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ÖNSÖZ 
Kaynaklı imalatta kalite, büyük oranda kaynak personeline bağlıdır. Özellikle elle yapılan 

eritme kaynak yöntemlerinde (gaz, elektrik ark, TIG, MIG/-MAG kaynak yöntemleri) kaynakçının 
elbecerisi, kaynaklı bağlantının kalitesine doğrudan etki yapar. Bu nedenle kaynakçı eğitimi, 
kalitenin oluşturulmasında özel bir öneme sahiptir. 

Kaynaklı imalatta kaliteye etkiyen diğer bir önemli faktör de, kaynak gözlem personelinin 
(kaynak uzmanı, kaynak teknikeri, kaynak konstrüktörü ve kaynak uzman mühendisi) teorik ve 
pratik bilgi seviyesidir. 

Bu kitapta, ülkemizde günümüze kadar sistemli bir şekilde yapılamayan ve henüz talimat dizisi 
gibi düzenlemelerin de bulunmadığı kaynak ve NDT personelinin eğitimi ve sınavlarının yapılması 
ele alınmıştır. 

Günümüze kadar kaynaklı imalatla ilgili olarak TSE tarafından yayınlanmış bulunan 
standartların büyük ölçüde DIN standartlarından oluşması, yine bugüne kadar ülkemizde 
düzenlenen kaynakçı ve kaynak uzman mühendisi kurslarının DVS (Deutscher Verband fur 
Schweifltechnik: Alman Kaynak Cemiyeti) ile ortaklaşa yürütülmesi, bu konuda belirli bir uyum ve 
birikimin oluşmasını sağlamıştır. Bu nedenle kitapta, halen yürürlükte bulunan TS 6868 (DIN 8560) 'a 
yönelik olarak, ülkemizde bugüne kadar yapılmayan kaynak öğretmeni, kaynak uzmanı, kaynak 
teknikeri ve kaynak konstrüktörü kurs ve sınavlarının yapılması konusunda DVS'nin yayınlamış 
olduğu talimatlar dizisi temel alınmıştır. 

Ayrıca kaynakçı ve kaynak uzman mühendisi kurslarıyla ilgili olarak EWF(European Welding 
Federation: Avrupa Kaynak Federasyonu) tarafından onaylanıp CEN/TC-121 (Avrupa 
Standardizasyon Komitesinin 121 no.lu Kaynakla îlgili Teknik Komitesi tarafından yayınlanan 
EN287-1 ve -2 kaynakçı yeterlilik sınav standartları ve bu standartlara yönelik kaynakçı eğitimi ve 
sınavları da kitaba dahil edilmiştir. Ayrıca Türk Loydu'nun Kaynakçı Yeterlilik Sınavları 
talimatnamesi de verilmiştir. 

NDT'nin (Tahribatsız muayene) en çok uygulandığı imalat yöntemi kaynak teknolojisi 
olduğundan, EN 473-Tahribatsız Muayene Personelinin Kalifikasyonu ve Sertifikalandırılması 
standardı da kitapta yer almaktadır. 

Ülkemizde kaynak ve kontrolü ile ilgili personelin eğitimi ve sertifikalandırılmasını konu alan 
bu ilk yayının, endüstriyel işletmelere, üniversitelere, meslek yüksek okullarına ve ilgili diğer kişi ve 
kuruluşlara faydalı olacağını ümit ederiz. 
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Bu kitap, GEDİK HOLDİNG Basın Yayın ve Halkla İlişkiler servisi tarafından eğitim amacıyla 
endüstriye hizmet olarak yayınlanmıştır. 
Tamamen ücretsizdir. 
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BÖLÜM 1. KAYNAKLI İMALATTA KALİTE GÜVENCESİ 
1.1. Giriş 

Günümüz dünyasında sanayii ve ticaretin globalleşmesi, yoğun bir rekabeti de beraberinde 

getirmiş, kalite ise rekabetin en önemli unsuru olarak ortaya çıkmıştır. Tüketici alışkanlıklarının 'en 

yüksek kaliteyi en ucuza edinme' şekline dönüşmesi, firmaların ürün ve hizmetlerindeki hata oranını en 

aza indirme ve maliyeti de en düşük seviyeye çekme çabalarını arttırmalarına neden olmuştur. 

Günümüzde tüketiciler, bir ürünü satın aldıktan sonra bir kalite kontrolü yoluna gitmeden, ürünün 

kalitesine daha ürünü almadan güvenmek eğiliminde olduklarından, firmalar da bunu gerçekleştirmenin 

yollarını aramaktadırlar. Yüksek kalite, hatasız ürün veya hizmet ile eşanlamlı, bir hal almıştır. Bu durum, 

hatalı ürünlerin hatasızların arasından çıkarılması yerine, işlemin hatasız ürün oluşturacak şekilde 

kurulmasını gerektirmektedir. Böylelikle kalite, en son aşamada değil, üretimin tüm aşamalarında 

oluşturulmakta, bizzat kalitenin kendisi 'üretilmektedir". Bu şekilde hatalar oluşmadan önlendiği için, 

maliyetler de düşmekte ve dolayısıyla rekabetin en önemli koşullarından olan ucuzluk da sağlanmış 

olmaktadır. ISO 9000 standart serisi bu sistemi kurallaştırma anlayışıyla oluşturulmuştur. Bu standartlar, 

özel bir ürün veya hizmet için değil, her türlü ürün veya hizmet için geçerli, ortak bir standarttır. Üretimin 

tüm aşamalarında, hataların oluşmadan önlenmesinin kılavuzluğunu yapmaktadır. 
1.2. Kalite Güvencesi ve Kaynak Tekniği 

Kaynak, içindeki kalite muayene edilemeyen ancak kalitenin bizzat oluşturulması gereken bir 

üretim yöntemidir. Kaynağa ne kadar iyi bir tahribatsız muayene yöntemi uygulanırsa uygulansın, 

kaynaklı bağlantının dayanımı, çentik darbe tokluğu, metalürjik yapısı veya korozyon direnci tespit 

edilemez. Bu faktörler, kullanılan kaynak ilave malzemelerinden (ısı girdisinden) etkilenirler. Bu nedenle 

kaynak işleminin bir kalite sistemi tarafından kontrol edilmesi gerekir. 
Kaynaklı bağlantıların üretim ve hizmet aşamalarında ciddi problemler oluşturmaması ve verimli bir 

şekilde çalışabilmesi için, tasarım aşamasından malzeme seçimine, malzeme teminine, işleme ve sonraki 

muayeneye kadar tüm aşamalarda kontrollerin yapılması gerekir. Örneğin kaynaklı bağlantının kötü bir 

şekilde tasarlanması, atölyede, şantiyede veya hizmet ömrü boyunca ciddi ve pahalı sorunlar doğurabilir. 

Yanlış malzeme seçimi, çatlama gibi kaynak problemlerine neden olabilir. Kaynak planlarının doğru 

şekilde oluşturulması ve hatalardan kaçınılması gerekir. Belirti kalite değerlerine ulaşabilmek için danış-

manlıklara ve eğitilmiş, kaliteli ve bilgili personelin çalışmasına gerek duyulur. (Şekil 1). 
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Şekil 1. Kaynaklı imalatta kalite güvencesine  etki eden faktörler 
1.3. Kaynak Tekniğinde Kaliteyi Etkileyen Faktörler 

Kaynak tekniğinde kaliteyi etkileyen faktörler IIW-Doc. 902-86 (Kaynak teknolojisinde kalite 

güvencesi için kılavuzlar) belirtilmiştir. (Şekil 2). 

 

Kaynaklı bağlantının tasarımı 

* Kaynak edilecek parçanın Konstrüktif şekillendirilmesi 

* Konstrüksiyondaki kaynak bağlantılarının sıralanması 

* Kaynaklı bağlantının şekli 

(birleştirme türü, dikiş formu) 

* Kaynaklı bağlantının boyutlandırılması 

* Kaynak dikişinin değerlendirme grubu 

Malzeme 

* Esas metalin tür ve özellikleri 

* İlave ve sarf malzemelerinin tür ve özellikleri 

* Esas ve ilave malzemenin durumu 

Kaynak Yöntemi 

* Kaynak, yöntemi (elle elektrik ark, tozaltı, direnç vs.) 

* Mekanikleştirilme derecesi 

* Kaynak parametreleri 

* Isı girdisi 

Kaynak Personeli 

* Kaynak uzman mühendisi 

* Kaynak uzmanı 

* Kaynak konstrüktörü 

* Kaynak teknikeri 

* Kaynakçı kaynak operatörü 

Kaynak Ağız Hazırlığı 

* Çalışma koşulları, makina donanımı 

* Kaynak atölyesi 

Kaynaktan Sonraki Isıl İşlemler 
* Yöntem 

* Uygulama şekli 

Muayene 

* Muayene yöntemi 
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* Muayene personeli 

Kontrat 

* Kalite güvencesi sistemi 

* Bağımsız kalite kuruluşu 

* Dış kontrol 

* Dokümantasyon 

 

Şekil 2. Kaynaklı imalatta kaliteye etkiyen faktörler 
 
Kalite Faktörü 1: Tasarım 

Kaynaklı bir yapı elemanının tasarımında, imalatçı ve/veya müşterinin deneyimleri yanında, tüm 

yasal düzenleme ve kurallara (basınçlı kap talimatları, boru hatları yapımı talimatları, mesleki kuruluşların 

talimatları, Avrupa standartları vs.) mümkün olduğu kadar dikkat edilmeli ve yerine getirilmelidir. Bunun 

gerçekleştirilmesi, ancak konstrüksiyon kurallarının, çalışma standartlarının veya kuralların yerine 

getirilmesiyle mümkündür. Ancak bir teknik resim veya bazen bir eskiz dahi yeterli olabilir. Burada önemli 

olan nokta, tasarım sırasında geçerli kriterlere uyulması ve bunların uygulanacakları yerlerin 

gösterilebilmesidir. 
Kalite Faktörü 2: Malzeme 

Mümkün olduğu kadar, standartlaştırılmış ve sertifikalı esas ve ilave malzemeler kullanılmalıdır. 

Bu mümkün değilse, kural olarak müşteri ile üzerinde anlaşılmış bir kabul yöntemi veya yeri tercih edilir. 

Kullanılan malzemenin ispatında, tarafların uygun bir sistem üzerinde anlaşmaları gerekir. Bu sistem, 

standartlara uygunluk belgesi olabileceği gibi, bir kabul muayenesi sonucunda alınan bir sertifika da 

olabilir. Taraflar ayrıca uygun bir standarda göre, doğru nakliye ve depolama yöntemi ve koşulları 

belirlemelidir. 
Kalite Faktörü 3: Kaynak Yöntemi 
Kaynaklı yapı elemanının imalatçısının, kullandığı kaynak yöntemini ve tüm uygun kaynak 

parametrelerini tanımlayabilmesi ve yöntemlerin ispatını sağlayabilmesi gerekir. Burada EN 288 

standardı kullanılabilir. 
Kalite Faktörü 4: Kaynak Tekniği Personeli 

Kaynak tekniği personeli, kaynakçı, kaynak öğretmeni, kaynak uzmanı, kaynak teknikeri, kaynak 

konstrüktörü ve kaynak uzman mühendisinden oluşur. Tablo 1'de, Avrupa Birliği ve EFTA ülkelerindeki 

kaynak tekniği personeli birbiriyle karşılaştırmıştır. Bu personel içinde, kaynak uzmanı, kaynak teknikeri, 

kaynak konstrüktörü ve kaynak uzman mühendisi "kaynak gözlem personeli" olarak adlandırılır. Bu 

personelin görev ve sorumlulukları aşağıda verilmiştir. 
a - Sözleşmelerin kontrolü 
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b - Tasarımın kontrolü 
c - Malzeme 
- Esas malzeme 

- İlave ve sarf malzemeleri 

d - Üzerindeki ihaleler 

e - Üretim planlama 

f - İşletme donanımları 

g - Kaynaklı imalat 
- Ön çalışmalar 

- Kaynak 

h - Muayene 

- Gözle muayene 

- Tahribatlı ve tahribatsız muayene 

i - Kaynak dikişlerinin kabulü 

j - Dokümantasyon 
Kaynak uzmanı, kaynak teknikeri ve kaynak mühendisi gibi kaynak gözlem personeli ile birlikte, 

EN 287'ye göre kalifiye edilmiş ve sertifikalandırılmış kaynakçıların varlığı gerekir. İmalatçı, tüm bu 

personelin uygun şeklinde sertifikalandırılmasını sağlamalıdır. Bunun gerçekleştirilmesi amacıyla, gerekli 

sınavlara, eğitim kurslarına başvurulabilir. Bir imalat yerinde sadece kaynakçıların kalifiye edilmesi yeterli 

olmaz. Ayrıca kaynak edilecek parçaları hazırlayan diğer talaşlı imalat personelinin (tornacı, tesviyeci vs.) 

de kalifiye edilmesi gerekir. 
Kalite Faktörü 5: Kaynak Ağız Hazırlığı 

Ağızların hazırlanması, dikiş kalitesinin nüvesidir. Bu nedenle kaynak ağızları özenle planlamalı ve 

hazırlanmalıdır. Ayrıca ağızların yapılış şekli, temizliği ve türü de çok önemlidir. Bu konuda 

standartlardaki verilere uyulması gerekir. Bu noktada, konstrüksiyon bürosu ile atölye arasında sıkı bir 

işbirliği olmasının önemi büyüktür. 
Kalite Faktörü 6: Çalışma Koşulları, İşyeri Donanımı, İşyeri Denetimi 

Kaynak atölyesi, her bir imalat konusuna uyacak minimum bir donanıma sahip olmalıdır. 

Donanımın uygunluğu ve fonksiyonlarını yerine getirmesi, garanti altına alınmalı veya muayene 

edilmelidir. Bundan başka, gerekli emniyet koşullarının yerine getirilmesi gerekir. 
Kalite Faktörü 7: Kaynaktan Sonraki Isıl İşlemler 
Kaynaktan sonraki ısıl işlem tanımlaması, 3. kalite faktörü olan kaynak yöntemi ile birlikte 

yapılabilir. Bu durumda parametrelerin tolerans sınırlarının belirlenmesi gerekir. Bu konuda uygun 

standartların, malzeme tablolarının veya üretici talimatlarının göz önünde bulundurulması gerekir. 
Kalite Faktörü B: Muayene 

Bir kaynaklı bağlantının veya kaynaklı bir yapı elemanının muayenesi, çok farklı durumlar ortaya 
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çıkarabilir. Bir kaynaklı bağlantının dayanımı, bağlantı türüne ve maruz kaldığı zorlama seviyesine 

bağlıdır. Bu nedenle muayene yöntemi ve muayene ortamı, sadece üretici ile kullanıcı arasındaki veya 

konstrüksiyon ile imalat arasındaki, kaynak dikiş özellikleri için kabul sınırlarına uyumlu olmalıdır. Bu 

şekilde oluşturulan uyum sonucu, teknik resimlere, kaynak planına, muayene talimatına veya muayene 

yöntemine göre tespit edilebilir. Görsel Kontrol, dış bulguların DIN 8563'e (TS 7830'a), ISO 5817 

veya EN 25817'ye göre kontrolü, tahribatsız muayeneler, basınç deneyi, dayanım deneyi, sızdırmazlık 

deneyi vs. gibi tüm uygun muayeneler dikkatle yapılmalıdır. 
Muayene personelinin kalifikasyonu tanımlanmalı ve kontrol edilmelidir. Bu konuda EN 473 'NDT 

Personelinin Kalifikasyonu ve Sertifikalandırılması " Avrupa standardı esas alınmalıdır. Ayrıca muayene 

cihazlarının da kontrolü gerekir. 
Kalite Faktörü 9: Kontrol 

Kontrol deyiminden, bağımsız bir kontrol kuruluşu ve eğitimli personel aracılığıyla yapılan kontrol 

anlaşılmalıdır. Dokümantasyon, bir yapı elemanındaki tüm kalite güvencesi önlemlerinin 

sonuçlandırılmasıdır. Bunun çerçevesi, müşteri ile ilk başta çizilmelidir. Dokümantasyon görevi 

konusundaki önlemlerin, çalışma planında, muayene planı veya dengi bir planda belirtilmesi 

unutulmamalıdır. 
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BÖLÜM 2 . KAYNAK TEKNİĞİ PERSONELİNİN EĞİTİMİ VE SINAVI 

Bu bölümde, genel olarak kaynaklı imalattan sorumlu personelin eğitim kademeleri tanıtılmıştır. 

Ülkemizde kaynakçı eğitimiyle ilgili olarak halen TS 6868 (DIN 8560) geçerli olduğundan, bu standarda 

özel bir önem verilmiş, bu standardın gereklerine uygun kaynakçı eğitimi ayrıntılarıyla tanıtılmıştır. 
2.1, Pratik Kaynak Eğitimi 
2.1.1. Gaz Kaynağı -G- 

“Gaz Kaynağı" kurs eğitiminde, aşağıdaki üç eğitim kademesi mevcuttur; 
1. G1 Eğitim kademesi (80 Saat) - Kısmi belge 

2. G2 Eğitim kademesi (160 Saat) - Sertifika 

3. G3 Eğitim kademesi (80 Saat) - Sertifika 

İlk eğitim kademesinde, gaz kaynağının esasları anlatılır. Bu eğitim kademesi, özellikle metal 

işleme ile uğraşanların eğitiminde tavsiye edilir. 
İkinci ve üçüncü eğitim kademelerinde ise, farklı çap ve cidar kalınlıklarında alaşımsız ve 

kaynağa uygun çeliklerden boruların kaynağında, çeşitli pozisyonlarda kaynak becerisi iyileştirilir ve 

mesleki bilgiler ilerletilir. Bu eğitim kademeleri, bir boru kaynakçısı sınavıyla sona erer ve gaz kaynakçısı 

olarak mesleki istihdama giden yol açılmış olur. 
2.1.2. Elle Elektrik Ark Kaynağı -E- 

"Elle Elektrik Ark Kaynağı" kursu eğitiminde de tıpkı gaz kaynağı eğitiminde olduğu gibi, 

aşağıdaki üç eğitim kademesi mevcuttur; 
1. E1 Eğitim Kademesi (80 saat) - Kısmi belge 

2. E2 Eğitim Kademesi (160 saat) - Sertifika 

3. E3 Eğitim Kademesi (80 saat) - Sertifika 

ilk eğitim kademesinde, elle elektrik ark kaynağının esasları anlatılır. Bu eğitim kademesi, özellikle 

metal işleme ile uğraşanların eğitiminde tavsiye edilir. 
İkinci ve üçüncü eğitim kademelerinde ise, çeşitli elektrodlarla kaynak yoluyla el becerisi 

iyileştirilir ve mesleki bilgiler ilerletilir. İkinci eğitim kademesi, alaşımsız ve kaynağa uygun yapı 

çeliklerinden büyük saçların, ikinci ve üçüncü eğitim kademesi ise, orta kalınlıkta saçların kaynağına 

ayrılmıştır. 
Uygulamalar, çeşitli pozisyonlarda içköşe ve alın dikişlerinin kaynağını içerir. Eğitim, elle alevle 

kesme ve oyuk açma hakkında uygulamaları da kapsamaktadır. 
Bu eğitim kademesi, bir saç kaynakçısı sınavı ile tamamlanır ve elle elektrik ark kaynakçısı olarak 

mesleki istihdama giden yol açılmış olur. 
2.1.1.3. Gazaltı Ark Kaynağı - SG - 

Gazaltı ark kaynağında eğitim için, her birinin ilk eğitim kademesi 80 saat süren çeşitli kurslar 

mevcuttur. Bu kurslarda, çeşitli yarı mamullerin (borular, saçlar, profiller) ve pozisyonlarda gazaltı ark 
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kaynağının esasları verilir.*** Gazaltı ark kaynağı, çeliklerde ve demir dış metallerde TIG-kaynağı ve MAG-

kaynağı yöntem türlerini içerir. Çeşitli kaynak yöntemleri ve bunlara uygun malzemeler için beş farklı 

eğitim olanağı mevcuttur; 

 
2.1.3.1. Alaşımsız ve alaşımlı çeliklerin TIG - kaynağı - SG1 - 
2.1.3.2. Alüminyum ve alaşımların TIG - kaynağı - SG2 - 
2.1.3.3. Alaşımsız ve düşük alaşımlı çeliklerin MAG - kaynağı 

(CO2 ve karışım gaz ile) - SG3 - 
2.1.3.4. Yüksek alaşımlı çeliklerin MAG - kaynağı - SG4 - 

2.13.5. Alüminyum ve alaşımlarının MIG * kaynağı - SG5 – 

 

22. Kaynak Öğretmeni (LS) ve Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu (LSE) 

Kaynak öğretmeni sınavı, kaynakçı için en yüksek yeterlilik kademesidir, buradaki talepler, buna 

uygun olarak son derece yüksektir. 
En az 24 yaşında olan, en az üç yıllık kaynakçı pratiği bulunan, DIN 8560 (TS 6868) R ll'ye 

göre başarılı bir kaynakçı sınavı geçiren kaynakçılar kaynak öğretmenliği kursuna giderek, diğer 

kaynakçıların eğitimi ve gözlenmesi için gerekli pratik ve mesleki teorik bilgi-beceriye ulaşabilirler. 
Kursiyer, başarılı bir sınav sonunda, kaynak öğretmeni sertifikasına, beratına ve rozetine sahip olur. 
Kaynak öğretmeni, endüstride ve orta ölçekli işletmelerde yüksek mevkide istihdam edilir; zor 

kaynak işlerinde tercih edilirler; ayrıca kaynakçıların gözlenmesinde görevlendirilirler. 
Kaynak öğretmenlerinin hazırlanması için, aşağıdaki kaynak yöntemlerinde, her biri 240 saat 

süren çeşitli kaynak öğretmeni kursları mevcuttur. 

