimsiz ve dusuk alasimh celiklerin MAG - kaynagi

(CO, ve karigim gaz ile) - SG3 -

2.1.3.4. Yiksek alagimh geliklerin MAG - kaynagi - SG4 -
2.13.5. Aluminyum ve alagimlarinin MIG * kaynagi -SG5 —

22. Kaynak Ogretmeni (LS) ve Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu (LSE)

Kaynak 6gretmeni sinavi, kaynakgl icin en yiksek yeterlilik kademesidir, buradaki talepler, buna
uygun olarak son derece yiksektir.

En az 24 yasinda olan, en az ug¢ yilhik kaynakg¢i pratigi bulunan, DIN 8560 (TS 6868) R Il'ye
gore basarili bir kaynakg¢i sinavi gegiren kaynakgilar kaynak oOgdretmenligi kursuna giderek, diger
kaynakgilarin egitimi ve gdzlenmesi igin gerekli pratik ve mesleki teorik bilgi-beceriye ulasabilirler.

Kursiyer, basarili bir sinav sonunda, kaynak 6gretmeni sertifikasina, beratina ve rozetine sahip olur.

Kaynak 6gretmeni, endistride ve orta o6lcekli isletmelerde yuksek mevkide istihdam edilir; zor
kaynak islerinde tercih edilirler; ayrica kaynakgilarin gdézlenmesinde gorevlendirilirler.

Kaynak 0Ogretmenlerinin hazirlanmasi igin, asagidaki kaynak ydntemlerinde, her biri 240 saat

suren cesitli kaynak 6gretmeni kurslari mevcuttur.

2.2.1.1. Gaz Kaynagi (G-LS)

2.2.1.2. Elle Elektrik Ark Kaynagi (E-LS)
2.2.13. TIG-kaynagi (TIG-LS)

2.2.1.4. MIG/MAG - kaynagi (MIG/MAG-LS)

Gaz kaynagi 6gretmeninin egitimi agagidakileri kapsar;
Uygulamalar; 1...100 mm cidar kaliniginda saclarin, borularin ve boru kesitlerinin SAGK (Saga kaynak)

ve SOLK (Sola kaynak) teknikleriyle kaynagi; celik, bakir ve dékme demir malzemelerde zor pozisyonlarda i-

*k

Tum ilk egitim kademelerinin sonunda sinav yoktur. Ancak birka¢ uygulama parcass degerlendirilir. Egitim, sadece temel et
becerisini ilerletir. Kursiyerlerin bir kaynakcs smaviyla sona eren 6zel egitimler yoluyla, mesleki kaynak yapabilme becerilerini
tamamlamalar: gerekir.



dikigleri, V-dikigleri ve ickose dikisleri.

Dersler;

Kaynak ve kesme cihazlari, gazlar, malzemeler, kaynak agiz hazirhdi, is guvenligi ve digerleri.

Elle elektrik ark kaynadi 6gretmenlerinin egitimi, asagidakilerden olusur:

Uygulamalar;

1.5...12 mm cidar kalinliginda saclarda, profillerde, borularda, cesitli cubuk elektrodlarla kaynak; yapi
ve CrNi celiklerinde zor pozisyonlarda V-dikisleri, yarim V-dikisleri ve ickdse dikigleri.

Dersler;

Kaynak akim Uretecleri, cubuk elektrodlar, malzemeler, adiz hazirlama, alevle kesme, is givenligi ve
digerleri

TIG-kaynagi 6gretmeninin egitiminde agsagidakilerden mevcuttur:

Uygulamalar;

Celik, aliminyum ve bakir borularda, cesitli pozisyonlarda I-dikiglerinin, V-dikislerinin ve ickdse
dikiglerinin kaynagi.

Dersler;

Kaynak cihazlari, koruyucu gazlar, malzemeler, ilave malzemeler, is givenligi

MIG/MAG kaynagi 6gretmeninin egitimi ise, agagidaki konulardan olusur;

Uygulamalar;

Alasimsiz ve yiksek alasimli ¢elik ve aliminyum saglarin ve borularin gesitli pozisyonlarda I-dikisleri, V-
dikigleri ve icktse dikislerinin kaynagi

Dersler;

Kaynak cihazlari, koruyucu gazlar, malzemeler, kaynak ilave malzemeleri, is glivenligi

Kaynak dgretmeni, tim kosullan sagladiktan sonra, kaynak uzmani kursuna katilabilir.

2.2.2. Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu

Kaynak 6gretmeninin her (¢ yilda bir, tig-dort gunlik "Kaynak Ogretmeni Tecriibelerin Degistokusu"
programina katiimasi gerekir. Bu programa katildiktan sonra, bir kaynak dgretmeninin 6gretmenlik yetkisi 3
yil i¢in daha uzatilabilir. Bu programdaki konferanslarda, kaynak teknidi alanindaki yenilikler rapor edilir.

Tartismalarda, egitim problemleri dile getirilir.

2.3. Kaynak Gozlemcisi Kalifikasyonu

Kaynak iglerinde kalite giivencesi igin, uygun donanima, sinanmis kaynakgilara ve bir kaynak
gozlemcisine sahip olmasi gereken, buhar kazanlari, basingh kap, kren, boru hatti, ¢elik yapi ve hafif
celik yapi imalati alanlarinda, standartlara, imalat talimatlarina ve kurallara uymak zorunlulugu vardir.

2.3.1. Kaynak Uzmani -SFM-

Bir kaynak uzmani kursu, 120 saat surer ve kursiyerin asagidaki sartlari saglamasi gerekir.

En az 24 yas. Metal isleyen isletmelerin, endistri ustalarinin, teknikerlerin ve kaynak



O0gretmenlerinin ustasi olarak en az 1 yil tecribeli ve mesleki bilgiye sahip. DIN 8560 (TS 6868) 1'e
gore basaril bir kaynakgi sinavini ispat.

Kaynak gozlemcisi olarak kabul edilmek igin, ¢elik yapilarda en az Bl sinav grubu ve boru hatlar
yapiminda en az RIl sinav grubu gerekir.

Kurs en az 14 hafta strer ve kurs sonunda sinav yapilir. Kursta ilave kurs konulari, konferanslar
ve uygulamalar vardir.

2.3.2. Kaynak Teknikeri -ST-

Kaynak teknikeri olabilmek igin, bitiminde sinav yapilan 240 saatlik bir Kaynak Teknikeri
kursunun tamamlanmasi gerekir. Kurs konulari, is hazirligi, kaynak iglerinde hesaplama ve kalite
guvencesi, ayrica kaynak uzman muhendisinin yardimcisi veya yetkili kaynak gozlemcisi olarak
calismay! kapsar.

2.3.3. Kaynak Konstruktori

Kaynakli konstriiksiyonlarin sekillendiriimesi ve hesaplanmasi, konstriktorin bilgisi ile 6ze
taleplere gore olusturulur. Bu bilgiler, 120 saat streli Kaynak Konstriktort kurslarinda saglanir.

2.3.4. Kaynak Uzman Muhendisi -SFI- (EWE)

Diplomali ve mezun durumdaki mihendisler, DVS-EWF-1173'e gore 446 saatlik Kaynak Uzman
Muhendisligi kursuna katilabilir. Yazili ve sozli ifade yetenegine sahip olunmasi gerekir. Kaynak
Uzman Muhendisi, kaynak teknigi bakimindan planlama, imalat ve kontrolde gorevlendirilir.

Kaynak uzman muhendisi, 6zel ilave kurslarla bilgisini derinlestirebilir.

2.4. Kaynak Tekniginde Egitim Hatlari

Tablo 2'de kaynak tekniginde mesleki yikselme hatlar gosterilmistir. Tablo 3'te gaz kaynaginda,
Tablo 4'te elektrik ark kaynaginda, Tablo 5'te MIG/IMAG kaynaginda, Tablo 6'da TIG kaynaginda (gelik
icin) ve Tablo 7'de TIG-Kaynaginda (aliminyum ve bakir igin) editim ve sinav hatlar gosterilmigtir.

Tablo 2. Mesleki yikselme hatlari

KOSUL KURS SURE AMAC
Yuksek Mihendis Kaynak
Muhendis Kaynak 446 saat |Uzm. Mih Kaynak
llzman Miithandici (12 Hafta) Chzlam Parcnnali
Kaynak 240 Saat Kaynak
Tekniker Teknikeri (6 Hafta) teknikeri Kaynak

Cazlom Porennali

Muhendis Tekniker Kaynak 120 saat Kaynak
Teknik Ressam Konstriktoru (3 Hafta) Konstriktoru
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Kaynak
Tekniker Usta Kaynak Kaynak 120 saat (3 |Uzmani
Ogretmeni Uzmani Hafta) Kaynak
Gozlem Personeli
Kaynak
ogretmeni icin
ilave ofitim
Gaz-
Elektrik Ark/ Her biri 240 Kaynak
DIN 8560 (TS 6868) -61 'e . )
Gazalt kavnak [saat Afdretmeni
gbre kaynakci sinavi ve 3 yil
pratik
Yiksek
40-200 saat [degerli sinav
Kaynakg¢i olarak mesleki Ozel egitim (1-5 Hafta) DiN 8560
pratik (TS 6666) DIN
Sinanmig
— Kaynakgi
G3 E3 Her biri 80 .
o (DIN 8560
G2 E2 Her biri 160|(TS6868) 1. Sinav
Kalifiye isci,  Egitim o1 tio1 Her biri 80 Gaz _ (©)
gObrmis ve gérmemis isgiler .
SG1.5 saat Elektrik ark (E)
(2 Hafta) Gazalti (SG)
24 - 32 Usta
Egitim Hafta Sinanmig

Tablo 3. Gaz kaynaginda egitim ve smav hatlars
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Gaz kaynaf Boru hatlan, kazan {tzel taleplerin olmadiji)
agretmeni yapiminda cahgan Boru hatlan yapirminda
Kaynakg caligan Kaynak;l
ok w01 i 8s60.G-R/B 1
(] | aditim
240 saat igin &zo
— I
3yl pratik Pratik
|
DIN 8560 - G - R/B il
igin Bzel editim
Pratlfje aigtirma
bV5-3 G3
320 saal | o
- DIN 8560-G-R/BIm
a DVS-Sinaw G2
240 saat hp“m“
DIN 8660-R/8Im-Xx
(g pozisyonu yok)
™
:
lik editim
B0 saal kademesinin
- sOnucuna gire
3 dederiendime
-
(=]

12



Tablo 4. Elle elektrik ark kaynagmda egitim ve siav hatlars

Elaktrik Ark Baru hatlart, Kdpri, kran, ¥ ikgak celik yap,
ayTadl Kazan, kap gemi, kap, tagil, makin,
Ogretmeni yapiminda makina tank yvapiminda
galigan kaynakgi yapirmnda gahgan kaynake
caligan kaynakc

I Kaynak &gret- DIN 8560-

meni kursu E-R/BUl igin

240 saal &zel editim

3 yil pratik Pratlk

————

DIN 8560 E-R/BII igin

dzel egitim
DIN 8560 E- Bl igin
Gzel efitim
5
Pratige aligma
320 saat . |
%— DVS-Sinavi E3
- kapsami
" DIN 8560-E-BIm
240 2
sant DVS-Sinavi E2
kapsami
E DIN 8560-E-Blg
a
ik egitim
&0 saat kademesinin
sOnUCUNA gire
dejerlendirme

DVS-E1

Tablo 5. MIG/MAG kaynagimda egitim ve smav hatlars
DVS-MAG-alasimsiz, dusik alasiml celik kaynagi kursu (DVS-MAG-St)
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DVS-MAG-yuksek alagimli ¢elik kaynagi kursu (DVS-MAG-CrNi)
DVS-MIG-aliiminyum kaynagi kursu (DVS-MIG-AI)

MIGMALG kaynak Boru hatlan Kipri, kren, Tilksek calk
Sgretmeni vapiminda ¢galizgan gemi. kap, yapi, tasit, kap,
kKanakg makina, Kazan makina, kazan
yvapiminda yapirminda
ol f Faligan galizan

kaynakor kaynakp

.-lwn.. ..uI I
Kaynak tgratmen ikl
kursu DIN 8560-MAG-BIII
240 saat igin dzel e§Him

| | I |

3 yil pratik Pratik

DIN 8580-MAG-R/BII DIN 8560-MAG- Bl
igin &zel egitim igin dzel editim
Pratige ahsma
240 saat pr7 DIN 8560 — MAG — R/B|

DIN 8560 — MAG RIV A

DVE-MAG-8t 3
S-MAG-CrHi 3

; 2 DIN 8560 — MAG — BI
80 saat A B [N 8560 — MAG — BIV A
o| [£] 1,1 |DINBs61—mic—2al
@ % 3
z It
4k
LA = lik egitim
= +~ | |kadernesinin
E 3 %| |sonucunagire
; g s | |dederlandime
: £

Tablo 6. TIG kaynagimda (gelik i¢in) egitim ve siav hatlars
DVS-alagimsiz, disuk alagimli gelik TIG-kaynagi kursu (DVS-TIG-St)
DVS-yuksek alagimli gelik TIG-kaynagi kursu (DVS-TIG-CrNi)
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TS kaynak Boru hatlan, Kap, tank,cihaz

difiretrneni niikleear reaktdr, ve makina
chaz va makina yvapiminda galigan
vapiminda ¢aligan kaynakc
kaynakg
] " wl 1
Kaynak &gret- i '
meni kursu DIN B560-TIG-R/BIIIm DIN §580-TIG-Ellim
240 saat DIN 8560-TIG-R/BIVmM DIN §560-TIG-ElVm

I igin tizel egitim icin tzel efitim

3yilpratik es— Pratife allgmaﬂ

2320 saat DAt BREC-WIG -FR/alim
y DIN BSG0—WIG -RBIVAmM

DVS-WIG-5t3
DVS-WIG=CIM| 3 E

OIN BSGC - WIG—Bilm
OIN BSE0-WIG=B{VAm

160 saat 7

5-WIG-5t 2 o
DV S-WIG-Crii 2

—— 3 1 Ik esitim
- 3 kademesinin
E = | |sonucuna gire
E = | |degeriendms
z| |2

Tablo 7. TIG kaynagimda (Aliminyum ve balar igin) egitim ve sinav hatlars
DVS-aliminyum TIG-kaynagi kursu (DVS-TIG-AI)
DVS-bakir TIG-kaynagi kursu (DVS-TIG-Cu)
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TG kaynak
dgretmeni

1

Kaynak dgjret-
meni kursu
240 saat

|

3 yil pratik

320 saat —

Bors hatlar,

cihaz va makina

yapiminda ¢alhisan

kaynakgh

Kap. tank.cihaz
ve making
viaprrunda galigan
Kaynakg

Pratifie aligma

E

DIN 8561-WIG-RAl

OVS-WIG-Al 3
DVS-WIG-Cu 3

DIN 8581 =WIG-RCu

DN 8561 -WIG-BA

160 saat— A A TN BSGY - WIG-BCu
P (1]
z| |4
|
2
80 saat -T | 3 [ egtim
3 S kademesihin
1RE sonucuna gire
£ =
o] (o]
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BOLUM 3. KURS KURULUSLARININ PLANLANMASI VE

DONATILMASI

3.1. Genel

Bir kurulusa kurs dizenleme yetkisi verilebilmesi icin, bu kurulusun bu bélimde verilen sekilde
planlanmasi ve donatilmasi gerekir.

Bir kurs kurulusunun planlanmasinin esasi, tahmini olarak kursa ve sinava katilacaklarin ve
kaynak teknigi egitim yerlerinin sayisina gore ihtiyaclarin yazili olarak envanterinin yapiimasidir.

Bir kurs kurulusunun yillik tamgiin egitimde en az 12800 kursiyer - saat'e veya yarimgin egitimde
4800 kursiyer-saat'e ulasmasi gerekir.™*

Ders i¢in bir kaynak dgretmeninin;

Gaz kaynaginda (G) maksimum 8 egitim yerini (cift rezervasyonlu) Elektrik ark kaynaginda (E)
maksimum 8 egitim yerini (¢ift rezervasyonlu) Gazalti ark kaynaginda (SG) maksimum 6 egitim yerini
(cift rezervasyonlu) yonetebilecedi kabul edilir. Her iki kursiyer icin en az bir kaynak istasyonu ayriimalidir.

Bir kurs kurulugsunun donaniminin, en yeni ydnetmelik ve belgeleri icermesi gerekir.

Her bir kaynak attlyesinde, cesitli tirlerde kaza tehlikelerine dayanikli paravanlarin bulunmasi
zorunludur.

Kaynak atdlyelerindeki cihaz ve donanimlar, standartlara ve kurallara uygun sekilde
bulundurulmaldir. Hasarli kaynak donanimlarina, sadece yetkili personelin veya firmalarin bakim onarim
yapmasina miusaade edilmelidir.

3.2. Hacimlerin Planlamasi

3.2.1. Genel

Kaynak teknigi egitim kuruluslarinin olusturulmasinda, kural olarak asagidaki hacimler gereklidir;

Kaynak atélyesi

Hazirlama odasi

Enerji dagitim odasi (Gaz dagitimi, elektrik dagitimi, 1sitma ve havalandirma)

Ders salonu

Egitim salonu

Sihhi odalar

Yonetim odalari

Hacimlerin duzenlenmesinde ve donatilmasinda, her seyden 6nce asagidaki noktalara dikkat
edilmelidir;

1) Hesaplama esasi; Tam gun egitim -.6rnegin 10 kurs / yil x 80 saat
x 16 kursiyer = 12800 kursiyer-saat/yil
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Yarim giin egitim: Ornegin 2 kurs / yil x 240 saat (G1 + G2)
x 10 kursiyer = 4800 kursiyer - saat/yil

Personel akisi

Malzeme akigl
Fonksiyonel birliktelik
Hacimlerin ulasilabildigi

Acil ¢ikig yollari

Sekil 3'de, planlama igin verilen kurallara uyulmasi gerekir.

Crogratme, Taglans, AHGH SHa
AR PR, Dot

[Exte lndcivilic amrs i eadl | abisyea!

BERN L
1 BB w
Irrrr

|
)

1) Kaynakgi kabini 11) Alevle kesme makinasi

2) Calisma banki 12) Raf

3) Pres 13) Profil ¢elik deposu

4) Elle kaldirma aleti 14) Testere

5) Hurda kabi 15) Sa¢ dayama rafi

6) Dolap 16) Gaz kaynak masasi

7) Egitimci odasi 17) Enerji dagitim kolonu

8) Dogrultma masasi 18) Tabaka sa¢ makasi

9) Ors 19) Gazalti-kaynak donanimi (gosteri igin)

10) Cift taglama tezgéahi
Sekil 3. Bir kurs kurulugsunun planlanmasrs ve donatdimasi
3.2.2. Kaynak Atélyesi

Kaynak atolyeleri, transport bakimindan zemin katta bulunmalidir. Bu tir atdlye alanlarinin

bulundugu bina konstriiksiyonu, 10 kN/m?lik bir esit dagitiimis dikey trafik yiikiine dayanikli olmalidir.
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Atdlye, binaicinde, bina duvarindan baska bir i¢ duvar icinde olacak sekilde inga edimelidir.

Hacim yuksekligi 4 metreyi asmamalidir.

Eger ayn ayri kullanim mimkiinse, gaz ve elle elektrik ark kaynak atélyeleri, birbirinden ayri
hacimlerde olmalidir.

Her bir kaynakginin g¢alisma istasyonunun zemini, her durumda en az 4 m? olmalidir. (5. bolime
bakiniz)

Kaynakgi istasyonlarinin dizenlenmesi, emniyet teknigine, pedagojik esaslara ve dagitim
teknigine uygun olmalidir. Bu istasyonlar, gerekli hareket dagitim teknigine uygun olmalidir. Bu
istasyonlar, gerekli hareket serbestligini ve kaynak ark isimalarina, isil igimalarina ve kivilcim
sigramalarina karsi gerekli emniyeti saglamalidir.

Gaz kaynag atolyelerinde - elektrik ark kaynak atdlyelerinin tersine bireysel havalandirma ve g6z
korumasina gerek yoktur. Ancak genel bir hacim havalandirmasi mutlaka gerekir.

Zemin Olgtleri icin degerler sunlardir;

Gaz kaynak atolyesi (8 kaynakgi istasyonu) 100m*'""

Elle elektrik ark kaynak atélyesi (8 kaynakgi istasyonu) 120m***

Gazalti ark kaynak atolyesi (6 kaynakg! istasyonu) 90m?

Taglama, dogrultma ve alevle kesme hacim olculeri yaklasik 55m?

3.2.3. Hazirlama Odasi

Bu hacim, uygulama ve sinav parcalarinin kesilmesi ve yonteme uygun kaynak agzinin
hazirlanmasi ve daha sonra da kaynakli uygulama ve sinav pargalarinin hazirlanmasi ve kiriimasi
islemleri icindir. Uygulama parcalar igin kesim iglemleri, bu hacimde veya malzeme deposunda
yapilabilir.

Hazirlama islemlerinden dogabilecek tehlikelere ve giriltilere karsi yapisal dnlemlerin alinmasi

gerekir. Taglama, dogrultma ve alevle kesme iglemlerinin yapilacagi hacmin yaklasik ol¢tst 55mAdir.

3.2.4.Malzeme ve Yedek Parca Deposu

Bu hacim, saclarin, borularin ve profil malzemelerin depolanmasi, ayrica kapakli dolaplarda veya
ayri kapili bir odada bulundurulmasi gereken yedek pargalarin saklanmasi amaciyla kullanilir. Transport
amaciyla, bu odaya disaridan ulasilabilmelidir. Hazirlama odasina ve kaynak atdlyesine is akisl
bakimindan uygun konumda olmalidir. Oda 6l¢isu, yaklasik olarak 45m?dir. (Bu deger, 1 ark veya 1
gaz kaynak atolyesi igindir.)

3.2.5. Enerji Dagitim Hacimleri

3.2.5.1. Tup Bataryalarini Yerlegtirme Odalari ve Yedek Tip Depolama Odalari

Bu tir odalarin dizayninda, her seyden 6nce emniyet teknigi g6z éninde bulundurulur. Asetilen

Tttt

Cift rezervasyon; ek olarak 1 rezerve yeri ve 1 asil yeri,
1

¥ Cift rezervasyon; ek olarak 1 rezerve yeri ve 1 asll yeri,
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tlp bataryalarinin bilyik veya kicuk olusu, depolamada farkli esaslarin uygulanmasina yol acar.

Klcuk asetilen tip bataryalari (ayni anda gaz veren 2...6 asetilen tlipl), kaynak atdlyesi icine,
emniyetli bir gaz kesme diizenegiyle yerlestirilebilir. Ancak yine de, iyi bir dogal havalandirmaya sahip
ve hicbir tutusabilir maddenin bulunmadigi ayr bir odaya konmahdir.

Blyuk asetilen tlip bataryalari (ayni anda gaz veren 7 veya daha fazla asetilen tipu), asagidaki
sartlan saglayan ayri bir odaya yerlestiriimelidir;

* Tugla ile 6rill ve cift taraftan sivall temiz duvarli

* Personelin bulundugu at6lyeye veya baska odalara aciimama

* Disardan ulasllabilir, kapilari disariya acilan.

* Hafif yapili gatiya sahip

* Antistatik, diiz, asinmaya dayanikl tabanl

* lyi bir dogal havalandirmaya sahip

* Elektrik tesisati patlamaya karsi korunmus

* |sitma tesisati bulunan

* Yangin ve diger tehlikelere kargi uyarici levhalari asili olmalidir.

Oksijen tlp bataryalarinin kaynak atélyesine yerlestirimesine izin verilir. Ancak emniyet teknigi
bakimindan, bir batarya odasina yerlestiriimeleri uygun olur. Bu sekilde, oksijen tiip bataryalari asetilen
tip bataryalar ile ayni odaya konulabilir, ancak her iki batarya arasinda en az 3 metre mesafe olmalidir.

Odanin boyutlari, asetilen ve oksijen bataryalarinin ve bunlarin ayri ayr degistirilmesi icin gerekli
gaz tuplerinin konmasina yetecek sekilde tespit edilmelidir. Elle c¢alistirmaya yetecek bosluk

birakiimalidir.

Kullanilmayan gaz tipleri, ayri ve 6zel bir Yedek Tip Odasi'na konmalidir. Bu odalarda, asagidaki
noktalara dikkat edilmelidir;

* Duvarlar ve zemin yanginin diger bolimlere gegmesine engel olan ve dzel durumlarda yangina
dayanikli olmalidir.

* Yukleme - bosaltma isleri kolayca yapilabilmeli ve disaridan ulasilabilir olmalidir.

* Kapilar disariya aciimali, blyuk kapilarda ayrica kiigik bir servis kapisi olmaldir.

* Zemin asinmaya dayanikli ve diiz olmalidir.

* lyi bir dogal havalandirmaya sahip olmalidir, (Ornegin duvarda tel 6rgilii menfez.)

* Elektrik tesisati patlamaya karsi korunmus olmalidir.

* Acik alanda depolamada, gines ve yagmura karsi hafif bir tenteyle korunmali ve tel érgiyle
cevrilmelidir.

Hacim buydklugi, cesitli gazlarin depolanabilecedi seklinde tespit edilmelidir. Eger hicbir
bdlme yoksa her tip blogu arasinda, yaklasik 1 metre mesafe olmalidir.

Tip deposundan kullanma yerine transport sirasinda, gerekli énlemler alinmahdir. (Ozel tiip
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tagima aragclari v.s. kullaniimahdir.)

3.2.5.2. Elektrik Akimi Dagitim Odasi

Eger bir elle elektrik ark kaynagi atolyesi planlaniyorsa, ilk olarak yetkili enerji dagitim sirketiyle bir
stzlesme yapilmali ve enerjinin genel akim sebekesinden mi alinacadi yoksa ayri bir trafo istasyonunun
mu kurulacagi tespit edilmelidir. ikinci durumda, yapinin o6zellikleri (yapinin biyukligi, durumu ve
baglantisi), enerji dagitim sirketiyle birlikte tespit edilmelidir.

3.2.5.3. Isitma ve Havalandirma Tesislerinin Bulundugu Hacimler

Isitma ve 0Ozellikle havalandirma teknidi tesisleri, kural olarak blyuk bir hacim gerektirir. Eger
biytk bir yapi kompleksinden merkezi dagitim yapilmayacaksa, kaynak atolyesi igin dzel bir 1sitma ve
¢ogu kez ayni anda havalandirma hacimleri yapiimalidir. Bu hacimlerin buyukligu, mihendislik birosu
ve mimarin katilimiyla ilk olarak tespit edilmelidir.

3.2.6. Ders Odasi

Her bir kursun ayrilmaz pargasi olan mesleki bilgi dersleri igin, ders odalarinda yeterli boslugun
birakilmasi gerekir. Gerekli yerlerin sayisi, kaynak kurs kurulusunun egitim programina gore tespit edilir.

Bu odalarin buydklugua icin en dustk degerler asagida verilmistir;

16 kursiyer igin 40m?

32 kursiyer igin 70m?

Ders odalari, karartilabilir ve atdlye gurdltisunden yalitilmis olmalidir.

3.2.7. Egitimci Odasi

Egitimci igin uygun bir biiro yoksa ¢zel bir oda ayrimalidir.

Oda zemini: yaklagik 10m?

Egitimci odasindan, kaynak atolyesinin ve mimkinse hazirlama atélyesinin giris ve cikiglar rahatca
gorulebilir olmahdir.

3.2.8.Sihhi Odalar

Sihhi odalar, lokal, dus kabinleri, soyunma odalari ve tuvaletlerden olusur. Planlama i¢in her ne kadar
mesleki kuruluglarin zorunlu kildidi kurallar yoksa da, bu konuda 6nemli bilgiler asagida verilmistir;

Soyunma Odasi

Her giyinme gardrobunda, hareket alani da dahil olmak Uzere en az 0.50m?lik bir zemin alan
bulunmalidir. Giyinmek icin oturma yeri de olmalidir. Soyunma odasinin zemin biiyikliigii en az 6 m?
olmalidir. 3 mzye kadar olan zemin ylzeyinde i¢ yukseklik en az 2.30 metredir. 30m?nin tizerinde olan zemin
ylzeyinde ise, i¢ yukseklik en az 2.50 metredir.

Dus Kabinleri

Her bir dus kabininin serbest zemin yiizeyi en az 0.70 x 0.70 metre olmalidir. Dus kabininin zemin

ylizeyi en az 4m?dir. 30m” 'den buyuk dus kabinlerinin i¢ yliksekligi en az 2.50 metre olmalidr.
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3.2.9. Lokal

Lokal, en yeni kurallara gore diizenlenmelidir.

3.3. Yapi Tekniginin Esasi

3.3.1. Dogemeler

Kaynak atblyesinin zemin dosemesi, atese dayanikli, kaymaz ve slrtinmeden etkilenmeyen yapida
olmalidir. Elektrigi iletmeyen malzemeden yapiimalidir. Sert beton veya tugla kaplamaya uyumlu olmalidir.
Sogutma suyu tankinin yakinindaki islanmalara dikkat edilmelidir.

3.3.2. Boyama

Zararl yansimalardan kaginmak icin, atolye ve kabin duvarlari, UV-iginlari absorbe eden tirde mat boya
ile boyan malidir.

3.3.3. Aydinlatma

Calisma ortamindaki 1sik dagilimi, kaynak calismalarinin kusursuz yuritilmesini saglamalidir.
Atolyelerde, flioresan lambalarla genel bir aydinlatma olusturulmalidir. Ek olarak ¢zel kabin aydinlatmalari
da saglanmalidir. Bunlar, 6rnegin zararli gazlari emme aparatlarina takilabilir veya kabin boélmeleri Gizerine
yerlestirilebilir. Kaynakgilarin gézini almamasi igin, 1sigin ¢alisma alanina mimkin oldugu kadar tstten
veya yandan dismesi saglanmalidir.

3.3.4. Gurultuden Koruma Onlemleri

Calisma yerlerindeki diizenleme kurallarina gére, isyerindeki ses emisyonu i¢in maksimum deger,
85 dB (A) ve 6zel hallerde 90 dB (A)'dir. Bu degerlerin Gzerine cikilan yerlerde, 6zel kisisel koruyucu
aletlerin kullanilmasi gerekir.

Cogu kaynak kurs merkezlerinde 85 veya 90 dB'nin Uzerine c¢ikilmaktadir. Bu durum, hem gaz
kaynagl ve hem de ark kaynagi alanlari icin gegcerlidir. Ozellikle alevle kesme veya plazmayla kesme,
ayrica taglama ve dogrultma islemleri sirasinda bu deder daha da artmaktadir. Bu tip igyerlerinde,
atolyelerin mimkun oldugu kadar duvarlarla bolimlere ayrilarak birbirinde izole edilmesi gerekir. Gerekli
durumlarda, uygun ses sénimleyicilerinin monte edilmesi tavsiye edilir.

Kaynak atolyelerinde, i¢ ortamdan bina digina guriltt ve 1sik veya ark yayinmasinin
olusmamasina dikkat edilmelidir. Pencereler, mimkinse cam tuglalardan yapiimali ve kapilarda ses
sénumleyici bentler bulunmalidir.

3.4. DAGITIM DONANIMLARI

3.4.1. Gaz Dagitimi

3.4.1.1. Gaz Membalari

Gaz kaynag: atblyelerinde kaynakci calisma yerlerindeki baglanti, esit 6lctli gaz dagitimini ve
dagitim hatlarinin emniyet kurallarina uygun olmasini gerektirir. Bu durum, bir tlp bataryasinin
kullanilmasiyla saglanir

Tlp bataryasinin buyukliga, ihtiyaca (kaynakgl istasyonunun sayisi, kullanilan tfle¢ bayuklikleri,

es zamanhhk faktort) baghdir ve ekonomiklik de belirleyici bir faktérdir. En ¢cok 8 kaynakgi istasyonu
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bulunan egitim kuruluglarinda, kural olarak kuguk bir tiip bataryasi yeterli olmaktadir (madde 3.2.5.1'e
bakiniz)

Kaynak kabinindeki yerlesimde, drnegin kiresel vana gibi, elle hizli bir sekilde kapatilabilen kiigik
asetilen bataryalar kullaniimalidir. Tip ventilinden 06lgulen 3 metre capli bir koruma alaninda,
tutusturucu maddelerin bulundurulmasina izin verilmez.

Ozel bir odaya kiigiik bir asetilen tiip bataryasinin yerlestiriimesi halinde, bir patlama siperli, kendi
kendine devreye girebilen hizh bir kapama aparati gerekir. Bu odada tutusabilecek maddelerin
bulunmasina izin verilmez. Daima 6zel bir odada depolama gerektiren blyik asetilen tip bataryalari
icin ise, bu donanim standarttir.

Alevle kesme diizenekleri, merkezi gaz dagitimindan yapilabildigi gibi, ayri tiiplerden de yapilabilir.

Alevle kesmede ayri gazli bir dagitimin gerekip gerekmedidi, ayrica tespit edilmelidir.

Biatiin bunlarin disinda, her bir gaz kaynak atblyesinde, kaynakgilara armatir baglantisi
uygulamalarinin yaptirilacagi tek tiiplt en az bir kaynak donaniminin bulunmasi gerekir.

Oksijen dagitiminin ekonomik olmasi icin, bir gazlastirici kullanilirsa, bu diizenegin beton bir kaide
Uzerinde olmasi gerekir; tank tasiyici araci igin stant ytizeyi, tutusmayan bir kaplama ile kapli olmalidir.
Hasar olusumundan kaginmak icin, tank tagiyici aragta tampon bulunmalidir. istenmeyen olugumlardan
kacinmak amaciyla, gazlastiricinin tel drgtiden bir gitle gevrilmesi gerekir. Gazlagtiricinin en az 5 metrelik
cevresinde, dusik kotlu hacimlere giden emniyetsiz kanal ve acikliklara izin verilmez. Gazlastirici ile
yanicl maddeler arasinda, en az 10 metrelik bir koruma mesafesi bulunmalidir. Yeterli yikseklikte bir
koruma duvarinin varligi halinde, 5 metrelik bir mesafe yeterli olur. Zemin kaplamasinin yanmaya
dayanikli olmasi gerekir.

6 kaynakgi istasyonuna kadar olan kicik gazalti kaynak atolyelerinde, kural olarak, farkl
gazlarla en iyi karisimi elde etmek Uzere, tek tiplerden dagitim yapilir. Buyuk gazalti kaynak
atolyelerinde ise, bir tip bataryasindan dagitim yapmak amaca daha uygun olabilir. Bu durumda dogru
deger, her 2 kaynakgi istasyonu igin 1 tup koruyucu gazdir. Farkli gazlarin kullanildigi gazalti ark
kaynaginda, kaynak istasyonlari, bilinen tiim koruyucu gazlar igin gaz alma yeri ile donatilir.

3.4.1.2. Gaz Hatlari

Gaz hatlarinin yerastinde dagitimi, zemin kanallari icindeki dagitimdan daha iyidir. Dagitim, atolye
duvarlar zerine veya tavan altina monte edilmis boru kelepceleriyle yapilir. Hafif gazlarin dagitimi,
tehlikeli ortamlarin yeterince Uzerinden yapiimalidir. Boruya egrilik verilmesi halinde egrilik ¢capi, boru
¢capinin bes katindan daha buytik olmalidir. Gazin hattan alinigl, borunun dst yiizeyinden olmalidir.

Asetilen hatlarinda, ¢elik boru kullaniimali, bakir boru kullanilmamalidir. Kural olarak bu hatlardaki
basing, 0.5 bar'a kadardir. Her bir gaz alma yeri, bir alev siperiyle ve uygun bir geri tepme emniyet
tertibatiyla (kuru veya sulu sistemli) donatiimalidir. Asetilen hatlari, sariya boyanmalidir.

Merkezi gaz dagitimi icin koruyucu gaz hatlari, 5 ila 16 bar arasindaki isletme basincina sahip

uzun hatlarda, cgelikten yapiimalidir. Calisma yerinde gazin alinmasi, debi-metreli basing digirme
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manometreleri Uzerinden yapilir. Kisa hatlar, 4 bar'a kadar bir isletme basincinda kullanilabilir. Calisma
yerindeki gaz alinisi, basing disirme manometresi olmayan asili techizattan yapilabilir. Merkezi dagitim
tesisatlarinda, gazin nem ytizdesini duguren filtreler monte edilir.

3.4.2. Akim Dagitimi

Akim dagitim hatlarinin diizenlenmesinde, elektrik ark kaynak atélyesinde en azindan kisa stireli 15 kVA
ihtiyaca cevap verilmelidir. Kural olarak her bir cihazda devrede kalma suresi hichir zaman % 30'un altina
dismemelidir ve maksimum yikleme, tim kaynak at6lyesinde ayni anda olmamalidir.

Gerekli sebeke veya transformatdr baglanti yiklerinin tahmini bir tespiti igin yeterli miktarda cihaz
sayIisi Uzerine, kaynak akim dreteclerinin tek tek baglanti yikleri eklenebilir ve %30'luk ortalama bir devrede
kalma siresiyle carpitabilir. Baglanti yiku i¢in genel akim dagitim sebekesinin yeterli olup olmadigi, mevcut
elektrik dagitim tesisi arastinlarak acikliga kavusturulmalidir. Codu durumda, orta gerilim sebekesine
baglanan bir trafo binasinin ingasi gerekir. Maliyet bakimindan gug faktorl, ya her bir kaynak makinasinda
dogrudan dogruya veya tim kaynak akim Uretecleri icin genel olarak dengelenmelidir. Cok amagli akim
Ureteclerinin mi yoksa tek tek cihazlarin mi yerlestirilecegi, bir yer veya ekonomiklik sorunudur. Genelde
egitim kuruluglarinda tek tek cihazlar kullanilmaktadir.

Kaynak akim Ureteclerinin kaynak kabinlerinde baglantisi igin 380 V'luk trifaze akim, yardimci aletler
icin ise 220 Vluk alternatif akim gerekir. Trifaze akim dagitim sebekesi, bir ana salterle acik dagitim
sebekesinden ayrilabilir olmalidir. 380 V'luk trifaze akimin gii¢ baglantisi icin 5 hatl bir kablo sistemi (li¢ faz
icin U¢ hat, bir tane orta nokta hatti ve biri de koruyucu hat) gerekir. Koruyucu hath alternatif akim
sebekesinde, bir hatali akim koruma devresi bulunmalidr.

Elektrik ark kaynagdi ve gazalti ark kaynadi icin her bir atélye, akim Uretegleri icin 380 V / 63 A'lik bir
trifaze akim baglantisi ve yardimci aletler icin 220 V / 16 Allik bir alternatif akim baglantisi ile donatiimalidir.

3.4.3. Su Dagitimi ve Toplanmasi

Temiz su dagitimina ek olarak, uygulama pargalarinin sogutulmasi ve sizdirmazlik deneyleri igin de su
dagitimi gerekir. Her bir kaynak atélyesinde ve hazirlama odasinda, dizenli su akisina sahip bir dahili su
baglantisi kurulmaldir.

3.4.4. Isitma ve Havalandirma

Kaynak egitim kuruluglan icin hem merkezi sicak su dagitim sistemi ve hem de sicak hava sistemi
gerekir. Kaynak atolyeleri kurs sirasinda surekli olarak kullaniimadigindan, 1sitma sistemi hizlh calisan bir
sistem olmalidir.

Gaz kaynag: atolyeleri icin, kural olarak cebri bir havalandirma ve hava bosaltma gerekir. Elektrik
ark kaynak atolyelerinde ise, bireysel havalandirma zorunludur. (Madde 5.2.'ve bakiniz). Atélyelerin
ilave bir dogal havalandirlabilirliginden vazgecilmemelidir.

Kaynak atdlyelerinde yiksek oranda hava degisimi gerektiginden, i1sitma ve havalandirma tesisleri
birlikte planlanmalidir. Isinin geri kazaniminin ekonomikligi, her durumda kontrol edilmelidir.

3.5. KAYNAKCI ISTASYONLARI
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3.5.1. Gaz Kaynagi istasyonu

Dairesel hatlarda, gaz alma noktalarinda her ne kadar genis Olgude esit bir gaz basinci
gerekmesine ragmen, farkli aletlerin baglanabilmesi ve kursiyerlerin pratik amagclarina hizmet edilebilmesi
amaciyla, her bir dagitim noktasinda bir basin¢ diisiirme manometresi konmalidir.

Gaz kaynag istasyonlari, tek tek yapilabilir veya bir enerji merkezi seklinde c¢oklu (4 istasyona
kadar) diizenlenehbilir.

Kaynak masasi, yaklasik 800x500 mm'lik diizlemsel bir buyuklige sahip olmalidir. Masa lzerinde
uygulama parcalarini zor pozisyonlarda tespit edebilmek icin bir tespit sehpasi bulunmalidir. Bunun
disinda, pedagojik esaslara ters dismeyen, kural olarak gaz tasarrufu saglayacak bir kaynak aleti
tespit veya asma aparati bulunmalidir.

Ayni masada ¢alisan iki kaynakgl, birbirlerini masada olugsan sigramalardan korumak icin gereken
onlemleri almalidir. Kaynak ¢ubuklarini kolayca ulasabilecek durumda bulundurmak icin, masanin sol
tarafina dikey bir boru tespit edilmelidir.

3.5.2. Elektrik Ark ve Gazalti Ark istasyonlar

Kaynak akim Ureteglerinin akim turtine, karakteristigine ve akim siddetine gore sec¢iminde, kaynak
yontemi, esas malzeme ve kaynak edilecek sa¢ kalinliklari g6z éniinde bulundurulur.

Kursiyerlerin farkli akim tirleriyle uygulama yapabilmeleri icin normal sartlarda yaklasik ayni sayida
kaynak transformatdrt ve dogru akim kaynak dretecleri bulundurulmalidir. Dogru akim kaynak Uretecleri
redresor olmalidir.

Gazalti ark kaynagi gosterisinin yapilabilmesi icin, gazalti atlyesi olmasa bile, uygun cihazlarin
bulundurulmasi gerekir.

TIG-ybntemine gore kaynagin yapilabilmesi icin, digen tip karakteristije sahip akim Uretecleri
gereklidir. Agir metaller igin dogru akim, hafif metaller igin alternatif akim gerekir.

MIG/MAG yontemiyle kaynak igin sabit gerilim karakteristikti ve akim degeri blyuk bir aralikta
ayarlanabilen dogru akim (retecleri kullanilir. ince saclarn kaynagi icin, tel ilerlemesi ve gerilim
karakteristiginin ayarlari birbirinden bagimsiz yapilabilen (¢ift kafali cihaz) egitim amagli cihaz ve bir de
MAG-Nokta kaynagi diizenegi gerekir.

Kaynak masasinin dizlemsel buydkltgi, gaz kaynaginda oldugu gibi, yaklasik 800 x 500 mm
olmahdir. Zor pozisyonlarda kaynak yapabilmek icin gerekli tespit dizenleri bulunmalidir. Kaynak
masasina asilabilen elektrod pensesi, izoleli olmaldir. Yatay pozisyonda kaynak edilen boru yari
kabuklari, kaynak elektrodlarinin depolanmasi igin kullanilir. Ayrica kalan elektrodlar igin bir kap gerekir.

Kaynak duman ve gazlarinin uzaklastirimasi icin kullanilan emici donanimlar, ya Ustte veya
arkaya dogru egik olmalidir. Altta bulunan emicilerin verimi dusaktir.

Kaynak istasyonunun kapatilabilmesi icin, 2x2 m boyutlarinda bir kabini olmalidir. Bu kabinin
cercevesi profil celikten olmalidir. Yan ortileri, zeminden 0.5 m yukseklikten baslamali ve 2 metre

ylkseklige cikmalidir. Ornegin 8 mm'lik asbestli cimento plakalar (son yillarda terk ediimeye
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baslanmistir) veya ses sonumleyebilen atese dayanikli

asinmaya dayanikli perde ile kapatilabilmelidir.

