o %1

Asagida yer alan ifadelerde basinda olan ifadeler yapilmasi zorunlu olan kritik adimlardir.

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

BG.1 is saghgi ve giivenligini etkileyecek riskleri ve alinmasi gereken &nlemleri siralar.
BG.2 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari agiklar.

BG.3 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalarini siralar.

BG.4 Yapilan ¢alismaya ait is alaninin glivenligini nasil saglayacagini aciklar.

BG.5 Gaz kagagl, elektrik kagagi ve elektriksel tehlikenin yliksek oldugu c¢alisma alanlarinda
alinacak gilivenlik 6nlemlerini tanimlar.

BG.6 Kaynak gazi ile dumanlarinin ve isimalarinin zararlarini ve bunlardan korunma
yontemlerini agiklar.

BG.7 Calisma ortaminin havalandiriimasinin 6nemini ve nasil yapilacagini aciklar.

BG.8 Aninda giderilemeyecek tirden tehlike durumlarinda yapacag faaliyetleri tarif eder.
BG.9 Kaynak makinasina ait 6zel acil durum prosedirlerini agiklar.

BG.10 Acil durumlarda ilgili gérevlilere bildirimde bulunma yéntemlerini agiklar

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

BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar

BG.2 Elektrotlarin muhafaza yontemlerini tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kullanacagi sarf malzemeyi nasil sececegini aciklar.

BG.5 Kaynak islemi sirasinda ortaya ¢ikan zararli gaz ve tozlarin etkilerini siralar.
BG.6 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.7 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.8 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglamayi tarif eder.

BG.9 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar

BG.10 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhigin kontroli ve
metodunu agiklar

BG.11 Kaynak ark tGflemesinden korunma yollarini agiklar.

BG.12 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

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

*BY.2 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gore uygun parametrelerin ayarini yapar.
* BY.3 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun
kaynak yapar

BY.4 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar
BY.5 Kaynak ile birlestirilecek olan yiizeylerin temizligini yapar.

BY.6 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglar.

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

BY.8 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar.

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lctimleri uygun olci aletleri ile yapar.



*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun ¢alisir
*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/ B2 Gaz Korumasiz Ozlii Tel Elektrotla Ark Kaynagi (114)

BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.2 Elektrotlarin muhafaza yontemlerini tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kullanacagi sarf malzemeyi nasil sececegini aciklar.

BG.5 Kaynak islemi sirasinda ortaya ¢ikan zararli gaz ve tozlarin etkilerini siralar.
BG.6 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.7 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.8 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglamayi tarif eder.

BG.9 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar.

BG.10 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve
metodunu agiklar.

BG.11 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

*BY.1 Dogru elektrot tip ve boyutlari seger.

*BY.2 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gore uygun parametrelerin ayarini yapar.
*BY.3 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosedir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun
kaynak yapar.

*BY.4 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.
BY.5 Kaynak ile birlestirilecek olan yiizeylerin temizligini yapar.

*BY.6 Ark kaynagi pense ve sase kablolarini baglar.

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

BY.8 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar.

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun 6lci aletleri ile yapar.
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.
*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur

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

11UY0010-3/ B3 Tel Elektrotla (Elle veya Yari Mekanize) Toz Alt1 Ark Kaynagi (121)
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.2 Kaynak teli, toz tipleri ve boyutlari tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kullanacagi sarf malzemenin secimini ve muhafaza yontemlerini aciklar.

BG.5 Kaynak islemi sirasinda ortaya ¢ikan zararli gaz ve tozlarin etkilerini siralar

BG.6 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.7 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini acgiklar.



BG.8 Kaynak yontemine 6zel diizenekleri aciklar.

BG.9 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini aciklar.

BG.10 Ana malzemenin gerektirdigi 6n isitma ve pasolar arasi sicakligin kontroli ve
metodunu agiklar

BG.11 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

*BY.1 Dogru kaynak teli, toz tipleri ve boyutlarini seger.