 
2.2.1.1. Gaz Kaynağı (G-LS) 
2.2.1.2. Elle Elektrik Ark Kaynağı (E-LS) 
2.2.13. TIG-kaynağı (TIG-LS) 
2.2.1.4. MIG/MAG - kaynağı (MIG/MAG-LS) 
 
 
 
Gaz kaynağı öğretmeninin eğitimi aşağıdakileri kapsar; 
Uygulamalar; 1...100 mm cidar kalınlığında saçların, boruların ve boru kesitlerinin SAĞK (Sağa kaynak) 

ve SOLK (Sola kaynak) teknikleriyle kaynağı; çelik, bakır ve dökme demir malzemelerde zor pozisyonlarda i-

                                                   
*** Tüm ilk eğitim kademelerinin sonunda sınav yoktur. Ancak birkaç uygulama parçası değerlendirilir. Eğitim, sadece temel et 
becerisini ilerletir. Kursiyerlerin bir kaynakçı sınavıyla sona eren özel eğitimler yoluyla, mesleki kaynak yapabilme becerilerini 
tamamlamaları gerekir. 
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dikişleri, V-dikişleri ve içköşe dikişleri. 
Dersler; 

Kaynak ve kesme cihazları, gazlar, malzemeler, kaynak ağız hazırlığı, iş güvenliği ve diğerleri. 
Elle elektrik ark kaynağı öğretmenlerinin eğitimi, aşağıdakilerden oluşur: 
Uygulamalar; 

1.5...12 mm cidar kalınlığında saçlarda, profillerde, borularda, çeşitli çubuk elektrodlarla kaynak; yapı 

ve CrNi çeliklerinde zor pozisyonlarda V-dikişleri, yarım V-dikişleri ve içköşe dikişleri. 
Dersler; 
Kaynak akım üreteçleri, çubuk elektrodlar, malzemeler, ağız hazırlama, alevle kesme, iş güvenliği ve 

diğerleri 
TIG-kaynağı öğretmeninin eğitiminde aşağıdakilerden mevcuttur: 
Uygulamalar; 

Çelik, alüminyum ve bakır borularda, çeşitli pozisyonlarda l-dikişlerinin, V-dikişlerinin ve içköşe 

dikişlerinin kaynağı. 
Dersler; 

Kaynak cihazları, koruyucu gazlar, malzemeler, ilave malzemeler, iş güvenliği 
MIG/MAG kaynağı öğretmeninin eğitimi ise, aşağıdaki konulardan oluşur; 
Uygulamalar; 

Alaşımsız ve yüksek alaşımlı çelik ve alüminyum saçların ve boruların çeşitli pozisyonlarda l-dikişleri, V-

dikişleri ve içköşe dikişlerinin kaynağı 
Dersler; 

Kaynak cihazları, koruyucu gazlar, malzemeler, kaynak ilave malzemeleri, iş güvenligi 
Kaynak öğretmeni, tüm koşulları sağladıktan sonra, kaynak uzmanı kursuna katılabilir. 
2.2.2. Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu 

Kaynak öğretmeninin her üç yılda bir, üç-dört günlük "Kaynak Öğretmeni Tecrübelerin Değiştokuşu" 

programına katılması gerekir. Bu programa katıldıktan sonra, bir kaynak öğretmeninin öğretmenlik yetkisi 3 

yıl için daha uzatılabilir. Bu programdaki konferanslarda, kaynak tekniği alanındaki yenilikler rapor edilir. 

Tartışmalarda, eğitim problemleri dile getirilir. 
 
2.3. Kaynak Gözlemcisi Kalifikasyonu 

Kaynak işlerinde kalite güvencesi için, uygun donanıma, sınanmış kaynakçılara ve bir kaynak 

gözlemcisine sahip olması gereken, buhar kazanları, basınçlı kap, kren, boru hattı, çelik yapı ve hafif 

çelik yapı imalatı alanlarında, standartlara, imalat talimatlarına ve kurallara uymak zorunluluğu vardır. 

2.3.1. Kaynak Uzmanı -SFM- 

Bir kaynak uzmanı kursu, 120 saat sürer ve kursiyerin aşağıdaki şartları sağlaması gerekir. 

En az 24 yaş. Metal işleyen işletmelerin, endüstri ustalarının, teknikerlerin ve kaynak 
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öğretmenlerinin ustası olarak en az 1 yıl tecrübeli ve mesleki bilgiye sahip. DIN 8560 (TS 6868) 1'e 

göre başarılı bir kaynakçı sınavını ispat. 

Kaynak gözlemcisi olarak kabul edilmek için, çelik yapılarda en az Bl sınav grubu ve boru hatları 

yapımında en az Rll sınav grubu gerekir. 

Kurs en az 14 hafta sürer ve kurs sonunda sınav yapılır. Kursta ilave kurs konuları, konferanslar 

ve uygulamalar vardır. 

2.3.2. Kaynak Teknikeri -ST- 

Kaynak teknikeri olabilmek için, bitiminde sınav yapılan 240 saatlik bir Kaynak Teknikeri 

kursunun tamamlanması gerekir. Kurs konuları, iş hazırlığı, kaynak işlerinde hesaplama ve kalite 

güvencesi, ayrıca kaynak uzman mühendisinin yardımcısı veya yetkili kaynak gözlemcisi olarak 

çalışmayı kapsar. 

2.3.3. Kaynak Konstrüktörü 

Kaynaklı konstrüksiyonların şekillendirilmesi ve hesaplanması, konstrüktörün bilgisi ile özel 

taleplere göre oluşturulur. Bu bilgiler, 120 saat süreli Kaynak Konstrüktörü kurslarında sağlanır. 

2.3.4. Kaynak Uzman Mühendisi -SFI- (EWE) 

Diplomalı ve mezun durumdaki mühendisler, DVS-EWF-1173'e göre 446 saatlik Kaynak Uzman 

Mühendisliği kursuna katılabilir. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olunması gerekir. Kaynak 

Uzman Mühendisi, kaynak tekniği bakımından planlama, imalat ve kontrolde görevlendirilir. 

Kaynak uzman mühendisi, özel ilave kurslarla bilgisini derinleştirebilir. 

2.4. Kaynak Tekniğinde Eğitim Hatları 

Tablo 2'de kaynak tekniğinde mesleki yükselme hatları gösterilmiştir. Tablo 3'te gaz kaynağında, 

Tablo 4'te elektrik ark kaynağında, Tablo 5'te MIG/MAG kaynağında, Tablo 6'da TIG kaynağında (çelik 

için) ve Tablo 7'de TIG-Kaynağında (alüminyum ve bakır için) eğitim ve sınav hatları gösterilmiştir. 

Tablo 2. Mesleki yükselme hatları 

 

 
KOŞUL 

 
KURS 

 
SÜRE 

 
AMAÇ 

 

Yüksek Mühendis 
Mühendis  

 

 
Kaynak 

Uzman Mühendisi 

 

 
446 saat 

(12 Hafta)  

 

Kaynak 
Uzm. Müh Kaynak 

Gözlem Personeli  
 

 
Tekniker  

 

Kaynak 
Teknikeri 

 

240 Saat  
(6 Hafta)  

 

Kaynak 
teknikeri Kaynak 

Gözlem Personeli  

Mühendis Tekniker 

Teknik Ressam  

Kaynak 

Konstrüktörü 

120 saat  

(3 Hafta)  

Kaynak 

Konstrüktörü  
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Tekniker Usta Kaynak 

Öğretmeni  

Kaynak 

Uzmanı 

120 saat (3 

Hafta)  

Kaynak 

Uzmanı 
Kaynak 

Gözlem Personeli  

  Kaynak 
öğretmeni için 

ilave eğitim  
Gaz-

Elektrik Ark/ 

Gazaltı kaynak 

 
Her biri 240 

saat 

 
Kaynak 

öğretmeni 

 
 

 
 

DIN 8560 (TS 6868) -61 'e 
göre kaynakçı sınavı ve 3 yıl 

pratik  

   

 
 

Kaynakçı olarak mesleki 
pratik  

 
 

Özel eğitim 

 
40-200 saat 

(1-5 Hafta)  

Yüksek 
değerli sınav 

DiN 8560 
(TS 6666) DIN  

8561   

G3    E3 Her biri 80 

saat  
G2    E2 Her biri 160 

saat  

Sınanmış 
Kaynakçı 

(DİN 8560 
(TS6868) 1. Sınav 

grubuna karşı 
G1    E1 01 

SG1..5 

Her biri 80 
saat  

(2 Hafta) 

Gaz (G). 
Elektrik ark (E) 

Gazaltı (SG) 

 
 

 
 

Kalifiye işçi, Eğitim 
görmüş ve görmemiş işçiler  

 

Eğitim 

24 - 32 

Hafta  

Usta 

Sınanmış 
kaynakçı   

Tablo 3. Gaz kaynağında eğitim ve sınav hatları 
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Tablo 4. Elle elektrik ark kaynağında eğitim ve sınav hatları 

 
 
 
Tablo 5. MIG/MAG kaynağında eğitim ve sınav hatları 

DVS-MAG-alaşımsız, düşük alaşımlı çelik kaynağı kursu (DVS-MAG-St) 
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DVS-MAG-yüksek alaşımlı çelik kaynağı kursu (DVS-MAG-CrNi) 

DVS-MIG-alüminyum kaynağı kursu (DVS-MIG-AI) 

 
 

 
Tablo 6. TIG kaynağında (çelik için) eğitim ve sınav hatları 
DVS-alaşımsız, düşük alaşımlı çelik TIG-kaynağı kursu (DVS-TIG-St) 
DVS-yüksek alaşımlı çelik TIG-kaynağı kursu (DVS-TIG-CrNi) 
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Tablo 7. TIG kaynağında (Alüminyum ve balar için) eğitim ve sınav hatları 

DVS-alüminyum TIG-kaynağı kursu (DVS-TIG-AI) 

DVS-bakır TIG-kaynağı kursu (DVS-TIG-Cu) 
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BÖLÜM 3. KURS KURULUŞLARININ PLANLANMASI VE 
DONATILMASI 
3.1. Genel 

Bir kuruluşa kurs düzenleme yetkisi verilebilmesi için, bu kuruluşun bu bölümde verilen şekilde 

planlanması ve donatılması gerekir. 
Bir kurs kuruluşunun planlanmasının esası, tahmini olarak kursa ve sınava katılacakların ve 

kaynak tekniği eğitim yerlerinin sayısına göre ihtiyaçların yazılı olarak envanterinin yapılmasıdır. 
Bir kurs kuruluşunun yıllık tamgün eğitimde en az 12800 kursiyer - saat'e veya yarımgün eğitimde 

4800 kursiyer-saat'e ulaşması gerekir.1* 
Ders için bir kaynak öğretmeninin; 

Gaz kaynağında (G) maksimum 8 eğitim yerini (çift rezervasyonlu) Elektrik ark kaynağında (E) 

maksimum 8 eğitim yerini (çift rezervasyonlu) Gazaltı ark kaynağında (SG) maksimum 6 eğitim yerini 

(çift rezervasyonlu) yönetebileceği kabul edilir. Her iki kursiyer için en az bir kaynak istasyonu ayrılmalıdır. 
Bir kurs kuruluşunun donanımının, en yeni yönetmelik ve belgeleri içermesi gerekir. 
Her bir kaynak atölyesinde, çeşitli türlerde kaza tehlikelerine dayanıklı paravanların bulunması 

zorunludur. 
Kaynak atölyelerindeki cihaz ve donanımlar, standartlara ve kurallara uygun şekilde 

bulundurulmalıdır. Hasarlı kaynak donanımlarına, sadece yetkili personelin veya firmaların bakım onarım 

yapmasına müsaade edilmelidir. 
3.2. Hacimlerin Planlaması 
3.2.1. Genel 

Kaynak tekniği eğitim kuruluşlarının oluşturulmasında, kural olarak aşağıdaki hacimler gereklidir; 
Kaynak atölyesi 
Hazırlama odası 
Enerji dağıtım odası (Gaz dağıtımı, elektrik dağıtımı, ısıtma ve havalandırma) 
Ders salonu 
Eğitim salonu 
Sıhhi odalar 
Yönetim odaları 

 

 
Hacimlerin düzenlenmesinde ve donatılmasında, her şeyden önce aşağıdaki noktalara dikkat 

edilmelidir; 

 
1) Hesaplama esası;  Tam gün eğitim -.örneğin 10 kurs / yıl x 80 saat 

x 16 kursiyer = 128OO kursiyer-saat/yıl 
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 Yarım gün eğitim:  Örneğin 2 kurs / yıl x 240 saat (G1 + G2) 

x 10 kursiyer = 4800 kursiyer - saat/yıl 

 

Personel akışı 

Malzeme akışı 

Fonksiyonel birliktelik 

Hacimlerin ulaşılabildiği 

Acil çıkış yolları 
 

Şekil 3'de, planlama için verilen kurallara uyulması gerekir. 

 
 
 

1) Kaynakçı kabini 

2) Çalışma bankı 

3) Pres 

4) Elle kaldırma aleti 

5) Hurda kabı 

6) Dolap 

7) Eğitimci odası 

8) Doğrultma masası 

9) Örs 

10) Çift taşlama tezgâhı 

 

11) Alevle kesme makinası 

12) Raf 

13) Profil çelik deposu 

14) Testere 

15) Saç dayama rafı 

16) Gaz kaynak masası 

17) Enerji dağıtım kolonu 

18) Tabaka saç makası 

19) Gazaltı-kaynak donanımı (gösteri için) 

 

Şekil 3. Bir kurs kuruluşunun planlanması ve donatılması 
 
3.2.2. Kaynak Atölyesi 

Kaynak atölyeleri, transport bakımından zemin katta bulunmalıdır. Bu tür atölye alanlarının 

bulunduğu bina konstrüksiyonu, 10 kN/m2lik bir eşit dağıtılmış dikey trafik yüküne dayanıklı olmalıdır. 
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Atölye, bina içinde, bina duvarından başka bir iç duvar içinde olacak şekilde inşa edilmelidir.  

Hacim yüksekliği 4 metreyi aşmamalıdır. 
Eğer ayrı ayrı kullanım mümkünse, gaz ve elle elektrik ark kaynak atölyeleri, birbirinden ayrı 

hacimlerde olmalıdır. 
Her bir kaynakçının çalışma istasyonunun zemini, her durumda en az 4 m2 olmalıdır. (5. bölüme 

bakınız) 
Kaynakçı istasyonlarının düzenlenmesi, emniyet tekniğine, pedagojik esaslara ve dağıtım 

tekniğine uygun olmalıdır. Bu istasyonlar, gerekli hareket dağıtım tekniğine uygun olmalıdır. Bu 

istasyonlar, gerekli hareket serbestliğini ve kaynak ark ışımalarına, ısıl ışımalarına ve kıvılcım 

sıçramalarına karşı gerekli emniyeti sağlamalıdır. 
Gaz kaynağı atölyelerinde - elektrik ark kaynak atölyelerinin tersine bireysel havalandırma ve göz 

korumasına gerek yoktur. Ancak genel bir hacim havalandırması mutlaka gerekir. 
Zemin ölçüleri için değerler şunlardır; 

Gaz kaynak atölyesi (8 kaynakçı istasyonu) 10Om2††† 

Elle elektrik ark kaynak atölyesi (8 kaynakçı istasyonu) 120m2‡‡‡ 

Gazaltı ark kaynak atölyesi (6 kaynakçı istasyonu) 90m2  

Taşlama, doğrultma ve alevle kesme hacim ölçüleri yaklaşık 55m2 
3.2.3. Hazırlama Odası 

Bu hacim, uygulama ve sınav parçalarının kesilmesi ve yönteme uygun kaynak ağzının 

hazırlanması ve daha sonra da kaynaklı uygulama ve sınav parçalarının hazırlanması ve kırılması 

işlemleri içindir. Uygulama parçaları için kesim işlemleri, bu hacimde veya malzeme deposunda 

yapılabilir. 
Hazırlama işlemlerinden doğabilecek tehlikelere ve gürültülere karşı yapısal önlemlerin alınması 

gerekir. Taşlama, doğrultma ve alevle kesme işlemlerinin yapılacağı hacmin yaklaşık ölçüsü 55m2dir. 
 
3.2.4. Malzeme ve Yedek Parça Deposu 

Bu hacim, saçların, boruların ve profil malzemelerin depolanması, ayrıca kapaklı dolaplarda veya 

ayrı kapılı bir odada bulundurulması gereken yedek parçaların saklanması amacıyla kullanılır. Transport 

amacıyla, bu odaya dışarıdan ulaşılabilmelidir. Hazırlama odasına ve kaynak atölyesine iş akışı 

bakımından uygun konumda olmalıdır. Oda ölçüsü, yaklaşık olarak 45m2'dir. (Bu değer, 1 ark veya 1 

gaz kaynak atölyesi içindir.) 
3.2.5. Enerji Dağıtım Hacimleri 
3.2.5.1. Tüp Bataryalarını Yerleştirme Odaları ve Yedek Tüp Depolama Odaları 

Bu tür odaların dizaynında, her şeyden önce emniyet tekniği göz önünde bulundurulur. Asetilen 
                                                   
††† Çift rezervasyon; ek olarak 1 rezerve yeri ve 1 asıl yeri, 
‡‡‡ Çift rezervasyon; ek olarak 1 rezerve yeri ve 1 asıl yeri, 
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tüp bataryalarının büyük veya küçük oluşu, depolamada farklı esasların uygulanmasına yol açar. 
Küçük asetilen tüp bataryaları (aynı anda gaz veren 2...6 asetilen tüpü), kaynak atölyesi içine, 

emniyetli bir gaz kesme düzeneğiyle yerleştirilebilir. Ancak yine de, iyi bir doğal havalandırmaya sahip 

ve hiçbir tutuşabilir maddenin bulunmadığı ayrı bir odaya konmalıdır. 
Büyük asetilen tüp bataryaları (aynı anda gaz veren 7 veya daha fazla asetilen tüpü), aşağıdaki 

şartlan sağlayan ayrı bir odaya yerleştirilmelidir; 
* Tuğla ile örülü ve çift taraftan sıvalı temiz duvarlı 

* Personelin bulunduğu atölyeye veya başka odalara açılmama 

* Dışardan ulaşılabilir, kapıları dışarıya açılan. 

* Hafif yapılı çatıya sahip 

* Antistatik, düz, aşınmaya dayanıklı tabanlı 

* İyi bir doğal havalandırmaya sahip 

* Elektrik tesisatı patlamaya karşı korunmuş 

* Isıtma tesisatı bulunan 

* Yangın ve diğer tehlikelere karşı uyarıcı levhaları asılı olmalıdır. 

Oksijen tüp bataryalarının kaynak atölyesine yerleştirilmesine izin verilir. Ancak emniyet tekniği 

bakımından, bir batarya odasına yerleştirilmeleri uygun olur. Bu şekilde, oksijen tüp bataryaları asetilen 

tüp bataryaları ile aynı odaya konulabilir, ancak her iki batarya arasında en az 3 metre mesafe olmalıdır. 
Odanın boyutları, asetilen ve oksijen bataryalarının ve bunların ayrı ayrı değiştirilmesi için gerekli 

gaz tüplerinin konmasına yetecek şekilde tespit edilmelidir. Elle çalıştırmaya yetecek boşluk 

bırakılmalıdır. 
 

Kullanılmayan gaz tüpleri, ayrı ve özel bir Yedek Tüp Odası'na konmalıdır. Bu odalarda, aşağıdaki 

noktalara dikkat edilmelidir; 
* Duvarlar ve zemin yangının diğer bölümlere geçmesine engel olan ve özel durumlarda yangına 

dayanıklı olmalıdır. 

* Yükleme - boşaltma işleri kolayca yapılabilmeli ve dışarıdan ulaşılabilir olmalıdır. 

* Kapılar dışarıya açılmalı, büyük kapılarda ayrıca küçük bir servis kapısı olmalıdır. 

* Zemin aşınmaya dayanıklı ve düz olmalıdır. 

* İyi bir doğal havalandırmaya sahip olmalıdır, (Örneğin duvarda tel örgülü menfez.) 

* Elektrik tesisatı patlamaya karşı korunmuş olmalıdır. 

* Açık alanda depolamada, güneş ve yağmura karşı hafif bir tenteyle korunmalı ve tel örgüyle 

çevrilmelidir. 

Hacim büyüklüğü, çeşitli gazların depolanabileceği şeklinde tespit edilmelidir. Eğer hiçbir 

bölme yoksa her tüp bloğu arasında, yaklaşık 1 metre mesafe olmalıdır. 
Tüp deposundan kullanma yerine transport sırasında, gerekli önlemler alınmalıdır. (Özel tüp 
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taşıma araçları v.s. kullanılmalıdır.) 
3.2.5.2. Elektrik Akımı Dağıtım Odası 

Eğer bir elle elektrik ark kaynağı atölyesi planlanıyorsa, ilk olarak yetkili enerji dağıtım şirketiyle bir 

sözleşme yapılmalı ve enerjinin genel akım şebekesinden mi alınacağı yoksa ayrı bir trafo istasyonunun 

mu kurulacağı tespit edilmelidir. İkinci durumda, yapının özellikleri (yapının büyüklüğü, durumu ve 

bağlantısı), enerji dağıtım şirketiyle birlikte tespit edilmelidir. 
3.2.5.3. Isıtma ve Havalandırma Tesislerinin Bulunduğu Hacimler 

Isıtma ve özellikle havalandırma tekniği tesisleri, kural olarak büyük bir hacim gerektirir. Eğer 

büyük bir yapı kompleksinden merkezi dağıtım yapılmayacaksa, kaynak atölyesi için özel bir ısıtma ve 

çoğu kez aynı anda havalandırma hacimleri yapılmalıdır. Bu hacimlerin büyüklüğü, mühendislik bürosu 

ve mimarın katılımıyla ilk olarak tespit edilmelidir. 
3.2.6. Ders Odası 

Her bir kursun ayrılmaz parçası olan mesleki bilgi dersleri için, ders odalarında yeterli boşluğun 

bırakılması gerekir. Gerekli yerlerin sayısı, kaynak kurs kuruluşunun eğitim programına göre tespit edilir. 
Bu odaların büyüklüğü için en düşük değerler aşağıda verilmiştir; 
16 kursiyer için 40m2 
32 kursiyer için 70m2 
Ders odaları, karartılabilir ve atölye gürültüsünden yalıtılmış olmalıdır. 
 
 
3.2.7. Eğitimci Odası 

Eğitimci için uygun bir büro yoksa özel bir oda ayrılmalıdır. 

Oda zemini: yaklaşık 10m2 
Eğitimci odasından, kaynak atölyesinin ve mümkünse hazırlama atölyesinin giriş ve çıkışları rahatça 

görülebilir olmalıdır. 
3.2.8. Sıhhi Odalar 

Sıhhi odalar, lokal, duş kabinleri, soyunma odaları ve tuvaletlerden oluşur. Planlama için her ne kadar 

mesleki kuruluşların zorunlu kıldığı kurallar yoksa da, bu konuda önemli bilgiler aşağıda verilmiştir; 
Soyunma Odası 

Her giyinme gardrobunda, hareket alanı da dahil olmak üzere en az 0.50m2lik bir zemin alanı 

bulunmalıdır. Giyinmek için oturma yeri de olmalıdır. Soyunma odasının zemin büyüklüğü en az 6 m2 

olmalıdır. 3 m2ye kadar olan zemin yüzeyinde iç yükseklik en az 2.30 metredir. 30m2nin üzerinde olan zemin 

yüzeyinde ise, iç yükseklik en az 2.50 metredir. 
Duş Kabinleri 

Her bir duş kabininin serbest zemin yüzeyi en az 0.70 x 0.70 metre olmalıdır. Duş kabininin zemin 

yüzeyi en az 4m2'dir. 30mz 'den büyük duş kabinlerinin iç yüksekliği en az 2.50 metre olmalıdır. 
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3.2.9. Lokal 

Lokal, en yeni kurallara göre düzenlenmelidir. 
3.3. Yapı Tekniğinin Esası 
3.3.1. Döşemeler 

Kaynak atölyesinin zemin döşemesi, ateşe dayanıklı, kaymaz ve sürtünmeden etkilenmeyen yapıda 

olmalıdır. Elektriği iletmeyen malzemeden yapılmalıdır. Sert beton veya tuğla kaplamaya uyumlu olmalıdır. 

Soğutma suyu tankının yakınındaki ıslanmalara dikkat edilmelidir. 
3.3.2. Boyama 
Zararlı yansımalardan kaçınmak için, atölye ve kabin duvarları, UV-ışınları absorbe eden türde mat boya 

ile boyan malıdır. 
3.3.3. Aydınlatma 

Çalışma ortamındaki ışık dağılımı, kaynak çalışmalarının kusursuz yürütülmesini sağlamalıdır. 

Atölyelerde, flüoresan lambalarla genel bir aydınlatma oluşturulmalıdır. Ek olarak özel kabin aydınlatmaları 

da sağlanmalıdır. Bunlar, örneğin zararlı gazları emme aparatlarına takılabilir veya kabin bölmeleri üzerine 

yerleştirilebilir. Kaynakçıların gözünü almaması için, ışığın çalışma alanına mümkün olduğu kadar üstten 

veya yandan düşmesi sağlanmalıdır. 