3.6. Kaynak Atélyelerinin Donatilmasi igin Bilgiler

3.6.1. Gaz Kaynagi Atdlyesi

kaplamalar

uygundur,

Parca Tanimlama Teknik
Sayisi Veriler
10 Kaynak Masasi (zor 800 x 500
pozisyon kaynagi igin diizenekli) mm
20 Tabure, raf
Her 6 kaynak ufleci igin bir 0.5. .9
10 tutma sapi mm DIN 8543'e
Her Asetilen ve oksijen igin
birinden 10  |basin¢ diigsiirme manometresi
Her Asetilen ve oksijen igin DIN 8541
birinden 40m |hortum ‘e gore
Kaynak atblye donanimi, El
10 ¢ekici, pense, armatirler icin hortum
kelepcesi, sert tahta takoz, Ufleg
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Parga

Sayis Tammlama Teknlk Verllar
Gaz gakmagi, isim plakas, ig elbisesi
emniyvel ayakkabhsi, Kigisel vilcut koruma
lgin gozhik.
10 Gaz tasarrui alefi (istege badh)
Qriak diizének ve aletler
1 Alevle kesme makinasi (taginabilir)
1 Alevie kesme masasi, harekel rayh, ialas 1000B00 mm
kahi ve ermme terdibath
1 Basing dilslirme manomatreli, asetilen ve
oksijen hortumlu tup arac
5 Bireysel kesme ifleci 3...40mm
1 Kaynak agiz rendesi
1 Tavlama Uflaci {gerekliyse)
1 Boru igin alevie kesme makinas
2 Galigma tezgahi 2800x700 mm
4 Civata gubugu 180 mm
4 Ateb,'e donanimi
1 u:rl.-ﬁm'm 300 mm
i agl
1 Gﬁn{a o e 1%% rrTrT
P
1 i oetera 150rm
1 EI gekici .
hlit "‘-""-" w-qilﬁ%ﬂ i
h: gy gentik 1. 300 rmm
1 tlamru k:skam
1 Klasik panaa
1 Tel lirga
1 El sliplrgesl va farag
i Herbirinde 2 gekig ve pense olan takimhi 700700 mm
dojruitma tezgahi
1 | Elle taginabilen sag makasi 200x7 mm
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;:;f:. Tarmmlama Teknlk Veriler
1 Standh gift tastama makinas. BOORACET mim
1 Muayene pompas) 104 bar
1 5u havuzu enazioo |
2 Lalik dalap 195095045 mm
1 Aksesuarh yazi tahtas 1500x1000 mm
. Yaral yinetim
2 Yangin sondiiricd talimatnamelerine
uygun
1 Ik yardim dolabi (biiyiik)
1 Hurda kath ~
1 Hurda igin el arabasi
TCm balaryasina veya demetfine uygun asetien | Yapisal gereklers
ve oksiien daditim sistemi, batarya armaliirleri, lgbre farkh sekillerds
(ntornatik huzh kapama venlili, pargalanma
siperi dahil).
Merkezi Depo
2 Utleg sapi 13 mm
2 Kaynak Gfteg takimt 0.5...14 mm
1 Kaynak ifleg takam: 14.,.20 mm
1 Biraysal kesme ifleci 3...100 mm
gesili Yedek, kaynak, taviama ve kesme memaeler
iFi Asglilen va oksijen basing disime
ga rbirinden | Aselien ve | ¢ dig
harbitingen | Asslilen ve aksijen i¢in hortum
10m _
1 Cetval 150 mm
2 Atelye slplrgest

3.6.2. Elle elektrik ark kaynagi atdlyesi
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Tamnmlama

Teknik Veriler

Saysl
10 Kavnak rmasasi, (2or poZisyon lestsit BO0ES00  mim;, mdmidnes
dizenaklar, alakirod knryrna yeri ves fazla Usdtean gpax emmel vays
sleklrod kak dahil) arka yandan gaz emmeli
20 Tabura, rat
10 Kaynak kabinlerinin drtdimesi Zamin yizeyi = 22 m
4 Kaynak transformatdrd 2404
1 Kaynak transformatond SO0 A
5 Kaynak redresdri 300A
1 Kayrak jenaratdl 300 A, kutuplan
dedjistirlabien
Tom kaynak akim (rateciernda kaynak kablosu
ve elekirod penses), pama toprak kablosy
kKlemensi ve uzatma kablosy bulunmalidir,
1D Kaynak istasyonu donanim;
El gekici, curuf gekic, lutma kiskac.
tel firgz (vami geligine, paslanmaz gelije
ve alliminyuma ayn ayn uygun),
kaynak koruyucu maskesi, kayrak dikig dlgd
takimi, kavriakgs elbisesi, deri SniDk,
isirn lavhasi, (kigisal korunma igin konlyucu
eldiven ve midmkDnse emniyet ayakkabisi)
Ortak diizarak ve clhazlar
i Taginabilr alevie kesme makinas!
1 Bory igin alevie kasme makinas)
1 Alavie kesme masas, harokeat rayl, 1000xE00 mm
Talag kalq 1 000300250 mm
1 Haynak afiz rendasi mama |, II, lll
1 Alevie dofnultma (fleg; takim

Kontrol cihaz ve aksesuariyla barabar
Nokta kaynag kiskae
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Parga

Tamimlama

Taknlk Verilar

Sayis
1 MAG-kaynadl igin gazalb ark kaynak cihazi
{Gazalh ark kaynagnda temel egilim almis 200, ..300 A
Gir kaynak dgratmeninin kullanabilecedi tor)
2 C-alisma tezgaht 2B00x700 mm
4 Civata gubugu 150 mm
Gaz kanad)
1 lgyeri donanim: atelyesindeki
donanim gibi
1 Herbirinde 2 gekig ve pense olan falkomi
dofjruitma tezgah D00
1 Hethirinde 2 gekic, pense ve sicak keski olan
takiml Grs
1 Elle 1aginabilan sag makasi 200%7 mm
1 Gifl standll taglama tezgah 300uw40x51 men
1 Hidrolik pras 1MN
1 Hurda demir igin el arabas
1 Su havuzu en az 1001t
1 Elektrod kurutma dotabi [veya finm)
2 Gelik dolap 1950x950:450 mm
1 Aksesuarl yaz tahtas 1600x 1000 mm
o v
2 Yangin séndirdci m?rrﬁrﬂlnmhha
LN
1 Biyiik ilkyardim dolab
1 Hurda kabn
. N “apisal fanadats
1 Emme sistemi gioe fackl seklecte,
MIFyT Kommaya,
ISIMIR GaR kazaniming
vié BN ENmAsing
e
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Parga

Sayisl Tanmlama Teknlik Veriler
Merkezl Depo
Herbirinden | Elektrod pensesiile beraber kiskag, Kelaﬂc;elil
2 is pargasi kablosu
L] Camli koruyucu maske, yedek camh
10 Tel firga
1 Gapraz agil sirgll 2 kW
] Edylteg B kat bilyltebilen
1 Cetval 150 mm
1 Kaynak dikig Slgl takimi
2 Atelye siplirgesi
Hazirlaima Odasi (G- ve E- atelyelerl Icin artak)
. ) 200 mmlik boru
1 Kol teslaresi veya serit testere eapina kadar
1 Alevle kesme makinasi Saglar igin
1 Boru igin alevle kesme makinasi
1 Alavle kesme makinasi , hareket rayl, 1000x600 mm
talag kab ve emme teribath
Herbirinden | Asetilen va oksijen igin basing digime
1 manometresi
2 Elle tasinabilen sag makasi 20047 mm
1 Masa iistii makasi 1000x1.5 mm
2 (aligma tezgah 2800x7080 mm
2 Civata gcubugu 150 mm
2 lgyeri donammi Gaz kaynak
atslyasindeki igyar
domanimi gibi

Kaynak agiz form aleti
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;:;f; Tanimdama Teknik Veriler
1 Cift kafall taglama fezgahi 300x40 mm
1 Harkirinds 2 ¢aki¢ ve pense olan takimh 700300 mm
dodrultma tezgahi
1 Herbirinden 2 gekig, pense ve sicak keski 100 kg
olan takimh &rs.
1 Gapraz agill sdpiirge 2 kW
1 Etajar S000x20004500 mm
5 gekmaceli
1 Hurda kuhusu 1 50x 2008300 mm
1 Hurda igin el arabas
ﬁmmmmﬁh wgizmhmﬂdkm kem ) Mmmw
pm%m%mmm darne odEsy meveLaunoinT, kenolienine ganekmeyen b
Alevie Tﬁ?ﬁm ve lagharna cihazan, olwgan girihd oifer KemieEne 6 &2 Dramd wagetar

3.6.3. Ders Odasi

Parge
5'!'"' Tammilama Teknik Verller
11 Masa 140x7 mm
21 Sandalye
1 Portalif vaya kizakll yaz tahtas: 3.Aml
inkei F 1 501 5
1 Projeksiyon perdesi jaz mlnﬂm
kullanitabden
1 Takerlekdi masal glindiz igikd projektée NV - lambali
Film projektdni Siiper 8
2 Dolap
Géateri cihaz
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3.7. bnemli Spesifikasyonlar, Standartlar, Talimatnameler ve Kurallar

Kurs kurutusunun kittiiphanesinde;

* Kaynak tekniginde genel isguveniigi

* Gaz kaynaginda is guvenligi

* Elektrik ark kaynaginda isgtiveniigi

* *Gazaltl ark kaynaginda isguveniigi

ile ilgili ttim dnemli spesifikasyonlar, standartlar, talimatnameler ve kurallar bulunmalidir.

Sekil 3'te gosterildigi gibi eksiksiz bir kaynak kurs kurulugsunun maliyeti yaklasik 96.500.- DM'dir.
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BOLUM 4 . DVS-GAZ KAYNAGI KURSU

4.1. Genel

DVS-Gaz Kaynag! Kursu U¢ kademeye ayriimigtir ve alasimsiz ¢eliklerin gaz kaynagi icin pratik
ve mesleki bilgilerden olusur.

ik egitim kademesi olan DVS-G1, gaz kaynagdinin temellerini icerir. DVS-G2 ve DVS-G3 egitim
kademeleri ise, beceri ve mesleki bilgilerin ilerletiimesini saglar. Bunlarin sonunda DIN 8560 (TS 6868)-
G-RIm kaynakg! sinavi yapilir.

DVS-G1 egitim kademesi, Ozellikle metal isleme ile ugrasanlarin egitiminde tavsiye edilir.
Kaynakgl olarak mesleki beceri kazanmak igin en az DVS-G1 ve DVS-G2 egitim kademelerinin
tamamlanmasi gerekir.

ilk egitim kademesinin bagariyla tamamlanmasindan sonra kismi sertifika alinir. Kaynakgl
sertifikasi, tum gerekli kalifikasyon taleplerinin yerine getiriimesinden sonra alinabilir ve sahibinin, egitim
ispatlarinin, ilave egitim faaliyetlerinin ve hazirliklarin tam bir bilesimine sahip oldugunu gosterir. Ayrica
kaynakcl, calismasi sirasinda, yetkili gozlemci ve kontrol kurulugunun acik bir gézlemi altinda olmahdir.

4.2. Kosullar

Normal bir vicut yapisi ve becerisi gereklidir. Metal isleme Uzerine temel bir egitime sahip
olunmasi uygun olur. Bir editim kademesinin basariyla tamamlanmasi, kursiyere bir sonraki kademeye
katilma hakkini verir.

4.3. Kurs Programi

Kurs, her birinden ayri ayri sinav yapilan pratik ve mesleki egitimden olusur. Pratik egitim, ders
ve uygulama planlarina dayanir. Mesleki egitim ise, kombine donanimli bir ders programiyla yapilr.
Kursiyere, birlesik bir kurs programi verilir. Bu programin mesleki bilgi kisminda, 12 ders birimini igceren
Ogretim ve sinav yapraklari bulunur.

4.4, Egitim ve Sinav

4.4.1. DVS-G1 Egitim Kademesi

Kurs Plant:

Sola kaynak (SOLK) calisma teknigi ile sa¢ ve borularda I-dikislerinin kaynaginda temel bilgiler
verilir. Alevle kesme pratidi yaptirilir. Mesleki bilgi dersinde, kaynak donanimi, kaynak Ufleci, ig
glvenligi ve malzeme konulari islenir. Pratik sozlli dersler Tablo 8'de, mesleki dersler Tablo 9'da

verilmistir.
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Tablo 8. DVS-G1'in ders ve uygulama plani

3 wgm:"a 5 Gah Kayaak LP
ma a a
H-I:? HI'I'::ﬂ ﬂlgl Uygulama Odevi Tll:IﬂI Pozisyanu mq.
i
1 2 = Girlg
2 2 4 Daidurma Kaynadgi S0LK W 2.3
3% 6 10 | Saglarda |-dikigt SOLK W 2.3
4%) & 16 | Sagfarda l-dikigi SOLK 5 2.3
5 6 22 | Saglarda |-dikigi SCOLK i 2.3
Berularda I-dikigi Eksen w,
. ) — Nom.genig. 50...70 80LK ddndirarek 2.3
. Borularda -dikigi Ekaan w;
7 e = Nom.genig. 50...70 280l fi,5.xW -3
Borutarda [-dikigi
i g & Nom.genig. 10...20 UK veya e =
: . dikma
a 4 40 | Saglarda ic kige dikigi SOLK eksani 1.3
Boru brangmarinda
i¢ kise dikigi dikme
1o 6 = Esas bornu : 30...50 SOLK akesani w 1.3
llave boru : 10...20
11 a 4g | llave malzemeyle kése dikisi| SOLK |h 1.2
12%) [+ 55| Saclarda i-dikisi SOLK |w i
13"} i} 61| Saglarda |-dikigi SOLK (s 1
14 3 84 | Saglarda bindirms dikigi SCLK |s 1.3
15 2 Alevie kesme w 1.5 |
Borularda veya sag Gzeninde
16 2 68 | acih ser lehimlems
Ornegin _L-Ms 60
17 2 70 | Gosten SAGK |Gesiti |3
18 | 101) | 80| MeslekiBilgi

*) Bu uygulamalar, egitimci tarafindan kurs salonunda degerlendirilir.

1) Atélyeden kurs salonuna gegis suresini igerir.
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12.,13. ve 14. uygulamalara atternatif ofarak, SAGK'a &zel iigi olan
kurslarda, dzel durumlarda agadidaki kaynaklar yapilabilir.

12a| 4 4 | Doldurma kaynaj SAGK | w 4.5
13a| 8 12 | Saclarda i-dikigi veya V-dikisi| SAGK | w 4.5
14a| 3 15 | Saglarda k-dikisi veya V-dikisi| SAGK | s 4.5

Tablo 9. Mesleki bilgi dersleri

Sira
No.

Dvers saat
her birl
a5 dak.

2]
mr.h':ll:'" Semasl

1

2

1

HNaynek garxiori:

Kaynak gazlannin se¢imi-asetilen Dretimi, Saclliklen ve
depolanmas-oksijanin eldas:, dzallikler va depolanmas:,
proparmin dzellikled ve depolanmasi, kaynak pazlannn
igaretlanmesi ve atelyeds dag tirm

Kaynak cihaziar:;

Baeing digime manomeiresi DIN B546 - Kullanma yen
dmekleri ger tepme emniyeat tartibatlan-hortuwmilar-
hortum baglantilan-kaynak ifleci-kesme Gfleci-
kaynak cihazlarnnin bakim ve cnanm

Kaynak alevl ve oksl-asetiien teknid);
Yanma-eyar-gaz tlketimi-kangtimrma-gaz kaynadj-
alavle lehimlame~kaplama-ayn ior ilave malzemeaya
gaz-doldurma kaynafi-farkh 10r lave malzemeyle
doldurma kaynagi-gekillendirme-alevle dodrulima-kesme

Maizerne |, Kaynak (lave malzsmeleri;
Mekanlk-teknolojik kalite dederler-kalite dede riarinin dedisimi-
DIN17100'e gare galik normian-bidegtirme kaynag-

gaz kaynaf gubuklanmn kimyasal bilegimi-kaynak qubudu
igaretlari-kaynak ¢gubuklarnnn kaynak davranis ve
igarstlanmesi ve kaynak ilave malzamelerinin nonman

isgoveniifl ve kazadan korunma;

Hisisel donanwm-gazlar, dumandar, buhatar-asetilenin
ayngmasi ve tip patlamasr~yangindan kagmmalem
ugugu-yangmn gizleme/sénoidrilcd- yangin sénddme-
dar hacimlerde galigma-itk yardim.

Kurs sliresi:
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Kursun suresi 80 saattir; tam gun kurslarda on gun, aksam Kkurslarinda ise buna uygun
uzunluktadir.

Smav:

Kurs bitiminde sinav yoktur. Kursiyer, kursa katilarak, (Tablo 8'de *) ile isaretlenen uygulamalarin
besinden yeterli veya daha iyi not alirsa, kendisine bir belge verilir.

4.4.2. DVS-G2 Egitim Kademesi

Ogretim Planr:

40 ila 150 mm nominal geniglikte, yatay sabit borularin saga kaynak (SAGK) calisma teknigi ile
kaynagi seklinde yapilir. Mesleki bilgi derslerinde, malzeme (zerine derinlestiriimis bilgiler verilir, daha
sonra termik kesme, kaynak yontemleri, kaynak dikis hatalari, muayene yontemleri ve bizilmenin

etkilen konulari iglenir. Pratik dersler Tablo 10'da, mesleki dersler Tablo 11'de verilmisgtir.

Tablo 10. DVS-G2'nin ders ve uygulama plans

Y uigmfm Sa I Kaynak | P
d a2 21 a
r.;: H:rau:n sn::l; Uyguiama Bdevl E';l'aluq:;l FmI:rl:nJ nr.ur.:ﬁ].
60 dak.
1 1 4 | Doldurma kaynadi W 4.5 |
| 2 ] 12 | Gaclarda |-dddgiveya V-dikisi | SadK | w 4.5
| 3 a8 20 | Seclards |-dikigi veya Vedikisi | safic | = 4.5 |
4 a8 28 | Saglarda hdikigi veya V-dikisi | gack | O 4.5
5 4 32 | Saglarda ldikisi veya Vedikisi | gadK | w45" | 4.5
8 a 36 | Saclarda |-dikisi veya V-dikisi | safK | 0450 4.5
Borularda |-dikigi veya V-dikisi .
7 40 | 78 | Nominal genislik 130...150 SAGK |Benw; isf 4.5
Bingimme baglantda igkbse dikisi i
8 18| 84| Nominal geniglik 130..150 SAGK |Ekmenwidsv 4..5
9 B 102 | PBorularda |-dikigi nom. geniglik B0 g ASK Eluarm;ﬂ.hl'4 3.4
10 8 | 110| Borularda |-dikigi nom. geniglik 40| satiuscis|=xeanwase 2.3
11 [ 116 | Boru kapafinda kige kaynad B0 i | SASK  |Esanzh |3 04
12 6 | 122 oo deoeh apian oy st gt | FANSO K| soncil o | 2.4
13 a 120 Swev parcalanmin S hazihid) S0LK | s
14 14 144 | Mesiek bigi SOLK 8
1) Ate kurs salonuna gegis siiresiod igani.
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Tablo 11. Mesleki Bilgi Dersleri

DBrs | nepy '

Sira Saatl y

No. | Herbir “['[’,'I"';' Ders Sermas:
45 dak.

1 2 & Maizeme II

Yiksek finn prosesi-gelik Oretirmi-gedik d3kim tdrer-
sonraki iglemier-karbon igarnidginin stkisi-ratakat 8'emanian-
atagim alemanlan-geliklerin malzeme normlan

a a 7 Termik kesme

Oksl-asatilen kesmeaye girs-malze melerin alevle kaslizblime
kabiliyetleri-alevle kesme cihazlar -alevle kesmede galisma
teknigi-alevle oyuk agma-dider tarmik kesme yiintemler

3 2 8 | Kaynak ybntemlerine genel bakis

Birlegtirme tireri-1z kaynad; ark-alle elekik ark kapnad),
MIGMAG kayna§-TIG kaynadi-ozall kaynadi-is: kaynad:,
akim 1s151-nokta kaynaj

4 a ] Kaynak diklg agzi hazirh§ ve goaierisi
Kaynakl hidaglimeler-dikis tirleri-kaynak agiz haziifj-
kaynak pozisyonlar kaynak dikiglerinin pistersi

g 2 10 | Kaynak dikis hatalan, muayene yontemberi

Kaynak dikiz hatatan, yizeyden ganilebilarlar-kaynak dikigi
ig hatalar-baslt aletherle kaynak dikigi muayenesi-tahdbatsiz
muayene-tahribatl densy yontemtarn

§ 2 11 | Biiziilme, distarslyan, kaynak artik garcilmeleri
Isi etkisi-uzama, blzdlme, geriime-bizlime ve gerime
nedeniyle bigim dedigikliklerine kars: snlemler

7 2 12 | DIN B560 - Egitim va Sinav
Kaynakg sinavirun uygulama afam-DIN 8560 Kaynaky sinave
tekrar sinavi basit

Kura Suresi:

Kursun siresi 160 saattir; tam gin kurslarda 20 gun, aksam kurslarinda ise buna uygun
uzunluktadir.

Sinav:

DVS-G2 egitim kademesi, DVS-kaynak¢! sinavi G2 ile biter. Bu sinav, DIN 8560-G-RIm boru

kaynakgisi sinavidir. Kornig pozisyonundaki dikigleri icermez. Sinav sorulari Tablo 12'de verilmistir.
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Tablo 12. DVS-G2 kaynakgi sinavinin sinav sorulari

Sinav ak
p:sr:;":: o Sirest SInavY BOrusu ﬁm P::Iz:ﬂu I{:::;'p
(sam1)
1 Woem. genisiigl 20 olan boruda Hdikisi | gAfSK | Eksenw | 2.3
06w
a Mom. geniglifi 80 olan boruda Fdikisi | a3k | Eksenw, [ 3 4
U, 5, W
3 Nom. genigliji 80 olan boruda boru | gASK | Eksansib 3.4
kagagirmn kisa dikigi
4 Mom. geniglidi 80 olan esas boruda | gAGKY | h 2.4
rom. geniglidi 40 olan destedin SOLK
ighdge dikigi
5 MWom, gerighgi 130, 150 olan boruda | saGK | Eksenw; | 4.5
l-dlkig ve V-dikigl Us.w
B hom. genighj! 132..150 olan boruda | 5AGK | Eksenw | 4.6
bindirme baglameda igkoge dikigi u,5,h
Maslaki hilgi sinav
18
8. ve 8. soruiar, kornfs pozisyonunda dikls oimayan QIN 8560-G-Aim bomn
kaynakoisr singwi de aynt kapsamdadis,

Sinav, DVS-1162 - DVS-kaynakg! sinavi igin sinav dizenine gore yapilir. Bagarili bir sinav
sonunda bir sertifika verilir.

4.4.3. DVS-G3 Egitim Kademesi

Kurs Plant:

40 ila 150 mm'lik nominal geniglikte dikey ve sabit borular, saja kaynak (SAGK) calisma
teknigiyle kaynak edilir. Pratik dersler Tablo 13'de verilmistir.

Tablo 13. DVS-G3'un kurs ve uygulama planis

Upguiama
I T T R
. mm |
1 18 | 16 | Saglarda i-dikisi veya V-dikigi | SAGK Q 4.5
p 40 56 | Nom. genigligi 130...150 olan

bonularda I-dilisi veya V-dikisl | SAGK | eksensig 4, §
Nom. geniglil B0 olan

- 8 84 | bonularda I-dikisi SAGK |eksensg|3.4
Nom. genigligi 40 olan .
4 8 | 72| borarda I-dikisi SAGK |eksensg) 2.3

|
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Kurs siresi:

Kursun siresi 160 saattir; tam gin kurslarda 20 gun, aksam kurslarinda ise buna uygun
uzunluktadir.

Smav:

DVS-G3 egitim kademesi, DIN 8560-G-RIm boru kaynakgisi sinavi ile ayni kapsamda DVS-

Kaynakgi sinavi G2 ile tamamlanir. Sinav sorulari Tablo 14'de verilmisgtir.

Tablo 14. DVS-G3 kaynak¢r smavimm smav sorulars

Sinay
s Gal Kaynzk | P
Mo, ?"f‘;‘:f]' Smay 1emen Toknidi | Pozisyony |kl
mm_
7 :':I;::élganisligi 40 olan boruda saGK | eksensg| 2.3
a8 m iﬁuni;lt'ﬂi BO clan-boruda SAGK | eksensgl4.5
Nem. ganizligi 130...150 olan ,

9 | bomilarda |-giisi veya V-dikis| SAGK | eksensq 4.5
3. soru, Tablo 5'te verlian komis pozisyonundaki dikisl icerer DIN 8560-G-Rim
batu kaynakeisi sinavindaki sorulardandir,

Sinav, DVS-1162'ye gore yapilir; basarili olanlara bir sertifika verilir.
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nmruru:|uunum|tm -]

Fompa bajlantis

Sekil 4. Kaynakg¢i Sinavi - DVS - G2 kap.

Hl&{l’lﬂlll

|

|

|
=l
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BOLUM 5. DVS-ELLE ELEKTRIK ARK KAYNAGI KURSU

5.1. Genel

DVS-Elle Elekirik Ark Kaynadi Kursu ¢ kademeye ayriimistir ve alasimsiz ¢eliklerin gaz kaynagdi igin
pratik ve mesleki bilgilerden olustur.

ilk egitim kademesi olan DVS-E1, gaz kaynadinin temellerini igerir. DVS-E2 ve DVS-E3 egitim
kademeleri ise, beceri ve mesleki bilgilerin ilerletiimesini sadlar. Bunlarin sonunda DIN 8560 (TS 6868)-E-Blm
kaynakgi sinavi yapilir.

DVS-E3 egitim kademesi, dzellikle metal isleme ile udrasanlarin egitiminde tavsiye edilir. Kaynakgl
olarak mesleki beceri kazanmak i¢in en az DVS-E1 ve DVS-E2 egitim kademelerinin tamamlanmasi gerekir.

ilk egitim kademesinin bagarlyla tamamlanmasindan sonra kismi sertifika alinir. Kaynakg! sertifikasi,
tim gerekli kalifikasyon taleplerinin yerine getirimesinden sonra alinabilir ve sahibinin, egitim ispatlarinin, ilave
egitim faaliyetlerinin ve hazirliklarin tam bir bilesimine sahip oldugunu gosterir. Ayrica kaynakgl, calismasi
sirasinda, yetkili gbzlemci ve kontrol kurulusunun acik bir gdzlemi altinda olmalidir.

5.2. Kosullar

Normal bir viicut yapisi ve becerisi gereklidir. Metal isleme (zerine temel bir egitime sahip olunmasi
uygun olur. Bir egitim kademesinin basariyla tamamlanmasi, kursiyere bir sonraki kademeye katilma hakkini
verir.

53. Kurs Programi

Kurs, her birinden ayri ayr sinav yapilan pratik ve mesleki egitimden olusur. Pratik egitim, ders ve
uygulama planlarina dayanir. Mesleki egitim ise, kombine donanimli bir ders programiyla yapilir. Kursiyere,
birlesik bir kurs programi verilir. Bu programin mesleki bilgi kisminda, 12 ders birimini iceren dgretim ve sinav
yapraklari bulunur.

5.4. Egitim ve Sinav

5.4.1. DVS-E1 Egitim Kademesi

Kurs Planr:

Farkli pozisyonlarda, ickdse ve V-dikislerin kaynaginda temel bilgiler verilir. Alevle kesme ve oyuk agma
uygulamalari yaptirilir.

Mesleki bilgi dersleri, kaynak yontemlerini, kaynak akim uretecleri Ii, malzeme Ii, kaynak ilave
malzemeleri I, alevle kesme konusunu ve is guvenligi I+11'yi, termik kesme konusunu igerir.

Pratik dersler Tablo 15'de, mesleki bilgi dersleri ise Tablo 16'da verilmistir.
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Tablo 15. DVS-E1 kursunun ders ve uygulama plani

5 u‘;‘h:fm Saat Kaynak qu EHIFU:‘TI
I'.EI:: H:rll:nlrl SII:SI Uyguiama Odevl Pazisyanu — g
60 dak
1 2 2 Girig
2 45 L] Arkin tutusturulimas W, 5 8.12| R3 ags
kdr paso RRE | we
Bi0 |40
sy | 8 | 14| igkose dikisiass mm | h s.iz| s 22
B10 n
4" & 22 | igkose dikisia=B mm | s 8...12 |mrErARe| 3.25
5) 8 30| Kitaln dikizi W 8..12 |RR{E7RAE| 325
Bia
6"} A g | Vdkisi W B...12 |rriemanejes
40
7 12 | 50 V-dikigl 8 8..12| R3  |325
8% 8 68 | Igkose dikisi a=3...4 mm| f 4.6 | R(CI3 |325;
40
Saglarda veya profillerde A3 325
a3 8 BB I-dlikigi w 2.3 | ARA m'
AD |
. Elle alevle kesme ve ayuk
10%) 2 68 acma w B..12
Kaynak iglemlarinin
1) 2 70| gésterimi (E-pozieyon | G J
pascsu ve Smedin MAG)
12) { 10 1)| 80| Meslski bilgi
*} Bu vygulamalsr, et tarefmden kurs sslonunda degenendiir,
1] Ateheden kurs salonuna gegls SCresini iperr
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Tablo 16. DVS-E1 mesleki bilgi dersleri

Sira saati Birlml

- b Ders Semapsi

o

1 2 1 | Kaynak yéntamlerine genel bakig
181 kaynafj; alev-rsi kaynagt; ark-glla elebirik ark kaynad
MIGMAG kaynad-TIG-kaynagi-tozalt: ark kaynag-
direng kaynad

2 2 2 | Kaynak akim iiratecleri |
Akim daditimi-kaynak akim Ureteglari-kaynak akim
areteglerinin badlantilan- ayar dederleri-akeesuarlar-
bakim

3 2 3 | Termlk kesme-kazadan karunma |

Alavla kesma-eriime keynadi-alevia oyuk agma-
gaz dagiimi-gaz kaynagd: ve kesme Ufleci-yangin
tehlikesi-1sin, gaz, buhar, akim tehlikeler.

4 2 4 | Malzemsa |, kaynak ilave malzemeleri |
Mekanik-teknolojik kalite dederari-kalite dederlernin
dedigimi-DIN 17100'e gbre ¢elik normiar-birlestime
kaynagi-deldurma kaynadi-DIN1913's gére gubuk
elektrodlar-Gretim-&rii

5 2 5 | Kazadan korunma ll

Gorinan ve gbriinmeyan 1zirlardan, sigramalardan ve

curuflardan korunma-gazlardan dumanlardan ve
buharardan korunma-glekirik akime-yangindan kaginma

Kurs suresi:

Kursun stresi 80 saattir: tam gin kurslarda on gin, aksam kurslarinda ise buna uygun
uzunluktadir.

Sinav:

Kursun bitiminde sinav yoktur. Kursiyer, kursa dizenli katilarak Tablo 15'de * ile isaretlenen

uygulamalarin besinden yeterli veya daha iyi not alirsa, kendisine bir belge verilir.

4.2. DVS-E2 Egitim Kademesi Kurs Plani:
Oncelikle 8..12 mm cidar kalinligina sahip sa¢ ve profillerde, ickdse ve V-dikisleri, farkh

pozisyonlarda kaynak yapilir. Mesleki bilgi derslerinde, kaynak akim Uretecleri, malzeme ve kaynak
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ilave malzemeleri Uzerine derinlestirilmis bilgiler verilir, daha sonraki ders konulari, kaynak agiz
hazirlagi, kaynak dikisi muayenesi, biuzilmenin etkisi ve kaynakgi sinavini icerir. Mesleki dersler Tablo
17'de ve pratik dersler Tablo 18'de verilmistir.

Tablo 17. DVS - E2'nIn mesleki dersleri

Oers Ders

ﬁL" l-:.rl:t‘!-i Iﬂl::ﬂﬂ“}‘“ Ders Semas:
45 gdak.

1 2 & |Malzeme Il

Celik Oretimi-yiiksak hnn-gelik dékim tireari-ilave
iglemlerkarbon iceridi refakat slemanlan-alagim
elemanlari-malzeme normian

2 2 7 | Kaynak llave malzemeleri Il

Ortiiniin gareviari-gubuk slekirodlanin zellkier-
igaretlame omeldari-normlar

3 2 8 |Kaynak akim Gretegleri Il
Akim devreleri-bogta galigma ve galigma gerilimi-
ark damla gegigi-ark Uflemesi kaynak akim Dreteglen

4 2 8 |Kaynak agizlarimin hazirlanmasi ve gasterimi
Birlegtirme tirleri-dikis bigimler-kaynak agz hazithd-
kaynalk dikiz poazisyonlan-dikiglerin grafiksel gastenmi

5 2 10 |Kaynak hatalan veé muayene yantemleri

s kaynak hatalari-i¢ kaynak hatalan-basit aletlers
kaynak dikiginin muayenesi tahribatsiz malkzeme
muayenesi-tahribath malzeme muayenesi

B 2 11 | Bizilme, ¢arpilma, kaynak arbk gerilmeler
Bizlimenin clugumu-garpilma ve gerilimin olusimy-
garpiima ve gerimenin gideriimesi

7 2 12 |DIN B560 - Egitim ve Sinav

Kaynakgl sinavinun uygulama alani-DIN 8580 Kaynakg:
sinavi-lekrarlama sinawv
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Tablo 18. DVS-E2 Egitim kademesinin ders ve uygulama planis

Bira Eaatt : Saal Kaynak Fal ﬁhp:ﬁwu“ i
-1 11 n
Ma. | Harkiri |Sirami Uygulama Grlevl Pozisyonu I[alnﬁm ’
BO dak,
120167 | 12 | v-dikigi w 4.5 22‘2” RS w3
2 120169 24| v-dikigi w.s | B..12 | RR(B)7;| 2.5
3 8 | 14| igkse dikigia=smm | h g.12 | Rs *5
B10
4.0
4 8 22 | gkdge dikigia=8mm | s B...12 |RAEmARs| 3.25
5 16 a0 | Kiit ahn dikigi W B...12 EFI{B]?;HHE 3.25
0
B 16 38 | V-dikigi w B...12 |RA(ETARS 2522
4
7 4 S0 | V-dikigi ] B..12| R3 3.25
P 3.25;
2] 12 5B | Igkose dikisi a=3..4 mm{ f 4.6 | RiCW 40
Ra3 .
9 12 | gg| Dimamdaveyaprollerde | 1 5 3 |mme P2
5i 4.0
AP
Elle alavis kesms va cyuk
10 8 &8 agma w 8.12
Haynzak iglemierinin .
11 12 70 posterimi |E-pozisyon G u
pasosu va Grmagdin MAG)
12) | 2 1} | 80! Meslekibigi
* By vpguiamalen editimel tarafindan kurs salonundla dedarandinls
1] Atelveden ks sa/onuna gaos SOrasi ipans,

Kurs sulresi:

Kursun siresi 160 saattir: tam gin kurslarda 20 gun, aksam kurslarinda ise buna uygun
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uzunluktadir.

Smav:

DVS-E2 egitim kademesi, DVS Kaynakgi sinavi E2 ile tamamlanir. BU sinav, DIN 8560-EBIg'dir.
Sinav sorulan Tablo 19'da verilmistir.

Tablo 19. DVS-Kaynakg¢r smavi E2'nin siav sorulan

Sinav fli"r:'; Kaynak Farga Elﬂuﬂmm“ Tipl
Parga | yarhiri Snay sorusy |Pozisyonu| Kannhig
Mo, {gaat).
1 i¢ kibge dikigi B = 0.5.8 h 8.12 ';"ﬁ?]” 40
2 Esas levha Ozerine profil 3] asas { AR{B)7 |3.26
kaynadt, profil ekseni s levha
8.12
profil
4.8
a Elle edik kesme (atevia) W .12
L , RR(B}7;|3.25
4 V-dikigi, uzunluk, 250 mm W B..12 RRE | 40
5 V-dikigl, uzuniuk; 250 mm - | s .12 22{??3 225
B i kbge dikigl a = 0.5.5 h 8..12 ::{EBF: 4.0
7 Ig kbge dikigi a = 0.5.5 s |81 | 0Mas
16
4...7 sorular, DIN 8560-E-Blg'ds bulunmaktadir.

Sinav, DVS-1162 (DVS-Kaynakg¢i Sinavinda Sinav Dizeni)'ye gore yapilir. Sinavin bagarili olmasi
halinde bir sertifika verilir.
5.4.3. DVS-E3 Egitim Kademesi
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Kurs planr:

4...5 mm kalinligindaki saclarda, farkl pozisyonlarda ickdse ve V-dikisleri yapilir. Degisik elektrod

turleri kullanilir. Pratik dersler Tablo 20'de verilmistir.

Tablo 20. DVS- E3'lin kurs ve uygulama planis

Bira u?il:r:;n Saat Kaynak | Parea El-ah"m:npl
No. Herbitl |Sires: Uygulama Oadevi Pozisyonu n:l:lr'l:ul
60 dak.

S R(C)3 |25
1 12 12 l; kﬂﬁﬁ dkl$| a=05s5 f - RE6 40
2 12 | 24 |l kige dikisi a = 5.mm i B..12 | RR(8); |3.25
3 | 8 |22 |ickogedikisia=05s |h |45 [ DRI
4 8 |40 |ickisedkisia=055 | 4.5 | RO 55

RAB)7; | 25
g 16 56 |V-dikisi W 4. 5 RA 6 B10{3.05
e RAE7,
B 16 72 |V-dikigi s 4.5 AR § 2.4
7 R 80 |Swnav pargalannin én
hazithg:
Kurs Siiresi:

Kursun siresi 80 saattir; tam gin kurslarda 10 gin, aksam kurslarinda ise buna uygun

uzunluktadir.

Sinav:

DVS-E3 egitim kademesi, DIN 8560-E-BIm ile ayni kapsamda DVS-Kaynak¢l Sinavi E3 ile
tamamlanir. Sinav sorulari, Tablo 21'de verilmigtir. Sinav, DVS 1162 (DVS-Kaynakg¢l Sinavi Sinav

Duizeni) 'ye gore yapilir. Basarili olanlara sertifika verilir.
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Tablo 21. DVS-Kaynakger smavr E3'Un smav sorulars

Sinay | Sima¢ Kaynak | Parga Elektodon T
Parga | yarhiri Sinav sorusu Pozieyonu| Xalin hii|
Na. | (gaab.
1 g kitge dikisi 2 = 5.mm d 8..12 | RR{B)7;|3.25
RR 6
2 I kége dikisi a = 0.5.8 f 4.5 |R(CE (325
3 Bir V-dikiginin kik kisminin | w 8..12
oyulmas
4 V-gikisi, izuniuk: 250 mm | w | 4.5 22{??; 325255
5 V-dikigi, uzunluk; 250 mm 5 4.5 EE{EB]T; 25
6 ic kége dikisi a= 0.5.5 h 22{5”: 398
7 ic kdse dikigi a = 05.5 8 4.5 |pndl 23
1
]
4...7 sorular, DIN 8560-E-Blg'de bulunmaktachr.
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BOLUM 6. GAZALTI ARK KAYNAKCISI GiRi$ KURSLARI

(180 Saat)

6.1. Genel

Bu giris kurslari, koruyucu gaz *) altindaki ark kaynaginda ilk mesleki bilgileri igerir. Daha yuksek
talepler, ilave Ozel Egitim ile saglanir (5. maddeye bakiniz).

Bu kurslar, agagidaki sekilde yapiimaktadir:

SG1- Alasimsiz ve alagimli geliklerin TIG-kaynagi

SG2- Aliminyum ve alagimlarinin TIG-kaynagi

SG3- Alasimsiz ve disik alasimli ¢eliklerin CO, ve

Karisim Gaz altinda MAG kaynagi

SG4- Yuksek alagimh celiklerin MIG/MAG kaynagi

SG5- Aliminyum ve alagimlarinin MIG-kaynagi

6.5.Kosullar

Normal bir vicut yapisi ve becerisi gereklidir. Metal isleme (zerine temel bir egitime sahip
olunmasi uygun olur. Bir TIG-kursundan Once, gaz kaynaginda sola kaynak teknigi (SOLK) Uzerine
mesleki bilgi alinmasi tavsiye edilir. MIG/IMAG kaynagi kursundan once ise, elektrik ark kaynagdi
Uzerine bir giris kursu alinmasi gerekir.

6.3. Egitim

Her bir kurs, 80 saat sirer. Gunduz kurslari olarak (2 hafta) veya aksam kurslar halinde (uygun
uzunlukta) diizenlenebilir. Kurs planlari, pratik dersler ve mesleki bilgi derslerine ayriimigtir. Mesleki bilgi
derslerinde, teorik derslerin yaninda, agdiz hazirhdi, puntalama, tor¢ hareketleri, i1sil gerilmeler, ¢arpiima
ve dikis temizligi gibi atolye dersleri de gorulir. Asagida verilen kurs plani, kati kural olarak verilmistir.
Uygulama 6devlerinin sirasi degistirilebilir ancak toplam program degistirilemez.

6.3.1. Pratik Dersler

Uygulamalar, ders ve uygulama planlari ¢ercevesinde yuratiulir (Tablo 22...26). Dederlendirmeleri

egitimciler yapar.

) Koruyucu gaz altinda ark kaynak yéntemleri, bir soygazdan argon atmosferi atfinda, erimeyen tungsten elektrodla yapi/lan
TIG-kaynagmi ve eriyen tel elektrodla yapilan MIG/MAG kaynagmi icerir. MIG/IMAG kaynaginda ise koruyucu gaz olarak argon
(MIG-y6nteminde), karisim gaz veya CO, (MAG-yénteminde) kullanilr.
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Tablo 22. TIG-Kaynaginda SG1-Girig Kursunun ders ve uygulama plani

Malzeme : Alasimsiz gelik (6dev 2...5). Dusuk ve yiksek alasimh celik-egitim amacina

gore celik segimi - (6dev 6... 13)

Koruyucu gaz : Argon
Uygula S Kayn Sa
ra |ma aat Uygulama Odevleri ak c cidar
No. saati Sirasi Pozisyonu |kalinhgi
2 2 Torcun tutulusuna giris — —
5 Doldurma kaynag w 2.
I-dikisi w
1 o 2
3 1 Kose dikisi w 1.
4 ]
4 1 ickose dikisi h 1.
2} S 2
8 2 I-dikisi w 1.
A 2
8 3 V-dikisi w 3
2 3 ickose dikisi h 2...
8 2 V-dikigi s | 3
2 T2 Ickose dikisi s 2
° 4 s V-dikigi 0 3
’ 4 5 V-dikigi q 3
7 Borularda |- veya V- 2...
16 y W,s, U
3 0 dikigi, Boru ekseni w (Kok 3
10 8 Mesleki bilgi — —
A al
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Tablo 23. TIG-Kaynagmda SG2-Girig Kursunun ders ve uygulama planis

Malzeme

: Al 99.5 ve imalatta en ¢ok kullan/lan malzemeler

Odev: 12 G-AIS/

Koruyucu gaz : Argon
Uyg S Kayna Sac
Uygulama Odevleri -
ra  |ulama aat Y9 k Pozisyonu cidar
No. |saati Sirasi kalinhai
2 2 Torcun tutulusuna giris — —
3 5 Doldurma kaynagi w 3.4
18 2 I-dikigi w 1.2.
o) 2 A
6 2 I-dikisi S 2..S
9
5 3 I-dikisi q 2.4
4
6 4 I-dikisi D 2.3
0
4 4 I-dikisi (iki torcla ayni S 6...1
A anda cift taraftan) a)
3 4 Kose dikisi w 2.
6 | & ickose dikigi h 3
6 | 5 Ickose dikisi s 3
- 6 - 6 Profillerde alin ve w,h 2.
’ 5 | 71 iyli-lle-ﬁirme kaynagi — ’ —
- 0| 8 Mesleki bilgi — —
3 0
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Tablo 24. MAG-Kaynaginda SG3-Girig Kursunun ders ve uygulama plani

Malzeme

Koruyucu gaz

: Alasimsiz ve dusuk alasimh celik
: 1) CO, 2) Karisim gaz

Uy Kay Ko
Uygulama T
Ira ulama |aat . nak ac ruyucu
g Odevleri y elmm®
No. |saati Sirasi Pozisyonu gaz
4 4 Torcun tutulusuna — —
giris
4 8 Farkl ayar W 1+ 1.
degerleriyle doldurma 2 2(1.6)
3 1 Ickdse dikisi w 1(2 1.
1 12 \ 201 &)
14 2 V- dikisi w 1(2 1.
[ 12 ) 2(1 2\
10 3 V- dikisi s 1(2
I 10 AY FaVAAY
6 4 Ickdse dikisi h 21 1.
1 .12 ) 2
3 4 Ickdse dikisi h 1 1.
i (hindirme hadlantida) 12 2
4 4 Ickdse dikisi h 21 0.
Q A \ Q1 N
6 5 Ickose dikisi S 1
4 12 2(1 0
6 6 1- dikisi f 1(2 0.
0 0 2 ) 2(1 0
6 6 1- dikisi w 21
1 A 4 ) 21 0
4 7 Ickdse dikisi f 1(2
2 0 [ ) 2(1 0
10 8 Mesleki bilgi — — —
3

*) Tercihan torcun digmdaki deger.
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Tablo 25. MAG-Kaynaginda SG4-Girig Kursunun ders ve uygulama plani

Malzeme

Koruyucu gaz

. Yuksek alasimli gelik

: Saf Argon + %15 CO, +% 5 O, veya Ar + (% 1...5) O,

Uy Kay S Te
Uygulama
ra gulama aat N , nak ac I
Odevleri
No. Saa|Sirasi Poz [kalinhg m
4 Torcun — — —
tutulusuna girig
4 Farkh ayar W 8 1.2
degerleriyle (1.6)
3 ickdse dikisi w 6 1.2
1 12 (1 &)
14 V- dikisi w 8 1.6
[ 12 (12
10 V- dikisi S 8 0.8
I 10 VA AN
6 Ickose dikisi h 6 1.2
1 .12
4 Ickdse dikisi h 2 0.8
[ a (1 2
9 ickdse dikisi S 8 0.8
a 12 (12
6 1- dikisi f 2 0.8
0 2 (1.0)
6 1- dikisi w 2 0.8
0 A a (1.0)
4 Ickdse dikisi f 1 0.8
1 0 5 ] (10
10 Mesleki bilgi — — —
2 0
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Tablo 26. MIG-Kaynagmda SGS-Girig Kursunun ders ve uygulama plans

Uyg Uygulama Kayna Sac
ra ulama aat Odevleri k .
kalinhgr (mm)
No. saat [ Sirasi Pozisy
4 Torcun — —
tutulusuna giris el

6 Doldurma w 6...10

0 kavnady A
10 Ickose dikisi h 8...12

0 6
12 V- dikisi w 8...10

2 A
8 - dikigi w 3..5

n 2
10 I- dikisi  (cift w 8...15

0 taraftan) .6
10 Ickdse dikisi h 4..6

0 (hindirme 2
10 Ickdse dikisi s+ 6...8

0 2
10 Mesleki bilgi —

0

6.3.2. Mesleki Bilgi Dersleri

Asagidaki plan dahilinde, her bir baglik ¢ift saat (90 dakika) uygulanmaktadir.

6.3.2.1. Kaynak Yontemlerinin Esasina Girig

Kaynagin tanimi, ozellikle gazaltt ark kaynadi olmak Uzere kaynak ve kesme yontemlerinin
siniflandiriimasi ve uygulanmasi.

6.3.2.2. Kaynak Akim Uretecleri ve Aksesuarlari

Kaynak tesisinin genel yapisi, hasar analizi de dahil bakim ve onarim.