*BY.2 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar.
BY.3 Kaynak tozu beslemesini ve dogru geri kazanilmasini saglar.

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

BY.5 Kaynatilacak parcalarin temizligini yapar.

BY.6 Toz alti kaynak kafasini ve sase kablosunu dogru baglar.

BY.7 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.
*BY.8 WPS/pWPS'nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar.

BY.9 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar.

BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun 6lci aletleri ile yapar.
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/ B4 Ozlii Tel Elektrotla (Elle veya Yari Mekanize) Toz Alti Ark Kaynagi (125)
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6lgl aletlerini tanimlar

BG.2 Kaynak teli, toz tipleri ve boyutlari tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kullanacagi sarf malzemenin secimini ve muhafaza yontemlerini agiklar

BG.5 Kaynak islemi sirasinda ortaya cikan zararli gaz ve tozlarin etkilerini siralar.

BG.6 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.7 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.8 Kaynak yontemine 6zel dizenekleri agiklar.

BG.9 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar.

BG.10 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhigin kontroli ve
metodunu agiklar.

BG.11 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Dogru kaynak teli, toz tipleri ve boyutlarini secer.

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

BY.3 Kaynak tozu beslemesini ve dogru geri kazanilmasini saglar.

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

BY.5 Kaynatilacak parcalarin temizligini yapar.



BY.6 Toz alti kaynak kafasini ve sase kablosunu dogru baglar

BY.7 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar
*BY.8 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar.
BY.9 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar.

BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6l¢ciimleri uygun olcii aletleri ile yapar.
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.12 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun galisir.
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

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

BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar.

BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve techizatini siralar.

BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar.

BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi on isitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolli ve metodunu
aciklar.

BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yontemini agiklar.

BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar.

BY.2 Kaynak 6ncesi tel makarasinin kontrolini yapar

*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer

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

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

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

BY.7 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

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

BY.9 Koruyucu gazin ¢esidi ve debisini kontrol eder.

BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun 6lci aletleri ile yapar.

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

*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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



11UY0010-3/B6 Tel Elektrotla Metal-Ark Aktif Gaz Kaynagi (MAG Kaynagi) (135)
BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar

BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan dlci aletlerini tanimlar.

BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve techizatini siralar.

BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini aciklar.

BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yontemini aciklar.

BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar.

BY.2 Kaynak 6ncesi tel makarasinin kontrollini yapar.

*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

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

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

BY.7 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

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

BY.9 Koruyucu gazin cesidi ve debisinin dogru secer.

BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun olci aletleri ile yapar.

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

*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B7 Aktif Koruyucu Gazla Ozlii Tel Elektrotla Metal-Ark Kaynagi (136)

BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar

BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢l aletlerini tanimlar

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.

BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve teghizatini siralar.

BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini aciklar.

BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar



BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini secme yontemini agiklar.
BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gére uygun parametrelerin ayarini yapar.

BY.2 Kaynak 6ncesi tel makarasinin kontroliinii yapar.

*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

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

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

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

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

BY.9 Koruyucu gazin gesidi ve debisinin dogru seger.

BY.10 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6l¢iimleri uygun olgii aletleri ile yapar.

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

*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B8 Aktif Koruyucu Metalik Ozlii Elektrotla Ark Kaynagi (138)

BG.1 Kaynak teli, tipi ve boyutlarini tanimlar.

BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6lci aletlerini tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar
BG.6 Kaynak makinesi temel bilesenleri ve techizatini siralar.

BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar.

BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n i1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.9 Dogru koruyucu gazi ile debisini se¢me yontemini agiklar.

BG.10 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini agiklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gbre uygun parametrelerin ayarini yapar

BY.2 Kaynak dncesi tel makarasinin kontrollini yapar.

*BY.3 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

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

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



BY.7 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

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

BY.9 Koruyucu gazin ¢esidi ve debisinin dogru secer.