3.3.4. Gürültüden Koruma Önlemleri 

Çalışma yerlerindeki düzenleme kurallarına göre, işyerindeki ses emisyonu için maksimum değer, 

85 dB (A) ve özel hallerde 90 dB (A)'dır. Bu değerlerin üzerine çıkılan yerlerde, özel kişisel koruyucu 

aletlerin kullanılması gerekir. 
Çoğu kaynak kurs merkezlerinde 85 veya 90 dB'nin üzerine çıkılmaktadır. Bu durum, hem gaz 

kaynağı ve hem de ark kaynağı alanları için geçerlidir. Özellikle alevle kesme veya plazmayla kesme, 

ayrıca taşlama ve doğrultma işlemleri sırasında bu değer daha da artmaktadır. Bu tip işyerlerinde, 

atölyelerin mümkün olduğu kadar duvarlarla bölümlere ayrılarak birbirinde izole edilmesi gerekir. Gerekli 

durumlarda, uygun ses sönümleyicilerinin monte edilmesi tavsiye edilir. 
Kaynak atölyelerinde, iç ortamdan bina dışına gürültü ve ışık veya ark yayınmasının 

oluşmamasına dikkat edilmelidir. Pencereler, mümkünse cam tuğlalardan yapılmalı ve kapılarda ses 

sönümleyici bentler bulunmalıdır. 
3.4. DAĞITIM DONANIMLARI 
3.4.1. Gaz Dağıtımı 
3.4.1.1. Gaz Membaları 
Gaz kaynağı atölyelerinde kaynakçı çalışma yerlerindeki bağlantı, eşit ölçülü gaz dağıtımını ve 

dağıtım hatlarının emniyet kurallarına uygun olmasını gerektirir. Bu durum, bir tüp bataryasının 

kullanılmasıyla sağlanır 
Tüp bataryasının büyüklüğü, ihtiyaca (kaynakçı istasyonunun sayısı, kullanılan üfleç büyüklükleri, 

eş zamanlılık faktörü) bağlıdır ve ekonomiklik de belirleyici bir faktördür. En çok 8 kaynakçı istasyonu 
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bulunan eğitim kuruluşlarında, kural olarak küçük bir tüp bataryası yeterli olmaktadır (madde 3.2.5.1'e 

bakınız) 
Kaynak kabinindeki yerleşimde, örneğin küresel vana gibi, elle hızlı bir şekilde kapatılabilen küçük 

asetilen bataryaları kullanılmalıdır. Tüp ventilinden ölçülen 3 metre çaplı bir koruma alanında, 

tutuşturucu maddelerin bulundurulmasına izin verilmez. 
Özel bir odaya küçük bir asetilen tüp bataryasının yerleştirilmesi halinde, bir patlama siperli, kendi 

kendine devreye girebilen hızlı bir kapama aparatı gerekir. Bu odada tutuşabilecek maddelerin 

bulunmasına izin verilmez. Daima özel bir odada depolama gerektiren büyük asetilen tüp bataryaları 

için ise, bu donanım standarttır. 
Alevle kesme düzenekleri, merkezi gaz dağıtımından yapılabildiği gibi, ayrı tüplerden de yapılabilir. 
Alevle kesmede ayrı gazlı bir dağıtımın gerekip gerekmediği, ayrıca tespit edilmelidir. 
Bütün bunların dışında, her bir gaz kaynak atölyesinde, kaynakçılara armatür bağlantısı 

uygulamalarının yaptırılacağı tek tüplü en az bir kaynak donanımının bulunması gerekir. 
Oksijen dağıtımının ekonomik olması için, bir gazlaştırıcı kullanılırsa, bu düzeneğin beton bir kaide 

üzerinde olması gerekir; tank taşıyıcı aracı için stant yüzeyi, tutuşmayan bir kaplama ile kaplı olmalıdır. 

Hasar oluşumundan kaçınmak için, tank taşıyıcı araçta tampon bulunmalıdır. İstenmeyen oluşumlardan 

kaçınmak amacıyla, gazlaştırıcının tel örgüden bir çitle çevrilmesi gerekir. Gazlaştırıcının en az 5 metrelik 

çevresinde, düşük kotlu hacimlere giden emniyetsiz kanal ve açıklıklara izin verilmez. Gazlaştırıcı ile 

yanıcı maddeler arasında, en az 10 metrelik bir koruma mesafesi bulunmalıdır. Yeterli yükseklikte bir 

koruma duvarının varlığı halinde, 5 metrelik bir mesafe yeterli olur. Zemin kaplamasının yanmaya 

dayanıklı olması gerekir. 
6 kaynakçı istasyonuna kadar olan küçük gazaltı kaynak atölyelerinde, kural olarak, farklı 

gazlarla en iyi karışımı elde etmek üzere, tek tüplerden dağıtım yapılır. Büyük gazaltı kaynak 

atölyelerinde ise, bir tüp bataryasından dağıtım yapmak amaca daha uygun olabilir. Bu durumda doğru 

değer, her 2 kaynakçı istasyonu için 1 tüp koruyucu gazdır. Farklı gazların kullanıldığı gazaltı ark 

kaynağında, kaynak istasyonları, bilinen tüm koruyucu gazlar için gaz alma yeri ile donatılır. 
3.4.1.2. Gaz Hatları 

Gaz hatlarının yerüstünde dağıtımı, zemin kanalları içindeki dağıtımdan daha iyidir. Dağıtım, atölye 

duvarları üzerine veya tavan altına monte edilmiş boru kelepçeleriyle yapılır. Hafif gazların dağıtımı, 

tehlikeli ortamların yeterince üzerinden yapılmalıdır. Boruya eğrilik verilmesi halinde eğrilik çapı, boru 

çapının beş katından daha büyük olmalıdır. Gazın hattan alınışı, borunun üst yüzeyinden olmalıdır. 
Asetilen hatlarında, çelik boru kullanılmalı, bakır boru kullanılmamalıdır. Kural olarak bu hatlardaki 

basınç, 0.5 bar'a kadardır. Her bir gaz alma yeri, bir alev siperiyle ve uygun bir geri tepme emniyet 

tertibatıyla (kuru veya sulu sistemli) donatılmalıdır. Asetilen hatları, sarıya boyanmalıdır. 
Merkezi gaz dağıtımı için koruyucu gaz hatları, 5 ila 16 bar arasındaki işletme basıncına sahip 

uzun hatlarda, çelikten yapılmalıdır. Çalışma yerinde gazın alınması, debi-metreli basınç düşürme 
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manometreleri üzerinden yapılır. Kısa hatlar, 4 bar'a kadar bir işletme basıncında kullanılabilir. Çalışma 

yerindeki gaz alınışı, basınç düşürme manometresi olmayan asılı teçhizattan yapılabilir. Merkezi dağıtım 

tesisatlarında, gazın nem yüzdesini düşüren filtreler monte edilir. 
3.4.2. Akım Dağıtımı 

Akım dağıtım hatlarının düzenlenmesinde, elektrik ark kaynak atölyesinde en azından kısa süreli 15 kVA 

ihtiyaca cevap verilmelidir. Kural olarak her bir cihazda devrede kalma süresi hiçbir zaman % 30'un altına 

düşmemelidir ve maksimum yükleme, tüm kaynak atölyesinde aynı anda olmamalıdır. 
Gerekli şebeke veya transformatör bağlantı yüklerinin tahmini bir tespiti için yeterli miktarda cihaz 

sayısı üzerine, kaynak akım üreteçlerinin tek tek bağlantı yükleri eklenebilir ve %30'luk ortalama bir devrede 

kalma süresiyle çarpıtabilir. Bağlantı yükü için genel akım dağıtım şebekesinin yeterli olup olmadığı, mevcut 

elektrik dağıtım tesisi araştırılarak açıklığa kavuşturulmalıdır. Çoğu durumda, orta gerilim şebekesine 

bağlanan bir trafo binasının inşası gerekir. Maliyet bakımından güç faktörü, ya her bir kaynak makinasında 

doğrudan doğruya veya tüm kaynak akım üreteçleri için genel olarak dengelenmelidir. Çok amaçlı akim 

üreteçlerinin mi yoksa tek tek cihazların mı yerleştirileceği, bir yer veya ekonomiklik sorunudur. Genelde 

eğitim kuruluşlarında tek tek cihazlar kullanılmaktadır. 
Kaynak akım üreteçlerinin kaynak kabinlerinde bağlantısı için 380 V'luk trifaze akım, yardımcı aletler 

için ise 220 Vluk alternatif akım gerekir. Trifaze akım dağıtım şebekesi, bir ana şalterle açık dağıtım 

şebekesinden ayrılabilir olmalıdır. 380 V'luk trifaze akımın güç bağlantısı için 5 hatlı bir kablo sistemi (üç faz 

için üç hat, bir tane orta nokta hattı ve biri de koruyucu hat) gerekir. Koruyucu hatlı alternatif akım 

şebekesinde, bir hatalı akım koruma devresi bulunmalıdır. 
Elektrik ark kaynağı ve gazaltı ark kaynağı için her bir atölye, akım üreteçleri için 380 V / 63 A'lık bir 

trifaze akım bağlantısı ve yardımcı aletler için 220 V / 16 A'lik bir alternatif akım bağlantısı ile donatılmalıdır. 
3.4.3. Su Dağıtımı ve Toplanması 
Temiz su dağıtımına ek olarak, uygulama parçalarının soğutulması ve sızdırmazlık deneyleri için de su 

dağıtımı gerekir. Her bir kaynak atölyesinde ve hazırlama odasında, düzenli su akışına sahip bir dahili su 

bağlantısı kurulmalıdır. 
3.4.4. Isıtma ve Havalandırma 

Kaynak eğitim kuruluşları için hem merkezi sıcak su dağıtım sistemi ve hem de sıcak hava sistemi 

gerekir. Kaynak atölyeleri kurs sırasında sürekli olarak kullanılmadığından, ısıtma sistemi hızlı çalışan bir 

sistem olmalıdır. 
Gaz kaynağı atölyeleri için, kural olarak cebri bir havalandırma ve hava boşaltma gerekir. Elektrik 

ark kaynak atölyelerinde ise, bireysel havalandırma zorunludur. (Madde 5.2.'ye bakınız). Atölyelerin 

ilave bir doğal havalandırılabilirliğinden vazgeçilmemelidir. 
Kaynak atölyelerinde yüksek oranda hava değişimi gerektiğinden, ısıtma ve havalandırma tesisleri 

birlikte planlanmalıdır. Isının geri kazanımının ekonomikliği, her durumda kontrol edilmelidir. 
3.5. KAYNAKÇI İSTASYONLARI 



 25 

3.5.1. Gaz Kaynağı İstasyonu 

Dairesel hatlarda, gaz alma noktalarında her ne kadar geniş ölçüde eşit bir gaz basıncı 

gerekmesine rağmen, farklı aletlerin bağlanabilmesi ve kursiyerlerin pratik amaçlarına hizmet edilebilmesi 

amacıyla, her bir dağıtım noktasında bir basınç düşürme manometresi konmalıdır. 
Gaz kaynağı istasyonları, tek tek yapılabilir veya bir enerji merkezi şeklinde çoklu (4 istasyona 

kadar) düzenlenebilir. 
Kaynak masası, yaklaşık 800x500 mm'lik düzlemsel bir büyüklüğe sahip olmalıdır. Masa üzerinde 

uygulama parçalarını zor pozisyonlarda tespit edebilmek için bir tespit sehpası bulunmalıdır. Bunun 

dışında, pedagojik esaslara ters düşmeyen, kural olarak gaz tasarrufu sağlayacak bir kaynak aleti 

tespit veya asma aparatı bulunmalıdır. 
Aynı masada çalışan iki kaynakçı, birbirlerini masada oluşan sıçramalardan korumak için gereken 

önlemleri almalıdır. Kaynak çubuklarını kolayca ulaşabilecek durumda bulundurmak için, masanın sol 

tarafına dikey bir boru tespit edilmelidir. 
3.5.2. Elektrik Ark ve Gazaltı Ark İstasyonları 

Kaynak akım üreteçlerinin akım türüne, karakteristiğine ve akım şiddetine göre seçiminde, kaynak 

yöntemi, esas malzeme ve kaynak edilecek saç kalınlıkları göz önünde bulundurulur. 
Kursiyerlerin farklı akım türleriyle uygulama yapabilmeleri için normal şartlarda yaklaşık aynı sayıda 

kaynak transformatörü ve doğru akım kaynak üreteçleri bulundurulmalıdır. Doğru akım kaynak üreteçleri 

redresör olmalıdır. 
Gazaltı ark kaynağı gösterisinin yapılabilmesi için, gazaltı atölyesi olmasa bile, uygun cihazların 

bulundurulması gerekir. 
TIG-yöntemine göre kaynağın yapılabilmesi için, düşen tip karakteristiğe sahip akım üreteçleri 

gereklidir. Ağır metaller için doğru akım, hafif metaller için alternatif akım gerekir. 
MIG/MAG yöntemiyle kaynak için sabit gerilim karakteristikti ve akım değeri büyük bir aralıkta 

ayarlanabilen doğru akım üreteçleri kullanılır. İnce saçların kaynağı için, tel ilerlemesi ve gerilim 

karakteristiğinin ayarları birbirinden bağımsız yapılabilen (çift kafalı cihaz) eğitim amaçlı cihaz ve bir de 

MAG-Nokta kaynağı düzeneği gerekir. 
Kaynak masasının düzlemsel büyüklüğü, gaz kaynağında olduğu gibi, yaklaşık 800 x 500 mm 

olmalıdır. Zor pozisyonlarda kaynak yapabilmek için gerekli tespit düzenleri bulunmalıdır. Kaynak 

masasına asılabilen elektrod pensesi, izoleli olmalıdır. Yatay pozisyonda kaynak edilen boru yarı 

kabukları, kaynak elektrodlarının depolanması için kullanılır. Ayrıca kalan elektrodlar için bir kap gerekir. 
Kaynak duman ve gazlarının uzaklaştırılması için kullanılan emici donanımlar, ya üstte veya 

arkaya doğru eğik olmalıdır. Altta bulunan emicilerin verimi düşüktür. 
Kaynak istasyonunun kapatılabilmesi için, 2x2 m boyutlarında bir kabini olmalıdır. Bu kabinin 

çerçevesi profil çelikten olmalıdır. Yan örtüleri, zeminden 0.5 m yükseklikten başlamalı ve 2 metre 

yüksekliğe çıkmalıdır. Örneğin 8 mm'lik asbestli çimento plakalar (son yıllarda terk edilmeye 
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başlanmıştır) veya ses sönümleyebilen ateşe dayanıklı kaplamalar uygundur, Kabinin girişi, 

aşınmaya dayanıklı perde ile kapatılabilmelidir. 
3.6. Kaynak Atölyelerinin Donatılması İçin Bilgiler 
3.6.1. Gaz Kaynağı Atölyesi 

 

 
Parça 

Sayısı 

 
Tanımlama 

 
Teknik 

Veriler 
10 Kaynak Masası (zor 

pozisyon kaynağı için düzenekli) 

800 x 500 

mm 

20 Tabure, raf  

10 
Her 6 kaynak üfleci için bir 

tutma sapı 

0.5. ..9 

mm DIN 8543'e 
Her 

birinden 10 

Asetilen ve oksijen için 

basınç düşürme manometresi 

 

Her 

birinden 40m 

Asetilen ve oksijen için 

hortum 

DIN 8541 

'e göre 

10 

Kaynak atölye donanımı, El 

çekici, pense, armatürler için hortum 

kelepçesi, sert tahta takoz, üfleç 

sapı 
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3.6.2. Elle elektrik ark kaynağı atölyesi 
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3.6.3. Ders Odası 
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3.7. önemli Spesifikasyonlar, Standartlar, Talimatnameler ve Kurallar 

Kurs kurutuşunun kütüphanesinde; 
* Kaynak tekniğinde genel işgüveniiği 

* Gaz kaynağında iş güvenliği 

* Elektrik ark kaynağında işgüveniiği  

* *Gazaltı ark kaynağında işgüveniiği 

ile ilgili tüm önemli spesifikasyonlar, standartlar, talimatnameler ve kurallar bulunmalıdır. 
Şekil 3'te gösterildiği gibi eksiksiz bir kaynak kurs kuruluşunun maliyeti yaklaşık 96.500.- DM'dir. 
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BÖLÜM 4 . DVS-GAZ KAYNAĞI KURSU 
4.1. Genel 

DVS-Gaz Kaynağı Kursu üç kademeye ayrılmıştır ve alaşımsız çeliklerin gaz kaynağı için pratik 

ve mesleki bilgilerden oluşur. 

İlk eğitim kademesi olan DVS-G1, gaz kaynağının temellerini içerir. DVS-G2 ve DVS-G3 eğitim 

kademeleri ise, beceri ve mesleki bilgilerin ilerletilmesini sağlar. Bunların sonunda DIN 8560 (TS 6868)-

G-Rlm kaynakçı sınavı yapılır. 

DVS-G1 eğitim kademesi, özellikle metal işleme ile uğraşanların eğitiminde tavsiye edilir. 

Kaynakçı olarak mesleki beceri kazanmak için en az DVS-G1 ve DVS-G2 eğitim kademelerinin 

tamamlanması gerekir. 

İlk eğitim kademesinin başarıyla tamamlanmasından sonra kısmi sertifika alınır. Kaynakçı 

sertifikası, tüm gerekli kalifikasyon taleplerinin yerine getirilmesinden sonra alınabilir ve sahibinin, eğitim 

ispatlarının, ilave eğitim faaliyetlerinin ve hazırlıkların tam bir bileşimine sahip olduğunu gösterir. Ayrıca 

kaynakçı, çalışması sırasında, yetkili gözlemci ve kontrol kuruluşunun açık bir gözlemi altında olmalıdır. 

4.2. Koşullar 

Normal bir vücut yapısı ve becerisi gereklidir. Metal işleme üzerine temel bir eğitime sahip 

olunması uygun olur. Bir eğitim kademesinin başarıyla tamamlanması, kursiyere bir sonraki kademeye 

katılma hakkını verir. 

4.3. Kurs Programı 

Kurs, her birinden ayrı ayrı sınav yapılan pratik ve mesleki eğitimden oluşur. Pratik eğitim, ders 

ve uygulama planlarına dayanır. Mesleki eğitim ise, kombine donanımlı bir ders programıyla yapılır. 

Kursiyere, birleşik bir kurs programı verilir. Bu programın mesleki bilgi kısmında, 12 ders birimini içeren 

öğretim ve sınav yaprakları bulunur. 

4.4. Eğitim ve Sınav 
4.4.1. DVS-G1 Eğitim Kademesi 
Kurs Planı: 

Sola kaynak (SOLK) çalışma tekniği ile saç ve borularda l-dikişlerinin kaynağında temel bilgiler 

verilir. Alevle kesme pratiği yaptırılır. Mesleki bilgi dersinde, kaynak donanımı, kaynak üfleci, iş 

güvenliği ve malzeme konuları işlenir. Pratik sözlü dersler Tablo 8'de, mesleki dersler Tablo 9'da 

verilmiştir. 
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Tablo 8. DVS-G1'in ders ve uygulama planı 

 
 

*) Bu uygulamalar, eğitimci tarafından kurs salonunda değerlendirilir. 

1) Atölyeden kurs salonuna geçiş süresini içerir. 
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Tablo 9. Mesleki bilgi dersleri 

 
 
 
 
Kurs süresi: 
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Kursun süresi 80 saattir; tam gün kurslarda on gün, akşam kurslarında ise buna uygun 

uzunluktadır. 
Sınav: 

Kurs bitiminde sınav yoktur. Kursiyer, kursa katılarak, (Tablo 8'de *) ile işaretlenen uygulamaların 

beşinden yeterli veya daha iyi not alırsa, kendisine bir belge verilir. 
4.4.2. DVS-G2 Eğitim Kademesi 
Öğretim Planı: 

40 ila 150 mm nominal genişlikte, yatay sabit boruların sağa kaynak (SAĞK) çalışma tekniği ile 

kaynağı şeklinde yapılır. Mesleki bilgi derslerinde, malzeme üzerine derinleştirilmiş bilgiler verilir, daha 

sonra termik kesme, kaynak yöntemleri, kaynak dikiş hataları, muayene yöntemleri ve büzülmenin 

etkilen konuları işlenir. Pratik dersler Tablo 10'da, mesleki dersler Tablo 11'de verilmiştir. 

 
Tablo 10. DVS-G2'nin ders ve uygulama planı 
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Tablo 11. Mesleki Bilgi Dersleri 

 
Kura Suresi: 

Kursun süresi 160 saattir; tam gün kurslarda 20 gün, akşam kurslarında ise buna uygun 

uzunluktadır. 
Sınav: 

DVS-G2 eğitim kademesi, DVS-kaynakçı sınavı G2 ile biter. Bu sınav, DIN 8560-G-Rlm boru 

kaynakçısı sınavıdır. Korniş pozisyonundaki dikişleri içermez. Sınav soruları Tablo 12'de verilmiştir. 
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Tablo 12. DVS-G2 kaynakçı sınavının sınav soruları 

 
Sınav, DVS-1162 - DVS-kaynakçı sınavı için sınav düzenine göre yapılır. Başarılı bir sınav 

sonunda bir sertifika verilir. 
4.4.3. DVS-G3 Eğitim Kademesi 
Kurs Planı: 

40 ila 150 mm'lik nominal genişlikte dikey ve sabit borular, sağa kaynak (SAĞK) çalışma 

tekniğiyle kaynak edilir. Pratik dersler Tablo 13'de verilmiştir. 
 
Tablo 13. DVS-G3'ün kurs ve uygulama planı 
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Kurs süresi: 

Kursun süresi 160 saattir; tam gün kurslarda 20 gün, akşam kurslarında ise buna uygun 

uzunluktadır. 
Sınav: 

DVS-G3 eğitim kademesi, DIN 8560-G-Rlm boru kaynakçısı sınavı ile aynı kapsamda DVS-

Kaynakçı sınavı G2 ile tamamlanır. Sınav soruları Tablo 14'de verilmiştir. 