6.3.2.3. Malzeme

Kaynak edilecek malzemelerin tretimi, 6zellikleri ve siniflandiriimasi.

6.3.2.4. Malzeme Davranigl, lave Malzemeler ve Koruyucu Gazlar

Malzemelerin kaynak sirasinda ve sonrasindaki kaynaga uygunlugu ve davranigi, 6zellikle malzemeye
dayali dnlemler, kaynak ilave malzemeleri ve koruyucu gazlar.

6.3.5.5. Caligma Teknigi

Birlestirme turleri, adiz hazirligi ve kaynak dikislerinin gosterimi.

6.3.2.6. Kazalardan Korunma

Genel yangin tehlikeleri, kaynak sirasindaki kaza tehlikeleri, gorindr ve gérinmeyen isinlardan,
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kaynak dumanlarindan ve elektrik ¢arpmalarindan korunma, kaynakgi koruyucu giysileri, kazadan
korunma talimatlari.

6.4. Sinav

Kursun sonunda bir sinav yoktur, ancak tim uygulama ddevlerinin en az 3/4'Gnin "yeterli" veya
daha iyi sekilde degerlendiriimis olmasi gerekir. Bu sartlar altinda ve kurallara uygun katihmi
gergeklestiren kursiyere, basarili oldugunu belirten bir belge verilir.

6.5. Ozel Egitim

Girig kurslarinin disinda, ayrica, diger demirdisi metallerin kaynadi hakkinda, diger malzemelerin
kaynadi hakkinda, kaynakg¢i sinavina hazirhdi ve gazalti ark kaynak donaniminin bakimi tzerine 6zel
egitimler yapihr.

Bu tir 6zel egitimlerin kurs ve uygulama plani, masteri ile kurs kurulusu arasinda tespit edilir ve

egitim amacina ve kursiyerin dnbilgilerine gore tadil edilir.
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BOLUM 7. DIN 8560 (TS 6868)'A GORE CELIK KAYNAKCISI YETERLILIK

SINAVI

7.1. Gegerlilik Alani

DIN 8560 (TS 6868), ¢elikten mamul yapi elemanlari Uzerinde, elle sevk edilen kaynak aparatlari
kullanarak kaynak olugturmasi gereken kaynakgilarin sinavinda gecerlidir.

7.2. Sinav Kuruluslari

Sinav, bu konuda sorumlu ve yetkili bir kurulugtaki sinav yetkilileri veya daimi olarak gorev yapan
bir kaynak uzman muhendisi tarafindan yapilir.

7.3. Sinava Katilma

Sinava, sadece egitimi ve onceki is tecribesi, sinavi gecgebilecek seviyeye geldidi anlasilan
kaynakgilar katilabilir. Stpheli durumlarda sinav kurulugu bir 6n sinav yapar.

7.4.Siavlarnn Siniflandirnimasi

Sinav gruplari, asagidaki sekilde siniflandirilir.

1. Kaynak yontemleri: E, G, MIG, MAG, TIG

2.Yari mamul: B (=Sac), R (= Boru)

3. Malzeme : |, II, Ill, IVA, IVB

4. Parca kalinhgi : f (< 3), m (2,5...6,5),g (> 6)

Ornegin: Smav Grubu

DINS85GO(TSE866) E — Al g

Ell:nicmy::m :: Malzome ; Siraw pamasnin
5'“:'@ 2 Al - Baoru peligi. i
ke ' ;:?u i Amedin: 7,12 mmm
St34, 5135 Parga kalinlgi
&t 45, 552 =G mm

Tablo 27 ve 28, DIN 8560 (TS 6868)'in genel siniflandiriildim, Tablo 29, DIN 8560 (TS 6868) 'e

gore kaynakgc! sertifikasinin isaretleme 6rneklerini gostermektedir.

Tablo 27. DIN 8560 (TS 6868) 'e Gore Sinavin Siniflandiriimasi

Yontem:
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Sinavda, daha sonra pratikte uygulanacak kaynak yontemiyle kaynak yapiimaldir.

G : Gaz Kaynagi

E : Elle elektrik ark kaynagi

MIG/MAG: Eriyen elektrodla gazalti ark kaynagi

TIG

Yontem Bilegimleri:

TIG/E: Kok paso TIG, dolgu ve kaynak pasolari E

Yart Mamul :

; Erimeyen tungsten elektrodla soygaz altinda ark kaynagi

Sinav, pratikte kullanilacak yari mamulle uyumlu olmaldir.

B : Sa¢ R: Boru
Sag Bl ail Bl BIv
sinav
gruplan A B
Malzeme Yapi1 Celikleri; S5t 37 | Si 50, 5t 60 | Ostenitik Catentik
St44. 5i52 5170 pelikler galikdar
e ks BN J7i40 | XaoaRIErS
Huli ince tanali | 2 &
15Mod | yapigeigi | §10 0| XI00HE
17Mnd | 13CrMod4
Baru Rl Ril RN RIV
sSinav
gruplart A B
Malzeme Boru Gelikleri; 5t 34| S5155 Dstenitik Oisteniik
St35. 5137, 5145, | 13CMo4d | celiker geliler
Sts2 5t35.8| 10CMMad10 | cmegin, Gmegn,
St 45.8 DIN17440'a | XECMGI613
15Mo3 gare X1pGiizs2n
1?,‘....4' X10CANITI189
Asdyografik muayans
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Tablo 28. Alt gruplar - Smav ve ig pargasrs kalmliklars

kalinhig

Alt gruplar f:ince m: orta g: kalin

Sinav 15..2 4.5 7...12
parcasinin kalinligi

Is parcasinin <3 25..65 >6

Ozel durumlar:

Ornegin, kok tarafinin karsi kaynagi gibi, sinavin genisletiimesi veya daraltiimasi durumlarinda,

kaynakgci sinavinin isaretlenmesinde X harfi kullanilir.

Smavin alt siniffandiriimas) - kapsanan grupiar

FAETY Yapilan Kapsadign |Diiglnceler
sSnav sSnav
Malzeme Bir sinay Bu grubun \
grubundaki tim malzemeleri
bir malzeme
irerinde
Yar Mamui Boru (kése dikisli)| Sag (egit veya
igarelieme R/E | daha d(gik
grup)
Sinav grubu I | >
([l Il Ay keynak
VB VA yoniamisti
iGN
Alt grup m(E} g
(G, TIGMAG) m
m(TIE) f
m{TIG/E) g(TIG/E) + {(TIG)
(TIG/E}

Tablo 29. DIN 8560'a gére Bir Kaynakgr Smavmin Isaretleme Ornekleri
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DIN 8580 -G ~ FuBLIm _

—— T

s s -
Hayriak pdrlermi Sinav grubwu Al grup
{Sanay pargas kalinhg
Yan mamul | kdalzeme

| | i
G: Gaz kaynag RiB: Kiiga [k dmedin m: ortg
dikigh bon; 5358 51458 (4. 5mm)
Sag’ icenr. S152 1SMo 3

OIM ES&0—-F - Bllm

E: Ella alakirik B: Sag ll: ornegin m: orta
ark kaynag 5t 37 5152 (4 ... 5mm)
Hi, HII, HIl

DIN 8560 -MAG—Blg =X X: Gzel durum,
drnedin kikin
karg taraftan
kaynag gibi

MAG: Metal B: Sag k Gmedin g: kahn
Aktif Gaz S5t 37, 5t 52 {7 ... 12 mm)

kaynag
CIN BGRD - TG - RIVA T

TIG: Tungsten R: Kiige v A Ornagin f ince

Inert Gaz dikigsiz DIN 17440'a (1,5... 2mm)
kaynad) horu; pora

sag’ X10CMITHE1D

igenmez

DIN BS&D - TIG/E - /Bl

TIG/E: Yantemn R/B: kége Nl émegin m; orta
bilegimi. dikigli boru; St 55 {4 ... 5 min)
KLk paso TIG, SacH 10CAio=10

dalgu ve kapak icemmes 13Ca4d

pasalan E

Tablo 30. DIN 8560 (TS 6868)'e gore sinav gruplarina ve her birinin kapsadigi gruplara genel bakis.
(Belirli bir sinav grubu kutu icine alinmistir ve bu kutudaki sinavin hangi sinav gruplarini icerdigi, ok
yonundeki birlestirme ¢izgileriyle gosterilmistir.)
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7.5. El Becerisinin ve Mesleki Bilginin ispati

Sinav, biri pratik ve digeri de, mesleki bilgi kismi olmak Uzere iki kisimdan olusur, Pratik kisimda, sinav
kurulusunun gozlemi altinda veya isletmede yetkili kaynak gdzlem personeli gbzetiminde hazirlanan sinav
parcalari ve bundan ¢ikarilan numuneler, sinav gruplarina gore olusturulur. Sinavin mesleki bilgi kisminda ise,
kaynakginin, mesleki bilgilere uygun ve kazasiz bir galisma igin gerekli pratik ¢calisma kurallarini bildigini ispat
etmesi gerekir.

7.6. Sinav Parcalari

Sinav, belirlenen calisma kurallarina uygun yapilmalidir. Sinav pargalari ve bunlardan numunelerin

cikarhsi, Tablo 31 ...45 'te gosteriimistir.
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Tablo 31. Sinav Grubu R If

Sines Parcasinin kalinlg) & = 1.5 ., 2 mm
L] : Bory gaiden, Smeedin 5234 21 365, S 57, 8 45 3252

Banany parc slan; ——

1

| - T
—————— :.i_ I ! ,,,__ia_'

| i ] r
Saddl 7, Aln cicigli-Ginmy parpes Gk B, Alin giagll - Sinev pamast  Sald B Iam-dmmm

{f = 400 i) m}

Teshll Pt ek

Boru I ymbmy Boru skmenl ystay Blaory sesinl yalay
k snav: Tekrar mna:
MT:.lmﬁpuu:Pumlﬂ.ﬁ ik sinmvaakd it

Mi‘lpﬁ!!pﬂp F'w.h afl. 4. pratide gogoriyss

Numursler

m 7
T pamai Murmrm kalinli§ioe
R timm M‘l‘ﬂﬂlﬂl
i 1]a I | ity Teudeianlifp
ol T | ve ok
|’-; P l e
I qmﬁ % ™ 8 rnm
i :' | Heall denignge
Ei ..___J:N i et kesmn
e
Q== -

1. Sl g
2 Sodl B'dan : 2 Boru-gantid nurmune F) 1
A Saki Fdan Eﬁuu-hﬂ'n'umur: mmTﬂ
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Tablo 32. Sinav Grubu R Im

Sinay Pargaanim kalinlifs ; o = 4.5 mm
Malrems a

ory gudlicer, &medin Ot 34, 5 35, @ 7, 545, ST

[ ers -

-Idl—q—

RN

Skl 7 Hnﬂuﬂ-ﬁmpﬂw Saldl B. Akn ikl Sinav pargasi mi-ﬁ,lﬁmw

Ly o
Bory sleaer yatay auudﬂdlm Tekih me:l:hrumpr_r
Nk smav:

g;lld! ?‘yﬂﬁ‘a 1 porpa: Poz w,ef 0
q Vil ikt cikdgll winery parsas|, sadece pratkn ;,
pogarliyse yapilir.

parga !
Eﬂdl14‘|m1wﬂ:Puh.lﬂlJ Prafikie gereciyse

Numuneler:

ekl 20,
_ Gontildi laciarms nunresi Fig, F

{d = 10
b=15mm
£=3mmj f

* |

?7' Sokdl 10,
\ Fokdl &le geire olugturuian
Sindw DG moan MU
GikaNTE pRmA)
i kbirdag e
kil bplanmly
by tdgcard e

1. Sekil Tden : Salka 20'ye gire Poz w, &, J'dan harbinmcan 1 F g ve har 1 Fyy
2 ekl B'den; Sekil ¥ ye gane ok o 'den hevbirinden 1 Fup ve Fos
3. Sokdl 14%en: Salkdl 22've gire Poz b, s, 0'den herbidnden 2 Boru-ame. aumunes)

Endilsdk edme agrm | Melsormw pedone
__ CayanIminda
Fu i B0 2 34 kpimm?
Fip Iin SO° 2 45 kpimr’ ‘
Fieo Iin 407 £ 52 byimm® ekl 22 kol i gin Boiu-kaea murunesi
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Tablo 33. Sinav Grubu R Ig

Sanen Fargasnan kabhbde s = 7,12 mm
Minlzome By galifher, mein S 34, St 56, 5t37 2 95, StE2

-
e ?
- - s =l
il 13 Alr | sinav pargas. 14, lgkaige dikigll s:nev I
. Tuu%amm.mum o me?mm
[ Somay: Terer Sinave:
1. Saldi 13w gde | parga: Poz we sl i, Gkl 17 e 1 parga: Paz v ef
2 okl 14ngore 1 parga: Pox bosi. . Puz g v ik okl 81t pomss, sadacs
pratiktn pocariivis pratkis de gegaryves olugbunis.

e Sakil 20 Gontikl ketlama numunesi Fe, Fev

]
a | zw | 2
-2 0 L]
& ik -
i 3 | ]
*‘1
'\\'.
)
t
humune kainh§ina
Kacar ighanmi
L sk ter
v kik

1. Gavdll 15ten: Jeidl J¥pe gire Por w,
=, 3, q'den herbirinders 1 Fg o Py,

2 Gokdl 14%en: Sabdl Z2've phre Poz. h,
81, 'l Frarbirindan 2 by Kams. rHumunesi,

Ei itk ading agis Minlzanivien Caskg
da
F 0 A = 34 aghrum”
:mﬂﬁ zd5 7
S
2 2 52 hgymer? Skl T2 ghotigpen chbiggtorl KED horu-Rama puminesi
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Tablo 34. Sinav Grubu R Il fve R IIl f

Sinay pergasinan ehndd: 1,52 mm

Sokll 15 Boru—4 celid et calome namunes!

15 plire 1 boru-pantisd] Sakire num et
15 phre 1 baru-centikl colone pumuresl
18'a gire 2 bory ketiama AUMmLTesi

M rumunninin Sgdlen

Kialzorms SRR g s OIM 171 73e gone boru oalllcsn, (8 385, 5t 455, 150320
H.III:E!E,DII1?‘?5‘4”‘“1“{!“44.11]:“5““1]
S e | i | I 4
' = ==
|_r e ‘qt i (o 8
N —— l F— i —
4 : 1 55
Sakdl ¥, Alin diidgll-Siney parcas: Sokil 3. Aln dikdgl - Sinaw parcasi  Sekdl 5 bgkoss dikish ainss paraa)
fi = 402 mm} {| = 400 mmi}
Tashit szakl: Tesbit ok Toablt yad:
Bonu smanl ymay Bory skuani yabay B akgsn! yay
Mic s Tekrar mnav:
Saldl Fyo gére 3 paros - Par w. o, 0 |1k it i
el Baphre 2 parca i Poz g
Salil B'a plre 2 parga - Foz, b, &, 0, prabits gacerinea
o | mirar twadrl nndud gy
T —
B T Ly
= d 'y ' AL
. ' }
- - ——]
Chetten glirlinds o

Sakil 23, Ipymp imcasiraet iGin M nuvanes
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Tablo 35. Sinav Grubu RlIIlmve R lll m

Einary Earcalarn min kahnbie ThRo=ELLS M
Mnlemme SRR gl ve THH AT TS gie bory calikie, jab 355, 5458 #5039,
R E S 55, QUM A7 7S 550k By Sl (13 Cridae 44 10 Cida 8 104
Smay pargalar A pu.’___
or - .
| d
-l. 49 = q
] . = g
-

I
| !
e g W ey

Skl 7. Mmul;d‘l-arwp-;-n kil 8, Adwn dikggl-Siney FEGER  oum 14, Igiotge dikigi S
Towill

= 250 memy =25
Tosba poki. Toath yod: Ll sl
Bor ekeen| yalay Horu okasni dikey
bk mnav: Takrar Sinann:
1. el Tpe e 1 pargs - Pok w, T, 0 Sekd] Ty glre 1 patga: Pz w o, 0
2.3 Ba gire 1 prga - Poz q Poz g ve igiciee dikdsil sine pergas), sadece prthls

3 Fail 14 plive 1 parpa: Poz h, s, 0- Pratide gegerives  20GRrilyse clugturuiar.

Sk 20

Geerdikdi ket rumunes! Fup, Py
id =10 rmm
k= 15mm
2 )

SV NGRS indan numune
tousdar glmrmiy GHRITRE GaTAE|

GO |
T EEE e
™ I =45
F iz bin A0* 252
BNim :mmg s
" | Z5 iy okl 22 | ket AUt it B i v o
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Tablo 36. Sinav Grubu R IlgveRIllg

Earune pargasmim kashnig
MARtTeTS H

Lo

Sekdt 13, Aln olkigli mnev

»

Ik
1, 130 gore 1 parga’ Paz w, &, 0,
1%14‘1“-1 pasivw’ Pratikte gegsdiyss poz b, &%, 0

pargas.
Toabit durumu; Boru skaeni 361 yatey, 164 ey

g
geidl 14, ictda il sm' parpme)
Toubll pakdi: Boru sksn yalay.

Tekrar snawn:

Fokil 17s pire 1 . Pox w, 8 0
Mquwnmm.mnﬂh
gaceriiyea yapirdir.

Numunalsr:

—-IH'H—

N

Skl 20, Fiem, Fve il Kntiame numunasi

e

L]

h]
hl]

R

1. Gakil A¥ye poow ahn dikcgherin radyografik musysnssl
2 Soll 15tem poz w, &, 0, qnun barbirnden 1 FKD ve 1 FOA
A, Salil 14%e; par A, &, Ondm herbirinden 2 bong-cosma namunesl

Skl 75, Seld 138 pine iy pARcasindan |
MABTILVE i karma games.

-

En digdic sjme sgist | Msizeme
_ minda
R g: :pﬁng amﬁ
n 45 kghmr?
Fua i 40 26 pm”
Ralg: F, £ =
J F;ﬁ:w :wﬂ P I AU p——
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Tablo 37. Sinav Grubu RIVAfveRIVBf

Emnav pargasinin Kalindif 153 i

Malzems © I A Kaymak rrsdbalivede adeliloss S Seen fate forrit lgenon ok clidgen ign
oetaniilc palilder, Crmedin: Dikd 1 73000 g
VB Kaymak motaiinos adirivecs sn fass % 3 Farrl [Gornan kinmekdiidghn Kin
peenkik galikder, Smmmgin: XSG 1613 v

Salidl B'n goce 3 parga - Foz q
Sekil 0'n gire 2 parga . Poz h, &, 0, pratikbe geqertiyas

Sanav pargalars .
: |
| N || P 1 e—— I
r@ LI X "i - |
i-—r-—-r-;q —r— 1 =
i . . . — i —
ekl 7 AN dill-Bindy peydes| Sl 3. Al dikiggl| - SiNAv DAMGES] | B i
{1 = 430 mm) (1= 400 mm) okl B Ihtym cRiglisinay pargac
Teabit gakdi: Tesbit gakil: Tesbl geid:
Bovu aksani yeay Baru nliming yakay Bicru mian yatay
v marsan: Tekrar smnan;
Saull Tye gbe 3 parya (Foz w, 810 ik senmdakd glki.

Femead gonieilg
el 23 |gyape incelemesi igin M numdes

M Humunesinin g0k

1. Adin dikiglerinin radyografi< musyenesi

2 ekl Toen: Serll 15'a gire 1 Bana-getikll gekme numunssi
3 Gekdl B'dan; ek 15 gare 1| Bors-gentikii gokme numunesi
4. Gokil dan: Getdl 18'a glre 2 Borw katisma numuresi

5 Sekl Tden: B 1 B'de Sakil =% gére 1 makro goeinds

B. Sekil Bden: B v B'de Sakil 29w gies 1 makro gieln g

B L uneder - &
| o Imn'rudd.ﬁ.t_lmhliﬂw
= (2 Lo 1
= i i ’ il
e R
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Tablo 38. Sinav Grubu RIVAmveRIVB m

B =45 mm

IV A Kayrak metslince afilikge % 3ten fade forrt lgeron kaymek dkigen gn
esball K el
T B Ktk ietalinds aBirlikea an fazin % 3 forit ipren knynek didsle ign
ernbnriitiK gk, Smmgin: X5 Sk 18 13 vi.

Bl pragfgminun Kalimligi
Pk | Exiarr i

Fiman prarg alars; e =
r_I" . f._r_g - . B B e,

I | _

ﬂl | A g i1
I —_ T 1 o B '8
q\ g ' ; H L 55'" ?E

— m— Lo ' d

_ I i

Sukil Ty gore 1 parga: Per o, &t
Sakil 8's gice 1 parca - Poz g
Sakil 14's gire 1 parca; Por ki, &, 0.
praikte gearipss

ulldigi - Eimay PGS Ly Ipkoge dildgll sinwy pln;m-‘

04

il = 400 mm} | = 400 mm) !
mﬁi- Tesbit skl Teehit gakdi: Bory sk s
— aksar ey Beru sloeeni yalay

Tehrar Sinav:

Zakll Mva ghre 1 parce: Por w, af 0

Foz q v ighitge dikdgll sirary parre), asdecs potkie
g iysa ohoeg urulus

¢ e Skl 20

Ii*ﬂ‘ —

{d = T mum
b=15 mm
t=3 mmj

|emiar
dhigt-;hnjlg
i hik

wed fpg =

1. Alin dibsglarinin radyegrafk muspenes
2 Fokil Tdun: Feldl 20 ye gére poz q, af, Gigin
hartirinden 1 Fu ve e 1 Fion
3. Gekil frden: Feldl Z¥ys gare poz. w, &7, 0 Ign
1 Fay 8 1 Fpn, Pa2 o'cdan horbirinclan 1 2 7,
4, Gkl T veye 8'den; R [V E mide 1 makr gdnindy
5, Gekil 14ten: Sekil X'va ghre poz. b, =1, I'den
rewhirinden 2 boru karmes pumunes|

antkil katlar numunes| Fnjm -

W Sakil 10.
W Skl & gore olugturuisn
L T T Sy G b L el
Gilkarma Semas

okl 21
Ienriilkl| oprm wearnesin buimak icia Ga ikl

GBI Pl nesinde S0 Soyunh geatenlyl
ardki wopma uramas = %18

Oigu boyuts iy
,;2: l.‘--"—'_—r4I p;ﬂ I

Bz ! En. cg 0K I
s___m_ © (52510 mm halndn [Folgn] |

Eaokil 22, |cuge dikbyhen in bon-heme remunes|
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Tablo 39. Sinav Grubu RIVAgveRIVBg

Simy pamncarsi ey i e im =7 42 mm
LT : I A rawnak molalinds S0 fscs Y S fashe el s aymak dilkig e ign

paldar,
I'v B: Kaynak metalinds ofwiiken e fuzla %3 fenl goran ionymk didged gin
Dataritih fallkhav,

parzas 14 ighile okl miny DRI
aml paidi | Boru abmand 204 yeimy, 1/4 dikay L Tesbk gobdi: Bon ekman v,
Tekrar Sanav:
1 parga - Poz w, o, 0, g gﬁﬂﬁ'ﬂlnﬂlﬂmmﬂaw,m,ﬂm
1 parga 0L vl BNy parcalan,
FRE RS previide ol Ui,

g NI ED Fyp, F oy Ginitid| Kaimrma m usmii M

-0 a
w B =

?‘:\\
\\"E‘ Goudl 15. Sak 17 oo sy
Murmune kaliniZing PR AN AU i gt
igsaniig

il bghoniof§)
Vil KK

|
:
:

En ddgdk o i1

o |
&= 10 mm healind Fig, lein 5
'.1

okl 22 (pheliepa kg ipim borukdarma rmunesi
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Tablo 40. Sinav Grubu B | F

S peargmkl embirdagit cw=15_ 2 mumr
Malmsme

: Yap goliklen], Srmagin: St 54, 5237 81 45, 5t S2

keaiimiy ‘Videk narmunoker
{tmatermye maknncke eniili)  gin Kalan DacGE

Saddll 1. Alin gl Sinay parCES

%ﬁ—-*

s

[i
P —— e 78] ]
e e re—if

S8KT 3, Bindirme-smay parcas

- B
I

bk Sinav;

1. Sakil 1'e gire 1 parga ; Poz w

Z | 10 ghbre 1 parsa: Poz ¢l

3, Gokil Tya ginn 1 panca Faz b

4 wmﬂﬂ"‘-‘ parca: Poz s vem!
5 s ghra 1 parca Pozh

B Eakil Tg giea 1 parga; Poz o vl

TaKFar smawv:
1be. saruerechasici i

o

Ieaclar iglenmig
diidg taglenligt
wa kik

Geidl 18, Gentiidl kabama mumuresl F.

r'-'c;rru.m ka!miifima

1 el 1'den | Gerdl 1E'YE Qo por Wi
F portikl Katiarmn mumones

2 Zekil 1'den: Sakll 18°ya gérs por s¥os
A gkl Kokl Fikm s

B Bekil Poen: ki dikisinm kinmas
4, Gkl tan: |gkage dikiginin knimas)
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Tablo 41. Sinav GrubuB ImveBlg

Sy e rpasinen kel cm:s—«d. 8 mm
NMaloamne

te=m ¥ 1Z2mm
> rape galidon, . Bt 3, AT, Staa, 52

¥
I
or E
Hurda \ Hurda
Yadak nLmurelar
. K kenlewn piricsn
Gl 4 Aln dibdgll sinay pangas
Iie. Saray:

Bk F'a o1 pbtis, Por w
Fakil 4'a gies 1 parcs pol. & vEyat
S S'e gire 1 pargaL poz b
Eanli| &'e glre 1 parga, poz. & voya |

% omen ]

—_—

.f\“

—

o — I
Sakil 5 Agilt BINAY pargam
Tokrar Smnavs

-~

E vaya 5G:
Bekil Lo pien 1 parga, Kk W paZysn e,
ara pasolar va iapak plsosU s pas yonade

Bkl G gore 1 pargs, pratibds: porieyorisrds
{pratide ickoge kaymal) povekis)

=3

Galdl 2o gore 1 parca, oz w
Sabil F'o gl 1 parga,

proti e pezisyonirda

(urstikte ki kaynag garekise)

zw | =w

k] -]

oo =

= n
@ 5

o Bkl X0, CerdlkE kallarri rmares] FRD, FRW

1. Soldl #ten. Gokil 20've gl paz wafnn
huariirindist 2 gertikdh katinma runired

2 ekl Tren: kgxdsa dikdgbert krill,

En chigiik expme agilan pn vé g}

En ddgdk efme agis
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Tablo 42. Sinav Grubu B Il fve B Il f

re=15 2mm
o8 L B | gibl ve Ince lansl yam

B 1z Yidksok Soarieoniu mlag
alagaimi B II'den daha

=T 11'1&'.:;;-

pobkdon
sagimr, Hi, Hil, HIL T T, R, B
maAz pedlder, drregin: BT S0, Hto0, 50,

S0...m0 miz, DI 4 715 gl
Wi

ionoic deyarimi inoe taned wam gelder
bled FLTELRE N

kazran I-gl-:nll-l 1%, 1

a1
[

»,

L | L e
N4 , Hurea
skl hasliemiisy Wik numunsle
(estorsye ms=cs o) icin Kalan poats

gakil 1. Aln dikgl Siray parges|

3
|
.-—r;:_’: [:_x—_'l.ﬁ—_-

I Sanaw:

1. Gakil 1'e gare 1 parza : Poz w

2 S8k 1'e pira 1 parga: Poz. swyal
A Jekll Tya gdrs § parge: Poe h

4, Sakll Zye gire 1 parze: Poz s vl
5. Gakil Xe ghra 1 parga: oz b
Aokl v gdre 1 parga: Pox s f

Sakil T8, Centlikdl ketlema numunes] Fu

Tt WL
e Ge82 Moo diigl sinm parcast [L“:,.,';“,d“““w
sadeo, & 1) b;‘||-|
Humuncler: 1. Al dikigarinin radyografi s yensal
2 Gakil 1'den: Seddl 16y gére poz wim
i i 4 gartikl Kabiamrs raeyUnes| Fo
- 3. Bekl 1 don: Sesdl 1E v 6w por emen
! 4 qantikll Latiame numunsl Fx
q A Sl 1"oan: Jeid e ghra ez wve ¥t
! rerbirinden 1 makeogoninig
! 8 5, Sekdl Zcen: Ipképe dikiger kinlr
! I . Sekdl Pen- Ighoge dikigier kil
- : ’5:‘} e Isiun tgsl ab ek biflge
) 1 *f = 0 |
Centic - \ : x T
agrmig i | '-\E\\ t . S |
i o ¥ f
t J [h NI.II:'I'IUHBHH'IIIHII‘II Rérdny Kesk iiTini
| ioudlar gmnrmly ek 22 Igyaps incelemes! lln M numunes)
I_ | dllog tagkini i
St P Hn.lmml-: i )

13..-2
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Tablo 43. Sinav Grubu B llm,Bllim,Bllig,Blllg

Malzeime

Anayv parpass kulinhign

mism4 5Gmmy gie- fLl2mm

: B li: B | giol ve inoa torell yops colildon S0 ﬂ:lliﬂ'rl'rﬂ DM 1 55 s givn

sonrmn saglars, Hi, HIL, HIIL 17, EACE, 18hanS v

LM ¥ Okosak: karbonin alssamesas colildss, Brnsdin: 5 50 & S0, & 0,
peiidar: B i'den cana yoksek mﬁmmﬂlmgﬂm
r fH iAot vin

adagambl
DR 4 7155 gire oagzan sags

Snav pargalan:

g

20} F"i_hﬂ”)_ri‘.':’ ___IJ_._ .

ot

Fowl] Zxc

"

{Fot:

2 l !

3. Sokil &'e gire 1 parga, Poz h

- 5 — '
& BI% ; I ——— Y
| Ell s
| L4 &
vurca Y Huroa C = l::l_l-
Vedak mamunsier [ J 1
it el e e T
Galdl 4 Al Gikdyli sinay PAMES! Sl 5. Al sanay paras
- Tokrar snawvi:
1. §l 40 3608 1 parca, Poz. W B vy 56
2 Bekdl A= gere 1 parga, oz » veyn ! Eﬂ:ﬁﬁ! pﬁ;m

Sekdl S'o gire § mmlmwﬂmwﬂm‘?

4 Bekl e give 7 pogn, PoE 8 veys £ a
ekl 4'a giire 1 parca, pez. w
{Jesil S'a giire 1 parga, pratikge geget psmrirdy
) Prikda ighise Syl gugariy
fme P20 Canlikdl s nuriUnelan Fio, Fos
LI L 1. Alin dikgherinn nkyogrank uel
d G ht]
® w | = 2 ekl dten: Gewd 20'yw give poz v, 4 e
' 3 5 Purhirinhiony 3 Gl katlerom, Pusrunes P, Fyy
3 Bariell B |ghigo dikigheri kinir.
\"\ En dilguk afjme age
mm
parwne kainigra [ B8 Fom i B 2 3 kgfrm
haciar bdoriisg Fyg Igin 50* 2 84 ki
iy taskinkd L E g AT 53 kgt
e kil am Frg igin 507 r 4Zkgme
Py gl 40 2 ke’
Fur Igin 30" 2Bl
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Tablo 44. Sinav GrubuBIVAfveBIVBIVB f

Sy pemrgasnin akingr : ;;-A'i‘.ﬁ LT . .
Muizerna ] .mn-ulnch. -’;Luﬁum:ﬁ-mmwmiqu
I B: Hagnak motainds  ageidece an Frls % 3 feimil keaton ke diglen gin
oetenlllk gallkiar, mh FECHIAETZE iy,
Sanay pargalar:
A0F
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Tablo 42. Sinav Grubu
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BOLUM 8. AVRUPA KAYNAK FEDERASYONU

KAYNAKCI EGITIMI VE SINAVI

8.1. Genel

Avrupa Standardizasyon Kurulusu CEN'in 121 No.lu Teknik Komitesinin 2.Alt Komitesi (CEN-TC
121-SC 2), 26 Subat 1992'de EN 287-1 (Celiklerin eritme kaynagdinda kaynakgilarin yeterlilik sinavlar ve
sertifikalandiriimasi) ve EN 287-2 (Aliminyum ve alagimlarinin eritme kaynaginda kaynakgcilarin yeterlilik
sinavlari ve sertifikalandirilmasi) standartlarini yayilamistir.

Bu standardin kabuliinden sonra DVS-Kaynakgi Egitimi talimatnameleri, EN 287'ye uygun hale
getirilme amaciyla birtakim degisikliklere ugratiimistir. Bu degisikliklerle tadil edilen yeni kaynakgi egitim
ve sinav talimatnameleri (DVS-EWF-Richtlinien) agagida Tablo 46 ... 54 ‘de verilmigtir.

Bu tablolarda kullanilan UE kisaltmasi "Ders Birimi" anlamindadir ve her ders birimin igeridi igin,
onceki boliimlerde ayni konudaki egitim planlarinda verilen ders iceriklerine bakilmahdir.

8.2. DVS-EWM113'e Gore Gaz Kaynakgisi Egitim Plani

Tablo 46'da, DVS-EWF-1113'e gore Gaz kaynakgisi egitim plani, agsadidan yukariya dogru
verilmistir. Tablo 47'de, bu egitim planina gore yapilan kaynakgi sinavinin gegerlilik alani gdsterilmigtir.

8.3. DVS-EWF-1123'e Gore Elle Elektrik Ark Kaynakgisi Egitim Plani

Tablo 48'de, elle elektrik ark kaynakgisi editim plani, tablo 49'da E1 egitim planinin igerigi, tablo
50'de ise sinavin gegerlilik alani gosterilmistir.

8.4. DVS-EWF-1132'ye Gore Gazalti Ark Kaynakgisi Egitim Plani

Tablo 51'de, TIG-kaynagdi egitim plani, tablo 52'de TIG-Kaynak¢i sinavinin gegerlilik alani, tablo
53'te MIG/MAG-kaynag! egitim plani ve tablo 54'te de MIG/MAG kaynakgi sinavinin gecerlilik alani

verilmigtir.
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Tablo 46. DVS-1113'e g6re Gaz kaynakgisi egitim plani
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Tablo 47. DVS-Gaz kaynakgisi sinavinin gegerlilik alani
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Tablo 48. DVS- 1123'e gore elle elektrik ark kaynakgisi egitim plani
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Tablo 48. Devam
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Tablo 49. DVS-EL1 elle elektrik ark kaynagi kursu uygulama plani
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Tablo 50. DVS-Elle elektrik ark kaynakgi sinavinin gegerlilik alani
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Tablo 51. DVS-1132"ye gore TIG-kaynakgcisi egitim plani
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Tablo 52. DVS-TIG-kaynakgisi sinavinin gegerlilik alani
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Tablo 53. DVS-1133'e gore MIG/MAG-kaynakgisi egitim plani
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Tablo 54. DVS-MIG/MAG-kaynakgisi sinavinin gecerlilik alani
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8.5. Sinav ve Sertifika

Tablo 55 ve 56'da, EN 287-1'e gore yapilan bir kaynakc! yeterlilik sinavindan sonra basarili olan
kaynakcilara verilen sertifikanin 6n ve arka yuzu gorilmektedir. Bu sertifikadaki terimlerin Turkce
karsiliklari icin Bolim 9'da verilen EN 287-1 standardinin eklerine bakilmahdir.

Tablo 57'de ise, kaynakgl sinavi sirasinda sonuglarin islendidi "Sinav Parcalari Degerlendirme

Tablosu" verilmigtir.
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Tablo 55. DVS-Sag (Levha) kaynakgisi sinavinin sinav sertifikasi (6n yiiz)
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Tablo 56. DVS-Sa¢ (Lavha) Kaynakgisi sinavinin sinav sertifikasi (arka yiz)
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Tablo 57. El becerisinin degerlendirme tablosu DVS-

DVE-Haynakg zinav : Sinav pargalan - Ceferlendirme tabloss:
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BOLUM 9. EN 287-1'E GORE

CELIK KAYNAKCISI YETERLILIK SINAVI
Bu bélimde, Avrupa Standardi EN 287-1'e gore celiklerin eritme kaynaginda kaynakgi yeterlilik

sinavinin yapihs dizeni verilmistir. Bu bélimdeki sekil ve tablolarin numaralari, orijinal standarttaki sekil
ve tablo numaralarinin aynisidir.

EN 287-1 standardinda, celiklerin eritme kaynadinda kaynakci performansinin yeterliliginin
sinanmasi amacityla hazirlanmis prensipler verilir. Kaynakli imalatin kalitesi, buyik oranda kaynakginin
becerisinin yiksekligine baghdir.

Kaynakg¢inin yazili ve s6zll talimatlari izleyebilme becerisi ve bu becerisinin sinanmasi, kaynakli
mamulin kalitesinin saglanmasinda en Onemli faktorler arasindadir. Becerinin bu standarda gore
sinanmasi, uniform kural ve sinav gartlarinin bulundugu ve standart sinav pargalarinin kullanildig
kaynak yontemine baglidir. Bu nedenle bu standart, kaynak¢inin becerisinin, kaynagin kalitesine énemli
oranda etki yaptigi islemlerde gecerlidir. Sinav sonugclarinin anlamli olabilmesi icin, yeteri kadar sinav
parcasi elde edilmesi ve sinav parcalarinin bu standartta verilen ol¢cilerde olmasi gerekir; bu standart
ancak bu durumda elde edilen sonuglara uygulanabilir. Eger kaynakgi, yeterliligini gosterdigi alanda
calisiyorsa, kaynakginin becerisinin ve is bilgisinin yeterli oldugu sdylenebilir.

Yeni yeterlilik sertifikasyonlarinin tiimi, bu standardin yayimindan sonra olmalidir. Ancak bu
standart, eger gerekli teknik kosullar yerine getirilmisse ve dnceki yeterlilikler, yapilacak isin gereklerine
uygunsa, diger ulusal standart ve sartnamelere gore alinan yeterlilik belgelerini gegersiz kilmaz. Ancak
teknik esitligin saglanmasi igin, ilave sinavlarin yapilmasinin gerekmesi durumunda, bu ilave sinavlarin,
bu standartta belirtlien sinav parcalan Uzerinde yapilmasi gerekir. Eski ulusal standartlara ve
sartnamelere gore alinan yeterliliklerin, s6zlesme asamasinda degerlendiriimesi ve anlagsma imzalayan
taraflarca kabul edilmesi gerekir.

9.1. KAPSAM

Bu standart, celiklerin kaynaginda kaynak¢i performansinin yeterlilidinin sinavi icin temel
gereklilikleri, yeterlik alanini, sinav kosullarini, kabul sartlarini ve sertifikasini belirlemektedir. Yeterlik
sinavinin sertifikalandiriimasi igin 6nerilen format, standardin B ekinde verilmigtir.

Yeterlik sinavi sirasinda kaynakgl, yeterliligini gostermek zorunda oldugu kaynak islemleri,
malzemeleri ve emniyet sartlan hakkinda yeterli pratik deneyime ve mesleki bilgiye sahip oldugunu
ispatlamak zorundadir. Bu konulardaki bilgiler, standardin D ekinde verilmistir.

Bu standart, alici, muayene vyetkilileri veya dider organizasyonlar tarafindan kaynakginin
yeterliliginin sinanmasi gereken durumlarda uygulanir. Bu standartta sz edilen kaynak islemleri, elle
veya kismen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yontemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam

otomatik kaynak islemleri, bu standardin kapsami disindadir. Bu standart, dévme, hadde veya dokme
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malzemelerden yapilan yari veya bitmis mamullerde, kaynakginin yeterliliginin sinanmasini igerir.

Yeterlik sinavi sertifikasi, sadece sinavi yapanin veya sinav kurulusunun sorumlulugu altinda
verilir.

9.2. STANDARTTA KULLANILAN TANIMLAMALAR

Bu standartta kullanilan "KAYNAKCI" terimi, -tam mekanize ve tam otomatik kaynak
islemlerindeki kaynak operatérleri hari¢-kaynak operatériini de kapsar.

9.2.1. Kaynakgl

Kaynakgl, kaynagdi yapan kisidir.

NOT: Kaynakgi, hem el kaynakgisini nemde kaynak operat6riinii kapsayan ortak terimdir,

9.2.1.1. El kaynakgisi

Elektrod tutucusunu, kaynak tabancasini, torcu veya ufleci elle tutan ve galistiran bir kaynakgidir.

9.2.1.2, Kaynak Operatori

Elektrod tutucusu, kaynak tabancasi, tor¢ veya Uflec ile parca arasindaki kismen mekanize izafi
hareketli kaynak donanimini galistiran bir kaynakgidir.

9.2.2. Sinavi Yapan Kimse veya Sinav Kurulusu

Bu standartta uyumu saglamak tzere anlasan taraflarca belirlenen bir kimse veya kurulustur.

9.2.3. Kaynak iglemi Sartnamesi (WPS)

Kalitenin surekliligini givence altina almak Uzere Ozel bir uygulama igin gerekli degigskenleri,
ayrintilariyla igeren bir belgedir.

9.2.4. Gegerlilik Alani

Temel bir deg@isken icin gegerliligin siirdir.

9.2.5. Sinav Parcasi

Yeterlilik sinavinda kullanilan bitun (bélinmemig) parcadir.

9.2.6. Sinav Numunesi

Belirli bir tahribatti deneyi yapmak tizere sinav pargasindan kesilen kisim veya bolimdur.

9.2.7. Sinav

Kaynakll bir sinav pargasinin yapiimasini ve sonraki tahribatsiz ve/veya tahribatl deneyleri ve
sonuglarinin yazilmasini iceren islemlerin tumuaddar.

9.3. SEMBOLLER VE KISALTMALAR

Sinav sertifikasinin doldurulmasinda, acik ifadelerin yazilmadidi yerlerde, asagidaki sembol ve
kisaltmalar kullanilir.

9.3.1. Sinav Pargasi
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a : anma kaynak kalinlig

BW : alin kaynagi

FW : ickoge kaynagi

P > levha

t : levha veya boru cidar kalinhg

T > boru

z . ickdse kaynaginin  kenar
uzunlugu

9.3.2. Sarf Malzemeleri (ilave malzemeler dahil, 6rnegin: koruyucu gaz, dekapan)

nm : ilave metal olmadan

wm  :ilave metal ile

A : asit karakterli ortu

B : bazik karakterli 6ni

C : sellozik karakterli 6rti

R : rutil karakterli ort

RA : rutil-asit karakter orti

RB . rutil- bazik karakterli 6rti
RC : rutil-seltlozik karakterli ortt

RR : kalin rutil 6rtt
S . diger tipler

9.3.3. Diger Konular

bs : ¢ift tarafli kaynak
gs : gaz althkla kaynak
g9 : kokin oyularak islenmesi

mb  : althk malzemesiyle kaynak (banyo emniyetli kaynak)

nb : althik olmadan kaynak (banyo emniyetsiz kaynak)
ng : kokun islenmemesi
SS : tek tarafli kaynak

9.4. YETERLILIK SINAVI ICIN TEMEL DEGISKENLER

Kaynakcinin becerisinin bu alanlarda tanimlanmasi icin burada belirtilen kriterler sinanacaktir.
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Her bir kriterin, yeterlilik sinavinda dnemli bir faktor oldugu kabul edilir.

Kaynake¢inin yeterlilik sinavi, sinav parcalarn Uzerinde yapilir ve konstriksiyonun tipinden
bagimsizdir.

9.4.1. Kaynak Yontemleri

Bu standart, asagidaki kaynak yontemlerini kapsar:

111 - Ortulu elektrodla elektrik ark kaynagi

114 - Gaz korumasi olmadan, 6zli tel elektrodla ark kaynagi

12 - Tozattl kaynagdi

131 - Metal inen" gaz kaynagi (MIG kaynagi)

135 - Metal aktif gaz kaynagdi (MAG kaynagi)

136 - Gaz korumasi altinda, 6zlu tel elektrodla ark kaynagi

141 - Tungsten inert gaz kaynagi (TIG kaynagr)

15- Plazma ark kaynagi

311 - Oksi-asetilen kaynagi

Diger kaynak yontemleri, 6zel anlasmaya baglidir.

9.4.2. Baglanti Tirli (Alin ve ickdge Kaynaklar)

Yeterlilik sinavlari igin, levhalardan (P) veya borulardan * (T) alin ve ickdse kaynaklari icin sinav
parcalari elde edilir.

9.4.3. Malzeme Gruplari

Bir kaynakginin yeterliligini géstermek amaciyla, teknik olarak belirlenen sinavlarin gereksiz yere
tekrarini en aza indirmek igin, benzer metallrjik ve kaynak Kkarakteristiklerine sahip celikler
gruplandiriimistir.

Genel olarak bir kaynakgi yeterlilik sinavi, esas metal grup(lar)indaki herhangi bir gelikle uyumlu
bir kimyasal bilesime sahip kaynak metali olusturmayi igerir.

Bir gruptaki herhangi bir malzemenin kaynagindaki yeterlilik, kaynakg¢inin ayni gruptaki diger tim
malzemelerin kaynaginda da yeterli oldugunu kapsar.

Tablo 4 ve 5'e gore, birbirlerine uygun olmayan iki farkli gruptan alinan esas metalin kaynagdi
yapildiginda, bilesimin (kaynak metalinin) bu iki gruptan ayri bir grup olarak yeterliliginin ispatlanmasi
gerekir.

*) Boru terimi, tek bagina veya bilesik halde, 'boru,' ‘tlip’, veya ‘i¢i bos profil’ anlamlarinda kullaniimaktadir.

ilave metal, esas metal grubundan farkl oldugunda ise, esas metal grubu ve ilave metalin bu
bilesim igin, tablo 4 ve 5'te izin verilen durumlar harig, bir yeterlik ispati gerekir.