BY.10 WPS/pWPS’ boyunca gerekli 6lciimleri uygun 6lcl aletleri ile yapar.
*BY.11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.12 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.
*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B9 Tungsten Asal Gaz Kaynag (TIG Kaynagi) (141)

BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar

BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.4 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini se¢me yontemlerini tarif eder.

BG.6 Kaynak ark Gflemesinden korunma yollarini agiklar.

BG.7 Ana malzemenin gerektirdigi 6n i1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar.

BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda
toryum oksit pargaciklarinin ortama yayilmasinin nasil dnlenecegini agiklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gbre uygun parametrelerin ayarini yapar

*BY.2 Dogru nozulu seger.

BY.3 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

BY.6 Kaynatilacak pargalarin WPS/pWPS’e gore kaynak dncesi montajini yapar.

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

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

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun 6lci aletleri ile yapar.

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

*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.

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

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B10 Otojen Tungsten Asal Gaz Kaynagi (142)
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.
BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.



BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.4 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.

BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini secme yontemlerini tarif eder.

BG.6 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakligin kontrolii ve metodunu
aciklar

BG.7 Kaynak Prosediir Sartnamesi“ne (WPS/pWPS) gbre parametreleri ayarlamasini agiklar.
BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini aciklar.

BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda
toryum oksit parcaciklarinin ortama yayilmasinin nasil 6nlenecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e g6re uygun parametrelerin ayarini yapar

*BY.2 Dogru nozulu seger.

BY.3 Ark boyutunu dogru secerek kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

BY.4 Koruyucu gazin ¢esidi ve debisini kontrol eder.

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

*BY.6 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosedtir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun
kaynak yapar.

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

BY.8 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lclimleri uygun 6l¢i aletleri ile yapar.

*BY.9 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.

*BY.10 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun caligir.

*BY.11 Tehlikeli ve zararli atiklar icin gerekli dnlemleri alarak gegici olarak depolamasini
saglar.

*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.13 Kaynak yaparken ortaya cikan atiklari uygun sekilde depolar.

11UY0010-3/B11 Boru Bigiminde Ozlii Elektrotlu Tungsten Asal Gaz Kaynagi (143)
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6lci aletlerini tanimlar.

BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar

BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.4 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini agiklar
BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yontemlerini tarif eder.

BG.6 Kaynak ark Gflemesinden korunma yollarini agiklar.

BG.7 Ana malzemenin gerektirdigi 6n i1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda
toryum oksit parcaciklarinin ortama yayilmasinin nasil dnlenecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER
BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gbre uygun parametrelerin ayarini yapar.
*BY.2 Dogru nozulu seger.



BY.3 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

BY.6 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.

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

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

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lcimleri uygun ol¢i aletleri ile yapar.

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

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

*BY.12 Tehlikeli ve zararh atiklar i¢in gerekli dnlemleri alarak gegici olarak depolamasini
saglar.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B12 indirgeyici Gaz Ve Kati Dolgu Malzemeli Tungsten Asal Gaz Kaynagi (145)
BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar

BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar

BG.3 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.4 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.

BG.5 Dogru koruyucu gazi ile debisini segme yontemlerini tarif eder.

BG.6 Kaynak ark Gflemesinden korunma yollarini agiklar.

BG.7 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.8 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini agiklar.

BG.9 Toryum oksit katkili tungsten elektrot ucunun sivriltilerek hazirlanmasi esnasinda
toryum oksit parcaciklarinin ortama yayilmasinin nasil 6nlenecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gbre uygun parametrelerin ayarini yapar.
*BY.2 Dogru nozulu seger.

BY.3 Ark kaynagi torg ve sase kablolarini dogru baglar.

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer.

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

BY.6 Kaynatilacak parcalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.
*BY.7 Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosedir Sartnamesini (WPS/pWPS) okuyarak uygun
kaynak yapar.

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

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lciimleri uygun olci aletleri ile yapar.
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun galisir.