 
Tablo 14. DVS-G3 kaynakçı sınavının sınav soruları 

 
Sınav, DVS-1162'ye göre yapılır; başarılı olanlara bir sertifika verilir. 
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Şekil 4. Kaynakçı Sınavı - DVS - G2 kap. 
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BÖLÜM 5. DVS-ELLE ELEKTRİK ARK KAYNAĞI KURSU 
5.1. Genel 

DVS-Elle Elektrik Ark Kaynağı Kursu üç kademeye ayrılmıştır ve alaşımsız çeliklerin gaz kaynağı için 

pratik ve mesleki bilgilerden oluştur. 
İlk eğitim kademesi olan DVS-E1, gaz kaynağının temellerini içerir. DVS-E2 ve DVS-E3 eğitim 

kademeleri ise, beceri ve mesleki bilgilerin ilerletilmesini sağlar. Bunların sonunda DIN 8560 (TS 6868)-E-Blm 

kaynakçı sınavı yapılır. 
DVS-E3 eğitim kademesi, özellikle metal işleme ile uğraşanların eğitiminde tavsiye edilir. Kaynakçı 

olarak mesleki beceri kazanmak için en az DVS-E1 ve DVS-E2 eğitim kademelerinin tamamlanması gerekir. 
İlk eğitim kademesinin başarıyla tamamlanmasından sonra kısmi sertifika alınır. Kaynakçı sertifikası, 

tüm gerekli kalifikasyon taleplerinin yerine getirilmesinden sonra alınabilir ve sahibinin, eğitim ispatlarının, ilave 

eğitim faaliyetlerinin ve hazırlıkların tam bir bileşimine sahip olduğunu gösterir. Ayrıca kaynakçı, çalışması 

sırasında, yetkili gözlemci ve kontrol kuruluşunun açık bir gözlemi altında olmalıdır. 
5.2. Koşullar 

Normal bir vücut yapısı ve becerisi gereklidir. Metal işleme üzerine temel bir eğitime sahip olunması 

uygun olur. Bir eğitim kademesinin başarıyla tamamlanması, kursiyere bir sonraki kademeye katılma hakkını 

verir. 
53. Kurs Programı 

Kurs, her birinden ayrı ayrı sınav yapılan pratik ve mesleki eğitimden oluşur. Pratik eğitim, ders ve 

uygulama planlarına dayanır. Mesleki eğitim ise, kombine donanımlı bir ders programıyla yapılır. Kursiyere, 

birleşik bir kurs programı verilir. Bu programın mesleki bilgi kısmında, 12 ders birimini içeren öğretim ve sınav 

yaprakları bulunur. 
5.4. Eğitim ve Sınav 
5.4.1. DVS-E1 Eğitim Kademesi 
Kurs Planı: 

Farklı pozisyonlarda, içköşe ve V-dikişlerin kaynağında temel bilgiler verilir. Alevle kesme ve oyuk açma 

uygulamaları yaptırılır. 
Mesleki bilgi dersleri, kaynak yöntemlerini, kaynak akım üreteçleri l'i, malzeme l'i, kaynak ilave 

malzemeleri l'i, alevle kesme konusunu ve iş güvenliği l+II'yi, termik kesme konusunu içerir. 
Pratik dersler Tablo 15'de, mesleki bilgi dersleri ise Tablo 16'da verilmiştir. 
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Tablo 15. DVS-E1 kursunun ders ve uygulama planı 
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Tablo 16. DVS-E1 mesleki bilgi dersleri 

 
 
 
 
Kurs süresi: 

Kursun süresi 80 saattir: tam gün kurslarda on gün, akşam kurslarında ise buna uygun 

uzunluktadır. 

Sınav: 

Kursun bitiminde sınav yoktur. Kursiyer, kursa düzenli katılarak Tablo 15'de * ile işaretlenen 

uygulamaların beşinden yeterli veya daha iyi not alırsa, kendisine bir belge verilir. 

 
 
4.2. DVS-E2 Eğitim Kademesi Kurs Planı: 

Öncelikle 8...12 mm cidar kalınlığına sahip saç ve profillerde, içköşe ve V-dikişleri, farklı 

pozisyonlarda kaynak yapılır. Mesleki bilgi derslerinde, kaynak akım üreteçleri, malzeme ve kaynak 
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ilave malzemeleri üzerine derinleştirilmiş bilgiler verilir; daha sonraki ders konuları, kaynak ağız 

hazırlağı, kaynak dikişi muayenesi, büzülmenin etkisi ve kaynakçı sınavını içerir. Mesleki dersler Tablo 

17'de ve pratik dersler Tablo 18'de verilmiştir. 

 

 
Tablo 17. DVS - E2'nln mesleki dersleri 
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Tablo 18. DVS-E2 Eğitim kademesinin ders ve uygulama planı 

 
 
 
Kurs süresi: 

Kursun süresi 160 saattir: tam gün kurslarda 20 gün, akşam kurslarında ise buna uygun 



 47 

uzunluktadır. 
Sınav: 

DVS-E2 eğitim kademesi, DVS Kaynakçı sınavı E2 ile tamamlanır. BU sınav, DIN 8560-EBIg'dir. 

Sınav sorulan Tablo 19'da verilmiştir. 

 

 
 
 
Tablo 19. DVS-Kaynakçı sınavı E2'nln sınav sorulan 

 
 
 
 

Sınav, DVS-1162 (DVS-Kaynakçı Sınavında Sınav Düzeni)'ye göre yapılır. Sınavın başarılı olması 

halinde bir sertifika verilir. 
5.4.3. DVS-E3 Eğitim Kademesi 
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Kurs planı: 

4...5 mm kalınlığındaki saçlarda, farklı pozisyonlarda içköşe ve V-dikişleri yapılır. Değişik elektrod 

türleri kullanılır. Pratik dersler Tablo 20'de verilmiştir. 

 
 
Tablo 20. DVS- E3'ün kurs ve uygulama planı 

 
Kurs Süresi: 
Kursun süresi 80 saattir; tam gün kurslarda 10 gün, akşam kurslarında ise buna uygun 

uzunluktadır. 
Sınav: 

DVS-E3 eğitim kademesi, DIN 8560-E-Blm ile aynı kapsamda DVS-Kaynakçı Sınavı E3 ile 

tamamlanır. Sınav soruları, Tablo 21'de verilmiştir. Sınav, DVS 1162 (DVS-Kaynakçı Sınavı Sınav 

Düzeni) 'ye göre yapılır. Başarılı olanlara sertifika verilir. 
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Tablo 21. DVS-Kaynakçı sınavı E3'ün sınav soruları 
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BÖLÜM 6. GAZALTI ARK KAYNAKÇISI GİRİŞ KURSLARI 

(180 Saat) 
6.1. Genel 

Bu giriş kursları, koruyucu gaz *) altındaki ark kaynağında ilk mesleki bilgileri içerir. Daha yüksek 

talepler, ilave Özel Eğitim ile sağlanır (5. maddeye bakınız). 
Bu kurslar, aşağıdaki şekilde yapılmaktadır: 
SG1-   Alaşımsız ve alaşımlı çeliklerin TIG-kaynağı 

SG2-   Alüminyum ve alaşımlarının TIG-kaynağı 

SG3-   Alaşımsız ve düşük alaşımlı çeliklerin C02 ve 
Karışım Gaz altında MAG kaynağı 

SG4-   Yüksek alaşımlı çeliklerin MIG/MAG kaynağı 

SG5-   Alüminyum ve alaşımlarının MIG-kaynağı 
6.5.Koşullar 

Normal bir vücut yapısı ve becerisi gereklidir. Metal işleme üzerine temel bir eğitime sahip 

olunması uygun olur. Bir TIG-kursundan önce, gaz kaynağında sola kaynak tekniği (SOLK) üzerine 

mesleki bilgi alınması tavsiye edilir. MIG/MAG kaynağı kursundan önce ise, elektrik ark kaynağı 

üzerine bir giriş kursu alınması gerekir. 
6.3. Eğitim 

Her bir kurs, 80 saat sürer. Gündüz kursları olarak (2 hafta) veya akşam kursları halinde (uygun 

uzunlukta) düzenlenebilir. Kurs planları, pratik dersler ve mesleki bilgi derslerine ayrılmıştır. Mesleki bilgi 

derslerinde, teorik derslerin yanında, ağız hazırlığı, puntalama, torç hareketleri, ısıl gerilmeler, çarpılma 

ve dikiş temizliği gibi atölye dersleri de görülür. Aşağıda verilen kurs planı, katı kural olarak verilmiştir. 

Uygulama ödevlerinin sırası değiştirilebilir ancak toplam program değiştirilemez. 
6.3.1. Pratik Dersler 

Uygulamalar, ders ve uygulama planları çerçevesinde yürütülür (Tablo 22...26). Değerlendirmeleri 

eğitimciler yapar. 

 
) Koruyucu gaz altında ark kaynak yöntemleri, bir soygazdan argon atmosferi atfında, erimeyen tungsten elektrodla yapılan 

TIG-kaynağını ve eriyen tel elektrodla yapılan MIG/MAG kaynağını içerir. MIG/MAG kaynağında ise koruyucu gaz olarak argon 

(MIG-yönteminde), karışım gaz veya CO2 (MAG-yönteminde) kullanılır. 
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Tablo 22. TIG-Kaynağında SG1-Giriş Kursunun ders ve uygulama planı 
 
Malzeme         : Alaşımsız çelik (ödev 2...5). Düşük ve yüksek alaşımlı çelik-eğitim amacına 

göre çelik seçimi - (ödev 6... 13) 

Koruyucu gaz  : Argon 

 

S
ıra 
No. 

Uygula
ma 

saati 

S
aat 
Sırası 

Uygulama Ödevleri 
Kayn

ak 
Pozisyonu 

Sa
c cidar 
kalınlığı 

1 2 2 Torcun tutuluşuna giriş — — 

2 3 5 Doldurma kaynağı w 2...

3 6 1

1 

l-dikişi w 1 

ve 2 
4 3 1

4 

Köşe dikişi w 1...

3 
5 4 1

8 

içköşe dikişi h 1 .

S...2 
6 8 2

6 

l-dikişi w 1...

2 
7 8 3

4 

V-dikişi w 3 

8 2 3

6 

İçköşe dikişi h 2...

S g 8 4

4 

V-dikişi s 3 

1

0 

2 4

6 

İçköşe dikişi s 2 

1

1 

4 5

0 

V-dikişi ü 3 

1

2 

4 5

4 

V-dikişi q 3 

1

3 
16 

7

0 

Borularda l- veya V-

dikişi, Boru ekseni w (Kök 
w,s,ü 

2...

3 
1

4 

10 8

0 

Mesleki bilgi — — 
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Tablo 23. TIG-Kaynağında SG2-Giriş Kursunun ders ve uygulama planı 
Malzeme   : Al 99.5 ve imalatta en çok kullanılan malzemeler 
Ödev: 12 G-AISİ 

Koruyucu gaz : Argon 

 

S
ıra 
No. 

Uyg
ulama 
saati 

S
aat 
Sırası 

Uygulama Ödevleri 
Kayna

k Pozisyonu 

Sac 
cidar 
kalınlığı 

1 2 2 Torcun tutuluşuna giriş — — 

2 3 5 Doldurma kaynağı w 3...4 

3 18 2

3 

l-dikişi w 1.2.

3.4 
4 6 2

9 

l-dikişi s 2...S 

5 5 3

4 

l-dikişi q 2...4 

6 6 4

0 

l-dikişi D 2...3 

7 4 4

4 

l-dikişi (iki torçla aynı 

anda çift taraftan) 

s 6...1

0 
8 3 4

7 

Köşe dikişi w 2.. .

4 9 6 5

3 

İçköşe dikişi h 2 

1

0 

6 5

9 

İçköşe dikişi s 3 

1

1 

6 6

5 

Profillerde alın ve 

İçköşe dikişi 

w,h 2....

4 1

2 

5 7

0 

İyileştirme kaynağı — — 

1

3 

10 8

0 

Mesleki bilgi — — 
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Tablo 24. MAG-Kaynağında SG3-Giriş Kursunun ders ve uygulama planı 
Malzeme  : Alaşımsız ve düşük alaşımlı çelik 
Koruyucu gaz  : 1) CO2 2) Karışım gaz 

 

ıra 
No. 

Uy
gulama 
saati 

S
aat 
Sırası 

Uygulama 
Ödevleri 

Kay
nak 
Pozisyonu 

S
ac 

K

Ko
ruyucu 

gaz

T
el mm Φ 

4 4 Torcun tutuluşuna 

giriş 

— —  — 

4 8 Farklı ayar 

değerleriyle doldurma 
w 8 1+

2 

1.

2(1.6) 
3 1

1 

İçköşe dikişi w 6

...12 

1(2

) 

1.

2(1.6) 14 2

5 

V- dikişi w 8

...12 

1(2

) 

1.

2(1.2) 
10 3

5 

V- dikişi s 8

...12 

1(2

) 

0.

0(1) 6 4

1 

İçköşe dikişi h 8

...12 

2(1

) 

1.

2 
3 4

4 

İçköşe dikişi 

(bindirme bağlantıda) 

h 8

...12 

1 1.

2 
4 4

8 

İçköşe dikişi h 2

...4 

2(1

) 

0.

8(1 .2) 
6 5

4 

İçköşe dikişi s 8

...12 

1 0.

8(1.0) 

0 

6 6

0 

1- dikişi f 2

...3 

1(2

) 

0.

8(1.0) 

1 

6 6

6 

1- dikişi w 2

...4 

2(1

) 

0.

8(1 .0) 

2 

4 7

0 

İçköşe dikişi f 1

.5... 3 

1(2

) 

0.

8(1.0) 

3 

10 8

0 

Mesleki bilgi — — — — 

*) Tercihan torcun dışındaki değer. 
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Tablo 25. MAG-Kaynağında SG4-Giriş Kursunun ders ve uygulama planı 

 

Malzeme          : Yüksek alaşımlı çelik 

Koruyucu gaz  : Saf Argon + %15 CO2  +% 5 O2 veya Ar + (% 1...5) O2 

 

S
ıra 
No. 

Uy
gulama 

Saa

S
aat 
Sırası 

Uygulama 
Ödevleri 

Kay
nak 

Poz

S
ac 
kalınlığ

Te
l  

m
1 4 4 Torcun 

tutuluşuna giriş 

— — — 

2 4 8 Farklı ayar 

değerleriyle 
w 8 1.2

(1.6) 
3 3 1

1 

içköşe dikişi w 6

... 12 

1.2

(1.6) 4 14 2

5 

V- dikişi w 8

... 12 

1.6

(1.2) 
5 10 3

5 

V- dikişi s 8

... 12 

0.8

(1) 6

 

6 

 

4

1 

İçköşe dikişi 

 

h 

 

6

... 12 

1.2 

 
7 4 4

5 

İçköşe dikişi h 2

...4 

0.8

(1 .2) 
8 9 5

4 

içköşe dikişi s 8

...12 

0.8

(1.2) 
9 6 6

0 

1- dikişi f 2

...3 

0.8

(1.0) 
1

0 

6 6

6 

1- dikişi w 2

... 4 

0.8

(1.0) 
1

1 

4 7

0 

İçköşe dikişi f 1

.5...3 

0.8

(1.0) 
1

2 

10 8

0 

Mesleki bilgi — — — 
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Tablo 26. MIG-Kaynağında SGS-Giriş Kursunun ders ve uygulama planı 
 

S
ıra 
No. 

Uyg
ulama 

saat
aat 
Sırası 

Uygulama 
Ödevleri 

 

Kayna
k 

Pozisy

Sac 
kalınlığı (mm) 

1 4 Torcun 

tutuluşuna giriş 

— — 

el 
2 6 

0 

Doldurma 

kaynağı 

w 6…10 

.6 
3 10 

0 

İçköşe dikişi 

 

h 8…12 

.6 
4 12 

2 

V- dikişi w 8…10 

.6 
5 8 

0 

l- dikişi w 3...5 

.2 6 10 

0 

l- dikişi (çift 

taraftan) 

w 8...15 

.6 
7 10 

0 

İçköşe dikişi 

(bindirme 

h 4...6 

.2 
8 10 

0 

İçköşe dikişi 

 

s+ü 6...8 

.2 
9 10 

0 

Mesleki bilgi 

 

—  

 

6.3.2. Mesleki Bilgi Dersleri 

Aşağıdaki plan dâhilinde, her bir başlık çift saat (90 dakika) uygulanmaktadır. 
6.3.2.1. Kaynak Yöntemlerinin Esasına Giriş 

Kaynağın tanımı, özellikle gazaltı ark kaynağı olmak üzere kaynak ve kesme yöntemlerinin 

sınıflandırılması ve uygulanması. 
6.3.2.2. Kaynak Akım Üreteçleri ve Aksesuarları 

Kaynak tesisinin genel yapısı, hasar analizi de dâhil bakım ve onarım. 
6.3.2.3. Malzeme 

Kaynak edilecek malzemelerin üretimi, özellikleri ve sınıflandırılması. 
6.3.2.4. Malzeme Davranışı, İlave Malzemeler ve Koruyucu Gazlar 

Malzemelerin kaynak sırasında ve sonrasındaki kaynağa uygunluğu ve davranışı, özellikle malzemeye 

dayalı önlemler, kaynak ilave malzemeleri ve koruyucu gazlar. 
6.3.5.5. Çalışma Tekniği 

Birleştirme türleri, ağız hazırlığı ve kaynak dikişlerinin gösterimi. 
6.3.2.6. Kazalardan Korunma 

Genel yangın tehlikeleri, kaynak sırasındaki kaza tehlikeleri, görünür ve görünmeyen ışınlardan, 
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kaynak dumanlarından ve elektrik çarpmalarından korunma, kaynakçı koruyucu giysileri, kazadan 

korunma talimatları. 
6.4. Sınav 

Kursun sonunda bir sınav yoktur, ancak tüm uygulama ödevlerinin en az 3/4'ünün "yeterli" veya 

daha iyi şekilde değerlendirilmiş olması gerekir. Bu şartlar altında ve kurallara uygun katılımı 

gerçekleştiren kursiyere, başarılı olduğunu belirten bir belge verilir. 
6.5. Özel Eğitim 

Giriş kurslarının dışında, ayrıca, diğer demirdışı metallerin kaynağı hakkında, diğer malzemelerin 

kaynağı hakkında, kaynakçı sınavına hazırlığı ve gazaltı ark kaynak donanımının bakımı üzerine özel 

eğitimler yapılır. 
Bu tür özel eğitimlerin kurs ve uygulama planı, müşteri ile kurs kuruluşu arasında tespit edilir ve 

eğitim amacına ve kursiyerin önbilgilerine göre tadil edilir. 
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BÖLÜM 7. DIN 8560 (TS 6868)'A GÖRE ÇELİK KAYNAKÇISI YETERLİLİK 

SINAVI 
7.1. Geçerlilik Alanı 

DIN 8560 (TS 6868), çelikten mamul yapı elemanları üzerinde, elle sevk edilen kaynak aparatları 

kullanarak kaynak oluşturması gereken kaynakçıların sınavında geçerlidir. 
7.2. Sınav Kuruluşları 
Sınav, bu konuda sorumlu ve yetkili bir kuruluştaki sınav yetkilileri veya daimi olarak görev yapan 

bir kaynak uzman mühendisi tarafından yapılır. 
7.3. Sınava Katılma 

Sınava, sadece eğitimi ve önceki iş tecrübesi, sınavı geçebilecek seviyeye geldiği anlaşılan 

kaynakçılar katılabilir. Şüpheli durumlarda sınav kuruluşu bir ön sınav yapar. 
7.4.Sınavların Sınıflandırılması 

Sınav grupları, aşağıdaki şekilde sınıflandırılır. 
1. Kaynak yöntemleri: E, G, MIG, MAG, TIG 

2. Yarı mamul: B (=Saç), R ( = Boru) 

3. Malzeme : l, II, III, IVA, IVB 

4. Parça kalınlığı : f (< 3), m (2,5...6,5),g (> 6) 

Örneğin: Sınav Grubu 
 

 
 
 

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

göre kaynakçı sertifikasının işaretleme örneklerini göstermektedir. 
 
 
Tablo 27. DIN 8560 (TS 6868) 'e Göre Sınavın Sınıflandırılması 
Yöntem: 
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Sınavda, daha sonra pratikte uygulanacak kaynak yöntemiyle kaynak yapılmalıdır. 

G : Gaz Kaynağı 

E : Elle elektrik ark kaynağı 

MIG/MAG: Eriyen elektrodla gazaltı ark kaynağı 

TIG ; Erimeyen tungsten elektrodla soygaz altında ark kaynağı 

Yöntem Bileşimleri: 

TIG/E: Kök paso TIG, dolgu ve kaynak pasoları E 

Yarı Mamul : 
Sınav, pratikte kullanılacak yarı mamulle uyumlu olmalıdır. 

B : Saç   R : Boru 
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Tablo 28. Alt gruplar - Sınav ve iş parçası kalınlıkları 

 
Alt gruplar 

 
f: ince 

 
m: orta 

 
g: kalın 

Sınav 

parçasının kalınlığı 

1.5... 2 4... 5 7... 12 

İş parçasının 

kalınlığı 

< 3 2.5 ... 6.5 ≥ 6 

 

 

Özel durumlar: 

Örneğin, kök tarafının karşı kaynağı gibi, sınavın genişletilmesi veya daraltılması durumlarında, 

kaynakçı sınavının işaretlenmesinde X harfi kullanılır. 

 
 
 
Tablo 29. DIN 8560’a göre Bir Kaynakçı Sınavının İşaretleme Örnekleri 
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Tablo 30. DIN 8560 (TS 6868)'e göre sınav gruplarına ve her birinin kapsadığı gruplara genel bakış. 