9.4.3.1. Esas Metal Celik Gruplari Grup W 01
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Dusik karbonlu alagimsiz (karbon-mangan) celikleri velveya dusik alagimli gelikler. Bu grup, Ren
>355 N/mm?lik bir akma dayanimina sahip ince taneli yapi ¢eliklerini de kapsar.

Grup W 02

Krom-molibden (CrMo) ve/veya krom-molibden-vanadyum (CrMoV) sirinme dayaniml gelikler.

Grup W 03

Ren>355 N/mm?lik bir akma dayanimina sahip, normalize edilmig, su verilmig ve temperlenmis ve
ayrica termomekanik olarak islenmis ve benzer sekilde kaynak edilmis, % 2 ila 5'lik bir nikel igerigine
sahip nikelli gelikler.

Grup W 04

% 12 - 20 krom igerikli ferritik ve martenzitik paslanmaz gelikler

Grup W11

Paslanmaz ferritik-ostenitik ve ostenitik krom-nikel (CrNi) ¢elikleri

9.4.4. llave Metal, Koruyucu Gaz ve Dekapan

Cogu vyeterlilik sinavinda, ilave metalin esas metalle benzer oldugu kabul edilir. S6z konusu
malzeme grubu igin uygun olan ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan kullanilarak bir kaynakg¢i sinavi
yapildiginda, bu sinavin, kaynakc¢inin ayni malzeme grubu igin, diger benzer sarf malzemelerinin (ilave
metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullaniminda da yeterli oldugunu gosterdigi kabul edilir.

9.4.4.1. Ortllu Elektrod ile Elektrik Ark Kaynagi

Ortilli elektrod, EN 499'a gore, en 6nemli karakteristikleri g6z oniinde tutularak, agagidaki gibi

siniflandiriimistir:

- A asit karakterli ortu

- B bazik karakterli orti

- C seltilozik karakterli ortl

- R rutil karakterli ortl

- RA rutil-asit karakterli ortl

- RB rutil-bazik karakterli 6rt

- RC rutil-seltlozik karakterli ort
- RR kalin rutil 6rtt

- S diger tipler

9.4.5. Boyutlar

Kaynakg! yeterlilik sinavi, kaynakginin imalatta kullanacagi malzeme kalinliginda (levha kalinhgi
veya boru cidar kalinhgr) ve boru ¢capinda olmalidir.

Tablo 1 ve 2'de belirlendidi gibi, levha kalinhdi, boru cidar kalinhdi ve boru ¢apinin her gt igin,

ayri ayri listelenmistir.
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Tablo 1. Sinav parcasi (levha veya boru) ve imalattaki gecerlilik alani

Deney parcasinin Imalattaki gecerlilik
kalinhg alani

t

3 mm'ye kadar tila 2t

3ila12 mm

3 mm'den 2t* ye kadar

12 mm'nin tzerinde

5 mm.nin lzerinde

*) Istisna: Gaz kaynaginda 1,5 t'ye kadar

Tablo 2. Sinav parca ¢capi ve imalattaki gecerlilik alani

Deney parcasinin ¢api

Imalattaki gecgerlilik

alani

25 mm'ye kadar

D ila 2D

25 ila 150 mm

0.5 ila 2D en az 25

150 mm'nin lizerinde

0,5 D'nin Uzerinde

9.4.6. Kaynak Pozisyonlari

Yeterlilik sinavinda kullanilan pozisyonlar ve acilar, imalatta kullanilanlarla ayni toleranslara

sahip olmalidir.

PA
PB
PC
PD
PE
PF
PG
H-L045

Oluk pozisyonu

ickose Yatay pozisyon
Kornis pozisyon

ickose tavan pozisyonu
Tavan pozisyonu

Asagidan yukariya pozisyon
Yukaridan asagiya pozisyon

Asagidan yukariya pozisyon, dikis ekseni 45°
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9.5. Kaynakginin Yeterlilik Alani

Genel bir kural olarak sinav parcalari, kaynak¢inin sadece sinavda kullanilan kosullarda degil,
daha kolay sekilde kaynak edilebilecedi kabul edilen diger tim baglantilar icin de yeterli oldugunu
gOsterir. Her bir sinav tird icin yeterlilik alani, uygun alt kisim ve tablolarla verilmigtir. Bu tablolarda
yeterlilik alani, ayni yatay satirda gosterilmistir.

9.5.1. Kaynak iglemi

Normal olarak her bir sinav, bir yontem igin gecerlidir. Yontemin degismesi yeni bir yeterlik
sinavinin yapilmasini gerektirir. Ancak bir kaynakginin, tek bir sinavla veya ¢ok yontemi bir birlegtirmeyi
kapsamak Uzere kullanilacak iki ayri yeterlik sinaviyla, birden fazla kaynak yontemini yapmaya yeterli
oldugunu goéstermesi mumkindir. Ornegin kok kismi korumali (altlikh) olarak TIG (141) yontemiyle ve

geriye kalan kismi da ortllu elektrodla ark kaynagiyla kaynak edilecek bir tek tarafli alin birlestirmesi
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icin yeterliginin gerektigi bir durumda, kaynakc¢inin yeterligi, asagidaki yollarda biri ile sinanabilir:

a. Yeterlilik sinavinin, c¢ok yontemli bir birlestirme seklinde yapilarak basariyla
tamamlanmasi; yani yeterlilik sinavinin sinirlari dahilinde, kék kisminin althksiz olarak TIG (141)
kaynagiyla kaynak edilmesi ve sonraki Ust pasolarin ortuli elektrodla ark kaynadiyla (111) kaynak
edilmesi.

b. Biri, kok pasosunun altliksiz (korumasiz) olarak TIG (141) kaynagiyla ayri bir sinav ve
digeri de ortila elektrod ile ark kaynagiyla (111) althkti veya altliksiz bir sekilde cift taraftan kaynak
edilen bir sinav ite, basariyla tamamlanmasi.

9.5.2. Birlegtirme Tipleri

Sinav parcasina bagh olarak, kaynakcinin yeterliliginin sinandigi kaynak tdrleri, tablo 3'te
gOsterilmistir; asagidaki kriterler, bu duruma uygulanabilir:

a. Borulardaki alin kaynagindaki yeterlilik, levhalardaki kaynaklari da kapsar.

b. Levhalarin tim benzer pozisyonlarda alin kaynaklarindaki yeterlik, dig ¢apr > 500 mm
olan borulardaki alin kaynaklan igin de gegerlidir. Donel borular igin (c) maddesi gecerlidir.

C. Yatay (PA) veya kornis (PC) pozisyonlarinda kaynak edilen levhalardaki alin kaynaklari
sinavlarinda alinan yeterlilik, tablo 7'ye gdre benzer pozisyonlarda kaynak edilen, dis ¢capi > 150 mm
olan borulardaki alin kaynaklari igin yeterliligi de kapsar.

d. Althksiz (kok korumasiz) olarak tek taraftan yapilan kaynaklar, althkti (kok korumali)
olarak tek taraftan yapilan kaynaklar igin ve althkli veya altliksiz olarak her iki taraftan yapilan kaynaklar
icin de gecerlidir.

e. Altliksiz (kdk korumasiz) olarak levhalarda ve borulardaki kaynak, c¢ift taraftan yapilan
kaynaklar icin de gegerlidir ancak altlikli olarak yapilanlar i¢in gecerli degildir.

f. Alin kaynaklari, benzer kaynak sartlarinda ickdge kaynaklari icin de gecerlidir.

g. imalat isleminin esas olarak ickdse kaynagiyla yapildigi durumlarda, kaynakgam uygun
bir ickdse kaynagl sinavinda da, yani levhada, boruda veya brangsman (borudan kol alma)
baglantisinda da yeterli oldugunu kanittamasi tavsiye edilir.

h. Kokun islenmedigi cift taraftan kaynak, tek taraftan ve alth ki 1 kaynaklar igin ve kokin
islendigi ¢ift taraftan kaynaklar icin de gecerlidir.

i. Althksiz (kok korumasiz)olarak borulardaki alin kaynaklarindaki yeterlilik, tablo 3 ve
7'deki gibi, ayni yeterlilik alani icindeki, brangsman baglantilari igin alinan yeterliligi de kapsar.

J- imalat igleminin esas olarak brangsman kaynadi oldugu veya karmasik brangman
baglantilarini icerdigi durumlarda, kaynakg¢inin 6zel olarak egitiimesi tavsiye edilir. Bazi hallerde

brangman baglantisi Uizerine bir yeterlilik sinavinin yapiimasi gerekebilir.

Tablo 3. Alin birlestirme siavlariigin gegerlilik alani

(Kaynak tarunin ayrintilarr)
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9.5.3. Malzeme Gruplari
Sinav parcasinin malzeme grubuna goére, kaynakginin yeterii oldugu malzeme alani, tablo 4 ve
5'te verilmisgtir.

Tablo 4. Esas metalin gecerlilik alani

Deney grupian Gecerlilik Alam
Wo1 | Woz | wa3 [ wid
wat
Wo2 x Y
Wo3 3 X 1]
W04 X
w11 1) 7|l 1n|o
isaretlerin Agiklamast: O deney sirasinda kaynak edilen malzeme gruplari
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x kapsanan malzeme gruplari

1) sadece ilave malzeme W11 oldugu zaman gegerli.

Tablo 5. Farkli metallerin birlestirilmesinde gecerlilik alani

Omaylanen sinay pargasinn|  Gecarlliik Alam
artdll elektrodlarmm tira

w2 W1 kapnek adilan W o2 7

WA Wi1'a kaynak edilan w 02 "
Wi1'a kayrak edilen w0171
Wo2'ye kayrax adilen W o3 1

Woa Woi's kaynak edien W oz 7

WO 1's kaynak edilen W o4 1
WO2'ya kaynak edilen W Ds T
wod Wi1's kaynak edilen w 0d 5
W1 'a kaynak edien w04 2
Wa2'ye kaynak adilen W 04 21
wied W' kaynak edilen W11 2
WOR2'ye kaynak sdilen W11 2
W e kayrsak edilan w11 3
WEA's koynak edilen W 11 2
1) Fardi meatallarin birlastinl macinds, Have metal, ssae mastallardan i e s
olacakiir.
2) W 11 malzema grubundan bir ava metal kullan sy zaman

9.5.4. Ortiilu Elektrodlar
Elektrod kaplamasinin turindeki bir degisiklik, kaynakcinin tekniginde de bir degisikligi zorunlu
kilabilir. Bir elektrod kaplamasi icin yapilmis bir yeterlilik sinavi, kaynakginin tablo 6'da belirtilen diger

kaplamalar igin de gegerli oldugunu kapsar.

Yetarll bulunan BINAaY pargasinr Gagerllilk Alam

@irtdli elektrod tiira ARA |RAB:ACRR| 8 c | &
ARA * —_ — — || =
R:AB:RC:AR X = _ —_ | -
B X x & — | —
G | x S —_— | —
gl — —_— — — |

1) S, sadece sinavda kullanilan 6zel elektrod kaplamasi turl igin gecerli oldugunu belirtir.
Anahtar:

*  Kaynakginin yeterlilik sinavinda yeterli géruldugi orttlu elektrodu gosterir.

x,  Kaynakginin ayrica yeterli oldugu elektrod gruplarini gosterir.
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-, Kaynakginin yeterli gérulmedigi elektrod gruplarini gésterir.

9.5.5. Koruyucu Gaz ve Dekapan

Koruyucu gaz veya dekapandaki bir degisiklige izin verilir. (9.4.4.'e bakiniz). Ancak aktif bir
koruyucu gazdan asal bir koruyucu gaza veya asal bir koruyucu gazdan aktif bir koruyucu gaza yapilan
bir degisiklik, kaynakgi icin yeni bir yeterlilik sinavi yapiimasini gerektirir.

9.5.6. Boyutlar

Levha kalinh@ina veya boru cidar kalinligina ve/veya boru ¢apina gore gecerlilik alani, tablo 1 ve
2'de gOosterilmigtir.

9.5.7. Kaynak Pozisyonlari

Her bir kaynak pozisyonunun gecerlilik alani, tablo 7'de verilmistir. Kaynak pozisyonlari ve kodlari,

ISO 6947'ye gore sekil 1 ve 2'de verilmigtir.
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Tablo 7. Kaynak pozisyonlarina gore gegerlilik alani
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9.6. SINAVIN YAPILISI VE MUAYENE

9.6.1. Gozlem

Kaynak isleminin yapiligi ve sinav pargalarinin muayenesi, anlasan taraflarin kabul ettigi bir
sinav uzmani veya sinav kurulusu tarafindan gézlenmelidir; bunlar, imalatci sirketin veya satin alicinin
Uyeleri veya tGcincl bir taraf olabilir.

Sinav parcalari, kaynaktan 6nce, kaynakgi ve sinavi yapan tarafindan isaretlenmelidir.

Sinavi yapan kigi veya sinav kurulugu, kaynak kosullarn yanligsa veya kaynakcinin gerekli
standartlari yerine getirmede, 6rnegin asiri velveya sistematik tamirler gerektirecek sekilde, teknik
yetersizligi gorultrse, sinavi durdurabilirler.

9.6.2. Sinav pargalarinin gekil ve boyutlari

Gerekli sinav parcalarinin sekil ve boyutlari Sekil 3,4,5 ve 6'da gosterilmigtir.

= 125 = 125

= A0d

§)2

Sekil 3. Levhalarda alin kaynagi i¢in sinav pargasinin boyutlari (boyutlar mm cinsindendir)

4
L s
1
t= B mm igin 8= 0.5
t < Bmm igin 0.5t £ ast
{a’= am A
-] T
=125

Sekil 4. Levhalarda kdse kaynagi igcin sinav pargasinin boyutlart (boyutlar mm

cinsindendir)
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Sekil 6. Borularda kdge kaynagi icin sinav pargasinin boyutlari (boyutlar mm cinsindendir)

9.6.3. Kaynak Kosullari

Kaynakginin yeterlilik sinavindaki kosullarin, imalattaki gergek kosullara uygun olmasi gerekir ve
EN 288-2'ye gore hazirlanan WPS (Kaynak islem Spesifikasyonlari) izlenmelidir. WPS igin 6rnek format,

bu standardin C ekinde verilmisgtir.

WPS'yi hazirlarken, asagidaki kosullar yerine getiriimelidir;

a) Sinav, imalatta kullanilacak kaynak yontem(ler)inde yapiimalidir.
b) ilave malzemeler, s6z konusu kaynak yéntem(ler)ine ve pozisyon(lar)ina uygun olmalidir.
C) Sinav parcasl icin, levhalarin vel/veya borularin agiz hazirligi, imalatta kullanilacak
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agizlara gore hazirlanmalidir.

d) Sinav parcasinin boyutlari, bu standarttaki tablo ve sekillerde belirtilmistir. (Tablol, 2 ve
Sekil 3,4,5 ve 6'ya bakiniz).

e) Kaynak donanimi, imalatta kullanilana benzer olmalidir.

f) Kaynak islemi, normal olarak imalatta kullanilan brangsman baglantilarinin

pozisyon(lar)inda ve agi(lar)da yapiimalidir.

9) Esas metal, ilave metal ve diger yardimci malzemeler, imalatta kullanilan kosullarla
uyumlu olmalidir.

h) Kaynak iglemi, bu standardin 8. maddesine gore degerlendiriimelidir.

i) Sinav pargasl icin taninan kaynak suresi, normal imalat kosullari altindaki iglem
suresiyle uyumlu olmalidir.

i) Sinav parcasinin kék pasosunun ve kapak pasosunun cekilisinde en az bir kesinti ve bir
yeniden baslama noktasi bulunmali ve muayene edilecek uzunlukta isaretlenmelidir.

k) WPS'de gerekli gorulen herhangi bir 6n tavlama veya kontrolli 1si girdisine, kaynakginin
sinav pargasinda da uyulmasi zorunludur.

) WPS'de gerekli gorulen herhangi bir kaynak sonrasi isil islem, egme testi gerekmedikce
uygulanmayabilir.

m) Sinav parcasinin isaretlenmesi;

n) Kaynakg¢inin kapak pasosu hari¢ diger tim pasolardaki kigik hatalari, taglayarak vs.
veya imalatta kullanilan baska herhangi bir yontemle diizeltmesine izin verilmelidir. Bunun igin, sinavi

yapan uzmanin veya sinav kurulusunun onayi alinmalidir.

8.6.4. Muayene Yontemleri

Kaynagl tamamlanan her bir parca, kaynaktan hemen sonra gézle muayene edilmelidir. Gozle
muayene, gerektiginde (Tablo 8) manyetik toz, penetran sivi (ayrica 1ISO 3452'ye bakiniz) ve diger
muayene yontemleriyle ve alin kaynaklari halinde de makro muayenelerle desteklenmelidir.

Eder parca gozle muayeneden gecerse, ilave radyografik muayeneler, kirma deneyleri ve makro

106



muayeneler gerekir (Tablo 8'e bakiniz).

Makro numune, kaynagi acikca gosterecek sekilde hazirlanir.

Radyografi kullanildigi zaman, egme deneyi MIG/MAG (131, 135) yontemleriyle veya oksi-
asetilen (311) yontemiyle yapilan kaynaklara her zaman uygulanmalidir.

Mekanik deneylerden 6nce, kullanilan, altliklar uzaklastiriimalidir. Sinav pargalari, kaynaklanan
levhalarin iki ucundaki 25 mm'lik kisimlar harig tutularak, termik kesme ile veya mekanik yolla kesilebilir
(Sekil 7 ve 8).

Tablo 8. Muayene Yontemleri

Muayane Yontami Nlnult:'v.l:aul Mmﬂk:mmﬁl Kise Keynafji
Gazle + 3 5
Radyografik + 1) 5) + 1) 58) +
Ederek »2) +2) "
Kirarak «1} 1} o
Makre {Pardatmadan) + + “)
Manyetik toz {Penatran sivi) + + +

1} Radpografik veya kirarak muayene yontemlerinden sadece birisi uygulanabir,

2) Radyografi kulianiddid) zaman, 131, 135 ve 311 yontemler igin ilave
egme deneyled Zoruniwdur,

31 Sinavl yapan veya sinav kurulusu gorekll gonirsa, kirarak muayene ighemi,
marmyatik toz ve panetran sra muayanelariyla destakienmalidi,

41 Kirarak muayene, en az 4 kesitin mahro muayenesinin yapil masiyla yer deigtinetii,

5} Sadecs farritik geliker halinde, = 12 mm kalinhk igin, radyogralik muayens yanine,
ultrascnik muayene yvapilabilir.

lsaretier; *, Muayene yomeminin zerunlu oldugunu gdsterir.
+, fuayena ydnteminin zorunlu clmadidm posterir.

9.6.5. Sinav Pargasi ve Muayene Numuneleri

9.6.5.1. Genel

9.6.5.2. ve 9.6.5.5.'de, sinav pargasinin ve muayene numunelerinin tip, boyut ve hazirlanmasina
ait ayrintilar verilmistir. Ek olarak mekanik deneyler icin gerekli olan bilgiler verilmigtir.

6.5.2. Levhalarin Alin Kaynagi
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Radyografik muayene teknigi kullanildigi zaman, sinav pargalarindaki kaynadin muayene
edilecek uzunlugunun timundn, Klas B teknidi kullanilarak, ISO 1106-1 veya ISO 1106-2'ye gore,
kaynak edildigi durumdaki radyografisi ¢ekilmelidir.

Kirarak muayene teknigi kullanildiyi zaman ise, sinav parcasinin muayene edilecek uzunlugunun
tumi muayene edilmelidir ve bunu yapmak igin, sinav pargasindan her-birinin uzunludu 40 mm
olmahdir. Gerekliyse, numune tzerindeki dikis yuksekligi parca kalinligina indirilebilir ve ek olarak,
kirlmanin kaynak metalinden olmasini saglamak tzere, dikis kenarindan igeri dogru 5 mm derinlikte bir
centik agilabilir (Sekil. 7b). Althksiz (banyo x emniyetsiz = kok korumasiz) olarak (nb, ng), tek tarafli (ss)
kaynak yapiimasi halinde, muayene edilecek uzunlugun yarisi kapak tarafindan ve diger yarisi da kok
tarafindan muayene edilmelidir (Sekil 7c ve 7d).

3 mm'den buyulk veya esit levha kalinliklari igin katlama deneyi yapildidinda, 2 adet kok egme
deney numunesi ve 2 adet de kapak egme deney numunesi, EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir.
Esas metalin veya ilave metalin sunekliliginin disikligu, baska sinirlamalarla sinirlandirimamissa,
mesnet silindirlerinin ve silindirik basma kafasinin ¢aplari 4t ve egme acisi da 120 ° olmalidir.

12 mm'den blyuk veya esit levha kalinliklari igcin katlama deneyleri yerine, EN ile uyumlu 4 adet
Yanlamasina Egme Deneyi yapilabilir.

|

| ;
{UU{E i*i”n(&"“_j' a Ll
e

. [
75 Leaer gargelacios | . “
3 pigame sl 15 =
iz |
' oy D haurhie shmunenin A g 12 ki

23 (3 sy nuate
PR TR e

Sekil 7. Levhalarin alin kaynagi icin muayene numunelerinin hazirlanmasi ve kirarak
muayenenin yapihigi (Boyutlar mm cinsindendir).

9.6.5.3. Levhalarin Kége Kaynagi

Sinav parcasl, kirarak muayene amaciyla birka¢ numuneye ayrilabilir (Sekil 8a'ya bakiniz.)
Kirma iglemi igin her bir numune, Sekil 8b'de gosterildigi gibi yerlestiriimeli ve kirildiktan sonra muayene
edilmelidir.

Makro muayene yapilacagi zaman, muayene uzunlugu boyunca, esit boyda 4 adet numune
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¢tkariimahdir.

Ranav pargEEinin
iy enee ueurhigo

Errrrar PN T

a) Cift sayida numune ¢ikarmak igin kesme b) Kirarak muayene
(Gerektiginde kése dikisinde ¢entik agilabilir)

Sekil 8. Levhalarin kdse kaynag@i icin muayene numunelerinin hazirlanmasi ve kirarak

muayenenin yapihisi (boyutlar mm cinsindendir).

9.6.5.4. Borularin Alin Kaynagi

Radyografik muayene teknigi kullanildigi zaman, sinav pargalarindaki kaynadin muayene
edilecek uzunlugunun timundn, Klas B teknidi kullanilarak, ISO 1106-1 veya ISO 1106-2'ye gore,
kaynak edildigi durumdaki radyografisi ¢ekilmelidir.

Kirarak muayene teknigi kullanildiyi zaman ise, sinav parcasinin muayene edilecek uzunlugunun
tumi muayene edilmelidir ve bunu yapmak icin, sinav pargasindan birkag muayene numunesi
ctkarilmahdir. (Sekil. 9a).

Eger boru ¢api, muayene edilemeyecek kadar kiglikse, iki veya daha fazla sinav pargasi kaynak
edilmelidir.

Kirarak muayene edilecek numunelerin her birinin uzunlugu 40 mm olmalidir. Gerekliyse,
numune Uzerindeki dikis yuksekligi parga kalinhidmna indirilebilir ve ek olarak, kiriimanin kaynak
metalinden olmasini saglamak uzere, dikis kenarindan iceri dogru 5 mm derinlikte bir ¢entik acilabilir
(Sekil 1. 9a). Althksiz (banyo emniyetsiz = kdk korumasiz) olarak (nb, ng), tek tarafli (ss) kaynak
yapilmasi halinde, muayene edilecek uzunlugun (Sekil 9a) yarisi kapak tarafindan ve diger yarisi da

kok tarafindan muayene edilmelidir (Sekil 9c ve 9d).

3 mm'den buyuk veya esit levha kalinliklar igin katlama deneyi yapildidinda, 2 adet kbok egme
deney numunesi ve 2 adet de kapak egme deney numunesi, EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir.

Esas metalin veya ilave metalin siinekliliginin disuklugu, bagka sinirlamalarla sinirlandinimamissa,
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mesnet silindirlerinin ve silindirik basma kafasinin ¢aplari 4t ve egme agisi da 120 °C olmalidir.

PF, PG ve H-LO45 pozisyonlarinda kaynak yapilan sinav pargalarinin kesilmesi igin, muayene
numuneleri farkli kaynak pozisyonlarindan alinmalidir.

12 mm'den blyuk veya esit levha kalinliklari icin katlama deneyleri yerine, EN ile uyumlu 4 adet
Yanlamasina Egme deneyi yapilabilir.

9.6.5.5. Borularin Kége Kaynagi

Kirarak muayene igin, sinav pargasi 4 adet veya daha fazla numuneye ayrilir ve kirilir ($ekil 10.)

Makro muayene kullanildigi zaman, boru yizeyi boyunca esit uzunlukta en az 4 adet numune
¢tkariimahdir.

9.7. SINAV PARGALARININ KABUL EDILEBILME GEREKLILIKLERI

Sinav parcalan, uygun hata tiplerine gore belirlenmis kabul edilebilme gereklilikleri ¢ercevesinde
degerlendirilmelidir. EN 26520'de bu hatalarin nasil muayene edilecegi tam olarak verilmistir. Aksi
belirtimedikge, bu standarttaki muayene yontemiyle bulunan hatalarin kabul edilebilme gereklilikleri,
ISO 5817'ye uygun olarak degerlendirilmelidir. Eger sinav parcasinda bulunan hatalar, 1ISO 5817'nin B
seviyesi sinirlari igindeyse, kaynakginin yeterliligi kabul edilir; ancak C seviyesinin uygulanmasini
gerektiren asiri kaynak metali yigilmasi, asin dikis digbikeyligi, asin ickdse dikis kalinhgr ve asiri
nafuziyet gibi hatalar harigtir.

Egder kaynakginin sinav parcasindaki hatalar, izin verilen maksimum degerleri asiyorsa, bu
kaynakcinin yeterliligi onaylanmamalidir.

Bu referans, tahribatsiz muayene igin kabul kriterlerine de uygulanmalidir. Tum tahribatti ve
tahribatsiz muayeneler icin, belirlenmis islem adimlari takip edilmelidir.

9.8. SINAVLARIN TEKRARLANMASI

9.8.1. Genel

Eder herhangi bir sinav pargasi, bu standardin gerekliliklerini yerine getirmede yetersiz kalirsa,

kaynakg! tarafindan yeni bir sinav pargasi yapiimaldir.

Eder olusan hatanin, kaynakg¢inin becerisinin azhgiyla ilgili oldugu sonucuna varilirsa, yeniden
sinava girmeden 6nce kaynakgiya, ek bir egitimden gecmeden, bu standardin gerekliliklerini yerine
getirmede yetersiz olacag bildiriimelidir.

Eder olusan hatanin, metallrjik veya baska herhangi bir olagandisi nedenden kaynaklandigi ve
kaynakcinin becerisiyle dogrudan ilgisi olmadidi sonucuna varilirsa, yeni sinav malzeme ve kosullarinin
kalite ve duzgunlugintn yeterliligini onaylamak igin, ilave bir sinavin yapilmasi gerekir.

9.8.1. ilave Muayene Numuneleri

a) Egder egme deneyi numuneleri, sinavda basarisiz olursa, ya ayni sinav parcasindan ya
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da gerekliyse ilave bir sinav parcasindan iki ilave numune ¢ikarilir ve ayni muayenelere tabi tutulur. Her
iki numune de tatminkar olmalidir,

b) Egder kirarak muayene numunesi, kabul edilemeyecek derecede hatalar gosterirse,
(8.2a'da) belirtildigi gibi, iki ilave numune ¢ikarilabilir.

C) Egder 8.2a ve 8.2b'ye gore cikarilan bu ilave numuneler, bu standardin gerekliliklerini
yerine getirmezse, hata nedeni aciklanmaldir.

d) Sabit eksenli halde kaynak edilen bir borudan ¢ikarilan bir eme veya kirma muayene
numunesi basarisiz olursa, ayni pargadan iki ilave numune ¢ikariimalidir.

e) Egder makro kesit kabul edilemez durumdaysa, iki ilave numune daha, 8.2a ve 8.2b'de

belirtilen sekilde ¢ikarilabilir.

9.9. GECERLILIK SURESI

Kaynakginin yeterliliginin gecerliligi, tum gerekli muayenelerin tatminkar sekilde tamamlandigi
tarihte baglar. Bu tarih, sertifikaya konan baglangi¢ tarihinden farkli olabilir.

Bir kaynakg¢inin yeterliligi, ilgili sertifikanin igveren/koordinator tarafindan alti aylik araliklarla
imzalanmasi ve agagidaki kosullarin tum olarak yerine getirilmesi halinde, iki yillik bir stire icin gecerlidir.

a) Kaynakgl, yeterli goraldigi alandaki kaynak islerinde surekli olarak calistin imalidir. Alti
aydan daha uzun olmayan bir siire ara vermeye izin verilir.

b) Kaynakginin calismasi, yeterlilik sinavinin gerceklestirildigi teknik kosullarla genel olarak
uyumlu olmalidir,

C) Kaynakg¢inin bilgi ve becerisinin sorusturulmasina yol acacak 6zel bir neden olmamalidir.

Eger bu kosullarin herhangi birine uyulmazsa, yeterlilik iptal edilmelidir.

9.9.2. Sirenin Uzatilmasi

Sertifikadaki yeterliligin gecerlilik siresi, 9,1'deki ve bununla ilgili olarak asagidaki kosullarin
tumdayle yerine getirilmesi durumunda, orijinal yeterlilik alani iginde, iki yillik bir ilave sire igin uzatilabilir:

Kaynakg! tarafindan yapilan imalat kaynaklari, gerekli kalitede olmalidir. Kirarak muayeneyle ilgili
veya ornegin X-isinlari veya ultrasonik muayene belgeleri deney kayitlar gibi, deney kayitlar veya
sorumlu koordinatériin yorumlari, kaynakgi yeterlik sertifikasiyla ilgili dosyada bulunmalidir.

Sinavi yapan veya sinav kurulusu, yukaridaki kosullarin yerine getirildidini onaylamali ve
kaynakcinin yeterlilik sertifikasini imzalamalidir.

9.10. SERTIFIKALANDIRMA

Kaynakg¢inin, performans yeterlilik sinavini basariyla gectigi sertifikalandiriimalidir. Tam ilgili
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sinav kosullari, sertifikaya kaydedilmelidir. Kaynakgl, s6z konusu sinavlarin har-hangi birinde basarisiz
olursa, herhangi bir sertifika dizenlenmemelidir.

Sertifika, sinavi yapanin veya sinav kurulusunun tek basina sorumlulugu altinda diizenlenmeli ve
B ekinde ayrintilar verilen tum bilgileri icermelidir. C ekinde gdosterildidi gibi, imalatginin WPS'si, bu
standartta s6z edilen malzemeler, kaynak pozisyonlari, yontemler ve yeterlilik alani vs. ile ilgili bilgileri
icermelidir.

Kaynakg! yeterlilik sinavi sertifikasi, resmi CEN dillerinden (ingilizce, Fransizca ve Almanca) en
az birinde dizenlenmelidir.

Mesleki bilginin pratik sinavi ve muayenesi (D ekine bakiniz), "kabul edilmistir" veya "sinanmigtir”
seklinde isaretlenmelidir.

izin verilen alanlar diginda, yeterlilik sinavinin temel degiskenlerinde yapilacak herhangi bir

degisiklik, yeni bir sinavi ve yeni bir yeterlilik sertifikasini gerekli kilar.

9.11. ISARETLEME

Bir kaynakginin yeterliliginin isaretlenmesi, asagidaki basliklari verilen sirada icermelidir (bu
sistem, bilgisayarlastirmada da kullanilabilecek tarzda diizenlenmistir).

- Bu standardin numarasi

- Temel degiskenler

- Kaynak yontemi  : 4.1'e ve ISO 4063'e gore.

- Yari mamul : levha (P), boru (T), 4.2'ye gore.

- Baglanti tirt : alin kaynagi (BW), koése kaynagi (FW), 4.2'ye gore.

- Malzeme grubu  : 4.3'e gore.

- llave metal . 4.4'e gore.

- Sinav parcasinin boyutu : kalinlik (t) ve boru ¢api (D), 4.5'e gore.

- Kaynak pozisyonlari : 4.6, Sekil 1 ve 2'ye ve ISO 6947'ye gore.

- Kaynak tirundn ayrintilari : 5.3 ve Tablo 3'e gore, kisaltmalar igin 3.3'e bakiniz.
- bilgisayarlastirma icin kullanilan isaretleme, asagidaki formatta olmahdir.
XXXXXXXKT, XXX, X, XX, XXX, XXX, PXXCCEX, XX, XK,

Ornek:
“EN 287-1", “111", "P", "W11" “RB”", "t10", “D200", “H-L045", "ss", “nb”,

4. Maddede verildigi sirada kaynak tiranun ayrintilarinin diger elemanlari eklendiginde

ile
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ayrilmalidir. Bu elemanlar, bilgisayar kaydinin parcasi degildir.

isaretleme 6rnegi I:
Kaynakg! yeterliligi EN 287-1 111 P BW W11 B t09 PF ss nb

Aciklama:

Kaynak yontemi: ortilu elektrodla ark kaynagi 111
Levha: P
Alin kaynagu: BW
Malzeme grubu: ostenitik celik W11
llave metal: bazik ortiilt B
Sinav parcasinin boyutu: kalinlik 9 mm t09

Kaynak pozisyonu: levhada alin kaynagi, yukari dogru  PF
Kaynak turtnun ayrintilari: tek tarafli SS
Altliksiz nb

isaretleme 6rnegi Il:

Kaynakg! yeterliligi EN 287-1 311 T BW W01 nm t02 D20 PA ss nb

Aciklama: Kaynak yontemi: oksi-asetilen kaynagi 311
Boru: P
Alin kaynagu: BW
Malzeme grubu: disik karbonlu alasimsiz celik Wo01
ilave metal: ilave metal yok nm
Sinav parcasinin boyutu: kalinlik 2 mm t02
boru ¢apli 20 mm D20v
Kaynak pozisyonu: boruda alin kaynagi, dénel boru,

yatay eksen, yatay PA
Kaynak tirtnun ayrintilari: tek tarafli SS
altliksiz nb

NOT: Bu isaretleme 6rneklerinde kullanilan kisaltmalarin aciklamalari igin 3. maddeye bakiniz.
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EK A
(Bilgi vermeye yoneliktir)
Celik gruplarinin karsgilastiriimasi

EN 287-1 kaynakgi yeterlilik standardindaki c¢elik gruplarinin, En 288-3 kaynak iglem
standardindaki ¢elik gruplariyla karsilagtiriimasi.

CELIK GRUPLARI

Kaynakgli yeterliligi EN288-3'egore
standardi EN 287-1 kaynak iglemi

W 01 1

W 02 4,5,6

2,3,7,
W 03 5< % Ni = 9 Nikel
iceren cgelikler dabhil
W 04 8 ’
w11 9

1) Ozel kaynakgl yeterliligi sinavini gerektirir
(5.3'e bakiniz.)
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EK B
(Bilgi vermeye yodneliktir)
Kaynakgi Sinav Sertifikasi

irmalatgrn-Keanynak yonetiminin
Ruhsat numaras| {mevcutsa)
Kaynakgimm ad)

Hitisiyet :
Hirviyet 10 :
Dafium tarihi ve yari :
Calehly yar

Talimat /S mav Normu

Sinav uzrrar veya Sear kunduguy

Belge Mo,

Fostodral
Igerekiycrsa)

Mesleki Bilgi :Baganh / Sinanmad (Dol olmayan ciziriz)

By Veriler (Secirilik Alam

Kaynak iglemi

S wawd bony

Crklg bord

Malzeme gruau (gruplan )
fleve malrame cinsidan me
Kafuyutn gaz

Yadrmo: melsemaler

Baru dig gaps {rmj
Kavmak poeysau
EanuiatomaBamy syl

Caney parcasi kalialigi (mm)

Denemmiy
Mlszyens {28 w8 bagani
Tk g,

FLenmiyge

Gt imuerger e
Fadyngealih mseene
Manyelisind deneyi
Dpir et et
Szirnukapic denpyier
Himma doned

Thme deneyi

llave cerevles

SefiLy L MANI Ve Sl Kisiul g urea

1) Bamkhfjinde, dase vapriladasi bilgile k.
2 Il Ipr sreginin uestimes (Bak 102}

et BGNeT 5T, B I DRI0E wa A . M T kel TR AT BN

|5im, Tarh v imza

Sindy vzmam vea sinay kunulugy
Reloe gon

Yeri;

Gegarlilik taribi ;

Muteakip 6 ay boyunca igveren(ler) v
afizlemeinin enaw e sirenin dzatmas
Azk 10.2)

_ Watki i marci
Tarih Imiza ¥EYa m.n

Yatkili mari

e Imza weya Makam
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EK C

(Bilgi vermeye yodneliktir)

imalatcinin Kaynak islem Spesifikasyonu (WPS)
(EN 288-2-ye bakiniz)

r'arhin'll:.n - Sinaw Yapan veya vaya Sinay Kurulugu
Aeferans N ; Hazrlama ve Tomizle e Yantemi
WPAP I'-lt: : Esas Metal Spoasifkasyoruw
Kayrna rur Ad :
¢ntemi : Malzeme Kalnhd {mmj:
q:snhnl: Oig Qapémm]
Kaynak Hazﬂan'la Ayrirmlar {Samﬂ)" Kayrak Pozisyanu,
Baglanti Tasarini Kaynak Siras

Pagn | Yoatem |Mave Metalin| Akim | Berilim | Ak tirly | Tel mnam1 Kaynak | g
Boyuln ] ¥ Kituplama il ma Gl )

liave Metal Siniflandrmasi ve Ticar A : Digar Bi
ang Dml Finnlama. veya Kuruama: Or-
nedin z&m (max paso gar'qﬂl

Gaz/Dekapar: keruma Salinim, yliksaklik, stdik :
althk : Darbeli kaynak rintilan
Gar Ak Dabisi : In:r:rr:ma : Uzakiagma m &
; Plazma kayrafy aynnlnhn :
Tungsten Elak'tmd Turu /Boyuty Targ ags :

g-.':k Gymafﬁ[mk Ayrintilan
rn Tavlama S E
Pasolararas| Sicak

Kaynaitan sonrakd sl iglemlar va;‘uaya Yaglandirma:
Sore, Scakll, Yonem
Isltma vo sofiutma hiziar *)

imalatg: Sinavi Yapan vaya Sinav Kurulugu
lsim, tarlh ve imza Isim, tarih ve imza
*) Garekiyorsa.
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EK D

(Bilgi vermeye yoneliktir)
Mesleki Bilgi

D.1. Genel

Mesleki bilginin sinanmasi tavsiye edilir ancak zorunlu degildir. Ancak bazi Ulkeler, kaynakginin
bir mesleki bilgi sinavina tabi tutulmasini gerekli goérebilir. Eger mesleki bilgi sinavi yapilmissa,
kaynakgc! sertifikasina kaydedilmelidir.

Bu ek, kaynakcinin islemleri izleyebildiginden ve yaygin uygulamalari yerine getirebildiginden
emin olma i¢in sahip olmasi gereken mesleki bilgilerin sinirlarini tespit eder. Bu ekte belirtilen mesleki
bilgi, sadece en basit seviyede verilmistir.

Cesitli Ulkelerdeki farkh egitim programlari nedeniyle, mesleki bilginin sadece genel amaglarini ve
kategorilerini standartlastirmak amaglanmigstir. Kullanilan gergek sorular, her tlkenin kendisi tarafindan
olusturulmali ancak kaynakg¢inin yeterlik sinavlarina uygun olarak, D.2 maddesinde belirtilen sorulari
icermelidir.

Pratikte Kaynakc¢i Mesleki Bilgi Sinavlari, asagidaki yontemlerin biriyle veya bu yontemlerin
bilesimiyle yapilabilir.

a) Yazili amag sinavlari (coktan se¢gmeli);

b) Yazih bir soru setini izleyerek, s6zli sorgulama;

C) Bilgisayar sinavi;

d) Yazili bir kriter setini izleyerek, gosteri/gozlem sinavi.

Mesleki bilgi sinavi, yeterlik sinavinda kullanilan kaynak yontemiyle ilgili konularla sinirlidir.
D.2. Talepler

02.1. Kaynak Donanimi

D.2.1.1. Oksi-Asetilen Kaynagi

a) Gaz tuplerinin tanimlanmasi
b) Temel degiskenlerin tanimlanmasi ve montaji
C) Dogdru fleg memelerinin ve kaynak torclarinin segimi

D.2.1.2. Elektrik Ark Kaynagi

a) Temel bilesenlerin ve donanimlarin tanimlanmasi ve montaji
b) Kaynak akiminin tiri
C) Kaynak igparcasi kablosunun dogru baglanmasi
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D.2.2. Kaynak Yontemil)
D.2.2. Oksi-Asetilen Kaynagi (311)

a) Gaz basinci

b) Meme boyutunun sec¢imi

C) Gaz alev turi

d) Asiri tavlamanin etkisi

D.2.2.2. Ortulu Elektrod Ark Kaynagi (111)
a) Elektrodlarin tasinmasi ve kurutulmasi
b) Elektrod turlerinin farklar

D.2.2.3. Koruyucu Gaz Altinda Kaynak (114, 131, 135, 136, 137, 141, 151)

a) Elektrodlarin tur ve boyutlar

b) Koruyucu gazin ve akis debisinin tanimlanmasi {141 harig)
C) Meme/Kontak borusu'nun tir, boyut ve bakimi

d) Metal transferi seklinin secimi ve sinirlan

e) Kaynak arkinin atmosferden korunmasi

D.2.2.4. Tozalti Kaynagi (12)

a) Tozlarn kurutulmasi, sevkedilmesi ve dogru sekilde yeniden toplanmasi
b) Kaynak kafasinin dogru konum ve hizi

D.2.3. Esas Metaller

a) Malzemelerin tanimlanmasi

b) Un tavlamanin yontemi ve kontrolii

C) Pasolar arasi sicakhidin kontroli

D.2.4. Sarf Malzemeleri

a) Sarf malzemelerinin tanimlanmasi

b) San* malzemelerinin depolanmasi, tasinmasi ve kosullari
C) Dogru boyutun secimi

d) Elektrodlarin ve dolgu tellerinin temizligi

e) Tel sariminin kontrolu

f) Gaz akis debisinin ve kalitesinin kontrolli ve gozlenmesi

D.2.5. Guvenlik ve Kazalarin 6nlenmesi

D.2.5.1. Genel

a) Guvenligin birlestiriimesi, ayarlama ve kapatma prosedrt
b) Kaynak alev ve gazlarinin giivenlik kontroli

C) Kisisel korunma

d) Yangin zararlari
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e) Kapali hacimlerde kaynak

f) Kaynak ortaminin havadarlig

1)Numaralar igin ISO 4063'e bakiniz

D.2.5.2. Oksi-Asetilen Kaynagi

a) Sikistinimis gazlarin guvenlikli depolanmasi, tasinmasi ve kullanimi
b) Gaz hortum ve fittinglerinin zayiflama muayenesi

C) Bir geri tepme olayinda alinmasi gereken dnlemler

D.2.5.3. Tim Ark Yontemleri

a) Elektrik sokunun artan zarar ortami

b) Arktan yayilan radyasyon

C) Ark gezinmesi etkisi

D.2.5.4. Koruyucu Gaz Artinda Kaynak

a) Sikistinimis gazlarin guvenlikli depolanmasi, tasinmasi ve kullanimi

b) Gaz hortum ve fittinglerinin zayiflama muayenesi

D.2.6. Kaynak Sirasi/iglemleri

Kaynak iglem gerekliliklerinin degerlendiriimesi ve kaynak parametrelerinin etkisi
D.2.7. Agiz Hazirlama ve Kaynak Godsterimi

a) Kaynak agiz hazirliginin, islem spesifikasyonuna (WPS) uygunlugu

b) Eriyen yizeylerin temizligi

D.2.8. Kaynak Hatalari

a) Hatalarin tanimlanmasi
b) Nedenler
c) Onleme ve giderme iglemi

D.2.9. Kaynakgi Yeterliligi
Kaynakegl, yeterlilik alani hakkinda bilgilendirmelidir.
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BOLUM 10. EN 287-2'YE GORE
ALUMINYUM KAYNAKCISI YETERLILIK SINAVI

Bu bolumde, Avrupa Standardi EN 287-2'e gore aliminyum esasli malzemelerin eritme
kaynaginda kaynakgi yeterlilik sinavinin yapilis dizeni verilmistir. Bu bolumdeki sekil ve tablolarin
numaralari, orijinal standarttaki sekil ve tablo numaralarinin aynisidir.

10.1. Girig

Kaynakgi sinavlari icin Avrupa standardi olan 287, Avrupa Standardizasyon kurulusu CEN'in 121
Numarall Teknik Komitesinin 2 Numarali CALISMA GRUBU (CEN/TC 121 /WG 2 ) tarafindan Haziran
1991'de Kaynak teknigi konusundaki ilk Avrupa Standardi olarak hazirlanmistir. Bu standardin
hazirlanmasinda DIN 8561 normlari esas alinmigtir.

EN287 Eritme kaynagi kaynakgilarinin sinavi Kisim 1: Celik kaynakgisi igin Kisim 2: Aliminyum
Kaynakgisi igin.

Her iki kisim da ayni yapidadir ve icerigi blyuk olctiide aynidir. Ancak aliminyuma ait 6zellikler
bakimindan EN 287-2'nin igerigi degdisikliktir.

10.2. Standardin Kapsami ve Amaci

Bu standart, aluminyum ve alasimlarinin kaynaginda kaynakgi performansinin yeterliliginin sinavi
icin temel gereklilikleri, yeterlilikleri, yeterlilik alanini, sinav kosullarini, kabul sartlarini ve sertifikasini
belirlenmektedir. Yeterlik sinavi sirasinda kaynakgi, yeterliligini gostermek zorunda oldugu kaynak
islemleri, malzemeleri ve emniyet sartlar hakkinda yeterli pratik deneyime ve mesleki bilgiye sahip
oldugunu ispatlamak zorundadir.