*BY.12 Tehlikeli ve zararh atiklar icin gerekli dnlemleri alarak gecici olarak depolamasini
saglar.

*BY.13 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

11UY0010-3/B13 Plazma Ark Kaynagi (15)

BG.1 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢l aletlerini tanimlar

BG.2 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.3 Kullanacagi sarf malzemenin se¢imini agiklar.

BG.4 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.5 Kaynak yontem sartnamesinde (WPS/pWPS) hangi bilgilerin yer alacagini aciklar.
BG.6 Torg ve temas ucunun tip ve boyutunu tanimlar.

BG.7 Kaynak tertibatinin olasi arizalarini agiklar.

BG.8 Ana malzemenin gerektirdigi 6n 1sitma ve pasolar arasi sicakhgin kontroli ve metodunu
aciklar.

BG.9 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Dogru elektrot tip ve boyutlari seger.

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

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

BY.4 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.

BY.5 Torg, sogutma sistemi, gaz memesi, tel sirme diizenegi ve gaz hortumlari ile ilgili gerekli
kontrolleri ve ve montaji yapar.

*BY.6 WPS/pWPS’nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar.

BY.7 Kaynak arkini ve banyosunu gevre sartlarindan korur.

BY.8 Pasolar arasi ve son temizligini uygun sekilde yapar.

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lctimleri uygun olci aletleri ile yapar.

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

*BY.11 Yapilan ¢alismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.

*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

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

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

BG.1 Kaynak arkinin ve banyosunun hava akimlarindan korunmasinin dnemini agiklar.
BG.2 Kaynak prosesinde kullanilan 6l¢i aletlerini tanimlar.

BG.3 Kaynakla ilgili ana ve sarf malzemeleri tanimlar.

BG.4 Kullanacagi sarf malzemenin se¢imini aciklar.

BG.5 Kaynak isleminin yapilacagi alanin 6zelliklerini tanimlar.

BG.6 Kaynak Prosediir Sartnamesine (WPS/pWPS) gore parametreleri ayarlamasini aciklar.
BG.7 Gaz alev tip ve ayarlarini agiklar



BG.8 Asiri isitmanin etkisini tarif eder.

BG.9 Gaz tiiplerini, kullanim, tasinma ve depolanma yontemlerini agiklar.

BG.10 Geriden alev alma ve alevin geri tepmesini ve tepme durumunda alinacak énlemleri
tanimlar.

BG.11 Kuru ve sulu giivenlik sistemleri, kullanimlari ve periyodik bakimlarinin neler oldugunu
aciklar.

BG.12 Kaynak kusurlarini ve sebeplerini nasil tespit edecegini aciklar.

BG.13 Kaynakta hangi gaz ve hortumlarin kullanilacagini ve nasil ayirt edilecegini bilir.

BECERI VE YETKINLIKLER

BY.1 Kaynak makinesinde WPS/pWPS’e gbre uygun parametrelerin ayarini yapar.
BY.2 Oksijen ve asetilen tlpleriyle kaynak tfleci baglantilarini kontrol eder.

BY.3 Salomenin temizligini kontrol eder

*BY.4 Kullanacagi sarf malzemenin boyutunu dogru secer

BY.5 Dogru Ufleg (kaynak salomelerini) seger.

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

BY.7 Kaynatilacak pargalarin WPS /pWPS’e gore kaynak 6ncesi montajini yapar.
*BY.8 WPS/pWPS'nin gerektirdigi hizda ve uygun pozisyonda kaynak yapar.

BY.9 Kaynak prosesi boyunca gerekli 6lctimleri uygun olci aletleri ile yapar.
*BY.10 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir.
*BY.11 Yapilan galismaya ait uyari isaret ve levhalari talimatlarina uygun calisir.
*BY.12 Yaptigi islemle ilgili formlari doldurur.

*BY.13 Kaynak yaparken ortaya cikan atiklari uygun sekilde depolar.