(Belirli bir sınav grubu kutu içine alınmıştır ve bu kutudaki sınavın hangi sınav gruplarını içerdiği, ok 

yönündeki birleştirme çizgileriyle gösterilmiştir.) 
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7.5. El Becerisinin ve Mesleki Bilginin ispatı 

Sınav, biri pratik ve diğeri de, mesleki bilgi kısmı olmak üzere iki kısımdan oluşur, Pratik kısımda, sınav 

kuruluşunun gözlemi altında veya işletmede yetkili kaynak gözlem personeli gözetiminde hazırlanan sınav 

parçaları ve bundan çıkarılan numuneler, sınav gruplarına göre oluşturulur. Sınavın mesleki bilgi kısmında ise, 

kaynakçının, mesleki bilgilere uygun ve kazasız bir çalışma için gerekli pratik çalışma kurallarını bildiğini ispat 

etmesi gerekir. 
7.6. Sınav Parçaları 
Sınav, belirlenen çalışma kurallarına uygun yapılmalıdır. Sınav parçaları ve bunlardan numunelerin 

çıkarılışı, Tablo 31 ...45 'te gösterilmiştir. 
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Tablo 31. Sınav Grubu R If 
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Tablo 32. Sınav Grubu R Im 
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Tablo 33. Sınav Grubu R Ig 
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Tablo 34. Sınav Grubu R II f ve R III f 
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Tablo 35. Sınav Grubu R II m ve R III m 
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Tablo 36. Sınav Grubu R II g ve R III g 
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Tablo 37. Sınav Grubu R IV A f ve R IV B f 
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Tablo 38. Sınav Grubu R IV A m ve RIV B m 
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Tablo 39. Sınav Grubu R IV A g ve R IV B g 
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Tablo 40. Sınav Grubu B I F 
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Tablo 41. Sınav Grubu B I m ve B I g 
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Tablo 42. Sınav Grubu B II f ve B III f 
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Tablo 43. Sınav Grubu B II m, B III m, B II g, B III g 
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Tablo 44. Sınav Grubu B IV A f ve B IV B IV B f 
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Tablo 42. Sınav Grubu 
Tablo 45. Sınav Grubu B IV A m, B IV A g, B IV B m, B IV g 
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BÖLÜM 8. AVRUPA KAYNAK FEDERASYONU 

KAYNAKÇI EĞİTİMİ VE SINAVI 
8.1. Genel 

Avrupa Standardizasyon Kuruluşu CEN'in 121 No.lu Teknik Komitesinin 2.Alt Komitesi (CEN-TC 

121-SC 2), 26 Şubat 1992'de EN 287-1 (Çeliklerin eritme kaynağında kaynakçıların yeterlilik sınavları ve 

sertifikalandırılması) ve EN 287-2 (Alüminyum ve alaşımlarının eritme kaynağında kaynakçıların yeterlilik 

sınavları ve sertifikalandırılması) standartlarını yayınlamıştır. 
Bu standardın kabulünden sonra DVS-Kaynakçı Eğitimi talimatnameleri, EN 287'ye uygun hale 

getirilme amacıyla birtakım değişikliklere uğratılmıştır. Bu değişikliklerle tadil edilen yeni kaynakçı eğitim 

ve sınav talimatnameleri (DVS-EWF-Richtlinien) aşağıda Tablo 46 ... 54 'de verilmiştir. 
Bu tablolarda kullanılan UE kısaltması "Ders Birimi" anlamındadır ve her ders birimin içeriği için, 

önceki bölümlerde aynı konudaki eğitim planlarında verilen ders içeriklerine bakılmalıdır. 
8.2. DVS-EWM113'e Göre Gaz Kaynakçısı Eğitim Planı 

Tablo 46'da, DVS-EWF-1113'e göre Gaz kaynakçısı eğitim planı, aşağıdan yukarıya doğru 

verilmiştir. Tablo 47'de, bu eğitim planına göre yapılan kaynakçı sınavının geçerlilik alanı gösterilmiştir. 
8.3. DVS-EWF-1123'e Göre Elle Elektrik Ark Kaynakçısı Eğitim Planı 

Tablo 48'de, elle elektrik ark kaynakçısı eğitim planı, tablo 49'da E1 eğitim planının içeriği, tablo 

50'de ise sınavın geçerlilik alanı gösterilmiştir. 
8.4. DVS-EWF-1132'ye Göre Gazaltı Ark Kaynakçısı Eğitim Planı 

Tablo 51'de, TIG-kaynağı eğitim planı, tablo 52'de TIG-Kaynakçı sınavının geçerlilik alanı, tablo 

53'te MIG/MAG-kaynağı eğitim planı ve tablo 54'te de MIG/MAG kaynakçı sınavının geçerlilik alanı 

verilmiştir. 
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Tablo 46. DVS-1113'e göre Gaz kaynakçısı eğitim planı 
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Tablo 47. DVS-Gaz kaynakçısı sınavının geçerlilik alanı 
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Tablo 48. DVS- 1123'e göre elle elektrik ark kaynakçısı eğitim planı 
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Tablo 48. Devam 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 82 

Tablo 49. DVS-E1 elle elektrik ark kaynağı kursu uygulama planı 
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Tablo 50. DVS-Elle elektrik ark kaynakçı sınavının geçerlilik alanı 
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Tablo 51. DVS-1132"ye göre TIG-kaynakçısı eğitim planı 
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Tablo 52. DVS-TIG-kaynakçısı sınavının geçerlilik alanı 
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Tablo 53. DVS-1133'e göre MIG/MAG-kaynakçısı eğitim planı 
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Tablo 54. DVS-MIG/MAG-kaynakçısı sınavının geçerlilik alanı 
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8.5. Sınav ve Sertifika 

Tablo 55 ve 56'da, EN 287-1'e göre yapılan bir kaynakçı yeterlilik sınavından sonra başarılı olan 

kaynakçılara verilen sertifikanın ön ve arka yüzü görülmektedir. Bu sertifikadaki terimlerin Türkçe 

karşılıkları için Bölüm 9'da verilen EN 287-1 standardının eklerine bakılmalıdır. 
Tablo 57'de ise, kaynakçı sınavı sırasında sonuçların işlendiği "Sınav Parçaları Değerlendirme 

Tablosu" verilmiştir. 
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Tablo 55. DVS-Saç (Levha) kaynakçısı sınavının sınav sertifikası (ön yüzü) 

 
 
Tablo 56. DVS-Saç (Lavha) Kaynakçısı sınavının sınav sertifikası (arka yüzü) 
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Tablo 57. El becerisinin değerlendirme tablosu DVS- 
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BÖLÜM 9. EN 287-1'E GÖRE 

ÇELİK KAYNAKÇISI YETERLİLİK SINAVI 
Bu bölümde, Avrupa Standardı EN 287-1'e göre çeliklerin eritme kaynağında kaynakçı yeterlilik 

sınavının yapılış düzeni verilmiştir. Bu bölümdeki şekil ve tabloların numaraları, orijinal standarttaki şekil 

ve tablo numaralarının aynısıdır. 

EN 287-1 standardında, çeliklerin eritme kaynağında kaynakçı performansının yeterliliğinin 

sınanması amacıyla hazırlanmış prensipler verilir. Kaynaklı imalatın kalitesi, büyük oranda kaynakçının 

becerisinin yüksekliğine bağlıdır. 

Kaynakçının yazılı ve sözlü talimatları izleyebilme becerisi ve bu becerisinin sınanması, kaynaklı 

mamulün kalitesinin sağlanmasında en önemli faktörler arasındadır. Becerinin bu standarda göre 

sınanması, uniform kural ve sınav şartlarının bulunduğu ve standart sınav parçalarının kullanıldığı 

kaynak yöntemine bağlıdır. Bu nedenle bu standart, kaynakçının becerisinin, kaynağın kalitesine önemli 

oranda etki yaptığı işlemlerde geçerlidir. Sınav sonuçlarının anlamlı olabilmesi için, yeteri kadar sınav 

parçası elde edilmesi ve sınav parçalarının bu standartta verilen ölçülerde olması gerekir; bu standart 

ancak bu durumda elde edilen sonuçlara uygulanabilir. Eğer kaynakçı, yeterliliğini gösterdiği alanda 

çalışıyorsa, kaynakçının becerisinin ve iş bilgisinin yeterli olduğu söylenebilir. 

Yeni yeterlilik sertifikasyonlarının tümü, bu standardın yayımından sonra olmalıdır. Ancak bu 

standart, eğer gerekli teknik koşullar yerine getirilmişse ve önceki yeterlilikler, yapılacak işin gereklerine 

uygunsa, diğer ulusal standart ve şartnamelere göre alınan yeterlilik belgelerini geçersiz kılmaz. Ancak 

teknik eşitliğin sağlanması için, ilave sınavların yapılmasının gerekmesi durumunda, bu ilave sınavların, 

bu standartta belirtilen sınav parçalan üzerinde yapılması gerekir. Eski ulusal standartlara ve 

şartnamelere göre alınan yeterliliklerin, sözleşme aşamasında değerlendirilmesi ve anlaşma imzalayan 

taraflarca kabul edilmesi gerekir. 

9.1. KAPSAM 

Bu standart, çeliklerin kaynağında kaynakçı performansının yeterliliğinin sınavı için temel 

gereklilikleri, yeterlik alanını, sınav koşullarını, kabul şartlarını ve sertifikasını belirlemektedir. Yeterlik 

sınavının sertifikalandırılması için önerilen format, standardın B ekinde verilmiştir. 

Yeterlik sınavı sırasında kaynakçı, yeterliliğini göstermek zorunda olduğu kaynak işlemleri, 

malzemeleri ve emniyet şartlan hakkında yeterli pratik deneyime ve mesleki bilgiye sahip olduğunu 

ispatlamak zorundadır. Bu konulardaki bilgiler, standardın D ekinde verilmiştir. 

 

Bu standart, alıcı, muayene yetkilileri veya diğer organizasyonlar tarafından kaynakçının 

yeterliliğinin sınanması gereken durumlarda uygulanır. Bu standartta sözü edilen kaynak işlemleri, elle 

veya kısmen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yöntemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam 

otomatik kaynak işlemleri, bu standardın kapsamı dışındadır. Bu standart, dövme, hadde veya dökme 
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malzemelerden yapılan yarı veya bitmiş mamullerde, kaynakçının yeterliliğinin sınanmasını içerir. 

Yeterlik sınavı sertifikası, sadece sınavı yapanın veya sınav kuruluşunun sorumluluğu altında 

verilir. 

9.2. STANDARTTA KULLANILAN TANIMLAMALAR 

Bu standartta kullanılan "KAYNAKÇI" terimi, -tam mekanize ve tam otomatik kaynak 

işlemlerindeki kaynak operatörleri hariç-kaynak operatörünü de kapsar. 

9.2.1.  Kaynakçı 

Kaynakçı, kaynağı yapan kişidir. 

NOT: Kaynakçı, hem el kaynakçısını nemde kaynak operatörünü kapsayan ortak terimdir, 

9.2.1.1. El kaynakçısı 

Elektrod tutucusunu, kaynak tabancasını, torcu veya üfleci elle tutan ve çalıştıran bir kaynakçıdır. 

9.2.1.2, Kaynak Operatörü 

Elektrod tutucusu, kaynak tabancası, torç veya üfleç ile parça arasındaki kısmen mekanize izafi 

hareketli kaynak donanımını çalıştıran bir kaynakçıdır. 

9.2.2.  Sınavı Yapan Kimse veya Sınav Kuruluşu 

Bu standartta uyumu sağlamak üzere anlaşan taraflarca belirlenen bir kimse veya kuruluştur. 

9.2.3.  Kaynak İşlemi Şartnamesi (WPS) 

Kalitenin sürekliliğini güvence altına almak üzere özel bir uygulama için gerekli değişkenleri, 

ayrıntılarıyla içeren bir belgedir. 

9.2.4.  Geçerlilik Alanı 

Temel bir değişken için geçerliliğin sınırıdır. 

9.2.5. Sınav Parçası 

Yeterlilik sınavında kullanılan bütün (bölünmemiş) parçadır. 

9.2.6. Sınav Numunesi 

Belirli bir tahribattı deneyi yapmak üzere sınav parçasından kesilen kısım veya bölümdür. 

9.2.7. Sınav 

Kaynaklı bir sınav parçasının yapılmasını ve sonraki tahribatsız ve/veya tahribatlı deneyleri ve 

sonuçlarının yazılmasını içeren işlemlerin tümüdür. 

9.3. SEMBOLLER VE KISALTMALAR 

Sınav sertifikasının doldurulmasında, açık ifadelerin yazılmadığı yerlerde, aşağıdaki sembol ve 

kısaltmalar kullanılır. 

9.3.1. Sınav Parçası 
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a 

BW 

FW 

P 

t 

T 

z 

: anma kaynak kalınlığı 

: alın kaynağı 

: içköşe kaynağı 

: levha 

: levha veya boru cidar kalınlığı 

: boru 

: içköşe kaynağının kenar 

uzunluğu 

 

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

 

nm       : ilave metal olmadan  

wm      : ilave metal ile  

A         : asit karakterli örtü  

B         : bazik karakterli önü  

C         : selülozik karakterli örtü  

R         : rutil karakterli örtü  

RA       : rutil-asit karakter örtü  

RB       : rutil- bazik karakterli örtü  

RC       : rutil-selülozik karakterli örtü  

RR       : kalın rutil örtü  

S          : diğer tipler  

 

9.3.3. Diğer Konular  

 

bs       : çift taraflı kaynak  

gs       : gaz altlıkla kaynak  

gg       : kökün oyularak işlenmesi  

mb      : altlık malzemesiyle kaynak (banyo emniyetli kaynak)  

nb       : altlık olmadan kaynak (banyo emniyetsiz kaynak)  

ng       : kökün işlenmemesi  

ss       : tek taraflı kaynak  

 

9.4. YETERLİLİK SINAVI İÇİN TEMEL DEĞİŞKENLER 

Kaynakçının becerisinin bu alanlarda tanımlanması için burada belirtilen kriterler sınanacaktır. 
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Her bir kriterin, yeterlilik sınavında önemli bir faktör olduğu kabul edilir. 

Kaynakçının yeterlilik sınavı, sınav parçaları üzerinde yapılır ve konstrüksiyonun tipinden 

bağımsızdır. 

9.4.1. Kaynak Yöntemleri 

Bu standart, aşağıdaki kaynak yöntemlerini kapsar: 

111 - Örtülü elektrodla elektrik ark kaynağı 

114 - Gaz koruması olmadan, özlü tel elektrodla ark kaynağı 

12 - Tozattı kaynağı 

131 - Metal inen" gaz kaynağı (MIG kaynağı) 

135 - Metal aktif gaz kaynağı (MAG kaynağı) 

136 - Gaz koruması altında, özlü tel elektrodla ark kaynağı 

141 - Tungsten inert gaz kaynağı (TIG kaynağı) 

15 -     Plazma ark kaynağı 

311 -   Oksi-asetilen kaynağı 

 

Diğer kaynak yöntemleri, özel anlaşmaya bağlıdır. 

9.4.2. Bağlantı Türü (Alın ve İçköşe Kaynakları) 

Yeterlilik sınavları için, levhalardan (P) veya borulardan * (T) alın ve içköşe kaynakları için sınav 

parçaları elde edilir. 

9.4.3. Malzeme Grupları 

Bir kaynakçının yeterliliğini göstermek amacıyla, teknik olarak belirlenen sınavların gereksiz yere 

tekrarını en aza indirmek için, benzer metalürjik ve kaynak karakteristiklerine sahip çelikler 

gruplandırılmıştır. 

Genel olarak bir kaynakçı yeterlilik sınavı, esas metal grup(lar)ındaki herhangi bir çelikle uyumlu 

bir kimyasal bileşime sahip kaynak metali oluşturmayı içerir. 

Bir gruptaki herhangi bir malzemenin kaynağındaki yeterlilik, kaynakçının aynı gruptaki diğer tüm 

malzemelerin kaynağında da yeterli olduğunu kapsar. 

Tablo 4 ve 5'e göre, birbirlerine uygun olmayan iki farklı gruptan alınan esas metalin kaynağı 

yapıldığında, bileşimin (kaynak metalinin) bu iki gruptan ayrı bir grup olarak yeterliliğinin ispatlanması 

gerekir. 

 

 
*) Boru terimi, tek başına veya bileşik halde, 'boru,' ‘tüp’, veya ‘içi boş profil’ anlamlarında kullanılmaktadır.  
İlave metal, esas metal grubundan farklı olduğunda ise, esas metal grubu ve ilave metalin bu 

bileşim için, tablo 4 ve 5'te izin verilen durumlar hariç, bir yeterlik ispatı gerekir. 

9.4.3.1. Esas Metal Çelik Grupları Grup W 01 
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Düşük karbonlu alaşımsız (karbon-mangan) çelikleri ve/veya düşük alaşımlı çelikler. Bu grup, ReH 

>355 N/mm2'lik bir akma dayanımına sahip ince taneli yapı çeliklerini de kapsar. 

Grup W 02 

Krom-molibden (CrMo) ve/veya krom-molibden-vanadyum (CrMoV) sürünme dayanımlı çelikler. 

Grup W 03 

ReH>355 N/mm2’lik bir akma dayanımına sahip, normalize edilmiş, su verilmiş ve temperlenmiş ve 

ayrıca termomekanik olarak işlenmiş ve benzer şekilde kaynak edilmiş, % 2 ila 5'lik bir nikel içeriğine 

sahip nikelli çelikler. 

Grup W 04 

% 12 - 20 krom içerikli ferritik ve martenzitik paslanmaz çelikler 

Grup W 11 

Paslanmaz ferritik-ostenitik ve ostenitik krom-nikel (CrNi) çelikleri 

9.4.4. İlave Metal, Koruyucu Gaz ve Dekapan 

Çoğu yeterlilik sınavında, ilave metalin esas metalle benzer olduğu kabul edilir. Söz konusu 

malzeme grubu için uygun olan ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan kullanılarak bir kaynakçı sınavı 

yapıldığında, bu sınavın, kaynakçının aynı malzeme grubu için, diğer benzer sarf malzemelerinin (ilave 

metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullanımında da yeterli olduğunu gösterdiği kabul edilir. 

9.4.4.1. Örtülü Elektrod ile Elektrik Ark Kaynağı 

Örtülü elektrod, EN 499'a göre, en önemli karakteristikleri göz önünde tutularak, aşağıdaki gibi 

sınıflandırılmıştır: 

 

- A 

- B 

- C 

- R 

- RA  

- RB 

- RC 

- RR 

- S 

asit karakterli örtü 

bazik karakterli örtü 

selülozik karakterli örtü 

rutil karakterli örtü 

rutil-asit karakterli örtü 

rutil-bazik karakterli örtü 

rutil-selülozik karakterli örtü 

kalın rutil örtü 

diğer tipler 

9.4.5. Boyutlar 
Kaynakçı yeterlilik sınavı, kaynakçının imalatta kullanacağı malzeme kalınlığında (levha kalınlığı 

veya boru cidar kalınlığı) ve boru çapında olmalıdır. 

Tablo 1 ve 2'de belirlendiği gibi, levha kalınlığı, boru cidar kalınlığı ve boru çapının her üçü için, 

ayrı ayrı listelenmiştir. 
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Tablo 1. Sınav parçası (levha veya boru) ve imalattaki geçerlilik alanı 

Deney parçasının 
kalınlığı 

t  

İmalattaki geçerlilik 
alanı  

3 mm'ye kadar  t ila 2t  

3 ila 12 mm  3 mm'den 2t* ye kadar  

12 mm'nin üzerinde  5 mm.nin üzerinde  

*) İstisna: Gaz kaynağında 1,5 t’ye kadar 

 

Tablo 2. Sınav parça çapı ve imalattaki geçerlilik alanı 

Deney parçasının çapı 
D  

İmalattaki geçerlilik 
alanı  

25 mm'ye kadar  D ila 2D  

25 ila 150 mm  0.5 ila 2D en az 25 

mm  150 mm'nin üzerinde  0,5 D'nin üzerinde  

 

 

9.4.6. Kaynak Pozisyonları 

Yeterlilik sınavında kullanılan pozisyonlar ve açılar, imalatta kullanılanlarla aynı toleranslara 

sahip olmalıdır. 

 

 

 

 

 

PA  Oluk pozisyonu 

PB  İçköşe Yatay pozisyon 

PC  Korniş pozisyon 

PD  İçköşe tavan pozisyonu 

PE  Tavan pozisyonu 

PF  Aşağıdan yukarıya pozisyon 

PG  Yukarıdan aşağıya pozisyon 

H-L045  Aşağıdan yukarıya pozisyon, dikiş ekseni 45° 
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Şekil 1 Levhalardaki kaynak pozisyonları 
 

 
Şekil 2. Borulardaki kaynak pozisyonları 

 

 

 

9.5. Kaynakçının Yeterlilik Alanı 
Genel bir kural olarak sınav parçaları, kaynakçının sadece sınavda kullanılan koşullarda değil, 

daha kolay şekilde kaynak edilebileceği kabul edilen diğer tüm bağlantılar için de yeterli olduğunu 

gösterir. Her bir sınav türü için yeterlilik alanı, uygun alt kısım ve tablolarla verilmiştir. Bu tablolarda 

yeterlilik alanı, aynı yatay satırda gösterilmiştir. 

9.5.1. Kaynak İşlemi 

Normal olarak her bir sınav, bir yöntem için geçerlidir. Yöntemin değişmesi yeni bir yeterlik 

sınavının yapılmasını gerektirir. Ancak bir kaynakçının, tek bir sınavla veya çok yöntemi bir birleştirmeyi 

kapsamak üzere kullanılacak iki ayrı yeterlik sınavıyla, birden fazla kaynak yöntemini yapmaya yeterli 

olduğunu göstermesi mümkündür. Örneğin kök kısmı korumalı (altlıklı) olarak TIG (141) yöntemiyle ve 

geriye kalan kısmı da örtülü elektrodla ark kaynağıyla kaynak edilecek bir tek taraflı alın birleştirmesi 
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için yeterliğinin gerektiği bir durumda, kaynakçının yeterliği, aşağıdaki yollarda biri ile sınanabilir: 

a. Yeterlilik sınavının, çok yöntemli bir birleştirme şeklinde yapılarak başarıyla 

tamamlanması; yani yeterlilik sınavının sınırları dahilinde, kök kısmının altlıksız olarak TIG (141) 

kaynağıyla kaynak edilmesi ve sonraki üst pasoların örtülü elektrodla ark kaynağıyla (111) kaynak 

edilmesi. 

b. Biri, kök pasosunun altlıksız (korumasız) olarak TIG (141) kaynağıyla ayrı bir sınav ve 

diğeri de örtülü elektrod ile ark kaynağıyla (111) altlıktı veya altlıksız bir şekilde çift taraftan kaynak 

edilen bir sınav ite, başarıyla tamamlanması. 

9.5.2. Birleştirme Tipleri 

Sınav parçasına bağlı olarak, kaynakçının yeterliliğinin sınandığı kaynak türleri, tablo 3'te 

gösterilmiştir; aşağıdaki kriterler, bu duruma uygulanabilir: 

a. Borulardaki alın kaynağındaki yeterlilik, levhalardaki kaynakları da kapsar. 

b. Levhaların tüm benzer pozisyonlarda alın kaynaklarındaki yeterlik, dış çapı > 500 mm 

olan borulardaki alın kaynaklan için de geçerlidir. Dönel borular için (c) maddesi geçerlidir. 

c. Yatay (PA) veya korniş (PC) pozisyonlarında kaynak edilen levhalardaki alın kaynakları 

sınavlarında alınan yeterlilik, tablo 7'ye göre benzer pozisyonlarda kaynak edilen, dış çapı > 150 mm 

olan borulardaki alın kaynakları için yeterliliği de kapsar. 

d. Altlıksız (kök korumasız) olarak tek taraftan yapılan kaynaklar, altlıktı (kök korumalı) 

olarak tek taraftan yapılan kaynaklar için ve altlıklı veya altlıksız olarak her iki taraftan yapılan kaynaklar 

için de geçerlidir. 

e. Altlıksız (kök korumasız) olarak levhalarda ve borulardaki kaynak, çift taraftan yapılan 

kaynaklar için de geçerlidir ancak altlıklı olarak yapılanlar için geçerli değildir. 

f. Alın kaynakları, benzer kaynak şartlarında içköşe kaynakları için de geçerlidir. 

g. İmalat işleminin esas olarak içköşe kaynağıyla yapıldığı durumlarda, kaynakçam uygun 

bir içköşe kaynağı sınavında da, yani levhada, boruda veya branşman (borudan kol alma) 

bağlantısında da yeterli olduğunu kanıtlaması tavsiye edilir. 

h. Kökün işlenmediği çift taraftan kaynak, tek taraftan ve altlı ki ı kaynaklar için ve kökün 

işlendiği çift taraftan kaynaklar için de geçerlidir. 

i. Altlıksız (kök korumasız)olarak borulardaki alın kaynaklarındaki yeterlilik, tablo 3 ve 

7'deki gibi, aynı yeterlilik alanı içindeki, branşman bağlantıları için alınan yeterliliği de kapsar. 

j. İmalat işleminin esas olarak branşman kaynağı olduğu veya karmaşık branşman 

bağlantılarını içerdiği durumlarda, kaynakçının özel olarak eğitilmesi tavsiye edilir. Bazı hallerde 

branşman bağlantısı üzerine bir yeterlilik sınavının yapılması gerekebilir. 

 

Tablo 3. Alın birleştirme sınavları için geçerlilik alanı 
(Kaynak türünün ayrıntıları) 
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9.5.3. Malzeme Grupları 

Sınav parçasının malzeme grubuna göre, kaynakçının yeterii olduğu malzeme alanı, tablo 4 ve 

5'te verilmiştir. 

Tablo 4. Esas metalin geçerlilik alanı 
 

 
 
İşaretlerin Açıklaması:  O deney sırasında kaynak edilen malzeme grupları 
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x kapsanan malzeme grupları 

1) sadece ilave malzeme W11 olduğu zaman geçerli. 