Bu standart, alici, muayene vyetkilileri veya dider organizasyonlar tarafindan kaynakginin
yeterliliginin sinanmasi gereken durumlarda uygulanir. Bu standartta sz edilen kaynak islemleri, elle
veya kismen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yontemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam
otomatik kaynak islemleri, bu standardin kapsami disindadir. Bu standart, dévme, hadde veya dokme
malzemelerden yapilan yari veya bitmis mamullerde, kaynakginin yeterliliginin sinanmasini igerir.

Yeterlik sinavi sertifikasi, sadece sinavi yapanin veya sinav kurulusunun sorumlulugu altinda
verilir.

10.3. Kaynak Yontemleri

Aliminyum kaynakgisi, agagidaki kaynak yontemlerinden sinava girebilir:

131 Metal Inert Gaz (MIG) Kaynadi 141 Tungsten Inert Gaz (TIG) Kaynagi 15 (Tungsten)
Plazma Kaynagi

10.4. Malzeme Gruplari

Bir kaynakeinin yeterligini gostermek amaciyla, teknik olarak belirlenen sinavlarin gereksiz yere
tekrarini en aza indirmek igin, benzer metallrjik ve kaynak Kkarakteristiklerine sahip celikler

gruplandiniimigtir. (Tablo 1)
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Tablo 1. Aliminyum malzemelerin gegerlilik alani

Sinav Pargasinin Gegerlil
Gegerlilik Alani w21 |ikAlan W 23
W 21 > X —
W 22 X * —
W 23 X X *
* . Deney sirasinda kaynak edilen
malzeme gruplari
isaret agiklamasi x: Kapsanan malzeme gruplari
- : Gegerli olmayan malzeme gruplari

Grup W 21 Saf aliminyum veya % 1,5'a kadar alagim iceren AlMn-alasimlari:

Ornegin:

AL 99,8 Al 99,5 Al 99 AIMn 1

Grup W 22

Yaglandiriimayan alagimlar

En fazla % 5,6 Magnezyum igceren aliminyum alagimlari ;6rnegin:

AlMg 1....5

AlMg 3 Mn, AIMg 4,5 Mn, Aliminyum - Silisyum alagimlari

Grup IV 23

Yaglandirilabilen alagimlar AIMgSi 0.5....1, AISIMgMn, AlZn 4,5 Mg 1, AISiMg (Dokim alagimlari),
AlSiCu (Dokim alagimlarr)

Tablo 2'de farkli gruplardan malzemelerin kaynagindaki gegerlilik alanlari verilmistir.

Tablo 2. Farkhi metallerin birlestirilmesinde gecerlilik alani

Sinav Pargasinin Gegerlilik Alani

Malzeme Guriihii

W 21 W 22'e kaynak edilen W 21 (*)
W 22 W 21 'e kaynak edilen W 22 (*)
W 23 W 21 'e kaynak edilen W 22 (*)

W 21 'e kaynak edilen W 22 (*)
(*) Farkh gruplardan metallerin birlegtiriimesinde ilave metal, esas

metallerden biri ile ayni olacaktir.

121



105. ilave ve Yardimci Malzemeler

Cogu kaynakgi yeterlik sinavinda, ilave malzemenin esas malzeme ile benzer oldugu kabul edilir.
Bir malzeme grubu igin uygun olan ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan kullanilarak bir kaynakgi
sinavi yapildiginda, bu sinavin, kaynakg¢inin ayni malzeme grubu icin, diger benzer sarf malzemelerinin
(ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullaniminda da yeterli oldugunu gdsterdigi kabul edilir

10.6. Sinav Pargasinin Boyutlari ve Gegerlik Atani

Sinav parcalarinin boyutlari Sekil 1,2,3,ve 4 teki gibidir.

10.6.1. Saclarin Kalinhiklari ve Gegerlilik Alanlari

Saclarin kalinhklari ve gecgerlik alanlari tablo 3'de verilmistir.

Tablo 3, Aliminyum sinav pargalarinda saglarin

kalinhiklari ve gecerlilik alanlari

Sinav Pargasinin Kalinhigi Gegerlilik Alani

t (mm)

<125 0.7t-25t

>125 6 mm<t<40mm (*)

(*) 40 mm den kaim parcalarda 6zel sinavlar gerekir.

Bu durum, sinav sertifikasinda belirtiimelidir.

10.6.2. Borularin Caplari ve Gegerlilik Alanlari
Borularin ¢aplan ve gecerlilik alanlari tablo 4'de verilmistir.
Tablo 4. Borularin gaplari ve gegerlilik alanlari

Boru Cap1 D

Sinav pargasi kalinhidr mm Gegerlilik alani (*)
<125 05D

<125 >0.5D

(*) Ici bos profillerde D, ince cidarin kalinhg

10.7. Sinav Parcalarinin Kaynak Pozisyonlari

Kaynak pozisyonlarinin isaretlenmesi iSO’dan alinmistir. Pozisyonlar asagida gosterilmistir
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(Tablo 5).
10.8. Birlestirme Sekilleri ile ligili Kriterler

Sinav parcasina bagh olarak, kaynakg¢inin yeterliginin sinandigi kaynak turleri, tablo 5'de
gosterilmistir; asagidaki kriterler, bu duruma uygulanabilir:
a)

Borulardaki alin kaynagindaki yeterlik, levhalardaki kaynaklari da kapsar.
b)

Levhalarin tim benzer pozisyonlarda alin kaynaklarindaki yeterlik, dig ¢apr > 500 mm
olan borulardaki alin kaynaklari igin de gecerlidir. Donel borular igin (c) maddesi gegerlidir.

= B30 w120
—

P
"‘x““|

Sekil 1. Saclarda alin kaynagi i¢in sinav pargasinin

Sekil 2 Saclarda kose
boyutlar
kaynagi
icin sinav parcasinin
boyutlan

._.h b iginae LA
1 b immigialdddnit
i

Sekil 3. Borularda alin kaynagi Sekil 4. Borularda kdge kaynagi

icin sinav pargasinin boyutlari icin sinav pargasinin boyutlari

C) Oluk (PA) veya kornis (PC) pozisyonlarinda kaynak edilen levhalardaki alin kaynaklari
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sinavlarinda alinan yeterlik, benzer pozisyonlarda kaynak edilen dis ¢capi 150 mm olan borulardaki alin
kaynaklari icin yeterligi de kapsar.

d) Althksiz (Kok) korumasiz) olarak tek taraftan yapilan kaynaklari, althkli(Kék korumalr)
olarak tek taraftan yapilan kaynaklar igin ve altlikti veya altliksiz olarak her iki taraftan yapilan kaynaklar
icin de gecerlidir.

e) Afthkli (kok korumal) olarak levhalarda ve borulardaki kaynak, cift taraftan yapilan
kaynaklar icin de gegerlidir ancak altliksiz olarak yapilanlar icin gegerlik degildir.

f) Alin kaynaklari, benzer kaynak sartlarinda ickdse kaynaklari icin de gegerlidir. imalat
isleminin esas olarak ickdse kaynagiyla yapildidi durumlarda, kaynakginin uygun bir ickdse kaynagi
sinavinda da, yani levhada, boruda veya brangman(borudan kol alma) baglantisinda da yeterli
oldugunu kanitlamasi tavsiye edilir.

Alin dikiglerinin sinav kriterleri tablo 6'da gosterilmistir.

10.9. Muayene Yontemleri

Kaynagdl tamamlanan her par¢a, kaynaktan hemen sonra gtzle muayene edilmelidir. Gozle
muayene gerektiginde (tablo 7) manyetik toz penetran sivi ve diger muayene yontemleriyle ve alin
kaynaklari durumunda da mikroskopik muayenelerle desteklenmelidir.

Eger parca gozle muayeneden gecgerse, ilave radyografik muayeneler, kirma deneyleri ve makro
muayeneler gerekir, (Tablo 7)

Tablo 5. Levhalardaki kaynak pozisyonlari

Ny £ B0 T VD O R
e - lniur Saglar
h:-.vmltpp.:grm " Al o I3 ecl G, dl khglagd Ain g e Hq‘l thd-il‘mrl
“FE"H"FELAP‘BNPF"PIHF‘FPGL.HP‘B?‘FH
ﬁ o L] 3 14 z
Sagler LR HE * 4 3
Pl ¥
Al dikigger T = T 1 -
PE L) |4 L K1 g ] v i A
S T -
Saghar = =
" '
Kige cikighor PF .
M 2| a g = | [E
M|y HE =
Borular 8 T X o
) LK B BE K 5
Adn dikighrt 1 -1 =
LS| w ] 1K1 F1RS il= -
m
n +
Boalar ~
KEge cikigar PF | x i « | [ BB
lzaretlerin Agikiamas:

PA Oiluk pozisyonu

PE Yatay pozisyon

PC Komig pozisyony

PD Tavan igkige pozievony

PE Tervan pozisyoru

PF Asafjdan yukarrya pozisyon

PG Yukarndan agafia pozisyon

E-1045 Borularda komig pozisyonu (bory ekseni 45°)
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Tablo 6. Alin dikiglerinin sinav kriterleri (kaynak geklinin ayrintilari)

Gegerlillk Alani
Saglaita Alin Dikigi :I“I';':"’! .
Dikigin yapig: "otk i hr o
§t bE @
baiyo Qanyz awuk ayuk by | bamo
grAniyeti eyl il astimeg | el | amiyed
r yuk L a4 Ll ‘fok
] [ ] ]
Baryn emnlysli var | ok * - ¥ = 1] .
m Tieke 1wt
"ﬂ'}. knynak | Ganyo emniyet ok |k | X . X X 1] 1
Dikigl
|G naeanty) Oyuk agsmrg W ¥, - . - 1
B | icagdmam o | X - X v )
h;I-il Tk tarafh! 38100 inlvel: var | nb X - X . .
"
it | M™% | Baryo emntyml ok [y | % X X x i :
»S00 mm'ltk bondan kapear = Deneye tabi widmug dikiglen belidir,
lyaretiorin agicamen - % Daneyterin gagarll oldudu dikiglarl halirilr.
- Denaylerin pegeri olmadsi dikigleri belirtir,
Tablo 7. Aliminyum pargalar icin muayene yontemleri
Aln K Alm Kayned "
Mugayans Yantemi mL aynag: | mB ;_yun ' | Kdge Kaynaf
Gazie + B =
Redyografik 1) 1) 2) '
Ejerek ve gekerek g * +
Kirarak * 1y 1) *4) 5
Makroskapi (patlamadan) + + "5l
Panatran s + +

gy I'l.l'ndi

gmw yapan

lenekbilir.

h:ﬁ ka
VEYE 5 Nav

an arindan makrd muyana ve
Kirarak muayans an axindan 4

ﬁadrﬂgraik waya kirarak muayene
11 Inca srav Jancalar dmm:u £zel slandartlare bak

Snda aovayark
g0 gerekil
BIrAN Bl

st

smilarindan eacace bhtlllﬁ.llanahlllr
whr. (IS0 2437

sunra tal iglem umhmnn :!l:i:I-dn yaglandmimis alesgumigr igin,

resine 8k olarak Lygulanmalidir,
m:la iura'n rr-mgrenu

ir makrazkaplk rru.llwrml il2 plduﬂsllrd:ﬂllr

beea revtlest:

*, Muayene yanteminin omanu aldufunu gosnarir.

-+, Muayena yineminin 2nwunio almadiging ghgterir.

Makro numune kaynagi acgikca gosterecek sekilde hazirlanir ve daglanir.

Radyografik muayene teknigi kullanildigi zaman, egme deneyi,
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yontemleriyle veya oksi asetilen (311) yontemiyle yapilan kaynaklara her zaman uygulanir.

10.10. Tahribath Muayeneler

Kirarak muayene teknigi kullanildigi zaman, sinav parcasinin muayene edilecek uzunlugunun
tumd muayene edilmelidir ve bunu yapmak igin sinav pargasindan birka¢ muayene numunesi
¢tkarilmaldir. Kirarak muayene edilecek numunelerin her birinin uzunlugu 40 mm olmalidir. Gerekliyse,
numune Uzerindeki dikis yiksekligi parca kalinligina indirilebilir. Ve ek olarak kirilmanin kaynak
metalinden olmasini saglamak uzere, dikis kenarindan igeri dogru 5 mm derinlikte bir ¢entik acilabilir,
Althksiz (banyo emniyetsiz kok korumasiz) olarak (nb. ng), tek tarafli (ss) kaynak yapilmasi halinde,
muayene edilecek uzunlugun yarisi da kok tarafindan ve diger yarisi da kok tarafindan muayene
edilmelidir.

3 mm'den buyulk veya esit levha kalinliklar igin katlama deneyi yapildidinda, 2 adet kok egme
deney numunesi ve 2 adet de kapak egme deney numunesi EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir.
Esas metalin veya ilave metalin sunekliliginin disikligu, baska sinirlamalarla sinirlandirimamissa,
mesnet silindirlerinin ve silindirik basma 1stampalarinin ¢caplari 4 t ve egme agisi 120 olmalidir.

12 mm'den buylk veya esit levha kalinliklari icin katlama deneyleri yerine EN ile uyumlu 4 adet
yanlamasina egme deneyi yapilabilir.

Yaslandirilabilen aliminyum alasimlarinin kaynakgilarinin sinavinda, egme muayenesi (sadece
131 MIG kaynak yonteminde) cekme muayenesi yapilabilir.

Kose kaynagdl yapilan sinav pargalarinda, birkag kirma numunesinin ¢ikarilmasi gerekir.
Kirilmanin kaynak dikisinden olmasini saglamak amaciyla, dikisin kapak pasosunun oldugu tarafinda
centik agilabilir.

10.11. Sinav Pargasinin Degerlendirme Kosgullari

Gozle, radyografik ultrasonik, kirma veya cekme muayenesi uygulandiginda, ISO/ 10042
standardinin B degerlendirme grubu uygulanmalidir. Alin kaynaginda dikis tagkinligi, kose kaynaginda
dikis oOlcust taskinhigr ve alin dikislerinde kokin sarkikh@r hatalarinda ise, C degerlendirme grubu
uygulanabilir.

10.12. ilave Muayene Numuneleri

Bu standardin gereklerinin yerine gelmesinde yeterlik saglanmamissa, kaynakg¢inin yeni bir sinav
parcasi kaynak yapmasi gerekir. Kirma veya egme numunelerinin kosullari saglamamasi durumunda
ise, ayni sinav pargasindan ilave 2 numune ¢ikarilabilir. Her iki numunenin de kosullar saglamasi

gerekir.

10.13. Bir Kaynakginin Yeterlilik Suresi
Bir kaynakginin yeterliligi, ilgili sertifikanin igveren/koordinator tarafindan alti aylik araliklarla
imzalanmasi ve asagidaki kosullarin yerine gelmesi sartiyla iki yillik bir stire icin gecerlidir.

a) Kaynakgl, yeterli goruldigu alandaki kaynak islerinde surekli olarak ¢alistiriimalidir. Alti
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aydan daha uzun olmayan bir siire ara vermeye izin verilir.

b) Kaynakgcinin ¢alismasi, yeterlik sinavinin gerceklestirildigi teknik kosullarla genel olarak
uyumlu olmalidir.

C) Kaynakg¢inin bilgi ve becerisinin sorusturulmasina yol acacak ©6zel bir neden
bulunmamalidir.

Eger bu kosullarin herhangi birine uyulmazsa, yeterlik iptal edilmelidir.

10.14. Surenin Uzatiimasi

Sertifikadaki yeterliligin gecerlilik stresi, 10.9'daki ve bununla ilgili olarak asagidaki kosularin
tumdayle yerine getirilmesi durumunda, orijinal yeterlilik alani iginde, iki yillik bir ilave sire igin uzatilabilir;

- Kaynakg! tarafindan yapilan imalat kaynaklari, gerekli kalitede olmalidir.

- Kirarak muayeneyle ilgili veya 6rnegin X 1ginlari veya ultrasonik muayene belgeleri veya
deney kayitlari gibi, deney kayitlari veya sorumlu koordinatériin yorumlari, kaynakci yeterlilik
sertifikasiyla ilgili dosyada bulunmalidir.

Sinavi yapan veya sinav kurulusu, yukaridaki kosullarin yerine getirildidini onaylamali ve
kaynakcinin yeterlilik sertifikasini imzalamalidir,

10.15. Sertifikalandirma

Kaynakg¢inin, performans yeterlilik sinavini basariyla gectigi sertifikalandiriimalidir. Tam ilgili
sinav kosullan, sertifikaya kaydedilmelidir. Kaynakgi, s6z konusu sinavlarin herhangi birinde bagarisiz
olursa, herhangi bir sertifika dizenlenmemelidir.

Sertifika, sinavi yapanin veya sinav kurulusunun tek basina sorumlulugu altinda diizenlenmeli ve
B ekinde ayrintilari verilen tim bilgileri icermelidir. C ekinde gosterildigi gibi, imalatginin WPS (Welding
Process Specifications=Kaynak islem Talimatlar)'si, bu standartta sz edilen malzemeler, kaynak
pozisyonlari, yontemler ve yeterlilik alani vs. ile ilgili bilgileri icermelidir.

Mesleki bilginin pratik sinavi ve muayenesi (D ekine bakiniz), "kabul edilmistir" veya "sinanmigtir”
seklinde isaretlenmelidir.

izin verilen alanlar diginda, yeterlilik sinavinin temel degiskenlerinde yapilacak herhangi bir
degisiklik, yeni bir yeterlilik sertifikasini gerekli kilar.

10.16. igaretleme

Bir kaynakginin yeterliliinin isaretlenmesi, asagidaki basliklar, verilen sirada icermelidir, (bu
sistem, bilgisayarlastirmada da kullanilabilecek tarzda diizenlenmistir).

- Bu standardin numarasi

- Temel degiskenler

- Kaynak yontemi

- Yari mamul : levha (P), boru (T),

- Baglanti tiru :alin kaynagi (BW), kose kaynagi (PW)

- Malzeme grubu

127



- ilave metal

- Sinav pargasinin boyutu : kalinlik (t) ve boru ¢api (D),
- Kaynak pozisyonlari 1 1SO 6947'ye gore.

- Kaynak turanun ayrintilari

Kullanilan kisaltmalar:

P : Levha

T : Boru

BW : Alin kaynagi

PW : ickose kaynagi

D : Boru dig ¢api

t : Sac veya boru cidar kalinhg
nm :ilave metal olmadan
wm :ilave metal ile

mb  : kok korumall kaynak
gb  : kokin gazla korunmasiyla kaynak

bs :cift tarafll kaynak

g9 : kokun tekrar oyularak islenmesi
nb  : kok korumasi olmadan kaynak
ng : kokun tekrar islenmemesi

SS . tek taraftan kaynak

isaretleme Ornegi:

Kaynakg! sinavi EN 287-2 141 T BW W21 nm t02 D20 PA ss mb
Kaynakgi sinavi  : Aliminyum kaynakgisi sinavi -EN 287 -2
Kaynak yontemi  :Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynagi - 141
Boru T

Alin dikisi :BW

Malzeme grubu  :Saf Aluminyum W 21

ilave metal “Yok-nm

Sinav metal :Kalinlik 2 mm -t02

Boru ¢api 20 mm - D 20

Kaynak pozisyonu : donel yatay eksen

oluk pozisyonu — PA

Dikisin yapiligl ‘tek taraftan kaynak — ss

kok korumali - mb
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10.17 EN 287-1 standartlarindaki degisiklikler

CEN/TC 121/SC 2 komitesinin 9-10 Ocak 1995 giinlerinde Berlin'de yaptidi toplantida, EN 287-1
ve -2 standartlarinda bazi degisiklikler kabul edilmistir. Bu degisiklikler bu kitaptaki madde
numaralariyla verilmigtir:

Bolum 9.3."teki Degisiklikler

Bu bolimde asagidaki kisaltma ve semboller kabul edilmistir:

“gb": Kokiin gaz korumali olarak kaynagi

Bolum 9.4.1.'deki Degisiklikler

a) 12 yerine 121: Tel elektrodla tozalti kaynagdi

b) 137: Ozl telle MIG-kaynagi

Bolim 9.4.3.1. 'deki Degisgiklikler

W01 ve W03 malzeme gruplarinda akma dayanimi st siniri 355 N/mm2 'ye Cikariimistir.

Bolim 9.4.6. 'deki Degisiklikler

Bu bolume 2 kaynak pozisyonu ilave edilmisgtir:

a) H-LO45 pozisyonunda kaynak edilen alin dikisli boru sinav pargasi (Sekil 1). Bu
pozisyonda olusturulan sinav parcasi, PG pozisyonundaki kaynak islemlerini de kapsar.

b) PA pozisyonundaki ickdse dikisti boru sinav pargasi (Sekil 2). Bu pozisyonda olugturulan
sinav pargasl, PA pozisyonundaki ickose dikigli levha sinav pargasini da kapsar.

Sekil 1. ilave sinav parcasi : Sekil 2. ilave sinav pargast:

Alin dikigli boru ickoge dikigli boru

‘.ﬁ’dﬁq

Bevur smhk
Ersan; o

IKnyrk newrmniu.
uRRTOEN AP

Bolum 9.5.2. 'deki Degisiklikler

Levhalarda alin dikisi sinavlari, ayni pozisyondaki dis ¢api > 500 mm olan borulardaki alin dikisi
sinavlarini da kapsar.

Bolim 9.6.4. 'deki Degisiklikler

Tablo 8'deki 5.dipnot "8 mm'nin Uzerindeki levha kalinliklarinda radyografik muayene yerine

ultrasonik muayene yapilabilir."
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Bolim 9.6.5.2. 'deki Degisgiklikler

Bu bdlimde tahribatll ve tahribatsiz muayenelerin denkligi saglanmistir. 120'lik egme acisi, en
dusik deger olarak tespit edilmistir. Kirarak muayenede kirma numunesinin deney boyu=40'mm den =
50 mm'ye yukseltilmistir.

Bolum 9.7'deM Degisiklikler

Bu boélimde ISO 5817 yerine EN 25817 yazilmistir.

Bolim 9.11 'deki Degisiklikler

12,5 mm'lik bir t kalinhdindaki ve 168,3 mm bir D ¢apindaki boruda 141 /111 kombinasyonu igin
ornek isaretleme tespit edilmistir. Boyle bir kaynakgi sinavinin isaretlenmesi agagidaki gibidir:

Her ikisi de kullanilan yontemler igin isaretleme 6rnegi:

EN 287-1 141 T BW W01 wm t3,5D168,3 PF ss nb

EN 287-1 111 T BW B01 B 19,5 D168,3 PF ss mb

Alternatif isaretleme

EN 287-1 141/111 T BW W01 wm/B t12,5 D1168,3 PF ss nb/mb

10.18. EN 287-2'deki Degisgiklikler

Malzeme gosterimlerinde aliminyum alasimlari icin yeni Avrupa Standardi kullaniimistir.

Sinav parcgalarinda sadece PA pozisyonunda ickodse dikisli boru sinav pargasi kabul edilmistir. H-
LO45 pozisyonundaki atin dikigli boru sinav pargasinin, aliminyum kaynak¢i sinavi igin gerekli

olmadigina karar verilmigtir.

130



BOLUM 11. DVS-1151'E GORE

GAZ KAYNAK OGRETMENININ EGITIMI VE SINAVI

11.1. Genel

Kaynak 6gretmeni sinavinda, kaynakgilarin egitimi ve kontroli igin gerekli pratik ve mesleki
becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak 6gretmeni endustride "usta" olarak kabul edilir ve yiksek
mevkiide istihdam edilir.

11.1.1. Gegerlilik Alani

Kaynak 6gretmeni, kaynakgi egitim kurslarinda, kendi uzmanlik alaninda kaynakgilari egitmekle
yetkilidir. Ayrica kendisi de ayni sinavdan ge¢cmisse ve bu gecerliligi halen devam ediyorsa, kurslarda
kaynakgilari DIN 8560 veya diger sinavlara gore egitebilir.

Kaynakgilarin  egitim  kuruluglarinda egitiminin  yapilabilmesi igin, egitim kuruluslarinin
yetkilendirilmis olmasi gerekir (DVS 1192'ye gore). Kurs duzenleme yetkisi genel olarak 3 yil gegerlidir
ve bir 3 yil daha uzatilabilmesi icin, "Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu" (DVS-1154)
programinin diizenlenmesi gerekir.

Kaynak oOgretmeni sinavi, Ozellikle alagsimsiz ve disik alasimh celiklerin, dokme demirin ve
bakirin gaz kaynagi ile sert lehimleme ve elle alevle kesme konulariyla sinirlidir.

112. Kosullar

11.2.1. 24 yasini tamamlamis olmak.

11.2.2. Uygun bir sertifika ile gaz kaynakgisi olarak pratikte en az 3 yil calismis olmayi
ispatlamak.

11.2.3. DIN 8560 (TS 6868) R Il sinav grubuna gore bir boru kaynakgisi sinavinda ge¢mis olmayi
ispatlamak.

11.2.4. Yazih ve s6zli ifade yetenegine sahip olmak.

11.3. Egitim

Gaz kaynak o6gretmeni egitimi 216 saat sureli tam gtn kurslar halinde yapilir. Bu strenin 160
saatini pratik kisimdan 56 saatini ise mesleki teorik kisim olusturur.

11.3.1. Pratik Egitim -160 Saat

Kursta, Tablo 58'de verilen sinav 6devleri hazirlanir

11.3.2. Mesleki Teorik Egitim -56 Saat

Gaz kaynak 6gretmeni kursunun mesleki teorik egitim bolimu, asagidaki konulardan olusur:
Mesleki Bilgi, Gemi (40 saat)

Kaynak yontemleri ve donanimlari,

Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi,

Kaynakta kullanilan ilave malzemeler,
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is giivenligi,

Mesleki Bilgi, Ozel (16 saat)

Kaynak gazlari ve kaynak alevi,

Kaynak donanimlari,

Kaynak ilave malzemeleri,

Oksi-asetilen 6zet yontemleri ve lehimleme

Kazadan koruma

11.4. Sinav—-24 Saat

Sinav, DVS-Kaynak dgdretmeni Sinav Dizeni (DVS 1163)'e gore yetkili sinav kurulugu tarafindan
yapilr.

11.4.1. Pratik Sinav

Tablo 58'de verilen sinav ddevlerinin kaynaginin yapilmasi gerekir.

11.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sinavi

Kursun sonunda, ders ve uygulamalari igeren bir yazili ve sozli sinav yapilir.

11.4.3. Sertifika

Sinavda basarili olunmasi halinde, kursiyere bir Gaz Kaynak dgretmeni Sertifikasi verilir.

Tablo 58. Gaz kaynak 6gretmeni sinav 6devleri
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Eira Sinav ddevier| (En a2 250 mm mun uida) galgma | Waynak u:mrl,
No. Tedmigt | Pozleyony @
1 | - kbge ve i kiiga dikig! (Z-profil imalati, Sekil{ SOLK | wahw | |
2 i - dikigi SAGK | w 5
3 V- dikigi (2 paso) SAGK | W | 10
4 W - dikigi {1 pasa) SAGK q B
5 V -dikigl {1 pas) BAGK il B
B Boruda V - dikigi (1 pasoj (boru eksani dikey), Sekil2 SAGK q 3.4
7 Boruda V - dikigi, cap = 100 mm [Boru ekseni 459,

(2 paso), Gai 0. sagK | Dsml| 3.5
B Dikery boru brangmamnda, cap 300x8, valay boru, gap ad, B

100.,,150, alighrma va kaynak, yanm V-dikigi, 2pas0 | BABK | o'p ‘“‘mm

(alavie keserek a1z hazarama), Sekil 4 l
B Boru yan kahujundaki bindirme birlestimeda igk8ge _

dlikigi, ¢ap = 250x8, Sk 5 SAGK | hafw | B
10 Boru margonunda sert lahimleme, gap : S0 mm, .

gellk voya bakir boru (boru, ekeeni dikey)
11 Diskma demir birlagtirma kaynef, Saki: 6
12 Sabit measnatienmig. horusa, V-adiz hazifiy, cap s w

200x8 elle alevle keserak {nor ekseni vatay) =
LE] Boruya dastek ayafjinin kaynad:, pap: 60 ...100 mm,

{Ana bon ekseni dikey, destek y8nd agadidan yukanya

afimii), Sakil 7
14 Boruda pencere kaynadi, gap: 50 ... 100 rmm,

{boru ekseni dikey), Seki 8 SAGK | @ | &S
15 Cu boruda |-dikisi, cap : 100 mm, [baru ekeeni dikey) | SAAK q 23

133




=

L 717
1
=%
-

! s e / ¢ 1
mf !

;N |
- !

4 N Kaynei yond — bo
Sekdl 4'0n dotay! Swkil 5. Ocavs

45000

|

(———

Seki] 8. Ocdav 11

Sekil 5. Tablo 58'deki sinav ddevlerinin gekilleri
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BOLUM 12. DVS-1152'E GORE

ELEKTRIK ARK KAYNAK OGRETMENININ EGITIMi VE SINAVI

12.1. Genel

Kaynak Ogretmeni sinavinda, kaynakgilarin egitimi ve kontroll igin gerekti pratik ve mesleki
becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak 6gretmeni endustride "usta" olarak kabul edilir ve yiksek
mevkiide istihdam edilir.

12.1.1. Gegerlilik Alani

Kaynak 6gretmeni, kaynakgi egitim kurslarinda, kendi uzmanlk alaninda kaynakgilari egitmekle
yetkilidir. Ayrica kendisi de ayni sinavdan ge¢cmisse ve bu gecerliligi halen devam ediyorsa, kurslarda
kaynakcilari DIN 8560 (S 6868) veya diger sinavlara gore egitebilir.

Kaynakgilarin  egitim  kuruluglarinda egitiminin  yapilabilmesi igin, egitim kuruluslarinin
yetkilendirilmis olmasi gerekir (DVS 1192'ye gore). Kurs duzenleme yetkisi genel olarak 3 yil gegerlidir
ve bir 3 yil daha uzatilabilmesi igin, "Kaynak ogdretmeni-Tecribelerin Degistokusu" (DVS-1154)
programinin diizenlenmesi gerekir.

Kaynak ogretmeni sinavi, Ozellikle alasimsiz ve CrNi cgeliklerinin elle elektrik ark kaynagi
konulariyla sinirhdir.

12.2. Kosullar

12.2.1. 24 yasini tamamlamis olmak.

12.2.2. Uygun bir sertifika ile, elektrik ark kaynakgisi olarak pratikte en az 3 yil ¢alismis olmayi
ispatlamak.

12.2.3. DIN 8560 (TS 6868) R Il sinav grubuna goére bir boru kaynakgisi sinavindan gegmis
olmay! ispatlamak.

12.2.4. Yazil ve sozIlU ifade yetenegine sahip olmak.

12.3. Egitim

Elle elektrik ark kaynak 6dretmeni egitimi 216 saat sureli tam gin kurslar halinde yapilir. Bu
surenin 160 saatini pratik kisimdan 56 saatini ise mesleki teorik kisim olusturur.

12.3.1. Pratik Egitim -160 Saat

Kursta, Tablo 59'da verilen sinav 6devleri hazirlanir.

12.3.2. Mesleki Teorik Egitim - 56 Saat

Elle elektrik ark kaynak dgretmeni kursunun mesleki teorik egitim bolimu, asagidaki konulardan
olusur:

Mesleki Bilgi, Genel (40 saat)

Kaynak yontemleri ve donanimlari,

Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi,

Kaynakta kullanilan ilave malzemeler,
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is giivenligi.

Mesleki Bilgi, Ozel (16 saat)
Elektroteknigin esaslari,

Ark, ark tflemesi,

Kaynak akim Uretecleri,
Kaynak ilave malzemeleri,

Kazadan korunma.

12.4. Sinav - 24 Saat

Sinav, DVS-Kaynak dgretmeni Sinav Dizeni (DVS 1163)'e gore yetkili sinav kurulugu tarafindan
yapilr.

12.4.1. Pratik Sinav

Tablo 59'da verilen sinav 6devlerinin kaynaginin yapilmasi gerekir.

12.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sinavi

Kursun sonunda, ders ve uygulamalari igeren bir yazili ve sozlu sinav yapilir.

12.4.3. Sertifika

Sinavda basarili olunmasi halinde, kursiyere bir Elle Elektrik Ark Kaynak Ogretmeni Sertifikasi

verilir.
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Tablo 59. Sinav Odevleri

uhuk
Sira Sinav Sdevierl (En az 250 mm uzuniukis) Kaynak | Parga olokmd |
Ma. Pozlsyonu| Kalinhi thal
DIN 1913
oin agse| ™™
TS 583
1 | - dikigh w 156..2 |[A3/ARE| 20/25
2 V- dikigi {k8k yeiay, kapak paso dikey) W, s 4..5 R3  |20V328
3 V - diklg! (boru eksani yatay) Joayw | 4,5 |FRETRRE 28
4 V- dikigi [ 10..12 cd | 364
5 ks klga dikigl a =06 .5 +1 5 5 AREIT| 25
[ I; ke dikisia =05 . 8 +1 i 10..12 | PBRB | 325
7 W - dikigi W 12 | BC | 32540
3] W - dikisi & 10,12 | B10 | 328
2] W - dikigi ] 10...12 |RRME7EAE | 251205
10 Yanm Vedikigi, afjiz agie 46 ©, Sakil 1 q 10012 |re@yTReE| 326
1 Boru yan kabufundaki bindirma bidastimiade
ickge dikigi {gap 250%8, boru eksent: w) hil, hw RRIETARG [ 305
Gakil 2
12 Dikey plaka (zerinde kaynakh |-kirg, Sekil 3 | hw. 5. hi| 10, 6.8 |RREi7EAs| 26/3.25
13 Dikey bary van kabugunda (pap 300x8),
vatay boru, gap 100...150, alighma ve kaynaly g, 5, hi,
yanm V-gikigi, 2 paso hrw RABITRA| 2,302
(2lerda keserex afjiz hanrama), Sakil 4
14 Sabit mesreli baruda V-afiz hazifid,
Gap = 200%8 min, alle alovio kesarak 0, s w
(boru ekseni yatay)
16 Criv-galidinds V-cliiel (kik yatay,
kapak pasa dikey) Wa 4,5  |1agkERH( pF

2., 3., 4,ve 5. 6devlerde kdk, makasla kesilebilir.

Tablo 59'dakl sekiller, Sekil 6'da topluca gdsterilmistir.
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Sekil 6. Tablo 59'daki sinav pargalarinin gekilleri
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BOLUM 13. MAG-KAYNAGINI OGRETMEKLE DE YETKILI
ELEKTRIK ARK KAYNAK OGRETMENININ

EGITIMi VE SINAVI

13.1. Genel

Bu bolumde, bir Elle Elektrik Ark Kaynak Ogretmeninin, hem Elle Elektrik Ark Kaynagi ve hem de
MAG-kaynagini 6gretmekle yetkilendirilebilmesi icin gerekli sartlar verilmektedir. Ark kaynak 6gretmeni,
E-kaynakgisi (Elektrik Ark Kaynakgisi)'ni egitmek icin gerekli becerilere sahip oldugunu, pratik ve
mesleki bilgi sinavlariyla ispatlamalidir.

Burada tarif edilen kurs ve sinavin amaci, ark kaynak ogretmeninin ayrica MAG-gazalti ark
kaynag! yonteminde, de egitim yaptirmaya yeterli oldugunu ispat etmesini saglamaktir.

13.1.1. Gegerlilik Alani

Burada kazanilan dgretmenlik yetkisi, SG3 Gazalti Ark Kaynagdi giris kursuyla ve alasimsiz ve
dustik alasimli geliklerin DIN 8560 (TS 6868)-MAG SG kaynakgi sinavini yapmakla sinirhdir. Egitim
kuruluglarinda egitim yetkisi 3 yil icin gecerlidir ve ilave bir 3 yil uzatma, kaynak égretmeninin "Tekrar
sinavi"ni basarmasini takiben bir "Tecribelerin Degistokusu" kursuna katilmasindan sonra mimkandur.

13.2. Kosullar

13.2.1. Elektrik ark kaynakg¢i sinavini bagardigini ispatlamak.

13.2.2. DIN 8560 (TS 6868) - SG-RIl (MAG) boru kaynakgisi sinavini basardigini ispatlamak.

13.2.3. Yazil ve s6zIlU ifade yetenegine sahip olmak.

13.3. Egitim

Bu kurs, en az 64 saattir. Kursiyer, bu sirenin 54 saatini pratik egitimle ve 10 saatini de sinava
hazirlik olarak mesleki bilgi dersleriyle tamamlar. Tim 6devler, kurs esnasinda egitimci tarafindan
degerlendirilir.

13.4. Sinav

13.4.1. Sinava girebilmek igin, kursa dizenli olarak katilmak ve istisnai durumlarda bir 6n sinavi
basarmis olmak gerekir. Esas sinav 16 saat surer.

13.4.2. Pratik sinavda, asagidaki Tablo 60'da verilen sinav 6devlerinin yapiimasi gerekir.

13.4.3. Mesleki bilgi sinavinda, 6zellikle agagidaki konulardaki bilginin ispat edilmesi gerekir:

Elektroteknigin temelleri, gazalti ark kaynagdi yontemleri, gazalti ark kaynagdi akim Ureteclerinin
ayarlanmasi, gazalti ark kaynagindaki kaynak ilave malzemeleri ve koruyucu gazlar, kaynak agiz
hazirhidi, kaza ve hasardan kaginma, kaynak hatalari, kaynakgi sinavi.

13.4.4. Basarih bir sinavi sonunda kursiyere bir sertifika verilir.
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Tablo 60. Sinav 6devleri

tra S mav pargaz an;:::cn . ::::%?iu I!nr:::w s
(mm) aprmm
1 | - dikigl W 1-2 |Kang.g| 08
2 I - dikigi w 4 Kang.g.i 1.2
3 lg kg dikigi f 2.3 |Kans.p| o
4 W - dikagd w 5 Karg.g| 10
5 W = il ‘W 1M |Kang.p | 12
L V - dibigi E 5 CO: | 18
7 WV - dikigi q a oy 10
8 Boruda V - dikigi lewl | 2coxe | CO. | 0B
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BOLUM 14. DVS 1154'E GORE KAYNAK OGRETMENI TECRUBELERIN
DEGISTOKUSU

14.1. Genel

Kaynak ogretmeni, kaynak tekniginde Ust diizey personel olarak kabul edilir. Bunlarin bir kismi
(Egitim-Kaynak 0Ogretmeni olarak adlandirilan) kaynakgi egitiminde, geriye kalanlari ise (endistri-
kaynak Ogretmeni olarak adlandirilan) endustride, kuguk Olgekli imalatta gorev yapar. Kaynak
O0gdretmenlerinin en yeni egitim bilgilerine sahip olmalari gerekir. Bu nedenle kaynak ogretmeni
yetistirmeye yetkili kuruluslar, endistri ve egitim-kaynak 6gretmenleri arasinda genel bir ‘Tecribelerin
Degistokugu" programi uygularlar.

14.2. Kursiyerler

14.2.1. Egitim kuruluglarindan kaynak 6gretmeni olarak yetigtirilenlerin, her 3 yilda bir 'Kaynak
ogretmeni-Tecrubelerin Degistokusu' programina katiimalari zorunludur. Bu programa katilmayanlarin
veya pratik egitim tekrar sinavinda basarisiz olanlarin 6gretmenlik yetkisi sona erer.

14.2.2. Diger tim kaynak 6gretmenlerinin kursa katilimi zorunludur.

14.3. Program

Bir 'Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu" programi, prensip olarak asagidaki kisimlara
ayrihr:

14.3.1. Yeni yontemler, malzemeler, standartlar, egitim talimatnameleri vb. tzerine konferanslar.

14.3.2. Kaynak 6gretmenlerinin kendi ¢alismalarindan dodan sorunlar hakkinda kisa raporlari ve
tartismalari (Kaynak o6gretmenlerinin her birinden, konusunu 10 dakika icinde 10 madde halinde
Ozetlemesi beklenir).

14.3.3. DVS-Egitim-Kaynak dgretmeni pratik tekrarlama sinavi.

14.4. Sare

Bir 'Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu" programi, genel olarak {i¢ veya dort giin siirer.
Bu sirenin yaklagik 2/3'l, endustri- ve egitim-kaynak 6dretmenlerinin konferanslarina, raporlarina ve
tartismalarina, kalan 1/3'U de kisa tartismalara veya pratik tekrar sinavlarina ayrilir. Tablo 61'de,

cerceve bir plan 6rnegi verilmistir.
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Tablo 61. Cerceve Plan drnegi (zorunlu degildir)

aat Endiistri - Ka_\/nak i Eqitim - K:_l\/nal(
Kaynak Ogretmeni - pratik tekrarlama sinavi (istege

1. badli) (zorunlu)
Konferans - Yeni yontemler

Konferans - Malzemeler
Konferans - Konstriiksiyon
Konferans - Secime gore

3. Kaynak 6gretmenlerinin raporlari
Gosteri Raporlar
Raporlar Gosteri
Secime gore Secime gore konferanslar
4, konferanslar (Ornegin hasar|(6rnegin  hasar olusumu -
olusumu - kaynak dikiglerinin|kaynak dikislerinin muayenesi -

Kaynak tekniginde genel problemler tzerine tartisma

14.5. Kaynak Ogretmeni - Pratik Tekrarlama Sinavi

145.1. Odevler

Bu sinav, Tablo 62, 63 veya 64'te verilen programlardan t¢ ddevin yapiimasini igerir. Bu U¢ 6dev,
kur'a ile belirlenir. Sinava katilan grubun timu ayni 6devlerden sorumludur.

14.5.2. Degerlendirme

Uc sinav 6devinin degerlendirilmesi, sinav kurulusundan en az 'yeterlil degerlendirmesi almak
sartiyla her bir yetkili sinav kurulugunca yapllir.

14.5.3. Butinleme Sinavi

Kaynak 6gretmeni yetkisine sahip olmak icin, pratik tekrarlama sinavinda basarili olamayanlarin
bir butiinleme sinavina girmeleri gerekir. Bitinleme sinavi da, Tablo 62, 63 veya 64'ten kur'a ile
belirlenen ¢ ddev tzerinde yapilir.

14.6. Sertifikalandirma

Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu programina katilanlar, bir katihm sertifikasi alir
veya katilanlarin kaynak 6gretmeni belgelerinin arka yliziine, programa katilindidini gosteren bir mahor

vurulur.

Kaynak o6gretmeni-pratik tekrarlama sinavina da katilip basarili olundugu takdirde, kaynak

ogretmenligi yetkisi, asagidaki ilave cimle ile belirtilir:

"KAYNAK OGRETMENI « PRATIK TEKRARLAMA SINAVINI BASARMISTIR" Tablo 62. Gaz

142



kaynak dgretmeni icin tekrar sinavi 6devleri

Odevin tiiri ) Sag
Kayna
ra No. (Aksi belirtiimedikte, sa¢ malzemeler |Caligma k Pozisyonu veya cidar
lizarinde caliema vanilacaltir \ Taknidi lealinlydn
| - dikigi SO S 1.3
| - dikisi (kok yatay, kapak paso dikey) SA q 3..6
GK
V - dikisi (boru ekseni yatay) SA w 6...8
GK,
| - dikigi SA a 3..6
Boruda V - dikigi (boru ekseni 45 °) SA a,s,w 3...6
Bindirme baglantida kése dikisi, boru yari ) SA i s, w 6.8
kabugu nom. genislik: 250 ... 300 GK
ickose dikii SA s 3..6
1 "-gaz borusunda I-dikisi SA q 25 ..
1") SOLK : SOLA Kaynak SAGK : SaGA Kaynak

Tablo 63. Elle elektrik ark kaynagi 6gretmeni icin tekrar sinavi ddevleri

Odevin tiirt Sa Gubuk
(Aksi belirtilmedikge, sa¢ malzemeler Kaynak |[s veya|elektrodun
ira No. |Uzerinde caligma yapilacaktir.) Pozisyonu cidar
kalinhgr tipi
V - dikisi w 10 B
10 10
| - dikigi w 2. R3
S
V - dikisi w S.. RR
.6 6
V - dikisi q 10 RR
Boru yari kabugunda V - dikisi Nom. genislik a,s,w ) 8.. RR
250 ... 300 mm .10 B)7
Ickose dikisi (a=6) ] 8.. RR
i 12 (R 7
Ickdse dikisi (a=6) S 10 B1
Sac uzerinde 100 ®x 5f boru dikmenin Gsh S s, RR
ickése kaynag .10 B)7
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Tablo 64. Gazalti ark kaynak Ogretmeni icin tekrar sinavi 6devleri

Odevi Ka Sag i Malz Diigtin
ra No. |n tiiri ynak Kal vontem eme celer

I T TIG Al
dilsie foTo W ~

I - w 1 TIG AlMg
dikisi Si

I - w 0.5 TIG X10C Tertibat
dilrici rANi12Q S17

VAR q 4..5 TIG X10C

VR s 5.8 TIG CuSF

VR w TIG AlMg

ickos h MAG St37 1,2 Tel.
e dikisi 10 (Karigim 3 paso

VR w 8... MAG St37 1,2 Tel
dikisi 10 (Karigim

| - w 2 MAG St37 0.8 Tel
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BOLUM 15. DVS-1155'E GORE

TIG-KAYNAGI OGRETMENI EGITIMI VE SINAVI

15.1. Genel

Kaynak 6gretmeni sinavinda, kaynakgilarin egitimi ve kontroli igin gerekli pratik ve mesleki
becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak 6gretmeni endustride "usta" olarak kabul edilir ve yiksek
mevki ide istihdam edilir.

15.1.1. Gegerlilik Alani

Kaynak 6gretmeni, kaynakgi egitim kurslarinda, kendi uzmanlik alaninda kaynakgilari egitmekle
yetkilidir. Ayrica kendisi de ayni sinavdan ge¢cmisse ve bu gecerliligi halen devam ediyorsa, kurslarda
kaynakgilari DIN 8560 (TS 6B6S) veya diger sinavlara gore egitebilir.

Kaynakgilarin  egitim  kuruluglarinda egitiminin  yapilabilmesi igin, egitim kuruluslarinin
yetkilendirilmis olmasi gerekir (DVS 1192'ye gore). Kurs duzenleme yetkisi genel olarak 3 yil gegerlidir
ve bir 3 yil daha uzatilabilmesi icin, "Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu" (DVS-1154)
programinin diizenlenmesi gerekir.

Kaynak 6gretmeni sinavi, 6zellikle alagimsiz, disuk ve yiksek alagimli ¢eliklerin, aliminyum ve
alagimlarinin ve bakirin TIG-kaynagi konulariyla sinirlidir.

15.2. Kosullar

15.2.1. 24 yasini tamamlamis olmak.

15.2.2. Uygun bir sertifika ile, gaz kaynakgisi olarak pratikte en az 3 yil g¢alismis olmayi
ispatlamak.

15.2.3. DIN 6560 (TS 6868) R Il sinav grubuna goére bir boru kaynakgisi sinavindan gegmis
olmay1 ispatlamak.

15.2.4. Yazil ve sozIli ifade yetenegine sahip olmak.

15.3. Egitim

TIG kaynak Ogretmeni egditimi 216 saat sureli tam gin kurslar halinde yapilir. Bu surenin 160
saatini pratik kisimdan 56 saatini ise mesleki teorik kisim olusturur.

15.3.1. Pratik Egitim -160 Saat

Kursta, Tablo 65'de verilen sinav 6devleri hazirlanir.

15.3.2. Mesleki Teorik Egitim - 56 Saat

TIG kaynak 6gretmeni kursunun mesleki teorik egitim bolimu, asagidaki konulardan olusur:

Mesleki Bilgi, Genel (40 saat

Kaynak yontemleri ve donanimlari,

Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi,

Kaynakta kullanilan yardimci donanimlar,

is giivenligi.

Mesleki Bilgi, Oze/f 16 saat)
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Elektroteknigin esaslari,

Kaynak akim Uretecleri

Gazalti ark kaynagi, koruyucu gazlar

Kaynak ilave malzemeleri,

Kazadan korunma.

15.4. Sinav -24 Saat

Sinav, DVS-Kaynak Ogretmeni Sinav Diizeni (DVS 1163)'e gore yetkili sinav kurulusu tarafindan
yapilr.

15.4.1. Pratik Sinav

Tablo 65'de verilen sinav ddevlerinin kaynaginin yapilmasi gerekir.

15.4.3. Sertifika

Sinavda basarili olunmasi halinde, kursiyere bir Gazalti Ark Kaynak Ogretmeni Sertifikas verilir.

Tablo 65. Sinav 6devleri

Sinav odevleri (en az 250 mm Malzem Kayn Par
"a | yzunlugunda) e ak ¢ca kalinhgi
[N TaY Dnzicvnnii mm
V - dikisi, boruda kok kaynagi, cap = 13CrMo U,5,W 8
Z0 mm (hari alecani viatav) AA _
Takviye saciyla ickdse kaynagi, Sekil Ucak w,s,h Uz
| - dikisi (gergi tertibati olmadan) CrNi w . 0,5
V - dikisi CrNi 5 4.
V - dikisi CrNi q 4.
Boruda V - dikisi, cap 100mm, (boru CrNi s, w - 4.
olcconi vatav) [
Dikey plaka uzerinde boru (boru AIMgSi ha, s, 3.
TI-dkisi AI99.5 w 1
| - dikigi AlZn4, a 3
I~ dikisi A9 q 4
V - dikisi AlMg3 w 5
Boruda I-dikisi, cap 100 mm (boru AlMg3 a,s,w 3
2 ekseni yatay)
| - dikisi Cu w 2
V - dikisi Cu s 5
Boruda | - dikisi, cap = 1 00 mm, Cu a, s, 2.
5 (boru ekseni yatay) w 3
1... .6 ddevler sirasiyla yapiimalidir.
*) AIMg3 ile AIMgSi, birbirinin yerine kullanilabilir.
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Sekil 7. Tablo 65'deki sinav ddevlerinin gekilleri.

Seid 1. Odev 2 Sekil 2 Odev -
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BOLUM 16. DVS-1156'YA GORE

MIG/MAG KAYNAGI OGRETMENININ EGITiMi VE SINAVI

16.1. Genel

Kaynak oOgretmeni sinavinda, kaynakgilarin egitimi ve kontroli igin gerekli pratik ve mesleki
becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak 6gretmeni endustride 'usta" olarak kabul edilir ve yilksek
mevkide istihdam edilir.

16.1.1.Gegerlilik Alani

Kaynak ogretmeni, kaynakc¢i egitim kurslarinda, kendi uzmanlik alaninda kaynakgilari egitmekle
yetkilidir. Ayrica kendisi de ayni sinavdan gecmisse ve bu gecerliligi halen devam ediyorsa, kurslarda
kaynakcilari DIN 8560 (TS 6868) veya diger sinavlara gore egitebilir.

Kaynakgilarin  egitim  kuruluslarinda  egitiminin  yapilabilmesi icin, egitim kuruluglarinin
yetkilendirilmis olmasi gerekir (DVS 1192'ye gore). Kurs diizenleme yetkisi genel olarak 3 yil gecerlidir
ve bir 3 yil daha uzatilabiimesi igin, "Kaynak Ogretmeni-Tecriibelerin Degistokusu" (DVS-1154)
programinin diizenlenmesi gerekir.

Kaynak 6gretmeni sinavi, 6zellikle alagimsiz, diusiuk ve yiuksek alagiml celiklerin, aliiminyum ve
alagimlarinin MIG/MAG-kaynagi konulariyla sinirlidir.

16.2. Kosullar

16.2.1. 24 yasini tamamlamis olmak.

16.2.2. Uygun bir sertifika ile, MIG/IMAG kaynakgisi olarak pratikte en az 3 yil ¢calismis olmayi
ispatlamak.

16.2.3.DIN 8560 (TS 6868) R Il sinav grubuna gore bir boru kaynakgisi sinavindan gegmis
olmay1 ispatlamak.

16.2.4.Yazil ve szl ifade yetenegine sahip olmak.

16.3. Egitim

MIG/MAG kaynak 6gretmeni egitimi 216 saat sireli tam gin kurslar halinde yapihr. Bu sirenin
160 saatini pratik kisim, 56 saatini ise mesleki teorik kisim olusturur.

16.3.1. Pratik Egitim -160 Saat

Kursta, Tablo 66'de verilen sinav 6devleri hazirlanir.

16.3.2. Mesleki Teorik Egitim « 56 Saat

MIG/MAG kaynak ogretmeni kursunun mesleki teorik egitim bolimi, agagdidaki konulardan
olusur:

Mesleki Bilgi, Genel (40 saat)

Kaynak yontemleri ve donanimlari, Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi, Kaynakta
kullanilan yardimci donanimlar,

is giivenligi.
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Mesleki Bilgi Ozel (16 saat)

Elektroteknigin esaslari,

Kaynak akim Uretecleri

Gazalti ark kaynagi, koruyucu gazlar

Kaynak ilave malzemeleri,

Kazadan korunma,

16.4. Sinav-24 Saat

Sinav, DVS-Kaynak Ogretmeni Sinav Diizeni (DVS 1163)'e gore yetkili sinav kurulusu tarafindan
yapilr.

18.4.1. Pratik Sinav

Tablo 66'de verilen sinav ddevlerinin kaynaginin yapilmasi gerekir.

16.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sinavi

Kursun sonunda, ders ve uygulamalari igeren bir yazili ve sozlu sinav yapilir.

16.4.3. Sertifika

Sinavda basarili olunmasi halinde, kursiyere bir Gazalti Ark Kaynak Ogretmeni Sertifikasi verilir.
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Tablo 66. Sinav ddevleri

Sinav Odevleri (en az 250 mm Malzem Kayn Par
ra uzunlugunda) e ak ¢ca kalinhgr
Dazicvnni mm
V - dikisi, boruda kok kaynagi, cap 13CrMo i,5,W 8
=70 Lo 1 i + AY AA
Takviye sagiyla ickése kaynagi, Ucak w,s,h 2
| - dikisi (gergi tertibati olmadan) CrNi 0.5
V - dikisi CrNi 4.
V - dikisi CrNi 4.
Boruda V - dikisi, cap 100 mm, CrNi a,s, 4 .
(harii alecani viatan) AAL [~
Dikey plaka Uzerinde boru (boru . ha, s, 3.
AlMgSi
ekseni yatay), Sekil 2 w .5
| - dikisi Al 99.5 1
| - dikisi AlZn4, 3
I~ dikisi A9 4
V - dikisi AlMg3 5
Boruda I-dikisi, cap 100 mm (boru AlMg3 a,s,w 3
2 ekseni yatay)
1 - dikisi Cu 2
V - dikisi Cu 5
Boruda | - dikisi, cap = 100 mm, Cu a, s, 2.
5 (boru ekseni yatay) w 3
1....6 ddevler sirasiyla yapiimalidir.
*) AIMg3 ile AIMgSi, birbirinin yerine kullanilabilir.

Tablo 66'daki sekiller, Sekil 8'de verilmistir.

Sekil 8. Tablo 66'daki sinav ddevlerinin gekilleri
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BOLUM 17. DVS-1162'YE GORE

KAYNAKCI SINAVI IiCiN SINAV DUZENI

17.1. Genel

Sinavlar, DVS 1113 ve DVS 1123'e gore Gaz Kaynakgisi ve Elektrik ark kaynakgisi kurslarinin
bitiminde yapilir. Sinavlari egitim kurulusundaki yetkili sinav komisyonu yapar.

17.2. Sinav Komisyonu

17.2.1. Komisyonun Olusgturulmasi

Sinav komisyonu, kaynak gozlem personelinden olusur. Bunlar arasinda 6ncelikle kaynak uzman
muhendisleri yer alir.

17.2.2. Karar Alabilme Cogunlugu

Baskan veya temsilcisi, egitim kurumunun bir Uyesi ve en az bir ilave sinav gorevlisi mevcut
bulundugunda, komisyon karar alabilir.

17.3. Sinava Kabul Edilme

17.3.1. Kursiyerlerin Kabul Edilmesi

Sinava kabul edilme, kural olarak, kursu basariyla tamamlamayi gerektirir. Kursun basariyla
tamamlandidi, kurs degerlendirme tablosundaki taleplerin yerine getiriimesiyle ispatlanir, istisnai
durumlarda, sinav komisyonu yetkilidir.

17.3.2. Kursa Katilmadan Sinava Kabul Edilme

Yeterli pratik beceriye sahip kaynakcilar, kursa katiimadan da sinava kabul edilebilirler. Bu
durumda kaynakg¢inin, uygun numune kaynaklari yapmasi ve teorik mesleki bilgisini ispat etmesi gerekir.

17.4. Pratik Sinav

17.4.1. Sinav Pargalarinin Hazirlanmasi ve Kaynagi

Sinav pargalarinin hazirlanmasi, kaynak ogretmenlerinin gozetimi altinda yapilir ve her parga,
sinav damgaslyla isaretlenir. Sinavda, egitim kurulusunda bulunan ilave malzemeler kullanilir. Sinav
parcalarinin kaynagi, ilk olarak kursun tam bitimini muteakip yapilir. Kaynagin baslangici, sinav
gozlemcisinin sahitligiyle olur. Sinav pargalari, gozlemcinin tespit ettigi siraya gore kaynak edilmelidir.
Kaynak makine ve tecghizatinin ayar degerlerinin secimi, kaynakginin bizzat kendisi tarafindan yapilir.
Kaynak makina ve techizatinin ayarlanmasi, degerlendirmeye alinmayacak bir sa¢ parcasi Uzerinde
denenerek yapilabilir. Kaynaktan sonra dikig, curuf ve sicramalardan temizlenir. Bunun disindaki iglemler,
gozlem personelinin ¢calisma talimatlari sirasina gére yapilr.

Bagslanmis bir sinav parcasi - kaynakcinin kendisinden dogmayan zorluklar olustugunda
gozlemcinin onayiyla degistirilebilir.

Sinav sirasinda, kaynakcinin yetersiz el becerisi nedeniyle sinirli ve yerel bir hata ortaya cikarsa,
kaynakcinin dikkati c¢ekilir. Bu durumda, gdzlemcinin onayilyla bu hata, imalatta yapildigi gibi

dizeltilebilir. Ancak bu, sinav parcasinin ikinci kez kaynak yapilabilecedi anlamina gelmez.
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itiraza yer birakmayacak bir baslangig yerinin yapilisinin ispati icin, her bir sinav parcasinda kok ve
kapak pasosunun kaynagi, en az bir kez kiriimalidir.

Kama ve agi sinav parcalarinda kesinti, kaynak edilen saclar arasindaki boglukta bulunamaz. On
kenarlarin kaynagina musaade edilmez. Alin dikisli sinav pargalarinda kok tarafinin sonradan kaynagina
musaade edilemez.

Hile yapmaya kalkisan bir kursiyer, sinavdan ihrag edilir.

17.4.2. Sinav Pargalarinin Degerlendirilmesi

Tum sinav pargalarinin degerlendirilmesi, DIN 8560 (TS 6868) Sinav Gruplar Bl ve Rl igin 8.

maddede verilen kurallara gore yapilir.

Burada

2 = lyiveyahatasiz

3 = yeterliveya dusuk hatali

4 = kétl veya misaade edilmeyen hatali

notlar kullanilir. 2 ve 3 notlari, degerlendirmede "yeterli" = "e", 4 notu ise "yetersiz" = "ne”

anlamina gelir.

Bunun disindaki degerlendirmelerde ve ickdse dikislerindeki kiriklarinin degerlendiriimesinde, DVS-
Sinav Komisyonu gorev yapar.

Kaynakgilarin sinav pargalarinin degerlendiriimesi amaciyla, Aiman Kaynak Teknigi Cemiyetinin
1962 yihinda vyayinladidi “Richtreihe fir die Beurteilung von Schweissern” (Fachbuchreihe
Schvveisstechnik Band 26) adli katalog da kullaniimaktadir. Bu katalogdan bazi se¢meler, Sekil 9 ila
26'da gosteriimistir. Bu katalog iki amagla, kaynakli parcalarin ve kaynakli konstriksiyonlarin
degerlendiriimesinde kullanilabilmektedir.

Katalog Kkartlar halindedir. Her bir kartin ortalarinda dikis Ust yizeyi ve dikis enkesiti
(makrogoriuints halinde ve gogunlukta Adler ayraciyla daglanmis olarak) yer almaktadir. Ust kenarda,
numarasi 1 ila 11 arasinda olan hatalar, dikis tst ylzeyindeki hatalari, 12 ila 23 arasindaki hatalar da
dikis enkesitindeki hatalari gostermektedir.

Kartin arka ytiztunde, kékiin durumu ve kirik enkesiti gosterilmistir. Arka ylziin Ust kenarinda 24 ila

31 no.lu hatalar kok hatalarini ve 32 ila 40 no.lu hatalar da kirik yiizeyindeki hatalari gostermektedir.

Son degerlendirmede, IW (International Institute of Welding: Uluslararasi Kaynak Enstitiisi)

kaynak radyografileri degerlendirme katalogunda kullanilan renk skalasi kullaniimigtir.

Bu skalada

Siyah = Cok iyi (hatasiz)
Mavi = lyi (az hatalr)

Yesil = Yeterli (orta hatalr)

Kahverengi = Yetersiz (fazla hatali)
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Siyah = Kotl (tamamen hatali)

anlamina gelir. Dikisin farkli kisimlarinin farkli renklerde isaretlenmesi, her birinden farkli islevler
beklendigini gosterir. Ornegin, dikis (st yiizeyinde hafif bir yanma olugu, mavi veya yesil ile
isaretlenebilir. Boyle bir dikis, dinamik olarak zorlanabilir. Ancak 6rnegin kahverengi veya kirmizi ile
isaretlenen bir kok hatasi, statik zorlamaya dayanabilir veya sizdirmaz bir dikis olusturabilir. Bu nedenle
boyle bir dikis red edilmeyebilir. Dikiglerin kaynakli konstriksiyonlarin degerlendiriimesi amaciyla
kullanilmasinda, Uretici ile musteri arasindaki anlagsma énemlidir.

Katalogun kaynakcilarin degerlendirilmesi amaciyla kullaniimasi durumunda, bir kaynakcinin
sinavdan basarili sayilabilmesi icin, siyah, mavi veya yesil grubunda kalmasi gerekir. Kahverengi ve

Kirmizi olarak kodlanan dikisler, sinavda basarisiz olmaktadir.
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Sekil 9. Sinav parcasi degerlendirme katalogu 6rnegi (6n yuzi)
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Sekil 25. Sinav parcasi degerlendirme katalogu 6rnegi (6n yizi)
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Sekil 26. Sinav parcasi degerlendirme katalogu 6rnegi (arka yuzi)

17.4.3. Sinav Sonugclari
Pratik kaynak¢i sinavi, genel sinav kisminda, en fazla bir 6devin “yetersiz” degerlendirmesi

tasimasi halinde DIN 8560 (TS 6868)'in sinav kisminin tam olarak yerine getiriimesi halinde basaril
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kabul edilir.

17.5. Mesleki Bilgi Sinavi

Mesleki bilgi sinavinda, sinava giren, derslerde ele alinan konular tizerine yeterli bilgisi oldugunu
ispat etmelidir.

Sinav, kursun sonunda, objektif bir bilgi sinavi formu ile yapilir. "Programlanmig Sinav" olarak da
anilan bu formlar, her birinde 50 sinav sorusu olan soru listeleridir. Asagidaki Tablo 67 ve 68'de, bu
formlardaki sorulardan drnekler verilmistir.

Tablo 67. Bilgi Sinavi Formum drnek

Elle Elektrik Ark Kaynagr Teorik Smavi E1 'in sorularr:

1. Elektrik kaynakgisinin kaynak yaparken her durumda kullanmasi gereken
koruyucu malzemeleri neler?

a) Emniyet ayakkabilari, b) Deri eldivenler ve deri dnlik, c) Gaz maskesi

2. Kaynak islemleri yapilirken koruyucu camh kaynak maskeleri icin hangi
cins cam yeter derecede korunma saglar?

a) Acik renkli cam, b) Koyu renkli cam, c) Agik renkli plastik

3. Elektrik kaynak cihazlarinin bakim ve temizleme islemlerine baslamadan 6nce
neye dikkat edilmesi gerekir?

a) Gerekli takimlarin elektrik akimina karsi izole edilmis olmasi

b) ise baglamadan 6nce sebeke akimina ait fisin prizden ¢ikartiimasi

¢) ise baglamadan 6nce kaynak islemine son verilmesi

4. Dikis sonu kraterinin olusmasina kargi ne yapilabilir?

a) Elektrod dikis yonunde yavasca cekilerek yukariya kaldirihr

b) Elektrod dikis dik olarak ¢cabucak dikisten ¢ekilir

c) Elektrod kisa bir an dikis yoninin tersine metal banyosuna batirilir ve sonra
yukariya kaldirilir.

5. Kaynak yapilacak bir malzemenin 6n tavlanmasi, hangi sebepten yapilir?

a) Kaynak hizinin artmasini temin igin,

b) Sertlesmeye maruz kalmasini 6nlemek icin,

¢) Kavlasma mevcutsa, bunu uzaklastirmak igin

6. Kazan icindeki calismalara isiklandirma icin kullanilan bir lambanin akim
gerilimi en ¢ok ne kadar olabilir?

a) 30 Volt, b) 42 Volt, c) 110 Volt.
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7. Kazan ve tanklar iginde galisirken havalandirma ne ile yapiimalidir?

a) Oksijen ile,

b) Hava ile,

) Azot (nitrojen) ile.

8. Kaynak islemlerini yapmak igin gerekli yagsa erismemis kimselerin kaynak
yapmalarinda su sartlar altinda izin verilir?

a) Nezaret altinda kaynak yaptiklarinda,

b) Basit yapi pargalarini kaynak yaptiklarinda,

¢) Yalniz puntalama yaptiklarinda

9. Hangi akim cinsini se¢mekte, elektrik arkinin gezinmesi 6nlenebilir?

a) Bunu 6nlemek mimkan degildir,

b) Dogru akim,

c) Alternatif akim

10. Kaynak ve kesme iglemleri yangin ve patlama tehlikesine maruz yerlerde,
ancak su sartlar altinda yapilabilir?

a) Yangin sondirme cihazi mevcutsa,

b) Kaynak iglerinin boyle yerlerde yapilmasi kesinlikle yasaktir,

c)ise baslamadan once yangin ve patlama tehlikesinin
onine gecildigi takdirde.

11. Hangi kaynak makinasi alternatif akim verir?

a) Kaynak redresori (dogrultucu),

b) Kaynak jenerator,

¢) Kaynak transformatori (trafosu)

12. Bazik ortull bir elektrodun kaynaktan dne neden kurutulmasi gerekir?

a) Ortiideki rutubet, hatalara (gozenek, catlak) neden olabilecegi icin

b) Aksi takdirde ortl catlayip parcalanacagi igin

c) Aksi takdirde sik sik devre meydana gelebilecegi igin

13. Cok paslanmis kaynak agiz parcalarinin bir tel firga ile temizlenmesi yeterli
midir?

a) Evet, cunki kalan diger pislikler kaynak yaparken metal banyosunun ytizeyine

itilir,

b) Hayir, clinkii kalan diger pislikler, dikiste hatalara neden olur

c) Evet, ark tutusmussa

14. Tam bazik 6rtlli elektrodlarla kaynak yaparken arkin boyu takriben ne kadar
olmalidir?
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a) Tel gapinin takriben iki misli uzunlukta
b) Elektrod ¢apina esit uzunlukta

¢) Tel capinin takriben yarisi uzunlukta

15. Akim siddetinin artmasi

a) Metalde yanmay azaltir.

b) Erime guiclunu azaltir,

¢) Metalde yanmay! ¢ogaltir

16. Hangi cins elektrod genellikle (+) kutba baglanarak kaynak yapilir?
a) Bazik ortuld,

b) Rutil ortdlu,

¢) Selulozik ortalt

17. Yanma centikleri (oluklar) hangi sebepten meydana gelir?
a) Akimin ¢ok yiksek olusuyla,

b) Cok kalin elektrod kullanmakla,

¢) Rutubetli elektrod kullanmakla

18. Tek tarafli elektrik ark kaynagdi i¢in hangi kaynak dikis hazirlanmasi, size gore

kaynaga en uygundur?

olur?

a) V-agzi, b) I-agzi, c) Y-agzi

19. Kokiin ighbikeyligini nasil tamir edersiniz?
a) Uzerine kaynak yapmakla,

b) Kokl taglayip tekrar kaynak yapmakla,

¢) Oraya bir tel koyup Uzerini kaynak yapmakla

20. Hangi tur kaynak hatalari, kaynak dikisinin mukavemetinin dismesine neden

a) Gozenekler,
b) Baglanti hatalari, catlaklar,

) Zararsiz yanma ¢entikleri (oluklarr)
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Tablo 68. Bilgi Sinan Formuna 6rnek - Gaz Kaynagi Teorik Sinavi G1 'in sorularr:

1. Asetilen tupunden c¢ekilen gaz miktarinin strekli olarak 600 It/dak'dan fazla
olmamasi neden gereklidir?

a) Asetilen ayrigir,

b) Tlp 1sinmaya baglar,

¢) Aseton asetilen tarafindan emilip disari sizabilir.

2. Asetilen tuplerini Isinmaktan korumak nicin gereklidir?

a) Aksi takdirde taninma rengi bozulur

b) Aksi takdirde tlip ventilinin agilip-kapatiimasi zorlagir

c¢) Aksi takdirde patlama tehlikesi artar.

3. Donmus oksijen tlpu ne ile ¢ozulur?

a) Lehim lambasi ile,

b) Sicak suya batiriimis bezlerle,

¢) Kaynak uflecinin (hamlacinin) aleviyle

4. Asetilen ayrismasi sirasinda hangi tedbirlerin alinmasi gerekir?

a) itfaiyeye haber verilir, tiip emniyetli bir mesafeden gozetlenir.

b) Tup ventili kapatilir, tip agik bir yere géturlir.

¢) Tup ventili kapatilr, tipin etrafi bosaltiir ve emniyete alinir. Tlp emniyetli
bir mesafeden ¢ok miktar su ile sogutulur, itfaiyeye haber verilir.

5. Asetilen gazi icin ayarlayacaginiz ¢alisma basinci en ¢cok ne kadar olmalidir?

a) 1,0ila 2,5 bar Ust basing (att),

b)0,1ila 1,7 bar Ust basing (att),

¢) 3,0ila 5,0 bar Ust basing (atu)

6. Asetilen tlpu icindeki stinger gibi gbzenekti maddenin gérevi nedir?

a) Tupun yamyassi bir sekle girmemesini saglamak

b) Tupdn icine hava girmesini 6nlemek

¢) Tupun tim hacmini ¢ok ufak delikli, g6zenekli hacimlere bdlerek asetilenin
ayrismasinin énlemek

7. Asetilen tipundn taninma rengi nedir?

a) Mavi, b) Sar, coKirmizi

8. Kaynak Uflecini, tflecin sap kismina tespit eden kavrama somununun iyice
sikistirimasina neden dikkat etmek gerekir?

a) Aksi takdirde alev, kaynak tflecinden gaz yanma borusuna geri tepebilir.

b) Aksi takdirde fazla gaz sarfiyati olur

¢) Aksi takdirde kaynak Uflecinin kullanimi zorlagir
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9. Kaynak bittiginde kaynak dikis bolgesinin tizerinde alev gezdirilmesinin ne gibi
bir etkisi olur?

a) Kaynagin icyapisi ince taneliye donasar

b) Kaynak yaparken meydana gelen kavlasma bu sekilde uzaklastirilir

¢) Kaynak dikisi sertlesme tehlikesine maruz kalir

10. Alevde asetilen fazlali§i neye sebep olur?

a) Isparcasinin alevden fazla miktarda karbon almasina ve bu sekilde
gevreklesmesine

b) Kaynak agizlarinin daha iyi bir sekilde 6n tavlanmasina

¢) Kaynak hizinin artmasina

11. Kaynak agizlarinin kaynaga baslamadan 6nce kontrol edilecek tzellikleri:

a) Acaba torna oluklari var mi?

b) Kontrole gerek yoktur

¢) Acaba her tarll yag, kir veya pastan arindirilmig mi?

12. Asir kaynak dikis gerilmeleri nasil meydana gelir?

a) Kaynak dolayisiyla parcanin fazla isinmasindan ve kaynak dikis bdlgesinin
biylk olugundan

b) Kaynak Uflecinin kiglk olusundan

¢) Yanlis ilave malzeme kullanilmasindan

13. Kokun ighbikeyligi ve nufiziyet azligr neye sebep olur?

a) Hicbir seye sebep olmaz

b) Kaynak dikis kesitinin kii¢clilmesine ve ¢entik etkisine

c) Kaynak dikis kesitinde uygun oranlarda dikis gerilmelerinin olusumuna

14. DIN 8560 (TS 6868)'e gore G-RIl m grubunda sinavi bagsarmigsaniz, llI'Gneu
gruba ait celiklerin kaynagini yapmaya misaadeniz olur mu?

a) Hayir

b) Evet, eder uygun kaynak telini kullanirsam

c) Evet, eder yapilacak kaynak yiiksek basingli buhar borularinda degilse

15. DIN 8560 (TS 6868)'e gore Ill incli malzeme grubunda kazanilan bir sinavla
[I'nci gruba ait malzemelerin sinavlari da yapilmig sayihr mi?

a) Evet,

b) Hayrr,

¢) Hayir, sadece lll'nci gurubun.

16. Kaynak telinin isareti Gll oldugunda, buradaki G harfinin anlami nedir?
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a) Kaynak teli sadece gaz kaynaginda kullaniimalidir
b) Bu harf imalatci firmanin isaretidir
¢) Telin DIN 8560 (TS 6868) 'a gore sadece “g” alt grubu icin kullanihr

17. GllIl kaynak telinin Uzerinde, teli imal eden fabrika isareti hari¢, bagka hangi
isaret bulunur ve bu telle hangi celigin kaynagi yapiimaldir?

a) 13 CrMo 4 4 gelidi icin V isareti

b) St 35.8 celigi icin lll isareti

¢) 10 CrMo 9 10 geligi igin VI

18. Kaynak teli kullanirken neye dikkat etmek gerekir?

a) Kaynak telinin yeter derecede kurutulmus olmasina

b) Pas, her cins yagi ve kirden uzak tutulmasina

¢) Depoda uzun zaman kalmamis olmasina

19. Kaynak uflecindeki ani patlama neyi haber verir?

a) Gazin ko6t olusunu

b) Gazin Uflece gelisinin 6nlenisini, drnedin kaynak ufleci memesinin kirlendigin

c) Alevin oksijen fazlalidi ile yandigini

20. Kaynak iglemi ve sonrasinda sogutma iyi yapiimadidi takdirde, hangi alasim
elemani yapi celiginin sertlesmesine neden olur?

a) Fosfor,

b) Kikdrt,

c¢) Karbon

Stipheli durumlarda simav, s6zli olarak da yapilabilir.

17.6. Toplam Karar

Toplam karar icin, sinavin pratik ve mesleki bilgi kisimlarinin sonuclan birlestirilir. Toplam kararin
"yeterli" olmasi igin, her iki kisimdan da ayri ayri bagarili olunmasi gerekir.

17.7. Sinavdan Vazgecme

Kural olarak sinavdan, sadece sinavin basinda vazgegmek mumkindir. Adayin, sinavin
baslangicindan sonra vazge¢cmesi, sinavinin basarisiz oldugu anlamina gelir.

Ozel durumlarda sinav komisyonu yetkilidir.

17.8. Ikinci Sinav

Kural olarak, basarili olunmayan bir pratik veya mesleki bilgi sinavi, bir kez daha tekrar edilebilir.
Ancak bunun, birinci sinavi izleyen ilk alti ay i¢inde yapiimasi gerekir. Adayin ikinci sinavdan vazgegmesi
durumunda, tim sinavin basarisiz oldugu kabul edilir.

17.9. Sertifika

Sadece birlesik degerlendirme tablosunda degerlendirilen pratik ve mesleki bilgi sinavlar
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birlikte basarili oldugu takdirde bir sertifika verilir. Kismi basari, hicbir durumda sertifikalandiriimaz.
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BOLUM 18. KAYNAK OGRETMENI SINAVI IiCIN

SINAV DUZENI

18.1. Genel

Sinavlar, Gaz Kaynak Ogretmeni ve Elektrik ark kaynak Ogretmeni kurslarinin bitiminde yapilir.
Sinavlari egitim kurulusundaki yetkili sinav komisyonu yapar.

18.2. Sinav Komisyonu

18.2.1. Komisyonun Olugturulmasi

Sinav komisyonu, kaynak gdzlem personelinden olusur. Bunlar arasinda oncelikle kaynak uzman
muhendisleri yer alir.

18.2.2. Karar Alabilme Cogunlugu

Bagkan veya temsilcisi, egitim kurumunun bir Uyesi ve en az bir ilave sinav gorevlisi mevcut
bulundugunda, komisyon karar alabilir.

18.3. Sinava Kabul Edilme

18.3.1. Kursiyerlerin Kabul Edilmesi

Sinava kabul edime, kural olarak, kursu bagaryla tamamlamayi gerektirir. Kursun bagariyla
tamamlandidi, kurs degerlendirme tablosundaki taleplerin yerine getirimesiyle ispatlanir. Istisnai durumlarda,
sinav komisyonu yetkilidir.

18.3.2. Kursa Katilmadan Sinava Kabul Edilme

Yeterli pratik beceriye sahip kaynakgilar, kursa katimadan da sinava kabul edilebililer. Bu durumda
kaynakginin, uygun numune kaynaklari yapmasi ve teorik mesleki bilgisini ispat etmesi gerekir.

18.4. Pratik Sinav

18.4.1. Sinav Pargalarinin Hazirlanmasi ve Kaynagi

Sinav parcalarinin hazirlanmasi, kaynak dgretmenlerinin gdzetimi altinda yapilir ve her parga, sinav
damgasliyla isaretlenir. Sinavda, egitim kurulusunda bulunan ilave malzemeler kullanilir. Sinav parcgalarinin
kaynag, ilk olarak kursun tam bitimini muteakip yapilir. Kaynadin baslangici, sinav gozlemcisinin sahitligiyle
olur. Sinav parcalari, gézlemcinin tespit ettidi siraya gore kaynak edilmelidir. Kaynak makina ve techizatinin
ayar degerlerinin secimi, kaynakc¢inin bizzat kendisi tarafindan yapilir. Kaynak makina ve techizatinin
ayarlanmasi, degerlendirmeye alinmayacak bir sa¢ parcasi Uizerinde denenerek yapilabilir. Kaynaktan sonra
dikis, curuf ve sicramalardan temizlenir. Bunun disindaki islemler, gézlem personelinin ¢calisma talimatlar
sirasina gore yapilir.

Baslanmis bir sinav parcasi - kaynakginin kendisinden dogmayan zorluklar olustugunda-g6zlemcinin
onayyla degistirilebilir.

Sinav sirasinda, kaynakginin yetersiz el becerisi nedeniyle sinirli ve yerel bir hata ortaya cikarsa,
kaynakcinin dikkati cekilir. Bu durumda, gozlemcinin onaylyla bu hata, imalatta yapildidi gibi

dizeltilebilir. Ancak bu, sinav pargasinin ikinci kez kaynak yapilabilecedi anlamina gelmez.
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itiraza yer birakmayacak bir baslangig yerinin yapiliginin ispati igin, her bir sinav pargasinda kok ve
kapak pasosunun kaynagi, en az bir kez kiriimalidir.

Kama ve agi sinav pargalarinda kesinti, kaynak edilen saglar arasindaki boglukta bulunamaz. On
kenarlarin kaynagina misaade edilmez. Aln dikigli sinav parcalarinda kok tarafinin sonradan
kaynagina misaade edilmez.

Hile yapmaya kalkigsan bir kursiyere uyari cezasi verilir. Olusturdugu sinav pargasi 6 notu ile
degerlendirilir. Kursiyerin tekrar girisiminde sinavdan ihrag edilir.

18.4.2. Sinav Pargalarinin Degerlendirilmesi

Sinav parcgalar, dikisin gorinidsune ve kirik ylzeyinin  durumuna gore degerlendirilir.
Degerlendirmelerde bu noktalara esit agirlik verilir. 3 mm'den blyik olan alin, kdse ve ickose dikisleri
kinhir. Ahin dikiglerinin kingimin degerlendiriimesi, rontgen filmlerinin degerlendiriimesiyle de yapilabilir. Her
iki degerlendirme, sinav komisyonunun her birine tam bir not vermesiyle yapilir ve sonuclar,
degerlendirme tablosuna kaydedilir.

Degerlendirmede agagidaki notlar gecerlidir:

1 Cok iyi . hatasiz ve 6zel taleplere uygun

2. Iyi : talepleri tam olarak karsilamig

3. Tatminkar : talepler, kicik hatalar olmasina ragmen genel olarak karsilanmis

4, Yeterli : yerel olarak 6nemli hatalar var ancak taleplerin godu karsilanmis

5. Kusurlu : O6nemli hatalar mevcut ve talepler karsilanmamis. Ancak 6nemli temel

beceriler mevcut.

6. Yetersiz . kabul edilemez ve temel becerilerden yoksun; eksiklikler yakin zamanda
giderilemez.

Her bir sinav pargasinin degerlendiriimesi, dikis gorinumu tzerine ve kirik yiizeyinin durumuna
gore verilen kararlarin aritmetik ortalamasina goére yapilir. Eger sinav komisyonundan, bir sinav
parcasinin dikis gorinimi veya kirik yizeyinin durumu 5 veya 6 notu almigsa, toplam sinav pargasi 5
veya 6 alir.

18.4.3. Pratik Sinavin Toplam Kararinin Olusturulmasi

Pratik sinavin toplam karan, degerlendirme tablosuna kaydedilen her bir sinav parcasi igin verilen

notlarin ortalamasiyla tespit edilir. Toplam not, asagidaki not anahtariyla degerlendirilir:

1-1,49 Cok iyi
1,5-2,49 iyi
2,5-3,49 Tatminkar
3,5-4,5 Yeterli

45 ve daha Gecmez
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Egder sinava katilan bir aday, tek bir parcadan 5 veya 6 bile alsa, sinav yine de basarili sayilr.
Ancak sinava katilan bir adayin iki parcasi 5 veya 6 notu alirsa, tim parcalarin not ortalamasi 3,5'tan iyi
oldugu takdirde, tim sinav bagsarili sayilir. Bu durumda toplam kararin bulunmasi igin aritmetik toplam
nota yarim puan eklenir.

18.5. Mesleki Teorik Bilgi Sinavi

Mesleki teorik bilgi sinavinda sinava giren adayin ders ve uygulamalarda anlatilanlardan tatminkar
bir bilgiye sahip oldugunu ispat etmesi gerekir. Sinav, s6zli ve vyazili kisimlardan olusur.

Degerlendirmede asagidaki not anahtari kullanilir:

0-49 Gegmez
50-66 Yeterli
67-80 Tatminkar
81-91 Iy

92- 100 Cok iyi

18.5.1. Yazili Sinav

Yazili sinav, mesleki teknik egitimin sonunda, en ¢ok 120 dakika sureli, genel olarak objektif bir
meslek bilgisi sinavi formunda yapilir. Sinav sorulari, 6gretmenlerden olugan bir sinav komisyonunun
tumanan goris birligiyle tespit edilir ve degerlendirilir. izin verilen yardimci araglar, 6nceden agiklanir.

Yazih sinav sirasinda hile yapmaya kalkisan bir kursiyer, yeniden hile yapmamasi konusunda

uyarilir. Bu gibi kimselerin yeni bastan tim olarak sinava tabi tutulmasi gerekir.

18.5.2. S6zIU Sinav

So6zIu sinav, en az 3 kisilik sinav komisyonu ile yapilir. Adayin tim kurs konularina dair mesleki
bilgisini ispat etmesi gerekir. Her bir adayin sinavi 15 dakikayr agmamalidir.

Sinav komisyonunun her bir Uyesi ayr bir degerlendirme yapar. Tek tek degerlendirmelerin
ortalamasi, s6zlu sinavin toplam notunun belirler.

18.5.3. Mesleki Teorik Bilgi Sinavinin Toplam Sonucunun Belirlenmesi

Mesleki teorik bilgi sinavinin toplam sonucu, yazili ve s6zli sinav notlarinin ortalamasi alinarak
belirlenir.

Toplam not, B6lim 18.5 ta verilen not anahtarma gére olusgturulur.

18.6. Toplam Sonug

Sinav, pratik ve mesleki teorik bilgi sinavlarin dederlendirmeleri en az “yeterli” ise, bagaril kabul
edilir.

18.7. Sinavdan Vazgecme
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Kural olarak, sinavdan, sadece sinavin baglangicinda vazgegmek mumkundur. Adayin sinavin
baslangicindan sonra vazge¢cmesi, sinavin basarisiz oldugu anlamina gelir.

Ozel durumlarda smav komisyonu yetkilidir.

18.8. ikinci Sinav

Basarili olunmayan bir mesleki bilgi veya pratik sinav, bir kez daha tekrarlanabilir. ikinci sinav,
sinavin tamamlanmasindan en erken 4 hafta sonra ve en ge¢ 1 yil iginde yapiimahdir. Adayin ikinci
sinavdan vazgec¢cmesi durumunda, tim sinav basarisiz kabul edilir.

18.9. Sertifika

Basarili bir sinavdan sonra, pratik ve mesleki teorik kisim notlarinin kaydedildigi bir sertifika

verilir.
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BOLUM 19. DVS-1171'E GORE
KAYNAK UZMANI EGITIMI VE SINAVI
19.1. Gend
Metal isleyen endustri kollarinda, sinanmis ustalar veya esdederde imalat ve meslek bilgisine sahip
elemanlar, bir Kaynak Uzmani Kursunu tamamladiktan sonra, Kaynak Uzmani sinavina girebilirler.
Kaynak uzmani sinavi, kaynak islerinden kalite guvencesine yonelik kaynak gdzlem personeli
olmak icin temel bir sarttir. Sorumluluk alani, genel olarak asagidaki standart ve talimatnamelerle,
belirlenir:
DIN 8563 (TS 7830 ve TS 10387) : Kaynak islerinde kalite glivencesi
EN 25817 (ISO 5817) : Celiklerin eritme kaynakl baglantilarindaki bulgularin degerlendiriimesi
DIN 18800 (Celik yapilar - Hesaplama ve Konstriiksiyon)
DIN 15018 (Krenler - Celik kirisler igin esaslar, hesaplama)
Basingli Kap Tasarim Kurallari
Pipe-line yapim standartlari
19.2. Kosullar
Kaynak uzmani kursuna katilabilmek icin, asagidaki kosullarin yerine getirilmesi gerekir:
En az 24 yasinda olmak
Asagidaki branglarda mesleki editim sahibi olmak Metal isleyen igsletmelerde usta
Endustriyel isletmelerde usta
Tekniker
Kaynak 6gretmeni
Ustabas! (Bu pozisyonda en az 1 yil deneyim sahibi olmak)
19.2.3. DIN 8560 (TS 6868) / 8561 'e gore bir kaynak¢l sinavinin basarildiini ispat. Kaynak
g06zlem personeli olarak tanimlanmak icin:
Celik yapi : Enaz B Sinav Grubu
Boru-hatti yapimi : R Il Sinav Grubu gerekir.
19.2.4. Madde 19.2.2.deki kosulu yerine getirmeyenler, (gerektiginde bir 6n sinavdan sonra)
kurslara misafir dinleyici olarak katilabilir, ancak sinava giremezler.

19.3. Egitim Suresi
Kaynak uzmani kursu, kurs programina uygun olarak ydurittlen kurs kisimlari halinde, 120 saat

surer. Kurs, konferanslari, gosterileri ve uygulamalari icerir ve tam ginlik veya yarimgunlik kurslar
halinde duzenlenebilir. Kurs kisimlari ayri ayri de izlenebilir. Ancak iki bolim arasindaki sure 2 yili
asarsa, kurs konulari bolimundeki Madde 21.6'da belirtilen sinavin tekrarlanmasi gerekir.

19.4. Kurs Programi
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19.4.1. Kisim 1 - Kaynak Tekniginin Esaslari - 60 saat
19.4.1.1. Kaynak yontemleri ve donanimlari

19.4.1.2. Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi
19.4.1.3. Konstriktif sekillendirme

19.4.1.4. imalat, isletme ve uygulama teknikleri

19.4.2. Kisim 2 - Esas Kurs - 60 saat

19.4.2.1. Kaynak yontemleri ve donanimlari

19.4.2.2. Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi

19.4.2.3. Konstriktif sekillendirme

19.4.2.4. imalat, igletme ve uygulama teknikleri

19.5. Sinav

Bitirme sinavinin yapilmasi igin, DVS-EWF-1174'e gore kaynak uzman muhendisi, kaynak
teknikeri ve kaynak uzmani sinavlarindaki sinav diizeni gereklidir.

Kursiyerin sinava yapilmasi igin, her iki bolime duzenli olarak katiimasi ve madde 19.2'de
belirtilen kosullari saglamasi gerekir.

19.5.1. Yazih Sinav

Her esas konuda, maksimum 90 dakika siren bir yazili sinav yapilir. Bunlar kismen objektif bilgi
sinavi olarak yapilabilir. Her esas konunun alt bélimleri igin sinavda sire bélimlemesi yapilabilir.

19.5.2. S6zIG Sinav

SOzli sinavda tim esas konular tzerine mesleki bilgi sahibi olundugunun ispat edilmesi gerekir.
Kursiyer basina toplam sinav suresi 20 dakikayr asmamalidir.

19.5.3. Sertifika

Sinavda basarili olan ve tim kogullari getiren her kursiyere, Kaynak Uzmani Sertifikasi verilir.
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BOLUM 20. DVS-1171'E GORE
KAYNAK UZMANI KURSU KONU PLANI: KISIM 1 VE 2

Bolumleme:

Kisim 1 : Kaynak Tekniginin Esaslar 60 saat
Kisim 2 : Esas Kurs 60 saat
Kaynak Uzmani Sinavi yaklasik 16 saat 120 saat

Kisim 1: Kaynak Tekniginin Esaslari *)

saat

1. Kaynak ydntemleri ve donanimlari 20

2.1. Malzeme bilimine girig

2.2. Celik Gretimi

2.3. Celiklerin yapisi

2.4. Celiklerin 1s1l iglemi

2.5. Celiklerin ozellikleri

2.6. Genel yapi celikleri |

2.7.Genel yapi gelikleri Il

2.8. Alasimsiz yapi geliklerinin kaynagi

2.9. Tahribatli ve tahribatsiz malzeme muayenesi |

2.10. Tahribath ve tahribatsiz malzeme muayenesi |

saat

2. Malzemelerin Kaynak Sirasindaki Davranigi 20

2.1.Kaynak yontemlerine genel bakis

2.2.Elektroteknigin esaslari |

2.3.Elektroteknigin esaslari Il / Elektrik ark kaynak akim Uretegleri |

2.4 Elektrik ark kaynak akim uretecleri Il

2.5.Elle elektrik ark kaynagi |

2.6.Gaz kaynagi ve alevle lehimleme

2.7.Alevle kesme

2.8.Gazalti ark kaynag |

29. Oksi-asetilen yontemlerinin ve elle elektrik ark kaynak yodntemlerinin

gosterilisi

2.10. Gazalti ark kaynak yontemlerinin gosterilisi

185




*) Kaynak uzmans kursunun bu boliimi, metal isteme mesledi icin usta hazirlama kurslarmda harig

tutulabilir.