 
Tablo 5. Farklı metallerin birleştirilmesinde geçerlilik alanı 

 
 
 
9.5.4. Örtülü Elektrodlar 

Elektrod kaplamasının türündeki bir değişiklik, kaynakçının tekniğinde de bir değişikliği zorunlu 

kılabilir. Bir elektrod kaplaması için yapılmış bir yeterlilik sınavı, kaynakçının tablo 6'da belirtilen diğer 

kaplamalar için de geçerli olduğunu kapsar. 

 

 
 
1)     S, sadece sınavda kullanılan özel elektrod kaplaması türü için geçerli olduğunu belirtir. 

Anahtar: 

*,      Kaynakçının yeterlilik sınavında yeterli görüldüğü örtülü elektrodu gösterir. 

x,      Kaynakçının ayrıca yeterli olduğu elektrod gruplarını gösterir. 
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-,      Kaynakçının yeterli görülmediği elektrod gruplarını gösterir. 

 

9.5.5. Koruyucu Gaz ve Dekapan 

Koruyucu gaz veya dekapandaki bir değişikliğe izin verilir. (9.4.4.'e bakınız). Ancak aktif bir 

koruyucu gazdan asal bir koruyucu gaza veya asal bir koruyucu gazdan aktif bir koruyucu gaza yapılan 

bir değişiklik, kaynakçı için yeni bir yeterlilik sınavı yapılmasını gerektirir. 

9.5.6. Boyutlar 

Levha kalınlığına veya boru cidar kalınlığına ve/veya boru çapına göre geçerlilik alanı, tablo 1 ve 

2'de gösterilmiştir. 

9.5.7. Kaynak Pozisyonları 
Her bir kaynak pozisyonunun geçerlilik alanı, tablo 7'de verilmiştir. Kaynak pozisyonları ve kodları, 

ISO 6947'ye göre şekil 1 ve 2'de verilmiştir. 
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Tablo 7. Kaynak pozisyonlarına göre geçerlilik alanı 
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9.6. SINAVIN YAPILIŞI VE MUAYENE 
9.6.1. Gözlem 

Kaynak işleminin yapılışı ve sınav parçalarının muayenesi, anlaşan tarafların kabul ettiği bir 

sınav uzmanı veya sınav kuruluşu tarafından gözlenmelidir; bunlar, imalatçı şirketin veya satın alıcının 

üyeleri veya üçüncü bir taraf olabilir. 

Sınav parçaları, kaynaktan önce, kaynakçı ve sınavı yapan tarafından işaretlenmelidir. 

Sınavı yapan kişi veya sınav kuruluşu, kaynak koşulları yanlışsa veya kaynakçının gerekli 

standartları yerine getirmede, örneğin aşırı ve/veya sistematik tamirler gerektirecek şekilde, teknik 

yetersizliği görülürse, sınavı durdurabilirler. 

9.6.2. Sınav parçalarının şekil ve boyutları 

Gerekli sınav parçalarının şekil ve boyutları Şekil 3,4,5 ve 6'da gösterilmiştir. 

 
Şekil 3. Levhalarda alın kaynağı için sınav parçasının boyutları (boyutlar mm cinsindendir) 
 

 
 
Şekil 4. Levhalarda köşe kaynağı için sınav parçasının boyutları (boyutlar mm 

cinsindendir) 
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Şekil 5. Borularda alın toynağı için sınav parçasının boyutları (boyutlar mm cinsindendir) 
 

 
 
Şekil 6. Borularda köşe kaynağı için sınav parçasının boyutları (boyutlar mm cinsindendir) 
9.6.3. Kaynak Koşulları 

Kaynakçının yeterlilik sınavındaki koşulların, imalattaki gerçek koşullara uygun olması gerekir ve 

EN 288-2'ye göre hazırlanan WPS (Kaynak İşlem Spesifikasyonları) izlenmelidir. WPS için örnek format, 

bu standardın C ekinde verilmiştir. 

 

WPS'yi hazırlarken, aşağıdaki koşullar yerine getirilmelidir; 

a) Sınav, imalatta kullanılacak kaynak yöntem(ler)inde yapılmalıdır. 

b) İlave malzemeler, söz konusu kaynak yöntem(ler)ine ve pozisyon(lar)ına uygun olmalıdır. 

c) Sınav parçası için, levhaların ve/veya boruların ağız hazırlığı, imalatta kullanılacak 
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ağızlara göre hazırlanmalıdır. 

d) Sınav parçasının boyutları, bu standarttaki tablo ve şekillerde belirtilmiştir. (Tablo1, 2 ve 

Şekil 3,4,5 ve 6'ya bakınız). 

e) Kaynak donanımı, imalatta kullanılana benzer olmalıdır. 

f) Kaynak işlemi, normal olarak imalatta kullanılan branşman bağlantılarının 

pozisyon(lar)ında ve açı(lar)da yapılmalıdır. 

g) Esas metal, ilave metal ve diğer yardımcı malzemeler, imalatta kullanılan koşullarla 

uyumlu olmalıdır. 

h) Kaynak işlemi, bu standardın 8. maddesine göre değerlendirilmelidir. 

i) Sınav parçası için tanınan kaynak süresi, normal imalat koşulları altındaki işlem 

süresiyle uyumlu olmalıdır. 

j) Sınav parçasının kök pasosunun ve kapak pasosunun çekilişinde en az bir kesinti ve bir 

yeniden başlama noktası bulunmalı ve muayene edilecek uzunlukta işaretlenmelidir. 

k) WPS'de gerekli görülen herhangi bir ön tavlama veya kontrollü ısı girdisine, kaynakçının 

sınav parçasında da uyulması zorunludur. 

l) WPS'de gerekli görülen herhangi bir kaynak sonrası ısıl işlem, eğme testi gerekmedikçe 

uygulanmayabilir. 

m) Sınav parçasının işaretlenmesi; 

n) Kaynakçının kapak pasosu hariç diğer tüm pasolardaki küçük hataları, taşlayarak vs. 

veya imalatta kullanılan başka herhangi bir yöntemle düzeltmesine izin verilmelidir. Bunun için, sınavı 

yapan uzmanın veya sınav kuruluşunun onayı alınmalıdır. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
8.6.4. Muayene Yöntemleri 

Kaynağı tamamlanan her bir parça, kaynaktan hemen sonra gözle muayene edilmelidir. Gözle 

muayene, gerektiğinde (Tablo 8) manyetik toz, penetran sıvı (ayrıca ISO 3452'ye bakınız) ve diğer 

muayene yöntemleriyle ve alın kaynakları halinde de makro muayenelerle desteklenmelidir. 

Eğer parça gözle muayeneden geçerse, ilave radyografik muayeneler, kırma deneyleri ve makro 
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muayeneler gerekir (Tablo 8'e bakınız). 

Makro numune, kaynağı açıkça gösterecek şekilde hazırlanır. 

Radyografi kullanıldığı zaman, eğme deneyi MIG/MAG (131, 135) yöntemleriyle veya oksi-

asetilen (311) yöntemiyle yapılan kaynaklara her zaman uygulanmalıdır. 

Mekanik deneylerden önce, kullanılan, altlıklar uzaklaştırılmalıdır. Sınav parçaları, kaynaklanan 

levhaların iki ucundaki 25 mm'lik kısımlar hariç tutularak, termik kesme ile veya mekanik yolla kesilebilir 

(Şekil 7 ve 8). 

 
Tablo 8. Muayene Yöntemleri 

 
 
 
 
 
 
9.6.5. Sınav Parçası ve Muayene Numuneleri 
9.6.5.1. Genel 

9.6.5.2. ve 9.6.5.5.'de, sınav parçasının ve muayene numunelerinin tip, boyut ve hazırlanmasına 

ait ayrıntılar verilmiştir. Ek olarak mekanik deneyler için gerekli olan bilgiler verilmiştir. 

6.5.2. Levhaların Alın Kaynağı 



 108 

Radyografik muayene tekniği kullanıldığı zaman, sınav parçalarındaki kaynağın muayene 

edilecek uzunluğunun tümünün, Klas B tekniği kullanılarak, ISO 1106-1 veya ISO 1106-2'ye göre, 

kaynak edildiği durumdaki radyografisi çekilmelidir. 

Kırarak muayene tekniği kullanıldığı zaman ise, sınav parçasının muayene edilecek uzunluğunun 

tümü muayene edilmelidir ve bunu yapmak için, sınav parçasından her-birinin uzunluğu 40 mm 

olmalıdır. Gerekliyse, numune üzerindeki dikiş yüksekliği parça kalınlığına indirilebilir ve ek olarak, 

kırılmanın kaynak metalinden olmasını sağlamak üzere, dikiş kenarından içeri doğru 5 mm derinlikte bir 

çentik açılabilir (Şekil. 7b). Altlıksız (banyo x emniyetsiz = kök korumasız) olarak (nb, ng), tek taraflı (ss) 

kaynak yapılması halinde, muayene edilecek uzunluğun yarısı kapak tarafından ve diğer yarısı da kök 

tarafından muayene edilmelidir (Şekil 7c ve 7d). 

3 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyi yapıldığında, 2 adet kök eğme 

deney numunesi ve 2 adet de kapak eğme deney numunesi, EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir. 

Esas metalin veya ilave metalin sünekliliğinin düşüklüğü, başka sınırlamalarla sınırlandırılmamışsa, 

mesnet silindirlerinin ve silindirik basma kafasının çapları 4t ve eğme açısı da 120 ° olmalıdır. 

12 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyleri yerine, EN ile uyumlu 4 adet 

Yanlamasına Eğme Deneyi yapılabilir. 

 

 
 
Şekil 7. Levhaların alın kaynağı için muayene numunelerinin hazırlanması ve kırarak 

muayenenin yapılışı (Boyutlar mm cinsindendir). 
9.6.5.3. Levhaların Köşe Kaynağı 

Sınav parçası, kırarak muayene amacıyla birkaç numuneye ayrılabilir (Şekil 8a'ya bakınız.) 

Kırma işlemi için her bir numune, Şekil 8b'de gösterildiği gibi yerleştirilmeli ve kırıldıktan sonra muayene 

edilmelidir. 

Makro muayene yapılacağı zaman, muayene uzunluğu boyunca, eşit boyda 4 adet numune 
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çıkarılmalıdır. 

 

 
a) Çift sayıda numune çıkarmak için kesme   b) Kırarak muayene 

(Gerektiğinde köşe dikişinde çentik açılabilir) 

 

Şekil 8. Levhaların köşe kaynağı için muayene numunelerinin hazırlanması ve kırarak 
muayenenin yapılışı (boyutlar mm cinsindendir). 

 
9.6.5.4. Boruların Alın Kaynağı 

Radyografik muayene tekniği kullanıldığı zaman, sınav parçalarındaki kaynağın muayene 

edilecek uzunluğunun tümünün, Klas B tekniği kullanılarak, ISO 1106-1 veya ISO 1106-2'ye göre, 

kaynak edildiği durumdaki radyografisi çekilmelidir. 

Kırarak muayene tekniği kullanıldığı zaman ise, sınav parçasının muayene edilecek uzunluğunun 

tümü muayene edilmelidir ve bunu yapmak İçin, sınav parçasından birkaç muayene numunesi 

çıkarılmalıdır. (Şekil. 9a). 

Eğer boru çapı, muayene edilemeyecek kadar küçükse, iki veya daha fazla sınav parçası kaynak 

edilmelidir. 

Kırarak muayene edilecek numunelerin her birinin uzunluğu 40 mm olmalıdır. Gerekliyse, 

numune üzerindeki dikiş yüksekliği parça kalınlığına indirilebilir ve ek olarak, kırılmanın kaynak 

metalinden olmasını sağlamak üzere, dikiş kenarından içeri doğru 5 mm derinlikte bir çentik açılabilir 

(Şekil 1. 9a). Altlıksız (banyo emniyetsiz = kök korumasız) olarak (nb, ng), tek taraflı (ss) kaynak 

yapılması halinde, muayene edilecek uzunluğun (Şekil 9a) yarısı kapak tarafından ve diğer yarısı da 

kök tarafından muayene edilmelidir (Şekil 9c ve 9d). 

 

 

3 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyi yapıldığında, 2 adet kök eğme 

deney numunesi ve 2 adet de kapak eğme deney numunesi, EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir. 

Esas metalin veya ilave metalin sünekliliğinin düşüklüğü, başka sınırlamalarla sınırlandırılmamışsa, 
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mesnet silindirlerinin ve silindirik basma kafasının çapları 4t ve eğme açısı da 120 °C olmalıdır. 

PF, PG ve H-LO45 pozisyonlarında kaynak yapılan sınav parçalarının kesilmesi için, muayene 

numuneleri farklı kaynak pozisyonlarından alınmalıdır. 

12 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyleri yerine, EN ile uyumlu 4 adet 

Yanlamasına Eğme deneyi yapılabilir. 

 
9.6.5.5. Boruların Köşe Kaynağı 

Kırarak muayene için, sınav parçası 4 adet veya daha fazla numuneye ayrılır ve kırılır (Şekil 10.) 

Makro muayene kullanıldığı zaman, boru yüzeyi boyunca eşit uzunlukta en az 4 adet numune 

çıkarılmalıdır. 

 

9.7. SINAV PARÇALARININ KABUL EDİLEBİLME GEREKLİLİKLERİ 

Sınav parçalan, uygun hata tiplerine göre belirlenmiş kabul edilebilme gereklilikleri çerçevesinde 

değerlendirilmelidir. EN 2652Û'de bu hataların nasıl muayene edileceği tam olarak verilmiştir. Aksi 

belirtilmedikçe, bu standarttaki muayene yöntemiyle bulunan hataların kabul edilebilme gereklilikleri, 

ISO 5817'ye uygun olarak değerlendirilmelidir. Eğer sınav parçasında bulunan hatalar, ISO 5817'nin B 

seviyesi sınırları içindeyse, kaynakçının yeterliliği kabul edilir; ancak C seviyesinin uygulanmasını 

gerektiren aşırı kaynak metali yığılması, aşın dikiş dışbükeyliği, asın içköşe dikiş kalınlığı ve aşırı 

nüfuziyet gibi hatalar hariçtir. 

Eğer kaynakçının sınav parçasındaki hatalar, izin verilen maksimum değerleri aşıyorsa, bu 

kaynakçının yeterliliği onaylanmamalıdır. 

Bu referans, tahribatsız muayene için kabul kriterlerine de uygulanmalıdır. Tüm tahribattı ve 

tahribatsız muayeneler için, belirlenmiş işlem adımları takip edilmelidir. 

9.8. SINAVLARIN TEKRARLANMASI 
9.8.1. Genel 

Eğer herhangi bir sınav parçası, bu standardın gerekliliklerini yerine getirmede yetersiz kalırsa, 

kaynakçı tarafından yeni bir sınav parçası yapılmalıdır. 

 

Eğer oluşan hatanın, kaynakçının becerisinin azlığıyla ilgili olduğu sonucuna varılırsa, yeniden 

sınava girmeden önce kaynakçıya, ek bir eğitimden geçmeden, bu standardın gerekliliklerini yerine 

getirmede yetersiz olacağı bildirilmelidir. 

Eğer oluşan hatanın, metalürjik veya başka herhangi bir olağandışı nedenden kaynaklandığı ve 

kaynakçının becerisiyle doğrudan ilgisi olmadığı sonucuna varılırsa, yeni sınav malzeme ve koşullarının 

kalite ve düzgünlüğünün yeterliliğini onaylamak için, ilave bir sınavın yapılması gerekir. 

9.8.1. İlave Muayene Numuneleri 

a) Eğer eğme deneyi numuneleri, sınavda başarısız olursa, ya aynı sınav parçasından ya 
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da gerekliyse ilave bir sınav parçasından iki ilave numune çıkarılır ve aynı muayenelere tabi tutulur. Her 

iki numune de tatminkâr olmalıdır, 

b) Eğer kırarak muayene numunesi, kabul edilemeyecek derecede hatalar gösterirse, 

(8.2a'da) belirtildiği gibi, iki ilave numune çıkarılabilir. 

c) Eğer 8.2a ve 8.2b'ye göre çıkarılan bu ilave numuneler, bu standardın gerekliliklerini 

yerine getirmezse, hata nedeni açıklanmalıdır. 

d) Sabit eksenli halde kaynak edilen bir borudan çıkarılan bir eğme veya kırma muayene 

numunesi başarısız olursa, aynı parçadan iki ilave numune çıkarılmalıdır. 

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

belirtilen şekilde çıkarılabilir. 

 

9.9. GEÇERLİLİK SÜRESİ 

Kaynakçının yeterliliğinin geçerliliği, tüm gerekli muayenelerin tatminkâr şekilde tamamlandığı 

tarihte başlar. Bu tarih, sertifikaya konan başlangıç tarihinden farklı olabilir. 

Bir kaynakçının yeterliliği, ilgili sertifikanın işveren/koordinatör tarafından altı aylık aralıklarla 

imzalanması ve aşağıdaki koşulların tüm olarak yerine getirilmesi halinde, iki yıllık bir süre için geçerlidir. 

a) Kaynakçı, yeterli görüldüğü alandaki kaynak işlerinde sürekli olarak çalıştın imalıdır. Altı 

aydan daha uzun olmayan bir süre ara vermeye izin verilir. 

b) Kaynakçının çalışması, yeterlilik sınavının gerçekleştirildiği teknik koşullarla genel olarak 

uyumlu olmalıdır, 

c) Kaynakçının bilgi ve becerisinin soruşturulmasına yol açacak özel bir neden olmamalıdır. 

Eğer bu koşulların herhangi birine uyulmazsa, yeterlilik iptal edilmelidir. 

 

 

 

 
9.9.2. Sürenin Uzatılması 

Sertifikadaki yeterliliğin geçerlilik süresi, 9,1'deki ve bununla ilgili olarak aşağıdaki koşulların 

tümüyle yerine getirilmesi durumunda, orijinal yeterlilik alanı içinde, iki yıllık bir ilave süre için uzatılabilir: 

Kaynakçı tarafından yapılan imalat kaynakları, gerekli kalitede olmalıdır. Kırarak muayeneyle ilgili 

veya örneğin X-ışınları veya ultrasonik muayene belgeleri deney kayıtları gibi, deney kayıtları veya 

sorumlu koordinatörün yorumları, kaynakçı yeterlik sertifikasıyla ilgili dosyada bulunmalıdır. 

Sınavı yapan veya sınav kuruluşu, yukarıdaki koşulların yerine getirildiğini onaylamalı ve 

kaynakçının yeterlilik sertifikasını imzalamalıdır. 

9.10. SERTİFİKALANDIRMA 

Kaynakçının, performans yeterlilik sınavını başarıyla geçtiği sertifikalandırılmalıdır. Tüm ilgili 
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sınav koşulları, sertifikaya kaydedilmelidir. Kaynakçı, söz konusu sınavların har-hangi birinde başarısız 

olursa, herhangi bir sertifika düzenlenmemelidir. 

Sertifika, sınavı yapanın veya sınav kuruluşunun tek başına sorumluluğu altında düzenlenmeli ve 

B ekinde ayrıntıları verilen tüm bilgileri içermelidir. C ekinde gösterildiği gibi, imalatçının WPS'si, bu 

standartta söz edilen malzemeler, kaynak pozisyonları, yöntemler ve yeterlilik alanı vs. ile ilgili bilgileri 

içermelidir. 

Kaynakçı yeterlilik sınavı sertifikası, resmi CEN dillerinden (İngilizce, Fransızca ve Almanca) en 

az birinde düzenlenmelidir. 

Mesleki bilginin pratik sınavı ve muayenesi (D ekine bakınız), "kabul edilmiştir" veya "sınanmıştır" 

şeklinde işaretlenmelidir. 

İzin verilen alanlar dışında, yeterlilik sınavının temel değişkenlerinde yapılacak herhangi bir 

değişiklik, yeni bir sınavı ve yeni bir yeterlilik sertifikasını gerekli kılar. 

 

9.11. İŞARETLEME 

Bir kaynakçının yeterliliğinin işaretlenmesi, aşağıdaki başlıkları verilen sırada İçermelidir (bu 

sistem, bilgisayarlaştırmada da kullanılabilecek tarzda düzenlenmiştir). 

- Bu standardın numarası 

- Temel değişkenler 

- Kaynak yöntemi : 4.1'e ve ISO 4063'e göre. 

- Yarı mamul  : levha (P), boru (T), 4.2'ye göre. 

- Bağlantı türü  : alın kaynağı (BW), köşe kaynağı (FW), 4.2'ye göre. 

- Malzeme grubu : 4.3'e göre. 

 
 
 
 

- İlave metal   : 4.4'e göre. 

- Sınav parçasının boyutu : kalınlık (t) ve boru çapı (D), 4.5'e göre. 

- Kaynak pozisyonları  : 4.6, Şekil 1 ve 2'ye ve ISO 6947'ye göre. 

- Kaynak türünün ayrıntıları : 5.3 ve Tablo 3'e göre, kısaltmalar için 3.3'e bakınız. 

- bilgisayarlaştırma için kullanılan işaretleme, aşağıdaki formatta olmalıdır. 

"XX XXXXX”, "XXX”, “X”, "XX', "XXX", “XXXX", "XXXXXX", 'XX', "XX". 

 

Örnek: 

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

4. Maddede verildiği sırada kaynak türünün ayrıntılarının diğer elemanları eklendiğinde " " ile 
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ayrılmalıdır. Bu elemanlar, bilgisayar kaydının parçası değildir.  

 

İşaretleme örneği I: 

Kaynakçı yeterliliği EN 287-1 111 P BW W11 B t09 PF ss nb 

Açıklama: 

Kaynak yöntemi: örtülü elektrodla ark kaynağı  111 

Levha:        P 

Alın kaynağı:       BW 

Malzeme grubu: ostenitik çelik     W11 

İlave metal: bazik örtülü      B 

Sınav parçasının boyutu: kalınlık 9 mm   t09 

Kaynak pozisyonu: levhada alın kaynağı, yukarı doğru PF 

Kaynak türünün ayrıntıları: tek taraflı    ss 

Altlıksız        nb 

 

İşaretleme örneği II: 
 

Kaynakçı yeterliliği EN 287-1 311 T BW W01 nm t02 D20 PA ss nb 

 

Açıklama: Kaynak yöntemi: oksi-asetilen kaynağı  311 

Boru:         P 

Alın kaynağı:        BW 

Malzeme grubu: düşük karbonlu alaşımsız çelik  W01 

İlave metal: ilave metal yok     nm 

Sınav parçasının boyutu: kalınlık 2 mm    t02 

boru çapı 20 mm        D20v 

Kaynak pozisyonu: boruda alın kaynağı, dönel boru, 

yatay eksen, yatay       PA 

Kaynak türünün ayrıntıları: tek taraflı    ss 

altlıksız        nb 

 
NOT: Bu işaretleme örneklerinde kullanılan kısaltmaların açıklamaları için 3. maddeye bakınız. 
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EK A 
(Bilgi vermeye yöneliktir) 
Çelik gruplarının karşılaştırılması 
EN 287-1 kaynakçı yeterlilik standardındaki çelik gruplarının, En 288-3 kaynak işlem 

standardındaki çelik gruplarıyla karşılaştırılması. 
 