3. Konstriktif Sekillendirme
14 saat

3.1. Statigin esaslari

3.2. Mukavemetin esaslar |

3.3. Mukavemetin esaslari Il

3.4. Alin dikis baglantilari

3.5. ickdse dikis baglantilar

3.6. Kaynak agiz hazirligi

3.7. Kaynak dikiglerinin gosterimi

4. Imalat, Isletme ve Uygulama Teknigi 6

saat

Isguvenligi ve kazalardan korunma |
isguivenligi ve kazalardan korunma Il

Kaynakta kalite glivencesi |

Kisim 2 : Esas Kurs

1. Kaynak Yontemleri ve Donanimlari 12

saat

Elle elektrik ark kaynagi Il

Gazalti ark kaynag Il

Gazalti ark kaynag Il

Gaz eritme kaynagi

Lehimleme, alevle kesme ve dider oksi-asetilen teknikleri

Tozalti ark kaynagi

2. Malzemelerin Kaynak Sirasindaki Davranigl 18

saat

2.1. WT-celikleri
2.2.Celiklerin metaltrjisi |

2.3. Celiklerin metaldrjisi Il

186



2.4. Kaynak metalurjisi

2.5.Kaynak ilave ve sarf malzemeleri |
2.6.Kaynak ilave ve sarf malzemeleri Il
2.7. Tahribatsiz malzeme muayenesi
2.8. Malzeme muayenesi Uygulama |

2.9. Malzeme muayenesi Uygulama Il

onnt

3. Konstruktif Sekillendirme

16

3.1. Kaynak teknigi talimatlar dizisi

3.2. Kaynakl egilme kiriglerinin hesaplanmasi
3.3. Kaynakli egilme kiriglerinin sekillendiriimesi
3.4. Egilme kiriglerinin sekillendirme birimleri
3.5. Kaynakh sutunlar

3.6. Kaynakli kafes sistemler ve gerceveler
2 7 Kawvnakli horni hatlan

saat

4. Imalat, Igletme ve Uygulama Teknigi

14

4.1. Kaynakta kalite glivencesi Il

4,2. Ekonomiklik

4.3. Buzilme ve carpiima

4.4. Kaynak i¢gerilmeleri ve garpiimalari
4.5. Kaynak plani

4.6. Dikisi hatalarinin tespiti — uygulamalar

4.7. Kaynakli sinav pargalarinin ve uygulamalarin degerlendiriimesi
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BOLUM 21. DVS-1171'E GORE KAYNAK UZMANI KURSU

KISIM 1 : KAYNAK TEKNIGININ ESASLARI

21.1. Genel

Bu kurs kaynak uzmani kursunun 1. kismini kapsar. Ayrica metal isleme meslegi icin usta
hazirlama kurslarinin mesleki dersinin butinleyici pargasini olusturur.

21.2. Kosullar

Bir usta hazirlama kursuna devam etmis olmayi ispatlamak

G1, E1, SG1...5 olarak tanimlanan kurslardan sonra verilen kismi belgenin alinmis olmasi gerekir.

istisnai durumlarda, bir kurs kurulusunda el becerisi numunesiyle pratik bilginin ispat ediimesi
gerekir.

21.3. Egitim Siresi

4.maddede verilen 60 saatlik bir kurs programi, ara vermeden tamamlanmis olmalidir.

21.4. Kurs Programs (Konu planrigin dnceki bélime bakma

Esas konu 1

Kaynak yontemleri ve donanimlari 20 saat

Esas konu 2

Malzemelerin kaynak sirasindaki davranigi 20 saat

Esas konu 3

Konstriktif sekillendirme 14 saat

Esas konu 4

imalat, isletme ve uygulama teknikleri 6 saat

21.5. Kurs Ogretmenleri

“Kaynak Tekniginin Esaslan” kursunun ydrittlmesi igin gerekli kurs 6gretmenlerinin segimi ve
istihdami, kurs sorumlusu ile yetkili merci arasindaki anlasmayla tespit edilir. Bu konuda kurs
sorumlusunun dnerilerine mumkun oldugu kadar 6nem verilmelidir.

21.6. Sinav

21.6.1. Sinav Yapihsi

"Kaynak Tekniginin Esaslar” kursun dizenli olarak izleyen kursiyer, programh (objektif) bir bilgi
sinavina girebilir. Sinav, kurs sorumlusu tarafindan yapilir; 6devler, yetkili merci tarafindan icra ettirilir
ve degerlendirilir.

21.6.2. Sertifika

Basarili bir sinav sonunda sertifika verilir

21.7. Kaynak Uzmanhginin Geligtirilmesi

21.7.1. Madde 21.6.2. 'de belirtilen sertifikanin alinisina ek olarak, kaynak uzmani kursu - Kisim 2

(Esas kurs) 'ye gecebilmek icirt 21.2.maddede belirtilen kosullarin yerine getiriimesi gerekir.
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21.7.2. Kaynak uzmanhgi kursunun 1. kisim olarak "Kaynak Tekniginin Esaslar' kursu, her iki
kurs bolumua arasindaki sire 2 yili agmamigsa, tamamlanmis hesaplanir; aksi takdirde Madde 21.6'da

belirtilen sinavin tekrarlanmasi gerekir.
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BOLUM 22. DVS-1172'YE GORE

KAYNAK TEKNIKERI EGITIMI VE SINAVI

22.1. Genel

Kendi alanlarinda egitim gormus teknikerler, yetkili mercilerde verilen ilave egitimle, kaynak
teknigi konular tzerine genig kapsamli mesleki bilgi edinebilir ve kaynak teknikleri sinavina girebilirler.
Bu egitim, kaynak teknikerine biyik isletmelerde kaynak uzman muhendisinin yardimcisi olarak ve
kiglk ve orta boy isletmelerde ise, yetkili mercilerce onaylandiktan sonra, sorumlu kaynak gézlem
personeli olarak calisabilme yetkisini verir. imalat kontrolérligii yaninda, is hazirlama ve diger isletme
kisimlarinda, bu kisimlarin amacina uygun istihdam olanaklarini da kazanirlar.

222. Kosullar

Kurs ve sinava katilmak icin, asagidaki kosullarin yerine getirilmesi gerekir.

22.2.1. Pratikte, uzman is¢i veya kalfa olarak ilgili dalda iki yil calismak,

22.2.2. Kendi teknik okulunda bitirme sinavini basarmak

Yazil ve sozIlU ifade yetenegine sahip olmak

Madde 22.2.2.'deki kosulu yerine getirmeyenler, kursa misafir dinleyici olarak katilabilir ancak
sinava katilamaz.

22.3. Egitini Suresi

Egitim suresi, agagidaki kurs programinin yurataldigu iki kurs kismin toplam en az 240 saattir.
Bu stre icinde konferans ve laboratuar galismalarina ek olarak, secilmis kaynak uygulamalarindan,
gosterilerden ve 6nemli pratik bilgilerin denenmesinden olusan 80 saatlik pratik esaslar bulunur. Kurs,
guindiiz ve aksam kursu halinde yurattlebilir ve atblye ¢alismalariyla tamamlanir.

22.4. Kurs Programi

22.4.1. Pratik Esaslar 80 saat

22.4.1.1. Gaz kaynag!

22.4.1.2. Elle elektrik ark kaynagi

22.4.1.3. Gazalti ark kaynagi

22.4.1.4. Ozel yontemlere bakis

22.4.2. Esas Kurs 160 saat

22.4.2.1. Kaynak yontemleri ve donanimlari

22.4.2.2. Malzemelerin kaynak sirasindaki davranisi

22.4.2.3. Konstriiksiyon ve hesaplama

22.4.2.4. imalat, igletme ve uygulama teknikleri

22.5. Sinav
Sinav, DVS-1174'e gore yapilr.
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22.5.1. Sinava Girebilme

Kursa dizenli devam ettikten ve Madde 22.2.1 ile 22.2.3'teki kosullar yerine getirdikten sonra
sinava girilebilir.

22.5.2. Yazih Sinav

Kursun tamamlanmasindan sonra, konferans ve uygulamalarda verilen bilgilerden yazili bir sinav
yapilir.

22.5.3. S6zIu Sinav

S0zIu sinavda, sinav komisyonunun onidinde, tim kurs konularina dair bilgilerin ispat edilmesi
gerekir.

22.5.4. Sertifika

Basarili bir sinavdan ve kosullarin yerine getirilmesinden sonra, her kursiyere bir Kaynak

Teknikeri sertifikasi verilir.
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BOLUM 23. DVS-1172'YE GORE

KAYNAK TEKNIKERI KURSU KONU PLANI

Bolumler Siiresi
1. Kaynak yontemleri ve donanimlari yaklagik
2. Malzemelerin kaynak sirasindaki | 40 saat
davranisl yaklagik
3. Konstriktif sekillendirme ve hesaplama | 56 saat
4. Kaynak iglemleri ve isglvenligi yaklagik
34 saat
yaklasik
30 saat
en az
160 saat
1. Kaynak yontemleri ve donanimlari Yaklagik
saat
1.1. Kaynak yontemlerine genel bakis 2
1.2. Elektroteknigin esaslari 4
1.3. Kaynak akim uretecleri 2
1.4. Elektrik ark kaynagi 4
1.5. Gazalti ark kaynagi 4
1.6. Tozalti ark kaynagi 4
1.7. Direng kaynagi 2
1.8. Gaz kaynagi ve lehimleme 4
1.9. Alevle kesme 2
1.10.Gaz eritme teknigi donanimlari 2
1.11.Kaynakta mekanizasyon 2
1.12.Gaz kaynagdi ve alevle kesme-gosteri 2
1.13.Ark kaynagi (elektrik, gazalti, tozattr)- 4
gosteri 2
1.14.Diren¢ kaynag - gosteri
1.15.Tekrar ve tartisma
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2. Malzemelerin kaynak sirasindaki

davranigi

saat

Yaklagik

2.1. Malzeme bilimine giris

2.2. Demir-karbon denge diyagrami
2.3. Celik tretimi

2.4. Demir refakat ve alasim elemanlari
2.5. Celiklerin 1s1l iglemi

2.6. ZSD (TTT) diyagramlari

2.7. Kaynak metalurjisi

2.8. Genel yapi celikleri

2.9. Dusuk alasiml celikler

2.10. Yuksek alagimli celikler

2.11. Demir disi metallerin kaynagi
2.12. Kaynak ilave ve sarf malzemeleri
2.13. Malzeme muayenesi

2.14. Metalografi - Uygulamalar

2.15. Malzeme muayenesi - Uygulamalar
2.16. Tekrar ve Tartisma
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3. Konstruktif Sekillendirme

ve

Yaklagik

é.l . Statigin esaslari

3.2. Mukavemetin esaslari

3.3. Alin ve ickdse dikis birlestirmeleri
3.4. Kaynak agiz hazirligi ve gosterim
3.5. Kaynak dikislerinin hesabi

3.6. Dinamik yuklu konstruksiyonlar
3.7. Celik kalite gruplarinin segimi
3.8. Kaynakli gelik yapilar

3.9. Kaynakti kap ve kazanlar

3.10. Kaynakli aparat ve boru hatlari

3.11. Tekrar ve Tartisma
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4. Kaynagin Uygulamalari ve Is Guvenligi

oannt

Yaklagik
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4.1 . Kazalardan korunma talimatlar

4.2. Kaynak iglemlerinde kalite glivencesi
4.3. Kaynakg! sinavlari

4.4, Kaynak i¢ gerilmeleri ve garpiima

4.5. Kaynak planlari

4.6. Ekonomiklik sorunlari

4.7. Kaynak teknigi hasar olusumlari

4.8. Dikis hatalarinin degerlendiriimesi

Uygulamalar

4.9. Kaynakl sinav parcalarinin

degerlendirilmesi-Uygulamalar
4.10. Tekrar ve Tartisma
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BOLUM 24. DVS-1181'E GORE

KAYNAK KONSTRUKTORU EGITIMI VE SINAVI
24.1. Genel

Yeni kaynak ve kesme yontemleri, yeni malzemeler, yeni standartlar ve talimatnameler, kaynaga
uygun ve ekonomik konstriiksiyon olusturabilmek icin tim ihtimalleri degerlendirmek (zere
konstriktorun isine gitgide =zorlastirmaktadir. DOkim veya perginli konstriksiyonlarin - kaynakli
konstriksiyonlarla yer degistirmesi, kaynaga uygun sekillendirme, dikis formlari, kaynak dikiglerinin
dayanim ozellikleri Gizerine derin bilgileri gerektirmektedir. Bu nedenle konstriktériin kaynaga uygun
konstriiksiyon olusturmak igeren egitim gérme geregdin ortaya ¢ikmaktadir.

24.2. Kosullar

Kursa ve sinava katilabilmek igin, asagidaki kogullarin yerine getirilmesi gerekir:

24.2.1. 20. yasini tamamlamis olmak

24.2.2.Teknik ressam veya dengi bilgi sahibi olarak egitim gormus olmak

24.2.3.Teknik ressam veya konstruktor olarak en az uc¢ yil tecriibe sahibi olmak (firmadan
referans gerekir).

24.3. Egitim Suresi

En az 112 saat suren bir kursta, asagidaki cerceve planda tanimlanan kurs konularinda,
konferans ve uygulamalar yapilir. Kurs, giindiiz veya aksam kurslari olarak yurdtilebilir.

24.4. Kurs Programi

24.4.1. Kaynak Yontemleri ve Donanimlari 16 saat

Kaynak yontemlerine genel bakis, kaynak ve kesme iglemlerinin mekanizasyonu

24.4.2. Malzemelerin Kaynak Sirasindaki Davranisi 32 saat

Celik Uretimi, demir refakat ve alasim elemanlari, 1sil islem, kaynak metalirjisi, kaynak ilave
malzemeleri

24.4.3. Statik ve Mukavemet Bilimi 20 saat

Statik ve mukavemetin esaslari, agik ve kapall enkesitlerin burulmasi, dinamik yiklemeler, kaynak
dikislerinin hesaplanmasi

24.4.4. Kaynaga Uygun Konstriiksiyon Olusturma 32 saat

Kaynak agiz hazirhdi ve dikislerin gosterimi, ¢ubuk birlestirmeler, birlestirme tirleri, cerceve
sistemler, kopru, kren, makina, kap, kazan, boru hatti yapimi, konstriiksiyon uygulamalari

24.4.5. Atdlye Gosterileri 12 saat

Kaynak yontemleri, kaynak dikislerinin muayenesi

24.5. Sinav

24.5.1.Kursun sonunda, kaynakl bir yapi elemani taslagini olugturacak sekilde ve kurs konular

Uzerine bilgilerin ispat edilmesinin gerektidi 8 saatlik bir sinav yapilir.
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24.5.2.Kursa duzenli katilimdan ve basarih bir sinavdan sonra bir sertifika verilir.
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BOLUM 25. DVS-EWF-1173'E GORE

KAYNAK MUHENDISI (EUROPEAN WELDING ENGINEER)

EGITIMI VE SINAVI

25.1. Genel

Egitimini tamamlamig muhendis ve yuksek muhendis, bir Kaynak Uzman Mihendisi kursuna
devam ettikten sonra Kaynak Uzman Mihendisi sinavina girebilir. Bu sinav, agagida verilen (25.1.1 ...
25.1.6) talimatname ve standartlara gore kaynakta uzmanlik kazanmak icin gerekli kosullarinda biridir.

25.1.1. DIN 8563 (TS 7830 ve TS 10387- Kaynak iglerinde kalite giivencesi)

25.1.2. EN 25817

25.1.3. DIN 18800 (Celik yapilar)

25.1.4. DIN 15018 (Kren yapimi)

25.1.5. Gemi yapimiyla ilgili kurallar

25.1.6. Boru hatti yapimiyla ilgili standart ve kurallar

25.2. Kosullar

Bir kursa ve bilimindeki sinava katilabilmek icin asagidaki kosullarin yerine getirilmesi gerekir:

25.2.1. Bir Universiteden mihendis olarak mezun olmak veya Yiksek Mihendis olmak

25.2.2. Yazih ve sozli ifade yetenegine sahip olmak

25.2.3. Madde 25.2.1'deki sarti yerine getiremeyenler, kursa misafir dinleyici olarak katilabilir
ancak kurs bilimindeki sinava giremezler.

25.3. Egitim Siresi

Egitim suresi, asagidaki kurs programina gore yuritilen doért kurs kismindan olusan 386 saattir.
Bu dort kismin tamamlanmasindan sonra, segilmig kaynak uygulamalari, gosterileri ve 6nemli pratik
bilgilerin kontrollinii iceren 80 saatlik bir pratik uygulamalar bulunur. Toplam egitim suresi 446 saattir.

Kurs, giindiiz, hafta sonu veya aksam kursu olarak yuratulebilir ve atdlye calismalariyla tamamlanir.

Dort kurs kismi, ayrn ayrn tamamlanabilir ancak toplam kursun iki yillik bir sure iginde
tamamlanmasi gerekir.

197



25.4. Kurs Programi (Cergeve Plan)

Saat

O. Kaynak uzman muhendisligi egitimine giris

Temel Ders 1: Kaynak yontemleri ve donanimlari

1.1.Kaynak teknigine giris

1.2.Kaynak yontemlerine ve uygulama alanlarina giris

1.3.Elektroteknigin esaslari
1.4.Elektrik arki
1.5.Elektrik ark kaynagi akim Uretecleri

1.6.Elle elektrik ark kaynag: - elektrod standartlari

1.7.Gaz eritme teknigi - gaz kaynagi
1.8.Gaz eritme teknigi - diger yontemler
1.9.Elle elektrik ark kaynag - 6zel yontemler
1.10.MIG/MAG-kaynagi
1.11.TIG-kaynagi

1.12.Tozalti ark kaynagi

1.13.Direng kaynagi

1.14.Saplama ark kaynagi

1.15.Plazma kaynagi

1.16.Laser ve Elektron isin kaynagdi
1.17.0zel kaynak yontemleri
1.18.Termik puskirtme

1.19.Termik kesme

1.20.Mekanizasyon - Robot kaynagi
1.21.Lehimleme

1.22.Plastik malzeme kaynagi
1.23.Metal yapistirma

1.30.Kaynak yontemleri laboratuar uygulamalari

O W N Wb A DA W W PAEADNMDNDMNOOO W OWLODNMDNDO O ODN MO
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Temel Ders 2: Malzemelerin Kaynak Sirasindaki Davranigi

(Malzemelerin Kaynak Kabiliyeti)

2.1. Malzeme bilgisinin esaslari

2.2. Demir-gelik malzemelerin tretimi siniflandinimasi ve standartlari
2.3. Demirli malzemelerin esaslari

2.4. Malzeme muayenesi, malzeme bilgisi, malzemelerin gosterimi

2.5. Genel/dénisim gosteren celiklerin kaynaga uygunlugunun

esaslar

2.6. Genel yapi celiklerinin kaynagi

2.7. Sementasyon, 1slah ve diger celiklerin kaynaga uygunlugu
2.8. ince taneli yapi celiklerinin kaynaga uygunlugu

2.9. Isiya dayanikl ve sogukta tok celiklerin kaynaga uygunlugu
2.10. Dokme demir ve dokme celiklerin kaynaga uygunlugu
2.11. Korozyona dayanikli, paslanmaz celiklerin kaynaga uygunlugu
2.1 2. Nikel esasli malzemelerin kaynaga uygunlugu

2.13. Bakir esasli malzemelerin kaynaga uygunlugu

2.14. Aliminyum esasli malzemelerin kaynaga uygunlugu

2.15. Titanyum, tantalyum ve zirkonyumun kaynaga uygunlugu
2.16, Farkli malzemelerin kaynagi

2.17. Kapli yapi elemanlarinin kaynagi

2.30. Metalografik laboratuar uygulamalari

2.31. Tahribattt malzeme ve kaynak muayenesi laboratuar

2

uygulamalari
0
Temel Ders 3: Konstriksiyon ve Hesaplama
3.1. Kaynaga uygun sekillendirme
3.2. Statik, kesit blyukltiklerinin hesaplanmasi 2
3.3. Gerilme hesabi
3.4. Kinlma mekanigi 2
6
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) Ders 4: imalat ve Uygulama Teknigi
o . Kaynak iglemlerinde kalite glivencesi
1. Kaynak dikis hatalarinin degerlendirme gruplari
L Kaynak dikislerinin tahribatsiz muayenesi
2. Kaynakg! sinavlari
z Yontem testleri
3. Kaynakl yapilarda ¢arpilma ve i¢ gerilmeler
¢ Kaynak planlari
4. Kaynakta isguvenligi
L Kaynak islerinde maliyet
5. Kaynakl  konstriksiyonlar igin 0zel kural ve
¢ talimatnameler
.6. Hasar ornekleri 6
¢ Kaynakg! sinavi tahribatsiz laboratuar ¢calismalari
7.
25.5. Sinav

Kaynak uzman mihendisi sinavi, dort kurs kisminin tamamlanmasindan sonra ve gerekli kosullar
yerine getirildikten sonra yapilir. Sinav, DVS-EVVM 174'e goére yapilir.

25.5.1. Sinava Girebilme

Kursa dizenli devamdan ettikten ve Madde 25.2.1 ile 25.2-2'deki kosullari yerine getirdikten
sonra sinava girilebilir.

255.2. Yazih Sinav

Kursun tamamlanmasindan sonra, konferans ve uygulamalarda verilen bilgilerden yazili bir sinav
yapilir.

25.5.3.50zlu Sinav

S0zlu sinavda, sinav komisyonunun ondnde, tim kurs konularina dair bilgilerin ispat edilmesi
gerekir.

25.5.4.Sertifika

Basaril bir sinavdan ve kosullarin yerine getirilmesinden sonra, her kursiyere bir Kaynak Uzman
Muhendisi sertifikasi verilir.
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BOLUM 26. TURK LOYDU'NA GORE
KAYNAKCI YETERLILIK SINAVLARI

Bu bolimde, Tirk Loydu (TL)'na gbére Kaynakgi Yeterlilik Sinavlari verilmistir. Bu bolimdeki tim
siralama numaralari, orijinal metindeki ile aynidir.

A. Genel

1. Asagidaki kurallar ve sinav programlari kaynak kabiliyeti iyi, alagimsiz ve hafif (dusik)
alasimh celik konstriksiyonlarda ¢alisacak kaynakgilarin sinavi igin uygulanir. Diger metal alagimlar igin
kaynakg! yeterlilik sinavlarinda DIN 8561 veya ilgili TSE kurallari uygulanacaktir. Kurallar 2'de verilen
yontemlere dayanir. Diger kaynak yontemleri igin TL tarafindan belirlenen programa gore ayr yeterlilik
sinavlarini kaynakgi yerine getirir.

2. Kurallarda belirtilen yeterlilik sinavlari asagidaki kaynak yontemlerini kapsar, orttli elektrod ile
elektrik ark kaynagi

- Ozlu elektrod ile elektrik ark kaynag

- Ozlu elektrod ile gaz alti kaynag

- Gaz alti kaynag (masif kaynak teli ile)

- TIG- kaynagdi

- Gaz (oksi-asetilen) kaynagi

- Gaz alti kaynag

3. Kaynakginin (operatorun), kaynagin ozellikleri Gzerine en az etkisi bulundugu yerlerde,
kaynak islemi i¢in B.1-B.2'ye gore gerekli praktik ve teorik egitimin disinda kaynakgi yeterlilik sinavi
istenmez. Eger kaynakcinin, kaynagin ozellikleri Gzerine surekli olarak bir etkisi varsa, ayrica bir
yeterlilik sinavi gerekir.

4. TL tarafindan taninan ig yerinden bagdimsiz sinav kurumlari tarafindan verilen kaynakgi
belgeleri, esaslarda belirtilen yeterlilik siniflari igin gegerlidir. Ek siniflar icin TL tarafindan yeterlilik
belgesi verilebilir. Yeterlilik sinavlari igin DIN 8560 ve ilgili TSE normlari uygulanabilir.

B. Kaynakgilar icin istenen temel sartlar

1. Kaynak¢l en az 18 yasinda olmalidir. Normal olarak bir sanat okulundan veya kaynak
okulundan gerekli teorik ve pratik egitimi almis bulunmalidir. Egitim asagidaki konulari kapsamalidir.
Temel kaynak teknigi

- Celik kaynadi metalurjisinin ana esaslari

- Kaynak ve kesme techizatinin yerinde ve dogru kullaniimasi

- Oyma ve taglama

- Elektrodlarin kullaniimasi

- Olasl saglk tehlikeleri

- Yangin tehlikesi
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Diger is yeri tehlikeleri

- Yangin kanunlari ve kurallar

- Degisik parametrelerin anlami ve etkisi

- Kaynak islemi deneyi

- Kaynakge! yeterliligi ile ilgili bilgiler

- Tahribatsiz deneylerin bilinen yaygin yontemleri

2. Kaynakgi 1'de belirtilen bir okulda boyle bir editim gérmemis ise, teorik ve pratik becerilerini
baska bir yolla kanitlamak zorundadir.

3. Kaynakginin gerekli teorik ve pratik egitimi gordikten sonra en az bir yillik kaynak pratigine
sahip olmasi istenir. Bununla beraber eger kaynakgl diger yollarla
buna karsihlk gelen bir tecribe ve beceriyi kazandigini kanitlarsa, pratik calisma
siiresi daha kisa olabilir.

4. Kaynakginin gittigi okul veya calistidi is yerleri, yukarida agiklanan teorik ve pratik egitime tabi
tutuldugunu kanitlamalidir.

5. Kaynakgi sinavlarl basardidi zaman yeterlilik belgesi kendisine verilir. Belge, verilen kurum veya
TL tarafindan onaylanmalidir.

6. Kaynakgi sinavlarl bagsaramazsa L'de verilen yeniden sinav gerekleri uygulanir.

C. Yeterlilik siniflari ve onaylanan kaynak pozisyonlari

1. Kurallar 5 yeterlilik sinifini tanimlar. Her sinif igin uygulama alani ve sinav programi Tablo 3.1'de
verilmistir.

2. Kaynakgi bir veya sinirli sayida kaynak pozisyonu igin yeterlilik belgesi alabilir. Bunun igin de
Tablo 3.2'de verilen test programi ve uygulama alani uygulanir.

3. A2'de agiklanan her kaynak yontemi icin ayri bir yeterlilik smnavi gerekir, C4'de
aciklandigi gibi, 6zel kaynak parametreleri yeni bir yeterlilik sinavi gerektirir.

4. Eger kaynak isi, asagidaki calisma sartlarindan bir veya daha fazlasini iceriyorsa, belgede
belirtilen 6zel kaynak sinavi gereklidir.

- Kalinhgi 3 mm veya daha ince pargalarin kaynagi

- Selulozik elektrodlarla kaynak

- Orijinal sinavda kullanilan pozisyona uymayan, dikey pozisyonda kaynak yéninin degismesi

- Orijinal sinavda kullanilan metal transferine uymayan degisimler (Kisa arktan, puskirtme arka
ve tersine gecis)

- Kaynak yontemlerinin kombinasyonu

Sozii edilen degismeler belirli istisnalari ile sinav programlarina tamamen uyacak sekilde yapilir.

5. I¢ kdse kaynaklari igin yeterlilik almak tizere 1. sinif yeterlilik test programi yerine getirilir.

6. Onaylanan yontem sinavlarini yerine getiren kaynakciya Tablo 3.1 ve 3.2'ye gbre yontem

sinavlarini igeren yeterlilik siniflari pozisyonlari igin bu esas dahilinde yeterlilik verilir.
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7. Eger belirtilen yeterlilik sinifi icin sinav sartlarinin s6z konusu oldugu kaynak islemini yerine
getirmiyor veya temsil etmiyorsa bu takdirde genisletilmis sinav istenebilir.

D. Genel sinav sartlari

1. Parcanin kaynak agiz geometrisi ve kaynak parametrelerinin yeterlilik sinavi igin kullanilan
malzeme kalinigi ve kaynak yontemi gercede en uygun olacak tarzda segilerek, kaynakginin kaynak
yonteminin belirtilen ayrintilarini izlemesi saglanir.

2. Ortilt elektrodla yapilan ark kaynaginda disik hidrojenli bazik karakterli elektrodlar
kullanilmalidir. Bittin elektrodlar normal kogan boyuna kadar kaynak edilir.

3. Kok pasosu, kaynak agzindan, en az bir baslama ve durma ile kaynak yapilmalidir. Yani bir
elektrodla baslaninca o elektrod bitinceye kadar durulmamalidir. Bitis karaterleri ve kiicuk sureksizlikler
(hatalar) izlenmeden 6nce dizeltilmelidir. Kok ¢entidine miisaade edilmez.

4. Sinav pargasinin malzemesi olarak kaynak kabiliyeti iyi, gazi alinmig veya yari gazi alinmis
karbonlu veya karbonmanganezli, minimum ¢ekme mukavemeti 260 ile 510 N/mm? olan celikler
segcilir.

E. 1 ve 2. Sinif yeterlilik i¢in kaynakgi sinavi (Levhalar)

1. Her sinav parcasi en az 400 x 500 mm boyutlarda iki pargadan olugur, levhalarin kalinligr 12
ile 20 mm arasinda bulunur. (Sekil 3.1'e bakiniz)

2. Levhalar dyle kaynak edilmelidir ki, kaynaktan sonra dizlem degistirmis olmasin yani agisal
distorsiyona ugramasin.

3. Kaynak yapilirken kokin akmamasi igin altina parga konmamall ve test parcasi ile tezgah
arasinda 4mm aralik birakilmaldir.

4. ki tarafli kaynak yapildigi zaman agzin her iki tarafi ayni kaynak pozisyonunda kaynak
edilmeli; yani 1G ve 4G kaynak pozisyonlarinda oldugu gibi bir taraf kaynak edildikten sonra parca
dondurulerek diger taraftan kaynak yapilmaldir.

5. Kaynak sinav pargalarinin numarasi veya kaynak pozisyonlari Tablo 3.1'de verilmigtir.
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Tablo 3.1 Yeterlilik kabul smiflarr ve sinav programlars

. GECERLI
UYGULAMA SINAV TIP VE
. KAYNAKCI
INIF |ALANI POZISYONLARI
SINAVI AR
LEVH B BORU
A ORU BRANSMANI
(3)
Levhalarin her tip 2G+3

konstriksiyonda ve her|G+4G

pozisyonda cift tarafli

Levhalar ve capi 2G+3
600 mm'den buyik|G+4G

borularin her tip

leanctriilreivinnAda via har

100 mm veya 2
daha buydk caplardaki G+5G
borularin her veya 6G

pozisyonda tek taraf 1 1

Capi 100 mm'den 2
kiicik olan borularin her G+5G

pozisyondaki tek taraf veya 6G

Dar acii  boru 2 Sekil
(4) konstriksiyonlarin ~ tek G+5G |3'e bakiniz

tarafli kaynadi veva 6G

(1) E'ye gore sinav levhasi; her sinav pozisyonu igin ayri kullaniimalidir.
(2) F'ye gore sinav pargasi; her sinav pozisyonu icin ayri kullaniimalidir.
(3) Dar aclili boru baglantilarinda, sinav parcasinin sekli icin G'ye bakiniz
(4) Boru brangman sinavi, 3. sinif yeterlilik gerektirir.

Sekil 3.1 Smav levhasmm kaynak pozisyonlari

r

e - 129, 15
-
i -/r’-, -
:&"’j
’&'I o
1EVATRT K enks o TEYAN

P. 3 ve 4. Sinif yeterlilik i¢in kaynakgi sinavi (Borular)

Her sinav parcasi asagidaki boyutlarda ve en az 150 mm uzunlugunda iki borudan meydana gelir.
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d = 100-300 mm ve s = 12-20 mm

4. sinif icin de : d = 25-50 mm s = 3-8 mm

Kok pasolarinin kaynadi sirasinda borularin uglari kapali tutulmalidir.

Test pargalarinin numaralari ile kaynak pozisyonlari Tablo 3.1'de verilmistir.

G. 5. Sinif yeterlilik igin kaynakgi sinavi (Boru brangmanlari)

1. Boru brangsman sinavi, kaynak hatalarina karsi asiri bir guvenlik istenen yani, yuksek
gerilmeye maruz kalan tek tarafi kaynakli dar acili boru konstriiksiyonlari igin ek bir cidar kalinhgi
12.5mm'den blylk ve boru eksenleri arasindaki agi da 70 °'den kuguk ise zorunludur. 5. Sinif yeterlilik
alabilmek icin kaynakg¢inin daha énce 3. sinif yeterlige sahip olmasi istenir. Sinav pargasinda brangman
borularin boyutu: d, = 200-300 mm ve s > 20 mm olmalidir. Eksenler arasindaki a¢i da yaklasik 45
derecedir. Ana borunun d; ¢apl brangman borunun d, ¢apindan buyik olmalidir.

Ana boru en az 300 mm'ye varan yeterli geniglikte ve kalinhgi da s > 20 mm olan bir levha ile
degistirilebilir.

2. Kaynak bir taraftan ve kokin altina herhangi bir altlik konulmadan tam nufuziyetli bir sekilde
yapiimalidir. Kbk pasosunun kaynaginda bransman borunun uclari kapatilir.

3. Kok pasosu ve en az 4 doldurma pasosu, saat ibresinin 6'dan 12 pozisyonuna kadar 180 °lik
daire dilimi seklinde kaynak edilmelidir.

H. Tek kaynak pozisyonlarindaki yeterlilik igin kaynak sinavi

Tablo 3.2'ye uygun olarak bir veya sinirli sayida kaynak pozisyonunda yeterlilik icin kaynak ve

sinav parcalan D,E ve F'de verilmigtir.

d
150 15D ! &
- ! 7 & 5
4 d - ||
- =
- r i)
IC Yelay skzen Flra- (1 k]
iinda donen beru 56 Elaad yalay £6 Ekaenl dosey 8 Egih cablt bur
sebil boru sakil bora

Sekil 32. Sinav borularinin kaynak pozisyonlari
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Tablo 3.2. Tek pozisyon igin yeterlilik smavlars

Pozisyonda kaynak icin verilen veterlilikler

Tdm Levhala Levhala d >
Konstr |rin ve d > 600|rin ve d > 600|100 mm
Sinav pozisyonlarinin tksiyonlarda |mm  borularinmm  borularin|borularin
uygulandig yerler levhalarin cift|tek tarafl | tek tarafli tek
taraf kaynagi |kaynagi kaynagi tarafli
kaynagi
Cift te Bor Bor 1G2G 1G203G 1Q 2G 1G2
1G
2G X
3G X
4G X
1 X X
6 X X
2 X X
G
3
G
4
G
1G X X X
2G X X X
3G X X X
4G
1G X
2G X
5G X
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12 Yalsy elkacn clea-
fiada ddres bora

4G Exzeni waly
aakil bary

3G Ekveni d94cy BG ERik sabil baru
skl bord

Sekil 32 Sinav borularinin kaynak pozisyonlari

A. Test Deney Sartlari

1. Sinav parcalari gz muayenesine, [IW/11S-493-73 (1) (levhalar) ve 1IW/IIS492-75 (borular) ve
uygun olarak radyografik muayeneye, egme deneyine ve Tablo C3'e gore yapilan makroskopik
muayeneye tabii tutulur.

2. Gozle degerlendirme

Kaynak dikisi, diizglin bir genislik ve yiikseklikte cekilmis olmalidir. Onemli kesiklikler, kesme uglari
ve derin yanma oluklari (centikler) ile soguk kalmis yani yapismis bolgeler kabul edilmez. Kaynak her
tarafta ayni genislik ve kalinlkla ¢ekilmelidir. Kaynak dikisindeki yukseklikler 3 mm'den daha genis
olmamalidir. Tek taraftan kaynak yapildigi zaman nufuziyet, diger tarafa 2 mm'den fazla gegmelidir.

(1) NW: International ali Institue of Welding MS : Insifut International da la Saudure (Uluslararasi
Kaynak Enstitiisti)

3. Radyografilerin Degerlendiriimesi

MWI/IIS "Collection of Reference Radiographic of Welds" in son baskisinin 4, sinifina (mavi) karsihk
gelenden daha blyik derecede kaynak hatalari bulunmamalidir. Levhanin her iki ucundan itibaren 30
mm'lik kisimlar gbz dntine alinmayacaktir.

4. Mekanik Testler

Edme test parcalari, gaz kaynadi TIG, MIG ve MAG gibi dolu (som) kaynak telleri ile ctruf
birakmayan kaynak yontemleri kullanildiginda hazirlanir.

1. ve 2. sinif yeterlilikler i¢in 2 adet egme test pargasi segilir. Uzerindeki kaynak yiikseklikleri
alindiktan sonra Sekil 3.4'de goruldugi gibi kenar (yan) egme test parcalari hazirlanir. Test 30 mm
¢apli mandrelle egme tabi tutulur.

3. Sinif yeterlilikler icin Sekil 3.5'de goriildigii Uzere 2 adet egme test parcasi segilir. Uzerindeki
kaynak yikseklikleri atildiktan sonra, Sekil 3.4'de gorulen test parcasi hazirlanir ve mandrel ¢api 300

mm olan bir makinada egme testine tabi tutulur.
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4. sinif yeterlilik icin de Sekil 3.5'de goruldigi gibi 2 adet egme test pargasi secilir. Parganin
tzerindeki kaynak yikseklikleri alindiktan sonra, Sekil 3.6'da gorilen egme test parcasi hazirlanir ve 3xs
¢apl bir mandrelle egme deneyi yapilir. Test parcasinin biri kok digeri de yiiz egme deneylerine tabii
tutulur.

5. Egme Testinin Degerlendiriimesi

180 derecelik bir egmeden sonra herhangi bir yénde 3 mm'den daha buyldk hi¢c bir hata
bulunmamalidir. Egme esnasinda, ilk asamada test parcasinin kdselerinde ortaya cikan catlak ve
benzerleri, hata olarak g6zonine alinmayacaktir.

6. Makroskopilerin Degerlendirilmesi

5. Sinif yeterlilik icin yapilan boru brangman sinavindan 3 adet makroskopi icin test parcasi, saat
6, 9 ve 12 pozisyonlarindan alinir. Test parcalari, kaynak donusu acgikca gorulebilecek sekilde iki
tarafindan daglanir. Nufuziyetin iyi olup olmadidi, catlak, ciruf kalintisi, gbzenek ve diger hatalarin
bulunup bulunmadidi kontrol edilir. Hatali parcalara ait dikigler kabul edilmez. Hatalarin 2 mm'den
biylk olmasi istenmez.

Tablo 3.3 Sinavin kapsami

Yet Ka Goz Rady Yanla Ko Makros
erlilik ynak le ografik masina egme|K V€ YUZ|kopik
Sinavi  |Yoéntemi [Muayene |Muayene [testi egme Muayene

tecti

1 Cur X X X

uflu X X
2 Cur X X X
uflu X X
3 | cur X X X
uflu X X
4 Cur X X X
uflu X X
5 Cur X X
uflu X X
Kis Car X X
X X
ith uflu X X

Kabul  kriteri J4-

N 32 J3 J4-35 J6
icin bakiniz J5
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Sekil 3.3 Boru brangman sinavi

_ GL, DIN 8560
POZISYON - TL, AWS
ALMAN iINGILIZC

Yatay - w - d 1G, 1F
Kornis (Ahn q hv 2G
Kornis (ic kose h h 2F
buéei/ (Asagidan S \Y 3G,3F
Dij§ey (Yukaridan f v-d 3G, 3F
Tavan u 0 4G, 4F
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KAYNAK POZISYONLARI

TRTEY KA MG DUSEY TaNAH
" ar aF aF
Fd
B
YATAY KORNIS DOgEY TANAN
13 G =l aa
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K. Uygulama Alani

1. 2. sinif yeterlilik, 1. sinif yeterliligi de kapsar. 3. Sinif yeterlilik 1. ve 2. sinif yeterlilikleri kapsar. Fakat
4, ve 5. sinif yeterlilikler yalnizca bulundugu sinifi kapsar. Tablo 3.1'e bakiniz.

2. Tek pozisyondaki yeterliligin uygulama alani Tablo 3.2'de verilmistir.

L. Yeniden Sinav (Tekrar Sinavi)

1. Eger bir sinav pargasi istenen gartlari yerine getirmez ve basarisiz olursa, ayni tip iki yeni sinav
parcas! kaynak edilir. Yeni hazirlanan bu iki parcalarin sinav sonuglan olumlu olursa, sinav basarili olarak
kabul edilir.

2. Eger iki veya daha fazla sinav pargasi istenen sartlarn yerine getiremez ve olumsuz bulunursa,
sinav sonucunun basarisiz oldugu kabul edilir.

3. Eger sinav basarili degilse, adayin en az bir hafta egitim ve 6gretim yapmasina kadar, sinav
yapilmaz.

M. Yeterlilik Belgelerinin Gegerlilik Stresi

1. Yeterlilik belgesi, kaynakginin 6 aydan daha uzun bir stire kaynaga ara vermedigi durumda, kabul
edilen kaynak yontemi ile kaliteli islem yaptigini dokiimanlarla kanitladigi stirece gegerlidir.

2. Kaynakginin yaptigi kaynak iglemi strekli olarak, ilgillerce uygun tahribatsiz muayenelerle test
edilmeli ve kabul edilen kaynaklar diizenli bir sekilde belgelerle kanitianmalidir.

3. Igveren kaynakginin performansini, tahribatsiz muayenelerin sonug kayitlanni muhafaza etmek
zorunlulugundadir.

4. Eger is. yeri onaylanmig yeterlilik belgesine sahip ise, belgenin gegerliligini, her 12 ayda bir bu
esas Uzerinden igveren tarafindan onaylanabilir.

5. Eger is yeri, TL tarafindan onaylanmig bir yeterlilik belgesine sahip degilse, belge gecerliliginin

onaylanmasi i¢in prensip olarak 1-4'e gore gerekli dokiimanlar 12 aylik araliklarla TL'na teslim edilmelidir.

S K

Sekil 3.4 Yanlamasina (kenar) egme test parcalari
$=12-20 mm

Mandrel ¢apl = 30 mm

r =3 mm (maksimum)

Dikis yukseklikleri levha seviyesine kadar istenmelidir. Levhalardan alinan test pargalari, levhalarin
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uclarindan en az 30 mm igeriden alinmalidir.

Uzt maurkey

Taz Laral I
| A '
Kol laraf

&

Sekil 3.6 Borular i¢in kok ve yiz tarafindaki egme test parcgalari
Mandrel ¢apl = 3xs

r = 3 mm (maksimum)

B =1.5s, fakat en az 25 mm

Deney parcalari borunun tabii egriligini korumalidir.
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BOLUM 27. EN 473 - NDT PERSONELININ

KALIFIKASYONU VE SERTIFIKALANDIRILMASI

1. KAPSAM

Bu Avrupa Standardi, endistriyel tahribatsiz muayene ile ugrasan personelin kalifikasyonu ve
sertifikalandiriimasiyla ilgili bir sistem olusturmaktadir. Sertifikalandiriimis personele olan ihtiyagc mamul
standartlarinda, talimatlarinda, kodlarinda veya sartnamelerinde belirtiimelidir. Bir sertifikalandirma
gerektiginde bu sertifikalandirma, Avrupa Standardi dogrultusunda olmalidir.

Sertifikalandirma, agagidaki yontemlerden biri veya bir kaginda uzmanhgi kapsamalidir.

a) Eddy akimi (girdap akimi) ile muayene

b) Penetran sivi ile muayene

¢) Manyetik parcacik ile muayene

d) Radyografi

e) Ultrasonik muayene

f) Sizdirmazlik deneyi (hidrolik deney dahil)

Bu standartta tanimlanan sistem, ulusal standartlarda mevcut olan gorsel muayene (VT), nétron
radyografisi (NT), akustik emisyon (AT), enfraruj termografi (IT) ve diger NDT yoéntemlerine de
uygulanabilir.

2. KURALLARA AIT REFERANSLAR

Bu Avrupa Standardi, tarihli veya tarihsiz referanslari, diger yayinlardan gerekli kosullari biraraya
getirmektedir, bu kurallara art referanslar, metinde uygun yerlerde verilmis ve yayinlar da buradan
itibaren liste halinde siralanmistir. Tarihli referanslarla ilgili olarak, bu yayinlarda sonradan yapilan
tashihler veya gozden gecirmeler, sadece tashih edilmis veya gozden gegcirilmis durumlari dahil
edilmisse, bu Avrupa standardina uygulanabilir. Tarihsiz referanslarla ilgili olarak, referans olarak, en
son yayin uygulanir. EN 45013 -1989 Personelin sertifikalandirilmasini icra eden sertifikalandirma
kuruluslari ile ilgili genel kriterler.

3. TANIMLAR

Bu Avrupa standardinin amagclariyla ilgili olarak asagidaki tanimlar kullanilir.

3.1.Kalifikasyon

NDT personelinin, NDT faaliyetlerini uygun sekilde yapabilmek igin, egitim, mesleki bilgi, beceri ve
deneyimlerinin ve fiziksel uyumunun ispati.

3.2. Sertifikalandirma

NDT personelinin bir yontemde, seviyede ve endustriyel sektérde, bir sertifika almasini
saglayacak sekilde kalifikasyonunu gostermekte kullanilan prosedur.

3.3. Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu

NDT personelinin, bu standarttaki taleplere gére EN 45013'lin taleplerini yerine getirecek sekilde
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sertifikalandiriimasi igin uygulanan proseddrleri yoneten kurulus.

3.4. Yetkili kurum

NDT personelinin kalifikasyonu igin gerekli sinavlari hazirlamak ve ydnetmek tzere, bagimsiz
sertifikalandirma kurulugu tarafindan yetkilendirilen, herhangi bir-tek hakim kurulugtan bagimsiz bir
kurum. Yetkili kurum, bir endustriyel sektdr olabilir.