ÇELİK GRUPLARI 
 

Kaynakçı yeterliliği 
standardı EN 287-1 

EN288-3'egöre 
kaynak işlemi 

W 01 1 

W 02 4,5,6 

W 03 

2, 3, 7, 
5< % Ni ≤ 9 Nikel 

içeren çelikler dahil 
değildir.1) W 04 8 

W 11 9 

 
1) Özel kaynakçı yeterliliği sınavını gerektirir 
(5.3'e bakınız.)  
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EK B 

(Bilgi vermeye yöneliktir) 
Kaynakçı Sınav Sertifikası 
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EK C 

(Bilgi vermeye yöneliktir) 
İmalatçının Kaynak İşlem Spesifikasyonu (WPS) 
(EN 288-2-ye bakınız) 
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EK D 
(Bilgi vermeye yöneliktir) 
Mesleki Bilgi 
D.1. Genel 
Mesleki bilginin sınanması tavsiye edilir ancak zorunlu değildir. Ancak bazı ülkeler, kaynakçının 

bir mesleki bilgi sınavına tabi tutulmasını gerekli görebilir. Eğer mesleki bilgi sınavı yapılmışsa, 

kaynakçı sertifikasına kaydedilmelidir. 

Bu ek, kaynakçının işlemleri izleyebildiğinden ve yaygın uygulamaları yerine getirebildiğinden 

emin olma için sahip olması gereken mesleki bilgilerin sınırlarını tespit eder. Bu ekte belirtilen mesleki 

bilgi, sadece en basit seviyede verilmiştir. 

Çeşitli ülkelerdeki farklı eğitim programları nedeniyle, mesleki bilginin sadece genel amaçlarını ve 

kategorilerini standartlaştırmak amaçlanmıştır. Kullanılan gerçek sorular, her ülkenin kendisi tarafından 

oluşturulmalı ancak kaynakçının yeterlik sınavlarına uygun olarak, D.2 maddesinde belirtilen soruları 

içermelidir. 

Pratikte Kaynakçı Mesleki Bilgi Sınavları, aşağıdaki yöntemlerin biriyle veya bu yöntemlerin 

bileşimiyle yapılabilir. 

a) Yazılı amaç sınavları (çoktan seçmeli); 

b) Yazılı bir soru setini izleyerek, sözlü sorgulama; 

c) Bilgisayar sınavı; 

d) Yazılı bir kriter setini izleyerek, gösteri/gözlem sınavı. 

Mesleki bilgi sınavı, yeterlik sınavında kullanılan kaynak yöntemiyle ilgili konularla sınırlıdır. 

D.2. Talepler 
O2.1. Kaynak Donanımı 
D.2.1.1. Oksi-Asetilen Kaynağı 

a) Gaz tüplerinin tanımlanması 

b) Temel değişkenlerin tanımlanması ve montajı 

c) Doğru üfleç memelerinin ve kaynak torçlarının seçimi 

D.2.1.2. Elektrik Ark Kaynağı 

a) Temel bileşenlerin ve donanımların tanımlanması ve montajı 

b) Kaynak akımının türü 

c) Kaynak işparçası kablosunun doğru bağlanması 
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D.2.2. Kaynak Yöntemi1)  
D.2.2. Oksi-Asetilen Kaynağı (311) 

a) Gaz basıncı 

b) Meme boyutunun seçimi 

c) Gaz alev türü 

d) Aşırı tavlamanın etkisi 

D.2.2.2. Örtülü Elektrod Ark Kaynağı (111) 
a) Elektrodların taşınması ve kurutulması 

b) Elektrod türlerinin farkları 

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

a) Elektrodların tür ve boyutları 

b) Koruyucu gazın ve akış debisinin tanımlanması {141 hariç) 

c) Meme/Kontak borusu'nun tür, boyut ve bakımı 

d) Metal transferi şeklinin seçimi ve sınırlan 

e) Kaynak arkının atmosferden korunması 

D.2.2.4. Tozaltı Kaynağı (12) 

a) Tozların kurutulması, sevkedilmesi ve doğru şekilde yeniden toplanması 

b) Kaynak kafasının doğru konum ve hızı 

D.2.3. Esas Metaller 

a) Malzemelerin tanımlanması 

b) Ün tavlamanın yöntemi ve kontrolü 

c) Pasolar arası sıcaklığın kontrolü 

D.2.4. Sarf Malzemeleri 

a) Sarf malzemelerinin tanımlanması 

b) San* malzemelerinin depolanması, taşınması ve koşulları 

c) Doğru boyutun seçimi 

d) Elektrodların ve dolgu tellerinin temizliği 

e) Tel sarımının kontrolü 

f) Gaz akış debisinin ve kalitesinin kontrolü ve gözlenmesi 

D.2.5. Güvenlik ve Kazaların önlenmesi 
D.2.5.1. Genel 

a) Güvenliğin birleştirilmesi, ayarlama ve kapatma prosedürü 

b) Kaynak alev ve gazlarının güvenlik kontrolü 

c) Kişisel korunma 

d) Yangın zararları 
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e) Kapalı hacimlerde kaynak 

f) Kaynak ortamının havadarlığı 

 

 
1)Numaralar için ISO 4063'e bakınız 

 

 

D.2.5.2. Oksi-Asetilen Kaynağı 

a) Sıkıştırılmış gazların güvenlikli depolanması, taşınması ve kullanımı 

b) Gaz hortum ve fittinglerinin zayıflama muayenesi 

c) Bir geri tepme olayında alınması gereken önlemler 

D.2.5.3. Tüm Ark Yöntemleri 

a) Elektrik şokunun artan zarar ortamı 

b) Arktan yayılan radyasyon 

c) Ark gezinmesi etkisi 

D.2.5.4. Koruyucu Gaz Artında Kaynak 

a) Sıkıştırılmış gazların güvenlikli depolanması, taşınması ve kullanımı 

b) Gaz hortum ve fittinglerinin zayıflama muayenesi 

D.2.6. Kaynak Sırası/İşlemleri 

Kaynak işlem gerekliliklerinin değerlendirilmesi ve kaynak parametrelerinin etkisi 

D.2.7. Ağız Hazırlama ve Kaynak Gösterimi 
a) Kaynak ağız hazırlığının, işlem spesifikasyonuna (WPS) uygunluğu 

b) Eriyen yüzeylerin temizliği 

D.2.8. Kaynak Hataları 

a) Hataların tanımlanması 

b) Nedenler 

c) Önleme ve giderme işlemi 

D.2.9. Kaynakçı Yeterliliği 
Kaynakçı, yeterlilik alanı hakkında bilgilendirmelidir. 
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         BÖLÜM 10. EN 287-2'YE GÖRE 

ALÜMİNYUM KAYNAKÇISI YETERLİLİK SINAVI 
Bu bölümde, Avrupa Standardı EN 287-2'e göre alüminyum esaslı malzemelerin eritme 

kaynağında kaynakçı yeterlilik sınavının yapılış düzeni verilmiştir. Bu bölümdeki şekil ve tabloların 

numaraları, orijinal standarttaki şekil ve tablo numaralarının aynısıdır. 

10.1. Giriş 
Kaynakçı sınavları için Avrupa standardı olan 287, Avrupa Standardizasyon kuruluşu CEN'in 121 

Numaralı Teknik Komitesinin 2 Numaralı ÇALIŞMA GRUBU (CEN/TC 121 /WG 2 ) tarafından Haziran 

1991'de Kaynak tekniği konusundaki ilk Avrupa Standardı olarak hazırlanmıştır. Bu standardın 

hazırlanmasında DIN 8561 normları esas alınmıştır. 

EN287 Eritme kaynağı kaynakçılarının sınavı Kısım 1: Çelik kaynakçısı için Kısım 2: Alüminyum 

Kaynakçısı için. 

Her iki kısım da aynı yapıdadır ve içeriği büyük ölçüde aynıdır. Ancak alüminyuma ait özellikler 

bakımından EN 287-2'nin içeriği değişikliktir. 

10.2. Standardın Kapsamı ve Amacı 

Bu standart, alüminyum ve alaşımlarının kaynağında kaynakçı performansının yeterliliğinin sınavı 

için temel gereklilikleri, yeterlilikleri, yeterlilik alanını, sınav koşullarını, kabul şartlarını ve sertifikasını 

belirlenmektedir. Yeterlik sınavı sırasında kaynakçı, yeterliliğini göstermek zorunda olduğu kaynak 

işlemleri, malzemeleri ve emniyet şartları hakkında yeterli pratik deneyime ve mesleki bilgiye sahip 

olduğunu ispatlamak zorundadır. 

Bu standart, alıcı, muayene yetkilileri veya diğer organizasyonlar tarafından kaynakçının 

yeterliliğinin sınanması gereken durumlarda uygulanır. Bu standartta sözü edilen kaynak işlemleri, elle 

veya kısmen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yöntemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam 

otomatik kaynak işlemleri, bu standardın kapsamı dışındadır. Bu standart, dövme, hadde veya dökme 

malzemelerden yapılan yarı veya bitmiş mamullerde, kaynakçının yeterliliğinin sınanmasını içerir. 

Yeterlik sınavı sertifikası, sadece sınavı yapanın veya sınav kuruluşunun sorumluluğu altında 

verilir. 

10.3. Kaynak Yöntemleri 

Alüminyum kaynakçısı, aşağıdaki kaynak yöntemlerinden sınava girebilir: 

131 Metal Inert Gaz (MIG) Kaynağı 141 Tungsten Inert Gaz (TIG) Kaynağı 15 (Tungsten) 

Plazma Kaynağı 

10.4. Malzeme Grupları 

Bir kaynakçının yeterliğini göstermek amacıyla, teknik olarak belirlenen sınavların gereksiz yere 

tekrarını en aza indirmek için, benzer metalürjik ve kaynak karakteristiklerine sahip çelikler 

gruplandırılmıştır. (Tablo 1 ) 
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Tablo 1. Alüminyum malzemelerin geçerlilik alanı 

Sınav Parçasının 

Geçerlilik Alanı W 21 

Geçerlil

ik Alanı 

W 22 
W 23 

W 21  * X — 

W 22  X * — 

W 23  X X * 

 

 

İşaret açıklaması  

* : Deney sırasında kaynak edilen 

malzeme grupları  

x: Kapsanan malzeme grupları 

- : Geçerli olmayan malzeme grupları  
 

Grup W 21 Saf alüminyum veya % 1,5'a kadar alaşım içeren AIMn-alaşımları: 

Örneğin: 

AL 99,8 Al 99,5 Al 99 AlMn 1 

Grup W 22 

Yaşlandırılmayan alaşımlar 

En fazla % 5,6 Magnezyum içeren alüminyum alaşımları ;örneğin: 

AlMg 1....5 

AlMg 3 Mn, AlMg 4,5 Mn, Alüminyum - Silisyum alaşımları 

Grup IV 23 

Yaşlandırılabilen alaşımlar AIMgSi 0.5....1, AlSiMgMn, AlZn 4,5 Mg 1, AlSiMg (Döküm alaşımları), 

AlSiCu (Döküm alaşımları) 

Tablo 2'de farklı gruplardan malzemelerin kaynağındaki geçerlilik alanları verilmiştir. 

 

 

Tablo 2. Farklı metallerin birleştirilmesinde geçerlilik alanı 

Sınav Parçasının 
Malzeme Gurubu  

Geçerlilik Alanı 

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 (*) 
(*) Farklı gruplardan metallerin birleştirilmesinde ilave metal, esas 

metallerden biri ile aynı olacaktır.  
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105. İlave ve Yardımcı Malzemeler 

Çoğu kaynakçı yeterlik sınavında, ilave malzemenin esas malzeme ile benzer olduğu kabul edilir. 

Bir malzeme grubu için uygun olan ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan kullanılarak bir kaynakçı 

sınavı yapıldığında, bu sınavın, kaynakçının aynı malzeme grubu için, diğer benzer sarf malzemelerinin 

(ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullanımında da yeterli olduğunu gösterdiği kabul edilir 

10.6. Sınav Parçasının Boyutları ve Geçerlik Atanı 

Sınav parçalarının boyutları Şekil 1,2,3,ve 4 teki gibidir. 

10.6.1. Saçların Kalınlıkları ve Geçerlilik Alanları 
Saçların kalınlıkları ve geçerlik alanları tablo 3'de verilmiştir. 

 

Tablo 3, Alüminyum sınav parçalarında saçların 
kalınlıkları ve geçerlilik alanları 

 

Sınav Parçasının Kalınlığı 

t (mm) 

Geçerlilik Alanı 

<125  0.7 t - 2.5 t  

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

(*) 40 mm den kaim parçalarda özel sınavlar gerekir. 

Bu durum, sınav sertifikasında belirtilmelidir.  

 

 

 

10.6.2. Boruların Çapları ve Geçerlilik Alanları 

Boruların çaplan ve geçerlilik alanları tablo 4'de verilmiştir. 

Tablo 4. Boruların çapları ve geçerlilik alanları 

Boru Çapı D 

Sınav parçası kalınlığı mm  Geçerlilik alanı (*)  

<125  0.5 D  

<125  >0.5 D  

(*) İçi boş profillerde D, ince cidarın kalınlığı  

10.7. Sınav Parçalarının Kaynak Pozisyonları 

Kaynak pozisyonlarının işaretlenmesi İSO’dan alınmıştır. Pozisyonlar aşağıda gösterilmiştir 
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(Tablo 5). 

10.8. Birleştirme Şekilleri İle İlgili Kriterler 

Sınav parçasına bağlı olarak, kaynakçının yeterliğinin sınandığı kaynak türleri, tablo 5'de 

gösterilmiştir; aşağıdaki kriterler, bu duruma uygulanabilir: 

a) Borulardaki alın kaynağındaki yeterlik, levhalardaki kaynakları da kapsar. 

b) Levhaların tüm benzer pozisyonlarda alın kaynaklarındaki yeterlik, dış çapı > 500 mm 

olan borulardaki alın kaynakları için de geçerlidir. Dönel borular için (c) maddesi geçerlidir. 

 

 
 
Şekil 1. Saclarda alın kaynağı için sınav parçasının 

boyutları 

 

 
 
Şekil 2 Saclarda köşe 

kaynağı 
İçin sınav parçasının 

boyutları 

 

 
Şekil 3. Borularda alın kaynağı 

için sınav parçasının boyutları 
 

Şekil 4. Borularda köşe kaynağı 
için sınav parçasının boyutları 

c) Oluk (PA) veya korniş (PC) pozisyonlarında kaynak edilen levhalardaki alın kaynakları 
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sınavlarında alınan yeterlik, benzer pozisyonlarda kaynak edilen dış çapı 150 mm olan borulardaki alın 

kaynakları için yeterliği de kapsar. 

d) Altlıksız (Kök) korumasız) olarak tek taraftan yapılan kaynakları, altlıklı(Kök korumalı) 

olarak tek taraftan yapılan kaynaklar için ve altlıktı veya altlıksız olarak her iki taraftan yapılan kaynaklar 

için de geçerlidir. 

e) Aftlıklı (kök korumalı) olarak levhalarda ve borulardaki kaynak, çift taraftan yapılan 

kaynaklar için de geçerlidir ancak altlıksız olarak yapılanlar için geçerlik değildir. 

f) Alın kaynakları, benzer kaynak şartlarında içköşe kaynakları için de geçerlidir. İmalat 

işleminin esas olarak içköşe kaynağıyla yapıldığı durumlarda, kaynakçının uygun bir içköşe kaynağı 

sınavında da, yani levhada, boruda veya branşman(borudan kol alma) bağlantısında da yeterli 

olduğunu kanıtlaması tavsiye edilir. 

Alın dikişlerinin sınav kriterleri tablo 6'da gösterilmiştir. 

10.9. Muayene Yöntemleri 

Kaynağı tamamlanan her parça, kaynaktan hemen sonra gözle muayene edilmelidir. Gözle 

muayene gerektiğinde (tablo 7) manyetik toz penetran sıvı ve diğer muayene yöntemleriyle ve alın 

kaynakları durumunda da mikroskopik muayenelerle desteklenmelidir. 

Eğer parça gözle muayeneden geçerse, ilave radyografik muayeneler, kırma deneyleri ve makro 

muayeneler gerekir, (Tablo 7) 

Tablo 5. Levhalardaki kaynak pozisyonları 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 



 125 

Tablo 6. Alın dikişlerinin sınav kriterleri (kaynak şeklinin ayrıntıları) 

 
Tablo 7. Alüminyum parçalar için muayene yöntemleri 

 
 

Makro numune kaynağı açıkça gösterecek şekilde hazırlanır ve dağlanır. 

Radyografik muayene tekniği kullanıldığı zaman, eğme deneyi, MIG/MAG (131, 135) 
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yöntemleriyle veya oksi asetilen (311) yöntemiyle yapılan kaynaklara her zaman uygulanır. 

10.10. Tahribatlı Muayeneler 

Kırarak muayene tekniği kullanıldığı zaman, sınav parçasının muayene edilecek uzunluğunun 

tümü muayene edilmelidir ve bunu yapmak için sınav parçasından birkaç muayene numunesi 

çıkarılmalıdır. Kırarak muayene edilecek numunelerin her birinin uzunluğu 40 mm olmalıdır. Gerekliyse, 

numune üzerindeki dikiş yüksekliği parça kalınlığına indirilebilir. Ve ek olarak kırılmanın kaynak 

metalinden olmasını sağlamak üzere, dikiş kenarından içeri doğru 5 mm derinlikte bir çentik açılabilir, 

Altlıksız (banyo emniyetsiz kök korumasız) olarak (nb. ng), tek taraflı (ss) kaynak yapılması halinde, 

muayene edilecek uzunluğun yarısı da kök tarafından ve diğer yarısı da kök tarafından muayene 

edilmelidir. 

3 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyi yapıldığında, 2 adet kök eğme 

deney numunesi ve 2 adet de kapak eğme deney numunesi EN ile uyumlu olarak muayene edilmelidir. 

Esas metalin veya ilave metalin sünekliliğinin düşüklüğü, başka sınırlamalarla sınırlandırılmamışsa, 

mesnet silindirlerinin ve silindirik basma ıstampalarının çapları 4 t ve eğme açısı 120 olmalıdır. 

12 mm'den büyük veya eşit levha kalınlıkları için katlama deneyleri yerine EN ile uyumlu 4 adet 

yanlamasına eğme deneyi yapılabilir. 

Yaşlandırılabilen alüminyum alaşımlarının kaynakçılarının sınavında, eğme muayenesi (sadece 

131 MIG kaynak yönteminde) çekme muayenesi yapılabilir. 

Köşe kaynağı yapılan sınav parçalarında, birkaç kırma numunesinin çıkarılması gerekir. 

Kırılmanın kaynak dikişinden olmasını sağlamak amacıyla, dikişin kapak pasosunun olduğu tarafında 

çentik açılabilir. 

10.11. Sınav Parçasının Değerlendirme Koşulları 

Gözle, radyografik ultrasonik, kırma veya çekme muayenesi uygulandığında, ISO/ 10042 

standardının B değerlendirme grubu uygulanmalıdır. Alın kaynağında dikiş taşkınlığı, köşe kaynağında 

dikiş ölçüsü taşkınlığı ve alın dikişlerinde kökün sarkıklığı hatalarında ise, C değerlendirme grubu 

uygulanabilir. 

10.12. İlave Muayene Numuneleri 

Bu standardın gereklerinin yerine gelmesinde yeterlik sağlanmamışsa, kaynakçının yeni bir sınav 

parçası kaynak yapması gerekir. Kırma veya eğme numunelerinin koşulları sağlamaması durumunda 

ise, aynı sınav parçasından ilave 2 numune çıkarılabilir. Her iki numunenin de koşulları sağlaması 

gerekir. 

 

10.13. Bir Kaynakçının Yeterlilik Süresi 

Bir kaynakçının yeterliliği, ilgili sertifikanın işveren/koordinatör tarafından altı aylık aralıklarla 

imzalanması ve aşağıdaki koşulların yerine gelmesi şartıyla iki yıllık bir süre için geçerlidir. 

a) Kaynakçı, yeterli görüldüğü alandaki kaynak işlerinde sürekli olarak çalıştırılmalıdır. Altı 
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aydan daha uzun olmayan bir süre ara vermeye izin verilir. 

b) Kaynakçının çalışması, yeterlik sınavının gerçekleştirildiği teknik koşullarla genel olarak 

uyumlu olmalıdır. 

c) Kaynakçının bilgi ve becerisinin soruşturulmasına yol açacak özel bir neden 

bulunmamalıdır. 

Eğer bu koşulların herhangi birine uyulmazsa, yeterlik iptal edilmelidir. 

10.14. Sürenin Uzatılması 

Sertifikadaki yeterliliğin geçerlilik süresi, 10.9'daki ve bununla ilgili olarak aşağıdaki koşuların 

tümüyle yerine getirilmesi durumunda, orijinal yeterlilik alanı içinde, iki yıllık bir ilave süre için uzatılabilir; 

- Kaynakçı tarafından yapılan imalat kaynakları, gerekli kalitede olmalıdır. 

- Kırarak muayeneyle ilgili veya örneğin X ışınları veya ultrasonik muayene belgeleri veya 

deney kayıtları gibi, deney kayıtları veya sorumlu koordinatörün yorumları, kaynakçı yeterlilik 

sertifikasıyla ilgili dosyada bulunmalıdır. 

Sınavı yapan veya sınav kuruluşu, yukarıdaki koşulların yerine getirildiğini onaylamalı ve 

kaynakçının yeterlilik sertifikasını imzalamalıdır, 

10.15. Sertifikalandırma 
Kaynakçının, performans yeterlilik sınavını başarıyla geçtiği sertifikalandırılmalıdır. Tüm ilgili 

sınav koşullan, sertifikaya kaydedilmelidir. Kaynakçı, söz konusu sınavların herhangi birinde başarısız 

olursa, herhangi bir sertifika düzenlenmemelidir. 

Sertifika, sınavı yapanın veya sınav kuruluşunun tek başına sorumluluğu altında düzenlenmeli ve 

B ekinde ayrıntıları verilen tüm bilgileri içermelidir. C ekinde gösterildiği gibi, imalatçının WPS (Welding 

Process Specifications=Kaynak İşlem Talimatları)'si, bu standartta söz edilen malzemeler, kaynak 

pozisyonları, yöntemler ve yeterlilik alanı vs. ile ilgili bilgileri içermelidir. 

Mesleki bilginin pratik sınavı ve muayenesi (D ekine bakınız), "kabul edilmiştir" veya "sınanmıştır" 

şeklinde işaretlenmelidir. 

İzin verilen alanlar dışında, yeterlilik sınavının temel değişkenlerinde yapılacak herhangi bir 

değişiklik, yeni bir yeterlilik sertifikasını gerekli kılar. 

10.16. işaretleme 

Bir kaynakçının yeterliliğinin işaretlenmesi, aşağıdaki başlıkları, verilen sırada içermelidir, (bu 

sistem, bilgisayarlaştırmada da kullanılabilecek tarzda düzenlenmiştir). 

- Bu standardın numarası 

- Temel değişkenler 

- Kaynak yöntemi 

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

- Bağlantı türü   :alın kaynağı (BW), köşe kaynağı (PW) 

- Malzeme grubu 
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- İlave metal 

- Sınav parçasının boyutu : kalınlık (t) ve boru çapı (D), 

- Kaynak pozisyonları  : ISO 6947'ye göre. 