3.5. Sinav Merkezi

Kalifikasyon sinavlarinin yapilacagi, dogrudan dogruya bagimsiz sertifika kurulusu tarafindan veya
kurum aracihdiyla onaylanan merkez. Sinav merkezi, bir igsverenin binasi olabilir.

3.6. Sinavi Yapan

Bir yontemin 3. seviyesinde sertifikalandiran kimse.

Bu kisi NDT kalifikasyon sinavlarina danismanlik yapmak, iletisim kurmak veya derecelendirmek
icin, ya dogrudan dogruya bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan veya yetkili kurum araciligiyla,
sinavi yapmakla yetkilendirilir.

3.7. Sertifika

Bu standartta tanimlanan sertifikalandirma sistemi kurallar altinda verilen ve adi gecen kiginin ozel
hizmetleri yerine getirmede uzman oldugunu gosteren belgedir.

3.8. NDT Adayi

Bir NDT aday, kalifikasyon ve sertifikalandiriimak isteyen uygun kalifikasyon deneyimini kazanmig
sertifikali personelin danismanhdi altinda galisan bir kisidir. Adaylar, deneyimlerini sertifikall personelin
danismanhdi altinda kazandiklarini belgeleyebildikleri takdirde kendi kendilerine galisabilirler.

3.9. igveren

Adayin dizenli bir sekilde ¢alistigi organizasyon, bir isveren, ayni zamanda bir aday da olabilir.

3.10. iglem Yetkisi

isveren tarafindan verilen, sertifikada belirtildigi sekilde adayin uzmanhigini belirten, yazili bir ifade.
Sertifikalandirmaya ek olarak digerleri arasinda 6zel mesleki bilgi, beceri ve fiziksel yeterlilik, 6zel gérev
icin istenebilir.

3.11. NDT YOntemi

Tahribatsiz muayenede fiziksel prensibi uygulayan disiplin (6rnegin ultrasonik yontem)'dir.

3.12. NDT Teknigi

Bir NDT yonteminin 6zel uygulama gekli (6rnegin ultrasonik daldirma teknigindir.

3.13. NDT Prosediiri

Olusturulmus bir standardi, kodu veya sartnameyi izleyerek, bir NDT teknigini 6zel bir
muayeneye uygularken gdzlenen tim temel parametrelerin ve dnlemlerin yaziti olarak tanimlanmasidir.

3.14. NDT Talimati

Olusturuimus bir standarda, koda, sartnameye veya NDT prosediriine gore muayene yaparken

izlenecek kesin adimlarin yazili olarak tanimlanmasidir,
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3.15. Endustriyel Sektor

Urunle ilgili 6zel bilgi, beceri, donanim veya egitim gerektiren 6zel NDT uygulamalarin kullanildig
endustri veya teknolojinin belirli bir bolumuadur. Endustriyel sektdr tanimi, belirli bir Griind (kaynak,
dokim,...) ifade etmek icin kullanilabilir.

3.16. Kalifikasyon Sinavi

Adayin genel, 6zel ve pratik bilgi ve becerisini gosteren ve bagimsiz sertifikalandirma kurulusu
veya yetkili kurum tarafindan yonetilen bir sinav.

3.17. Genel Sinav

Bir NDT yonteminin prensipleriyle ilgili sinav

3.18. Ozel Sinav

Ozel endiistriyel sektorde uygulanan muayene teknikleriyle ve muayene edilen uriiniin ve
standartlarin, kodlarin, sartnamelerin ve kabul kriterlerinin bilgisiyle ilgili bir sinavdir.

3.19. Pratik Sinav

1. veya 2. seviyedeki bir adayin, gerekli muayene donanimini tanimada ve gerekli muayene
donanimini kullanmakta, belirli numuneleri muayene etmekte, sonug bilgilerini gerekli derecede kayit ve
analiz etmekteki yetenedini gosterme ve 3. seviyedeki bir adayin ise, bir veya birkag¢ NDT prosedirini
olusturmakta yetenegini gbsterme becerilerinin sinanmasidir.

3.20. Temel Sinav

Bu kalifikasyon ve sertifikalandirma sisteminin 3. seviyesinde yapilan ve 3. seviyenin faaliyet alani
ile ilgili malzeme bilimi ve teknolojisi bilgisinin ve 2. seviye icin gerektigi sekilde NDT ydnteminin temel
prensiplerinin sinavidir.

3.21. Esas NDT Yonteminin Sinavi

3. Seviyede yapilan ve 3. seviye adayinin esas NDT ydnteminin genel ve 6zel bilgilerini ve bir NDT
prosudirini yazma becerisini gosteren bir sinavdir.

3.22. Endustriyel NDT Deneyimi

Gerekli beceri ve bilgiyi saglayan, uygulanabilir NDT yontemlerinde ve uygulama alanindaki
deneyimdir.

4. SEMBOLLER VE KISALTMALAR

Bu standardin amaglari dogrultusunda, NDT yoéntemlerini tanimlamak i¢in asagidaki semboller
kullantlir.
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Tablo 1, Semboller

Yontem Sembol
Eddy akimi ile muayene ET
Penetran SIvI ile PT
muayene MT
Manyetik yontemle RT
muayene uT
Radyografi LT
Ultrasonik muayene
Sizdirmazlik testi

5. GENEL PRENSIPLER

5.1. Bagimsiz Sertifikalandirma Kurulugu, Yetkili Kurumlar ve Sinav Merkezleri ile ilgili Talepler

5.1.1. Bagimsiz Sertifikalandirma Kurulusu EN 45013'tn taleplerini yerine getirmelidir.

5.1.2. Eger olusturulmussa, Yetkili Kurum asagidaki kosullari saglamalidir.

a) Bagimsiz sertifikalandirma kurulusunun kontrol altinda ¢alismak

b) Donanimin kalibrasyonu ve kontroli da dahil olmak (zere, sinav merkezlerinde sinavlari
yapmak icin gereken kaynaklara sahip olmak.

¢) Sinavi yapan kimsenin sorumlulugu altinda sinavlari hazirlamak ve denetlemek.

d) Herhangi bir tek hakim kurulustan bagimsiz olmak.

e) Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan onaylanmisg, yazili bir proseduri uygulamak.

f) Sinav merkezlerini onaylamak,

g) Sinav numunelerinin egitimde kullaniimadidini ispatlamak.

5.1.3. Sinav merkezi, agagidaki kogullari yerine getirmelidir.

a) Yazih bir prosedir uygulamak ve bagimsiz sertifikalandirma kurulusunun veya vyetkili
kurumun kontrold altinda ¢alismak

b) Donanimin kalibrasyonu ve kontrolii dahil, sinavlarin yapilmasi i¢in gereken kaynaklara sahip
olmak

¢) Sinavi yapan kimsenin sorumlulugu altinda, sinavlari hazirlamak ve denetlemek

d) Sinav numunelerinin egitimde kullaniimadigini ispatlamak

5.2. Sorumluluklar

5.2.1. Bagimsiz sertifikalandirma kurulugu

a) Bu standarda gore sertifikalandirma semasini baglatmali, devam ettirmeli ve desteklemelidir.

b) Bu standardin talepleriyle uyumlu olarak sertifikalandirma proseddr ve iglemlerini yonetmelidir.
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¢) Dogrudan sorumlulugu altinda, sertifikalandirma proseduirindn ayrintih yénetimini, endustriyel
sektorleri temsil edebilecek olan yetkili kurumlara aktarabilir.

d) Periyodik olarak g6zlemek zorunda oldugu, uygun sekilde personellendiriimis ve donatiimis
sinav merkezlerini, dogrudan veya yetkili kurumlar aracihigiyla onaylar.

e) Tum sertifikalarin verilmesiyle ilgili olarak uygun kayitlar tutar ve sorumluluk alir. 1 ve 2. seviye
sertifikalarinin verilmesi, yetkili kurumlara devredilebilir.

f) 3. seviye icin ve eder yetkili kurumlara devredilmemisse, 1. ve 2. seviyeler icin tiim
sertifikalar gegerli kilar.

g) Tum devredilmis fonksiyonlari gozler.

5.2.2. Yetkili Kurumlar

Yetkili kurumlar,

a) Bagimsiz sertifikalandirma kurulugunun prosedurini uygular.

b) Sinav merkezlerini onaylar ve sinav merkezlerindeki 1. ve 2. seviyedeki sertifikalandirma
islemlerini denetler.

¢) 3. seviyenin kalifikasyon sinavini hazirlar ve denetler.

d) Sertifikalandirma islemlerinin uygun kayitlarini tutar.

5.2.3. Sinav Merkezi

Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan veya yetkili kurumlar aracihdi ile onaylanmig
herhangi bir sinav merkezi.

a) Seviyeler, yontemler ve ilgili endustriyel sektorler icin tatminkar kalifikasyon sinaviarini
yapmak i¢in yeterli kalitede personele, binaya ve donanima sahip olmalidir.

b) Sadece bagdimsiz sertifikalandirma kurulusunca onaylanan veya olusturulmus belgeleri ve
sinav sorularini kullanir.

¢) Bu merkezde yapilacak pratik sinavlar icin, sadece bagimsiz sertifikalandirma kurulusu
tarafindan hazirlanan veya onaylanan numuneler kullanilir.

d) Kalifikasyon sinavlarinin uygun kayitlarini tutar.

NOT. Birden fazla smav merkezi oldugunda, her biri, karsilastrriabilir hatalar iceren
numuneler kullanmaldr. Hi¢ bir durumda, egitim amaciyla kullanilan numuneler, siav numuneler
olamaz.

5.2.4. igveren

isveren, adaylar bagimsiz sertifikalandirma kuruluguna tanitir ve adayin secilebilmesi igin gerekli
olan egitim bildirimi, egditim ve deneyim dahil olmak Uzere kisisel bilgileri degerlendirir, ancak
sertifikalandirma prosedurinde bizzat yer almamalidir. Eder kisi kendi isinde calisiyorsa isveren,
asagidakilerden sorumlu olacaktir:

a) Islem yetkilerinin yayinlanmasi

b) 3.3 alt bagligiyla ilgili gorsel kesinligin dogrulanmasi icin tanimlanan tim sorumluluklari kabul
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etmelidir.

5.3.1.1. Seviye

1. Seviyede siniflandirilan bir kisi, yazili talimatlara gore ve 2. ve 3. seviyedeki personelin denetimi
altinda, NDT islemlerini yapacak sekilde kalifiye edilir. Bu kisi, asagidakileri yerine getirebilmelidir:

a) Donanimi kurmak

b) Sinavlari yerine getirmek

c) Yazih kriterler araciligiyla sonuclar kaydetmek ve sinav yonteminin veya tekniginin segiminden
veya sinav sonuclarinin degerlendiriimesinden veya siniflandirimasindan sorumlu olmamalidir.

5.3.2.2. Seviye

2. Seviyede siniflandirilan bir kisi, olusturulan veya kabul edilen prosedirlere gére tahribatsiz
muayeneyi yerine getirmek ve yonetmek Uzere kalifiye edilir. Bu kisi, asadidaki noktalarda uzman
olmaldir:

a) Kullanilacak sinav yontemi igin teknigin segimi

b) 2. seviyedeki kisinin kalifiye edildigi muayene yonteminin uygulama sinirlarini tanimlamak

c) NDT standart ve sartnamelerini anlamak ve bunlari gergek ¢alisma kosullarina uyarlanan
pratik muayene talimatlari haline getirmek

d) Donanimi kurmak ve kalibre etmek

e) Muayeneleri yapmak ve denetlemek

f) Sonuclar, uygulanabilir standartlara, kodlara ve sarthamelere goére yorumlamak ve
degerlendirmek

g) Yazih muayene talimatlarini hazirlamak

h) tim 1. seviye gorevlerini yerine getirmek ve denetlemek

i) 2. seviyenin altindaki personeli editmek ve kilavuzluk yapmak

j) tahribatsiz muayenelerin sonuglarini diizenlemek ve rapor haline getirmek.

5.3.3.3. Seviye

3. seviyede sertifikalandinlan bir kisi, sertifikalandinldigi herhangi bir NOT iglemini yonetmekle
kalifiye edilir. Kendisine yiUklenen degisik gorevler arasinda, 3. seviyede sertifikalandirilan bir kisi,
asagidaki noktalarda uzman olmalidir:

a) Bir muayene yapilmasi ve personeli icin tim sorumlulugu kabul etmek

b) Teknikleri ve proseddrleri olusturma ve gecerli kilmak

¢) Standartlari, kodlari, sartnameleri ve prosedurleri yorumlamak

d) Kullanilacak 6zel muayene yontemlerini, tekniklerini ve prosedurleri isaretlemek.

3. Seviyede sertifikalandirlan bir kisi agagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

a) Var olan standartlara, kodlara ve sarthamelere gére sonuclan yorumlama ve degerlendirmede
uzmanlk,

b) yontemi segcmek ve teknidi olusturmak tzere ve diger kriterlerine uygun olmadig yerde kabul
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edilebilir kriterlerin olusturulmasina yardimci olmak Uzere, uygulanabilir malzeme, isleme ve imalat
tekniklerinde yeterli bir pratik gegmis

c) Diger NDT yontemlerini tanimak

d) 3. seviyenin altindaki personele kilavuzluk yapabilme becerisi. Gerekirse bu gorev icin
bagimsiz sertifikalandirma kurulusu veya vyetkili kurumca yetkilendirilmesi kosuluyla, kalifikasyon
sinavlarini yonetebilir ve denetleyebilir.

3. Seviyeden bir kisi, bu 6zel sinav igin sadece sinav yapici olmamalidir.

6. SINAV ICIN SECLEBILME

Sinava uygun gorilebilmek icin, adayin bu bdlimde tanimlanan, endustriyel NDT deneyimi ve
egitiminin minimum taleplerini yerine getirmesi gerekir.

6.1,1. Seviye ve 2. Seviye

Aday, sertifikalandirmanin yapilacagi yontem ve seviyede, bagimsiz sertifikalandirma kurulusunun
talepleriyle uyumlu olan bir editim kursunu bagariyla tamamlandigini is-patlamalidir. Bu tip talepler igin,
Uluslararasi Tahribatsiz Muayene Komitesi (ICNWP 16-22) tarafindan yayinlanmis tavsiyeler kilavuz

olarak kullanilabilir (bu konuda bilgi vermeye yonelik EK A'ya bakiniz).

Tablo 2. Minimum egitim Talepleri

YONTEM 1.SEVIYE 2. SEVIYE
[caat) [caat)

ET 40 40

PT 16 24

MT 16 24

RT 40 60

uTt 40 80
A-Temel Bilgi 8 16
B- Basing yonlen 14 28
C-izleyici  gaz 18 36

Notl: Egitim kurstan, hem teorik ve hem de pratik kurstan igerir.

Not 2.2. Seviyeye dogrudan kabul edilme, 1 ve 2. Seviye icin
gOsterilen toplam saatleri gerektirir.

Not 3: Haftalik calisma saatleriyle ilgili ulusal dizenlemeler

olmasi durumunda, 40 saat, haftalik yasal ¢alisma siresine esittir,

V- Adave AN leicwvns e Whielilan vin Ao D lricenindan viovian O

6.12.3. Seviye
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3. Seviyede sertifikalandirlacak adaylarin bilimsel ve teknik potansiyellerini dikkate alarak,
kalifikasyona hazirlik iki farkli yoldan yapilabilir: endustriyel veya bagimsiz cemiyetler tarafindan organize
edilen egitim kurslarina katilarak, konferans veya seminerlere katilarak, kitaplardan ve diger bu konuda
basiimig materyallerden galisarak. Bu tip talepler igin kilavuz olarak, Uluslararasi Tahribatsiz Muayene
Komitesi ({CN WH 16-22) tarafindan yayinlanan tavsiyeler kullanilabilir (ou konuda bilgi vermeye yonelik
EKA'ya bakiniz) 6.2 Endustriyel NDT Deneyimi

6.2.1.1. Seviye ve 2. Seviye

Deneyin siresi igin minimum talepler, tablo 3'te tanimlandidi gibi olmalidir.

Tablo 3. Minim deneyim talepleri

NDT YONTEMI DENEYIM (AY)
1. 2.
SEVIYE SEVIYE
ET 3 9
PT 1 3
MT 1 3
RT 3 9
uT 3 9
Toplam Deneyim 3 9
Sadece basing 2 6

yontemi igin  kismi

LT | deneyim
Sadece izleme 2 6
gazi
yontemi icin

kismi deneyim

NOT 1: Aylik ¢alisma deneyimi nominal 40 saat/hatta esasina
veya yasal calisma haftasina dayanir. Bir kisi, haftada 40 saati asan
sure calistigi zaman, toplam saat Gzerinden deneyimle kredilendirilebilir,
ancak deneyimini ispatlamakla yukumludar.

NOT 2: 2. Seviyede sertifikalandirma icin, bu Avrupa
Standardinin amaca, calisma deneyiminin 1. Seviye ile ayni sOreyi
icermesini saglamalidir. Eger kigi,
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1. Seviyede hi¢ deneyim siiresine sahip olmadan, dogrudan 2.
Seviyeye sinirlandirildidinda, deneyim siresi 1. ve 2. seviyeler igin talep

edilen surelerin toplami kadar olmalidir.

NOT 3: Calisma deneyimi icin gerekli olan kredi, bu Avrupa
Standardinda bulunan iki veya daha fazla NDT yodnteminde
eszamanl olarak, asagidaki gibi gerekil toplam deneyim orani

indirimleriyle kazanilabilir:

a) iki muayene yontemi-toplam gerekli siirede % 25 azalma

b) Gic muayene yontemi-toplam gerekli stirede % 33 azalma

c) dort veya deha fazla muayene yontemi-toplam gerekli siirede

% 50 azalma. Tum durumlarda, adayin sertifikalandiriimak
istedigi her bir muayene yontemi icin, tablo 3'te belirtilen sirenin en az

yarisina sahip oldugunu géstermesi gerekir.

NOT 4: Pratik deneyim slresinin % 50'sine kadarlik bir kismina,
uygun bir pratik kursun ayni stresiyle ulasilabilir. Kurs, en sik
karsilagsilan muayene problemlerinin pratik c¢ozimleri konusunda
yogunlagsmig olmalidir ve kurs programinin, bagimsiz sertifikalandirma
kurulusu veya yetkili kurum veya yetkili kurum tarafindan onaylanmasi

gerekir.
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Tablo 4. Minimum deneyim talepleri

DERECE DENEYI
En az 0¢ ik
akreditiflendirilmis bilim 12
veya muhendislik
okulundan veya Universite
) Teknik okulun veya
2. Seviyede
. _ ._|akreditiflendirilmis bir 24
sertifikalandiriimisg  bir operator
tarafindan okulun veya Universitede
Derece yok ise 48
2 Coviveova kahiil
DERECE DENEYI
En az U¢c yillk
akreditiflendirilmig bilim veya 24
mihendislik okuldan veya
iiniviarcito nranramindan
] Teknik okulun veya 48
3.Seviyede dogrudan kabul " S
~ | akreditiflendirilmig bir okulun
Adayin bu yontemde 2. seviye icin L .
’ veya Universitede en az iki
pratik sinavi basari ile
vilin _basarivla
tamamlamig olmasi gerekir. Derece yok ise 72

Not 1. eger okul veya

azalt/labilir,

Universite derecesi,

tahribatsiz muayene

konusunda alnmissa. 3. Seviye i¢in gerek goérilen deneyim %50 oran/inda

Not 2: 3. Seviyede sertifikalandirma icin ¢alisma deneyimi, 2. Seviyede

kryaslanacak bir seviyede ¢alinmig olmasi gerekir.

bir operator olarak sertifikalandiriimis halde kazan/imalidir, 2. Seviye sertifikas/

olmaksizin dogrudan kabul icin, adaym, s6z konusu sirede 2. seviyeninkiyle

Not 3: Catisma deneyimi i¢in gerekil Kredi, bu Avrupa Standard/nin

kapsam: dahilindeki iki veya daha fazla NOT ydntemlerinde, eszamanli olarak

asadidaki sekilde_tanlam aerekli deneviminde hir indirimle kazanilabilir

6.2.2 3. Seviye
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3. Seviye sorumluluklari, herhangi bir 6zel NDT yonteminin teknik kapsaminin otesinde bilgi
gerektirir. Bu genis bilgiye, egitim, 6gretim ve deneyimin genis bir bilesimiyle ulasabilir. Tablo 4, formal
Ogretimle ilgili minimum deneyimin ayrintilarini vermektedir. Herhangi bir NDT yénteminde 3. seviyede
sertifikalandirma igin ttim adaylarin, 1. seviye igin pratik talimatlarin olusturulmasi harig, ayni yontemde
2. seviye i¢in pratik sinavi (>70/100) basariyla tamamlamasi gerekir (7.1.3 alt bashgina bakiniz).

6.3. GoOrsel Kesinlik

Aday, asagidaki talepler dogrultusunda, bir g6z doktoru, optometrist veya diger tibbi bakimdan
yetkili biri tarafindan saptandigi sekilde, tatminkar bir gdzlem yapabilmeyi ispatlamalidir:

a) yakindan gozlem yapma, dizeltmis veya dizeltimemis halde, en az bir gozle, 30 cm veya
daha yakindan olmamak tzere en az Jaeger No. 1'lik okuma yapabilmelidir.

b) renkli gbzlem yapma, adayin, isveren tarafindan belirlenen NDT y&nteminde kullanilan renkler
arasindaki kontrast ayirt ve fark edebilmesine yeterli olmalidir. Gorsel kesinligin dogrulanmasi, her yil
yapiimalidir.

7. KALIFIKASYON SINAVI

Kalifikasyon sinavi, genel, 6zel ve pratik bir sinavdan olusmali ve genel olarak bir veya daha fazla
Ozel endustriyel sektdrde kullanildigi haldeki bir NDT ydntemi icermelidir.

7.1.1. ve 2. Seviye Sinavinin icerigi

Genel ve 0Ozel sinavlar yazili olmahdir. Pratik sinav, adayin, NDT yontemini gercek muayene

sartlarina uygulama yetenegini gostermeye yetecek sirede, icerikte ve karmasiklikta olmalidir.

Tablo 5. Gerekli minimum genel soru sayisi

YONT 1SE 2.
e [T a0 | @
PT 40 30
MT 30 30
RT 40 40
uT 40 40
LT 30 30

7.1.1. Genel Sinav

Bu genel sinav, sadece sinav zamaninda bagimsiz sertifikalandirma kurulusunca onaylanan
genel soru koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda secilmis gecerli sorulari igcermelidir.
Gerekli soru sayisi, tablo 5'te tanimlandigi sekilde olmalidir.

Tablo 6. Gerekli minimum 6zel soru sayisi
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YONTEM 1. 2.SEVIYE
(o =\ W] AV4 =

ET 20 20

PT 20 15

MT 20 15

RT 20 20

uT 20 20

LT Basing 20 20
yontemi izleme
gazi yontemi

Not: Egder Ozel sinav, iki veya daha fazla
endustriyel sektori  kaparsa, soru sayisl,

sizdirmazhk testi harig, her sektor icin 5 adet

7.1.2 Ozel Sinav

Ozel sinav, sadece sinav zamaninda bagimsiz sertifikalandirma kurulusunca onaylanan genel soru
koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda secilmis gecerli sorulan icermelidir. Gerekli soru sayisi,
tablo 6'da tanimlandidi sekilde olmalidir.

7.1.3. Pratik Sinav

Pratik sinav, adayin asagidakileri yapabilecek yetenekte oldugunu ispatlayacak bir icerikte olmalidir:

a) Gerekli ayarlari yapmak

b) Muayene donanimini uygun sekilde calistirmak

¢) Stz konusu endustriyel sektorle ilgili zorunlu bilesenlerin muayenesini yerine getirmek

d) 1. Seviye icin yazil talimatlara veya 2. Seviye igin spesifikasyonlara gére gerekli dereceye ait
sonug bilgilerini kaydetmek ve analiz etmek.

2. Seviye ic¢in, aday, 1. Seviyeye gerekli yazili talimatlari hazirlayabilecedini gostermelidir. Pratik
muayenede kullanilan numuneler, bagimsiz sertifikalandirma kurulugu veya onun yetkilendirdigi yetkili
kurum tarafindan kabul edilen temsili numuneler koleksiyonundan segilmelidir.

NOT: Eger pratik kisim, iki veya daha fazla endustriyel sektorii icerirse sinanacak numune sayisi,
aday/n her bir ilgili sektérdeki uzmanligims sinamaya yetecek oranda artiriimalidir.

7.2.3. Seviye Sinavinin igerigi

Her bir sinav, agagidaki yazili kisimlardan olugsmalidir:

a) Temel sinav. Bu sinav, asagidakileri gosterecek tarzda diizenlenmelidir:

1- Adayin faaliyet sahasiyla ilgili malzeme bilimi ve teknolojisinde teknik bilgi

2- Bu Avrupa standardinda belirtilen kalifikasyon ve sertifikalandirma bilgisi

3- 2. seviye igin gereken ve aday tarafindan, tablo 1'de verilen yéntemlerden secilen en az dort

yontem hakkinda genel bilgi. Bu dort yontem, sertifikalandirmanin
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yapilacag! temel yontemden ve en az bir volumetrik yontemi (UT veya RT) icermesi gereken g
yontemden olugmalidir. Temel sinavin ilk 6nce basariimasi gerekir ve esas yontemden sinavinin, temel
sinavdan sonraki ilk 5 yil igerisinde bagarilmasi sartiyla gegerli kalir.

b)sertifikalandirmanin yapilacagi esas yontem sinavi. Bu sinav agsagidakileri kapsamaldir:

1- Uygulanan muayene yontemi ile ilgili 3. seviye bilgisini iceren bir genel sinav;

2- Uygulanabilir kodlar, standartlar ve spesifikasyonlar dahil, ilgili endustriyel sektordeki NDT
yonteminin uygulanmasi konusunda 6zel bir sinav;

3- Uygun sektordeki bir veya daha fazla NDT prosedurtnin yudrutilmesiyle ilgili pratik bir
sinav

7.2.1. Temel Sinav

Gegerli sinav sorulari, sinav aninda, bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan onaylanmis
temel sinav sorulari koleksiyonunudan, tahmin edilemeyecek bir tarzda secilir. Gerekli soru sayisi, tablo
7'de tanimlandigi gibi olmalidir.

Tablo 7. Gerekli minimum temel soru sayilan

K SINAV SAYI
A Malzeme bilimi ve 25
teknolojisi
-hatalar
B 2. Seviye genel bilgisi 15
Her bir
muayene yontemi

TUm sorular, coktan segcmeli soru tipinde olmalidir. Bu sinavin toplam siresi yaklasik 3 saattir.

7.2.2. Esas Yontem Sinavi

Gecerli sinav sorulari, sinav aninda, bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan onaylanmis
temel sinav sorulari koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda secilir. Soru sayisi, tablo 8'de
tanimlandigi gibi olmalidir.
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Tablo 8. Gerekli minimum esas ydntem soru sayi/lars

K SIN SAYI

q Ge 30

q Oz 20

q Pra Bir veya

3 tik dara fazla NDT
prosedirinin
yarutilmesi
(Bakiniz

3.13)

C1 kisminin sorularinin tamami ve C2 kisminin sorularinin en az yarisi, ¢oktan se¢cmeli tipte
sorulardan olugmaldir. C2 kisminin geriye kalan sorulari, yazili olarak cevaplandiran soru tipinde
olabilir.

7.3. Sinavlarin Yapilmasi

1. ve 2. seviye sinavlar, ya dogrudan bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan veya yetkili
kurum aracihdiyla onaylanmis ve go6zlenen sinav merkezlerinde yapiimalidir. 3. Seviye sinavi ya
dogrudan bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan ve yetkili kurum araciligiyla yapiimalidir. Adayin
sinavda, gecerli bir kimlik karti ve sinavi yapanin veya gdzlemcinin istegi halinde gostermek zorunda
oldugu, resmi bir kimlik belgesi bulundurmasi zorunludur. Sinav suresince sinav kurallarina uymayan
veya su¢ isleyen veya sahtekarlik yapan herhangi bir aday, sinavin ileriki agsamalarina katiimaktan
menedilir. Bu durumdaki aday, yeniden sinava girmeden 6nce en az bir yil beklemek zorundadir.

7.3.1.1. ve 2. Seviye Sinavlari

Yazili ve pratik sinavlar, en az bir sinav yapici tarafindan yapiimali, denetlenmeli ve
derecelendiriimelidir. Sinavi yapan kimseye, kendi sorumlulugu altinda bulunan bir veya birkag
g6zlemci yardimci olabilir. Sinavi yapan, aday tarafindan tamamlanan yazili sinav kagitlarini
isaretlemelidir; pratik sinav sonuclarini, en az 10 adet kontrol noktasi iceren bir prosedire gore
degerlendirmeli ve igaretlemelidir. Bu prosedir, bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan
geligtirilmeli ve onaylanmalidir. Aday, pratik sinav icin kendi aletlerini kullanabilir. Aday tarafindan satin
alinmis aletlerin herhangi bir kismi guvenilir degilse veya sinav siresince hizmet veremeyecek bir

durumda ise, adayin kendisi tarafindan degistiriimelidir.

7.3.2.3. Seviye Sinavi
Temel sinav veya esas yontem sinavi, en az bir sinav yapici tarafindan denetlenmelidir; ancak
sinavin hazirlanmasi ve derecelendirilmesi, en az iki sinav yapici tarafindan yerine getirilmelidir. Sinav

yapicilara, kendi sorumluluklari altinda bulunan bir veya birka¢ gézlemci yardimci olabilir.
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7.4. Derecelendirme

7.4.1.1. ve 2. Seviye Sinavlari

Genel sinav, adayin daha sonra baska bir endustri dalinda sertifikalandirmasi igin yeniden sinava
girmesine gerek olmadan sinava tabi tutulabilecek tarzda, 6zel sinavdan ayri olarak derecelendiriimelidir;
boylelikle bir endustri sektérinden digerine gecis yapan, sertifikali bir operattr, genel sinavi gecmis
olmanin avantajina, tim endustriyel sektorler icin gecerli olacak sekilde sahip olur. Karma N derecesi,
asagidaki formule gore hesaplanmalidir: N: 0,25 ng + 0,25 ns + 0,50 np burada ng: genel sinav
derecesi ns: 6zel sinav derecesi np: pratik sinav derecesi'dir. Her aday, sertifikalandirilabilmek igin, her
bir sinav kismi igin en az 70/100'lik bir derece almali ve en az 80/100'lik bir karma N derecesi elde
etmelidir.

7.4.2.3. Seviye Sinavi

Temel ve esas yontem sinavlarinin derecelendirilmesi ayri ayri yapiimalidir. Bir endustri
sektorinden digerine gecis yapan sertifikali bir operator, temel sinavi ve esas ydntem genel sinavini
gecmis olmanin avantajlarina sahip olur.

7.4.2.1. Temel Sinav

Temel sinavin karma NB derecesi, asadidaki formile gére hesaplanmalidir: NB: 0,5na + 0,5 nb
burada na: A kisminin derecesi (tablo 7'ye bakiniz) nb: B kisminin derecesi (tablo 7'ye bakiniz)'dir. Bir
sinavdan bagarili olabilmek igin adayin her bir kissimda en az 70/100'lik ve karma NB derece olarak da
en az 80/100'lik bir derece almasi gerekir.

7.4.2.2. Esas YOntem Sinavi

Esas yontem sinavinin karma NB derecesi, agagdidaki formile gére hesaplanmalidir:
Mg= nC, + nC; + nGy

. 3 .. .. nci: C1 kisminin derecesi (tablo 8'e bakiniz) nc2: 3 C2 kisminin
derecesi (tablo 8'e bakiniz) nc3: C3 kisminin derecesi (tablo 8'e bakiniz)'dir. Bir sinavdan basaril
olabilmek igin adayin her bir kisminda en az 70/100'luk ve karma NE derecesi olarak da en az
BO/100'luk bir derecesi almasi gerekir. Adayin sertifikalandirlabilmesi icin, hem temel hem ve esas

yontem sinavlarini basariyla gegmesi gerekir.

7.5. Yeniden Sinav Yapilmasi

Sinavda basarisiz olan bir aday, yeniden basvurmadan 6nce en az 30 giin beklemek zorundadir.
Sinav sonuglari, sahtekarlik nedeniyle gegersiz sayilan bir aday ise, yeniden bagvurmadan 6nce en az
bir yil beklemek zorundadir. TUm sinav igin geger derecesini almakta bagarisiz olan bir aday, her bir
kisimdan en az 70/100'1uk bir derece almis olmasi ve yeniden yapilacak sinavin basarisiz oldugu
kisimdan sadece bir kez yeniden sinavin, basarisiz oldugu sinavdan itibaren 12 ay iginde yapiimasi,
sartiyla, basarisiz oldugu kisimdan sadece bir kez yeniden sinava gelebilir. Yeniden yapilan sinavdan da

basarisiz olan bir aday, yeni adaylara uygulanan prosedire gore yeniden basvuru yapmall ve sinava
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girmelidir.

8.SERTIFIKALANDIRMA

8.1. Yonetim

Kalifikasyon sinavlarinin sonuglarina bagl olarak, bagimsiz sertifikalandirma kurulusu dogrudan
dogruya veya 1. ve 2. seviye icin yetkilendirdigi yetkili kurumlar araciligiyla sertifikasyonu duyurmali ve
sertifikalari ve/veya buna karsi gelen portfoyleri vermelidir.

8.2. Sertifikalar ve/veya Portfoyler

Sertifikalar ve/veya Portfdyler en az asagidaki bilgileri icermelidir:

a) Sertifikalandirilan kisinin tam adi

b) Sertifikalandirma tarihi

¢) Sertifikanin verilis tarihi

d) Sertifikalandirma seviyesi

e) Bagimsiz sertifikalandirma kurulusunun veya 1. ve 2. seviye igin yetkilendiriimisse yetkili
kurumun adi

f) NDT yontem(ler)i

0) ilgili endustriyel sektor(ler)

h) belirli bir kimlik numarasi

i) sertifikalandirilan kisinin imzasi

j)  portfoy verilmesi halinde, sertifikalandirilan kisinin fotografi k) portféy verilmesi halinde,
yanhgliklardan kaginmak amaciyla, fotografin Gizerinden bagimsiz sertifikalandirma kurulusunun soguk
damgasi

1) sertifika verilmesi durumunda, bagimsiz sertifikalandirma kurulugunun veya 1. ve 2. seviye i¢in
yetkilendiriimesi halinde, yetkili kurumunu imzasi.

NOT: Sertifika vs/veya buna kar8/ gelen portfoy vermekle, bagimsiz sertifikalandirma kurulugu
veya yetkili kurum, kiginin kalifikasyonunu onaylar ancak calistirma belgesi vermez. Hem sertifikan/n
ve hem de portfoyun Uzerinde, sertifikayr bulunduranmn calistirma ve muayene sonuglarnim
sorumlulugunu tasima bak/mindan yetkilendirilmesi igin igveren tarafindan imzalanmass gereken 6zel
bir bogluk bulunabilir.

8.3. Gegerlilik

Sertifikalandirmanin  gegerlilik  donemi, sertifika velveya portfdyin Uzerinde belirtilen,
sertifikalandirma tarihinden itibaren begs yildir. Sertifikalandirma, asagidaki durumlarda gecersiz sayihr:

a) eger kisi, bir endustri sektoériinden, ilave sinavlarini basariyla tamamlamadidi ve sertifikanin
kapsamadigi baska ber endustri sektoriine gegerse,

b) ahlaksizca bir davraniginin goérilmesinden sonra, bagdimsiz sertifikalandirma kurulusunun
istegi durumunda,

c) Eger kisi, isvereninin sorumlulugu altinda yillik olarak girdigi gorsel kesinlik sinavi sonucuna
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gore, gorevini surdirmeye yetecek fiziksel kapasiteyi gdsteremezse,

d) Eger, kisinin sertifikalandirldigi yontemde, belirgin bir ara verme durumu olugursa.

NOT: Belirgin bir ara verme durumunun anlamy, sertifikalandirilan kiginin sertifikalandirildigi
yontem(ler)deki seviyesine ve endistriyel sektor(ler)e karsi gorevlerini, toplam olarak bir y/li asacak
sekilde, bir veya birka¢ donem halinde yapmasin/ engelleyen bir faaliyet degisikligi veya yoklugunun
olusmasidir.

9. YENILEME

Gegerliligin ilk doneminin tamamlanmasindan sonra ve bu andan sonraki her bes yilda bir, kiginin
asagidaki gerekleri yerine getirmesi sartla, yeni bes yilik bir donem icin, dogrudan bagimsiz
sertifikalandirma kurulugu tarafindan veya yetkili kurum araciligiyla sertifikalandirmasi yenilenebilir:

a) Son yillik gorsel kesinlik sinavini gegtigini delillerle ispatlanmalidir,

b) Sertifikalandinldigr yéntemde, belirgin bir ara verme durumu olmaksizin, faaliyetlerini tatminkar
bir sekilde surdurdugini delillerle ispatlamalidir. Buna ait bir drnek, bir bilgi vermeye yonelik EkB'de
verilmistir.

NOT: Belirgin bir ara verme durumunun anlamy, sertifikalandirilan kiginin sertifikalandirildigi
yontem(ler)deki seviyesine ve endustriyel sektor(ler)e kars: gorevlerini, toplam olarak bir yili agacak
sekilde, bir veya birka¢ dénem halinde yapmasini engelleyen bir faaliyet degisikligi veya yoklugunun
olusmasidir. Ara vermenin hesaplanmasinda, resmi tatiller veya bir aydan daha kisa siren hastalik
veya egitim donemleri dikkate alinmaz. Eger yenileme kriterleri yerine gelmiyorsa, kisi yeni bir aday igin

gecerli olan kurallara uymalidir.

10 YENIDEN SERTIFIKALANDIRMA

Her ikinci gecerlilik doneminin tamamlanmasindan sonra (her on yilda bir) asagidaki gereklilikler
temelinde, yeni bir 5 yillik dénem icin, dogrudan bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan veya
yetkili kurum aracilidiyla sertifikalandirmanin yenilenmesi gerekir:

a) 1. ve 2. Seviyeler igin: kisi, yenileme igin iki kriteri yerine getirmeli (9. maddeye bakiniz) ve
basitlestiriimis prosedire gére organize edilmis pratik bir sinavi basariyla ge¢cmelidir, eger kisi en az
80/100'l1uk bir dereceye ulagmakta bagarisiz olursa, yeni bir sertifikalandirma igin bagvurmalidir.

b) 3. Seviye igin: yenileme igin iki kriteri yerine getirmeli (9. maddeye bakiniz) ve bagimsiz
sertifikalandirma kurulusunun tercihine bagh olarak, ya ilgili endistriyel sektdrdeki muayene yonteminin
uygulanmasi Uzerine 20 soruyu ve bu Avrupa standardi Uzerine 5 soruyu iceren yazili bir sinavi
basariyla gecmeli, ya da yapilandiriimisg bir kredi sisteminin gereklerini yerine getirmelidir, (bu kredi
sistemi, standartlagtinimis halde EkC'de verilmigtir). Ayni anda birden fazla yéntemde, sinav yoluyla
sertifikalandirma igin, toplam soru sayisi tablo 9'da gosterildigi gibi azalabilir.

Tablo 9.
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Yonte Kalifikasyo

min n ve
2. 30 | 5
3. 40 5
4 50 5

veya daha

1) Sorular, ilgili farkli ydntemler

Avracinda Anit anlnlda Aafitidahilie

Egder kisi, en az 80/1001ik bir dereceye ulasmakta basarisiz olursa veya kredi sisteminin

gerekliliklerini yerine getirmezse, yeni bir sertifikalandirma i¢in bagvurmasi gerekir.

11. DOSYALAR

Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu veya yetkili kurumlar asagidaki belgeleri sakla-malidir:

a) Seviyeye, muayene yontemine ve endustriyel sektére gore siniflandinimis tim
sertifikalandirilan kisilerin, en son sekilde bir listesi,

b) Her bir sertifikalandirman kisi icin ve sertifikalandirma siresini tamamlamis her bir kisi icin,
asagidaki belgeleri iceren dosya:

1) Basvuru formlari,

2) Sorulari, cevaplar, numunelerin tanimlarini, kayitlari, muayene sonuglarini, yazili prosedurleri
ve derece k&gitlarindan olusan sinav belgeleri,

3) Strekli faaliyetin ve fiziksel kosullarin ispati dahil, yenileme belgeleri,

NOT: Sertifikalandirma siresi tamamlandiktan sonra, kisisel dosyalar, en az gegerliligin baslangi¢
donemi ile yenileme donemi toplamina esit bir donem igin, uygun guvenlik kogullar/ ve gizlilik altinda
saklanmalidir.

12. GECi$ DONEMI

Bu Avrupa Standardi tarafindan tanimlanan kalifikasyon ve sertifikalandirmanin yerlesmesi igin
gerekli olan gecis donemi boyunca, asagidaki kurallarin uygulanmasi kabul edilmistir:

a) Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu, bes vyili asamayacak bir ddénem boyunca,
muayene eden kisi olarak yeteri kadar kalifiye personeli atayabilir;

b) isverenden badimsiz bir kurulus tarafindan ve bu Avrupa Standardinin yayinlanmasindan 6nce
sertifikalandiriimis NDT personeli, varolan sertifikanin bitis tarihine kadar ve higbir sekilde bes yildan
fazla olmamak Uzere, sertifikalandiriimis olarak kalacaktir. Bu Avrupa Standardinin 8.3.9 ve 10.
maddelerinde (kredi sistemi hari¢) belirlenen basliklar, bu standardin gecerlilie baslama tarihiyle birlikte

gecerli hale gelecektir;
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c) Isveren tarafindan ve bu standardin yayimindan énce sertifikalandirman NDT personeli, eger
isverenin sistemi, hesabin sekli bakimindan bagimsiz sertifikalandirma kurulusu tarafindan kabul edilirse,
var olan sertifikanin bitis tarihinde ve hicbir sekilde bes yildan fazla olmamak Uzere, bu Avrupa
Standardinin 10. maddesindeki (kredi sistemi harig) gereklilikler ¢ergevesinde yeniden

sertifikalandirilacaktir.
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EK A (Bilgi vermeye yoneliktir)

BIBLIYOGRAFYA

ICNWH 16-22

Uluslararasi Tahribatsiz Muayene Komitesi, NDT personelinin egitiminin, kalifikasyonunun ve
sertifikalandiriimasinin uluslararasi uyumu tzerine komple tavsiyeleri (Kasim 1985} Kopyalar asagidaki
adresten siparis edilebilir:

SKNDO

Foundation fortne Qualification of Non

Destructive Testing Personnel

Postbox 1902700 AD Zoetermeer, the

Netherlands

EK B (Bilgi vermeye yoneliktir)

Yenileme ve yeniden sertifikalandirma tarihlerini gosteren drnekler

Eger sertifikalandirma tarihi Nisan 1992 ise yenileme ve yeniden sertifikalandirma tarihleri
asagidaki gibidir:

Yenileme tarihleri: Nisan 1997 - Nisan 2007 - Nisan 2017

Yeniden sertifikalandirma tarihi: Nisan 2002 - Nisan 2012

EK C (Standart alarak)

3. Seviye Yeniden Sertifikalandirma icin Yapilandiriimig Kredi Sistemi

Bu sistemde. 3. seviye adayl Tablo C-1'de gosterilen cesitli NDT faaliyetlerinde, yeniden
sertifikalandirnimadan ©onceki bes yil boyunca, katihm igin kredi kazanir. Faaliyetlerin dizgtn
dagiimasini saglamak icin limitler, her yilda ve bes yil boyunca herhangi bir faaliyette kazanilabilecek
maksimum puan sayisi esasina gore yerlestiriimistir. Cesitli CEN uyesi Ulkelerde 3 seviyesinin farkl
sayllan nedeniyle, bireysel bagimsiz sertifikalandirma kuruluglari, tek faaliyetler icin maksimum puan
sayisini (yilbasina ve bes yillik dénem basina) modifiye etmekte yetkilidir. Bu durumda bireysel
bagimsiz sertifikalandirma kurulusu, agagida verilen tablodaki alan iginde, sabit bir maksimum puan
sayisi segmelidir. Bagimsiz sertifikalandirma kurulusu, faaliyetlerin ispatinin belgelendigini teyit etmekten

sorumludur.
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Tablo C1

Her  bir Yilb Yeniden
N . faaliyet icin|asina sertifikalandirmada
O. FAALIVET anlagilan max. Onceki 5 ik
puanlar puanlar |d6énem basina
M Min M
1 Tahribatsiz  muayene 1 3 8
(NDT) konferansinda bulunma (a)
2. Ulusal ve uluslararasi 1 3 8
1 standart komitelerinde (a)
bulunma Standart 1
3. Diger NDT komitelerinin 1 3 8
1 oturumlarinda bulunma ilgili (a)
NDT _ ¢alisma  gruplarinin 1 3
4. lgili NDT  calisma 1 6 15
1 gruplarinin oturumlarinda (a)
bulunma ilgili NDT calisma 1 6
5. llgili NDT teknik/bilimsel 6 9 18
1 makaleleri veya vyayinlari (c)
Yayinlanmis ilqili NDT 6 9
6. NDT egitim kurslari (her 6 9 18
1 2 saat icin) (c)
NDT sinav  yapicisi 6 9
Toplam olarak gerekli puan sayisi

NOTLAR

(@ 1 ila 4 bagliklarinda bulunma igin maksimum puanlar = 20
(b) Hem katilma ve hem de bulunma igin verilecek puanlar;
(c) Eger birden fazla yazar varsa, birinci yazar, diger yazarlar i¢in puanlari belirleyecektir.

(d) Esas faaliyet icin degil, fazladan poster faaliyetler icin 6ddl olarak.
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