- Kaynak türünün ayrıntıları 

Kullanılan kısaltmalar: 

P : Levha 

T : Boru 

BW : Alın kaynağı 

PW : İçköşe kaynağı 

D : Boru dış çapı 

t : Sac veya boru cidar kalınlığı 

nm : ilave metal olmadan 

wm : ilave metal ile 

mb : kök korumalı kaynak 

gb : kökün gazla korunmasıyla kaynak 

bs : çift taraflı kaynak 

gg : kökün tekrar oyularak işlenmesi 

nb : kök koruması olmadan kaynak 

ng : kökün tekrar işlenmemesi 

ss : tek taraftan kaynak 

İşaretleme Örneği: 

Kaynakçı sınavı EN 287-2 141 T BW W21 nm t02 D20 PA ss mb 

Kaynakçı sınavı : Alüminyum kaynakçısı sınavı -EN 287 -2 

Kaynak yöntemi :Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynağı - 141 

Boru   :T 

Alın dikişi  :BW 

Malzeme grubu :Saf Alüminyum W 21 

İlave metal  :Yok-nm 

Sınav metal  :Kalınlık 2 mm -t02 

Boru çapı 20 mm - D 20 

Kaynak pozisyonu : dönel yatay eksen 

oluk pozisyonu – PA 

Dikişin yapılışı :tek taraftan kaynak – ss 

kök korumalı - mb 
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10.17 EN 287-1 standartlarındaki değişiklikler 

CEN/TC 121/SC 2 komitesinin 9-10 Ocak 1995 günlerinde Berlin'de yaptığı toplantıda, EN 287-1 

ve -2 standartlarında bazı değişiklikler kabul edilmiştir. Bu değişiklikler bu kitaptaki madde 

numaralarıyla verilmiştir: 

Bölüm 9.3.’teki Değişiklikler 

Bu bölümde aşağıdaki kısaltma ve semboller kabul edilmiştir: 

“gb": Kökün gaz korumalı olarak kaynağı 

Bölüm 9.4.1.'deki Değişiklikler 

a) 12 yerine 121: Tel elektrodla tozaltı kaynağı 

b) 137: Özlü telle MIG-kaynağı 

Bölüm 9.4.3.1. 'deki Değişiklikler 

W01 ve W03 malzeme gruplarında akma dayanımı üst sınırı 355 N/mm2 'ye Çıkarılmıştır. 

Bölüm 9.4.6. 'deki Değişiklikler 
Bu bölüme 2 kaynak pozisyonu ilave edilmiştir: 

a) H-L045 pozisyonunda kaynak edilen alın dikişli boru sınav parçası (Şekil 1). Bu 

pozisyonda oluşturulan sınav parçası, PG pozisyonundaki kaynak işlemlerini de kapsar. 

b) PA pozisyonundaki içköşe dikişti boru sınav parçası (Şekil 2). Bu pozisyonda oluşturulan 

sınav parçası, PA pozisyonundaki içköşe dikişli levha sınav parçasını da kapsar. 

Şekil 1. İlave sınav parçası :                    Şekil 2. ilave sınav parçası: 
Alın dikişli boru                                              içköşe dikişli boru 

 
Bölüm 9.5.2. 'deki Değişiklikler 
Levhalarda alın dikişi sınavları, aynı pozisyondaki dış çapı > 500 mm olan borulardaki alın dikişi 

sınavlarını da kapsar. 

Bölüm 9.6.4. 'deki Değişiklikler 

Tablo 8'deki 5.dipnot "8 mm'nin üzerindeki levha kalınlıklarında radyografik muayene yerine 

ultrasonik muayene yapılabilir." 



 130 

Bölüm 9.6.5.2. 'deki Değişiklikler 

Bu bölümde tahribatlı ve tahribatsız muayenelerin denkliği sağlanmıştır. 120'lik eğme açısı, en 

düşük değer olarak tespit edilmiştir. Kırarak muayenede kırma numunesinin deney boyu=40'mm den = 

50 mm'ye yükseltilmiştir. 

Bölüm 9.7'deM Değişiklikler 

Bu bölümde ISO 5817 yerine EN 25817 yazılmıştır. 

Bölüm 9.11 'deki Değişiklikler 

12,5 mm'lik bir t kalınlığındaki ve 168,3 mm bir D çapındaki boruda 141 /111 kombinasyonu için 

örnek işaretleme tespit edilmiştir. Böyle bir kaynakçı sınavının işaretlenmesi aşağıdaki gibidir: 

Her ikisi de kullanılan yöntemler için işaretleme örneği: 

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 işaretleme 

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

10.18. EN 287-2'deki Değişiklikler 

Malzeme gösterimlerinde alüminyum alaşımları için yeni Avrupa Standardı kullanılmıştır. 

Sınav parçalarında sadece PA pozisyonunda içköşe dikişli boru sınav parçası kabul edilmiştir. H-

L045 pozisyonundaki atın dikişli boru sınav parçasının, alüminyum kaynakçı sınavı için gerekli 

olmadığına karar verilmiştir. 
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BÖLÜM 11. DVS-1151'E GÖRE 
GAZ KAYNAK ÖĞRETMENİNİN EĞİTİMİ VE SINAVI 
11.1. Genel 

Kaynak öğretmeni sınavında, kaynakçıların eğitimi ve kontrolü için gerekli pratik ve mesleki 

becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak öğretmeni endüstride "usta" olarak kabul edilir ve yüksek 

mevkiide istihdam edilir. 

11.1.1. Geçerlilik Alanı 

Kaynak öğretmeni, kaynakçı eğitim kurslarında, kendi uzmanlık alanında kaynakçıları eğitmekle 

yetkilidir. Ayrıca kendisi de aynı sınavdan geçmişse ve bu geçerliliği halen devam ediyorsa, kurslarda 

kaynakçıları DIN 8560 veya diğer sınavlara göre eğitebilir. 

Kaynakçıların eğitim kuruluşlarında eğitiminin yapılabilmesi için, eğitim kuruluşlarının 

yetkilendirilmiş olması gerekir (DVS 1192'ye göre). Kurs düzenleme yetkisi genel olarak 3 yıl geçerlidir 

ve bir 3 yıl daha uzatılabilmesi için, "Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu" (DVS-1154) 

programının düzenlenmesi gerekir. 

Kaynak öğretmeni sınavı, özellikle alaşımsız ve düşük alaşımlı çeliklerin, dökme demirin ve 

bakırın gaz kaynağı ile sert lehimleme ve elle alevle kesme konularıyla sınırlıdır. 

112. Koşullar 
11.2.1. 24 yaşını tamamlamış olmak. 

11.2.2. Uygun bir sertifika ile gaz kaynakçısı olarak pratikte en az 3 yıl çalışmış olmayı 

ispatlamak. 

11.2.3. DIN 8560 (TS 6868) R II sınav grubuna göre bir boru kaynakçısı sınavında geçmiş olmayı 

ispatlamak. 

11.2.4. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak. 

11.3. Eğitim 

Gaz kaynak öğretmeni eğitimi 216 saat süreli tam gün kurslar halinde yapılır. Bu sürenin 160 

saatini pratik kısımdan 56 saatini ise mesleki teorik kısım oluşturur. 

11.3.1. Pratik Eğitim -160 Saat 

Kursta, Tablo 58'de verilen sınav ödevleri hazırlanır 

 

 

11.3.2. Mesleki Teorik Eğitim -56 Saat 
Gaz kaynak öğretmeni kursunun mesleki teorik eğitim bölümü, aşağıdaki konulardan oluşur: 

Mesleki Bilgi, Gemi (40 saat) 

Kaynak yöntemleri ve donanımları, 

Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı, 

Kaynakta kullanılan ilave malzemeler, 
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İş güvenliği, 

Mesleki Bilgi, Özel (16 saat) 

Kaynak gazları ve kaynak alevi, 

Kaynak donanımları, 

Kaynak ilave malzemeleri, 

Oksi-asetilen özet yöntemleri ve lehimleme 

Kazadan koruma 

11.4. Sınav–24 Saat 
Sınav, DVS-Kaynak öğretmeni Sınav Düzeni (DVS 1163)'e göre yetkili sınav kuruluşu tarafından 

yapılır. 

11.4.1. Pratik Sınav 

Tablo 58'de verilen sınav ödevlerinin kaynağının yapılması gerekir. 

11.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sınavı 

Kursun sonunda, ders ve uygulamaları içeren bir yazılı ve sözlü sınav yapılır. 

11.4.3. Sertifika 

Sınavda başarılı olunması halinde, kursiyere bir Gaz Kaynak öğretmeni Sertifikası verilir. 

 

 

 

Tablo 58. Gaz kaynak öğretmeni sınav ödevleri 
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Şekil 5. Tablo 58'deki sınav ödevlerinin şekilleri 
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BÖLÜM 12. DVS-1152'E GÖRE 

ELEKTRİK ARK KAYNAK ÖĞRETMENİNİN EĞİTİMİ VE SINAVI 
12.1. Genel 

Kaynak öğretmeni sınavında, kaynakçıların eğitimi ve kontrolü için gerekti pratik ve mesleki 

becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak öğretmeni endüstride "usta" olarak kabul edilir ve yüksek 

mevkiide istihdam edilir. 

12.1.1. Geçerlilik Alanı 

Kaynak öğretmeni, kaynakçı eğitim kurslarında, kendi uzmanlık alanında kaynakçıları eğitmekle 

yetkilidir. Ayrıca kendisi de aynı sınavdan geçmişse ve bu geçerliliği halen devam ediyorsa, kurslarda 

kaynakçıları DIN 8560 (S 6868) veya diğer sınavlara göre eğitebilir. 

Kaynakçıların eğitim kuruluşlarında eğitiminin yapılabilmesi için, eğitim kuruluşlarının 

yetkilendirilmiş olması gerekir (DVS 1192'ye göre). Kurs düzenleme yetkisi genel olarak 3 yıl geçerlidir 

ve bir 3 yıl daha uzatılabilmesi için, "Kaynak öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu" (DVS-1154) 

programının düzenlenmesi gerekir. 

Kaynak öğretmeni sınavı, özellikle alaşımsız ve CrNi çeliklerinin elle elektrik ark kaynağı 

konularıyla sınırlıdır. 

12.2. Koşullar 
12.2.1. 24 yaşını tamamlamış olmak. 

12.2.2. Uygun bir sertifika ile, elektrik ark kaynakçısı olarak pratikte en az 3 yıl çalışmış olmayı 

ispatlamak. 

12.2.3. DIN 8560 (TS 6868) R II sınav grubuna göre bir boru kaynakçısı sınavından geçmiş 

olmayı ispatlamak. 

12.2.4. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak. 

12.3. Eğitim 

Elle elektrik ark kaynak öğretmeni eğitimi 216 saat süreli tam gün kurslar halinde yapılır. Bu 

sürenin 160 saatini pratik kısımdan 56 saatini ise mesleki teorik kısım oluşturur. 

12.3.1. Pratik Eğitim -160 Saat 

Kursta, Tablo 59'da verilen sınav ödevleri hazırlanır. 

12.3.2. Mesleki Teorik Eğitim - 56 Saat 
Elle elektrik ark kaynak öğretmeni kursunun mesleki teorik eğitim bölümü, aşağıdaki konulardan 

oluşur: 

Mesleki Bilgi, Genel (40 saat) 

Kaynak yöntemleri ve donanımları, 

Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı, 

Kaynakta kullanılan ilave malzemeler, 
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İş güvenliği. 

Mesleki Bilgi, Özel (16 saat) 

Elektrotekniğin esasları, 

Ark, ark üflemesi, 

Kaynak akım üreteçleri, 

Kaynak ilave malzemeleri, 

Kazadan korunma. 

 

12.4. Sınav - 24 Saat 

Sınav, DVS-Kaynak öğretmeni Sınav Düzeni (DVS 1163)'e göre yetkili sınav kuruluşu tarafından 

yapılır. 

12.4.1. Pratik Sınav 

Tablo 59'da verilen sınav ödevlerinin kaynağının yapılması gerekir. 

12.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sınavı 

Kursun sonunda, ders ve uygulamaları içeren bir yazılı ve sözlü sınav yapılır. 

12.4.3. Sertifika 

Sınavda başarılı olunması halinde, kursiyere bir Elle Elektrik Ark Kaynak Öğretmeni Sertifikası 

verilir. 
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Tablo 59. Sınav Ödevleri 

 
2., 3., 4, ve 5. ödevlerde kök, makasla kesilebilir. 

Tablo 59'dakl şekiller, Şekil 6'da topluca gösterilmiştir. 
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Şekil 6. Tablo 59'daki sınav parçalarının şekilleri 
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BÖLÜM 13. MAG-KAYNAĞINI ÖĞRETMEKLE DE YETKİLİ 

ELEKTRİK ARK KAYNAK ÖĞRETMENİNİN 
EĞİTİMİ VE SINAVI 
13.1. Genel 

Bu bölümde, bir Elle Elektrik Ark Kaynak Öğretmeninin, hem Elle Elektrik Ark Kaynağı ve hem de 

MAG-kaynağını öğretmekle yetkilendirilebilmesi için gerekli şartlar verilmektedir. Ark kaynak öğretmeni, 

E-kaynakçısı (Elektrik Ark Kaynakçısı)'nı eğitmek için gerekli becerilere sahip olduğunu, pratik ve 

mesleki bilgi sınavlarıyla ispatlamalıdır. 

Burada tarif edilen kurs ve sınavın amacı, ark kaynak öğretmeninin ayrıca MAG-gazaltı ark 

kaynağı yönteminde, de eğitim yaptırmaya yeterli olduğunu ispat etmesini sağlamaktır. 

13.1.1. Geçerlilik Alanı 

Burada kazanılan öğretmenlik yetkisi, SG3 Gazaltı Ark Kaynağı giriş kursuyla ve alaşımsız ve 

düşük alaşımlı çeliklerin DIN 8560 (TS 6868)-MAG SG kaynakçı sınavını yapmakla sınırlıdır. Eğitim 

kuruluşlarında eğitim yetkisi 3 yıl için geçerlidir ve ilave bir 3 yıl uzatma, kaynak öğretmeninin "Tekrar 

sınavı"nı başarmasını takiben bir "Tecrübelerin Değiştokuşu" kursuna katılmasından sonra mümkündür. 

13.2. Koşullar 
13.2.1. Elektrik ark kaynakçı sınavını başardığını ispatlamak. 

13.2.2. DIN 8560 (TS 6868) - SG-RII (MAG) boru kaynakçısı sınavını başardığını ispatlamak. 

13.2.3. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak. 

13.3. Eğitim 

Bu kurs, en az 64 saattir. Kursiyer, bu sürenin 54 saatini pratik eğitimle ve 10 saatini de sınava 

hazırlık olarak mesleki bilgi dersleriyle tamamlar. Tüm ödevler, kurs esnasında eğitimci tarafından 

değerlendirilir. 

13.4. Sınav 
13.4.1. Sınava girebilmek için, kursa düzenli olarak katılmak ve istisnai durumlarda bir ön sınavı 

başarmış olmak gerekir. Esas sınav 16 saat sürer. 

13.4.2. Pratik sınavda, aşağıdaki Tablo 60'da verilen sınav ödevlerinin yapılması gerekir. 

13.4.3. Mesleki bilgi sınavında, özellikle aşağıdaki konulardaki bilginin ispat edilmesi gerekir: 

Elektrotekniğin temelleri, gazaltı ark kaynağı yöntemleri, gazaltı ark kaynağı akım üreteçlerinin 

ayarlanması, gazaltı ark kaynağındaki kaynak ilave malzemeleri ve koruyucu gazlar, kaynak ağız 

hazırlığı, kaza ve hasardan kaçınma, kaynak hataları, kaynakçı sınavı. 

13.4.4. Başarılı bir sınavı sonunda kursiyere bir sertifika verilir. 
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Tablo 60. Sınav ödevleri 
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BÖLÜM 14. DVS 1154'E GÖRE KAYNAK ÖĞRETMENİ TECRÜBELERİN 

DEĞİŞTOKUŞU 
14.1. Genel 

Kaynak öğretmeni, kaynak tekniğinde üst düzey personel olarak kabul edilir. Bunların bir kısmı 

(Eğitim-Kaynak öğretmeni olarak adlandırılan) kaynakçı eğitiminde, geriye kalanları ise (endüstri-

kaynak Öğretmeni olarak adlandırılan) endüstride, küçük ölçekli imalatta görev yapar. Kaynak 

öğretmenlerinin en yeni eğitim bilgilerine sahip olmaları gerekir. Bu nedenle kaynak öğretmeni 

yetiştirmeye yetkili kuruluşlar, endüstri ve eğitim-kaynak öğretmenleri arasında genel bir 'Tecrübelerin 

Değiştokuşu" programı uygularlar. 

14.2. Kursiyerler 
14.2.1. Eğitim kuruluşlarından kaynak öğretmeni olarak yetiştirilenlerin, her 3 yılda bir 'Kaynak 

öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu' programına katılmaları zorunludur. Bu programa katılmayanların 

veya pratik eğitim tekrar sınavında başarısız olanların öğretmenlik yetkisi sona erer. 

14.2.2. Diğer tüm kaynak öğretmenlerinin kursa katılımı zorunludur. 

14.3. Program 

Bir 'Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu" programı, prensip olarak aşağıdaki kısımlara 

ayrılır: 

14.3.1. Yeni yöntemler, malzemeler, standartlar, eğitim talimatnameleri vb. üzerine konferanslar. 

14.3.2. Kaynak öğretmenlerinin kendi çalışmalarından doğan sorunlar hakkında kısa raporları ve 

tartışmaları (Kaynak öğretmenlerinin her birinden, konusunu 10 dakika içinde 10 madde halinde 

özetlemesi beklenir). 

14.3.3. DVS-Eğitim-Kaynak öğretmeni pratik tekrarlama sınavı. 

14.4. Süre 

Bir 'Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu" programı, genel olarak üç veya dört gün sürer. 

Bu sürenin yaklaşık 2/3'ü, endüstri- ve eğitim-kaynak öğretmenlerinin konferanslarına, raporlarına ve 

tartışmalarına, kalan 1/3'ü de kısa tartışmalara veya pratik tekrar sınavlarına ayrılır. Tablo 61'de, 

çerçeve bir plan örneği verilmiştir. 
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Tablo 61. Çerçeve Plan örneği (zorunlu değildir) 

 

aat 
 
Endüstri - Kaynak 

 
Eğitim - Kaynak 

 

1. 

Kaynak öğretmeni - pratik tekrarlama sınavı (isteğe 

bağlı)                                                (zorunlu) 
 Konferans - Yeni yöntemler 
 Konferans - Malzemeler 
 Konferans - Konstrüksiyon 
 Konferans - Seçime göre 
3. Kaynak öğretmenlerinin raporları 
 Gösteri Raporlar 
 Raporlar Gösteri 
 

4. 
 

Seçime göre 

konferanslar (Örneğin hasar 

oluşumu - kaynak dikişlerinin 

Seçime göre konferanslar 

(örneğin hasar oluşumu - 

kaynak dikişlerinin muayenesi - 
 Kaynak tekniğinde genel problemler üzerine tartışma 

 
14.5. Kaynak Öğretmeni - Pratik Tekrarlama Sınavı 
145.1. Ödevler 

Bu sınav, Tablo 62, 63 veya 64'te verilen programlardan üç ödevin yapılmasını içerir. Bu üç ödev, 

kur'a ile belirlenir. Sınava katılan grubun tümü aynı ödevlerden sorumludur. 

14.5.2. Değerlendirme 

Üç sınav ödevinin değerlendirilmesi, sınav kuruluşundan en az 'yeterli1 değerlendirmesi almak 

şartıyla her bir yetkili sınav kuruluşunca yapılır. 

14.5.3. Bütünleme Sınavı 

Kaynak öğretmeni yetkisine sahip olmak için, pratik tekrarlama sınavında başarılı olamayanların 

bir bütünleme sınavına girmeleri gerekir. Bütünleme sınavı da, Tablo 62, 63 veya 64'ten kur'a ile 

belirlenen üç ödev üzerinde yapılır. 

14.6. Sertifikalandırma 

Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu programına katılanlar, bir katılım sertifikası alır 

veya katılanların kaynak öğretmeni belgelerinin arka yüzüne, programa katılındığını gösteren bir mühür 

vurulur. 

 

 

Kaynak öğretmeni-pratik tekrarlama sınavına da katılıp başarılı olunduğu takdirde, kaynak 

öğretmenliği yetkisi, aşağıdaki ilave cümle ile belirtilir: 

 

"KAYNAK ÖĞRETMENI • PRATIK TEKRARLAMA SINAVINI BAŞARMIŞTIR" Tablo 62. Gaz 
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kaynak öğretmeni için tekrar sınavı ödevleri 

S

ıra No.  

Ödevin türü 

(Aksi belirtilmedikte, saç malzemeler 
üzerinde çalışma yapılacaktır.)  

*) 

Çalışma 
Tekniği 

Kayna

k Pozisyonu 

Saç 

veya cidar 
kalınlığı 

1 l - dikişi  SO

LK  

s 1...3 

2 l - dikişi (kök yatay, kapak paso dikey)  SA

ĞK  

q 3...6 

3 V - dikişi (boru ekseni yatay)  SA

ĞK, 

w 6...8 

4 l - dikişi  SA

ĞK  

ü 3...6 

5 Boruda V - dikişi (boru ekseni 45 °)  SA

ĞK  

ü, s, w 3…6 

6 Bindirme bağlantıda köşe dikişi, boru yarı 

kabuğu nom. genişlik: 250 ... 300  

SA

ĞK  
ü, s, w 6...8 

7 İçköşe dikişi  SA

ĞK  

s 3...6 

8 1 "-gaz borusunda l-dikişi  SA q 2.5 ... 

1") SOLK : SOLA Kaynak        SAĞK : SaĞA Kaynak  

 
Tablo 63. Elle elektrik ark kaynağı öğretmeni için tekrar sınavı ödevleri 

S

ıra No.  

Ödevin türü 

(Aksi belirtilmedikçe, saç malzemeler 
üzerinde çalışma yapılacaktır.)  

Kaynak 

Pozisyonu 

Şa

ş veya 
cidar 

kalınlığı 

Çubuk 

elektrodun 
 

tipi       mm 

1 V - dikişi  w 10

... 12 

B 

10 
2 I - dikişi  w 2..

.S 

R3 

3 V - dikişi  w S..

.6 

RR

6 
4 V - dikişi  q 10

... 12 

RR

6 5 Boru yarı kabuğunda V - dikişi Nom. genişlik 

250 ... 300 mm  

û, s, w 8..

. 10 

RR 

(B) 7 
6 İçköşe dikişi (a=6)  ü 8..

 .12 

RR 

(B) 7 
7 İçköşe dikişi (a=6)  s 10

. ..12 

B1

0 8 Saç üzerinde 100 Φx 5f boru dikmenin 

İçköşe kaynağı  

ü,s,h 8..

. 10 

RR 

(B) 7 
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Tablo 64. Gazaltı ark kaynak Öğretmeni için tekrar sınavı ödevleri 

S

ıra No.  

Ödevi

n türü  

Ka

ynak 
Pozisyon

Saç 

Kalı
nlığı 

Yöntem 
Malz

eme 

Düşün

celer 

1 l - 

dikişi  

q 4 TIG Al 

99.5 

 

2 I - 

dikişi 

w 1 TIG AIMg

Si 

 

3 I - 

dikişi  

w 0.5 TIG X10C

rNi188 

Tertibat

sız 
4 V - 

dikişi  

q 4... 5 TIG X10C

rNi188 

 

5 V - 

dikişi  

s 5... 8 TIG CuSF  

6 V - w 8... TIG AIMg  

7 İçköş

e dikişi  

h 8... 

10 

MAG 

(Karışım 

St37 1,2 Tel. 

3 paso 

8 V - 

dikişi  

w 8... 

10 

MAG 

(Karışım 

St37 1,2 Tel 

9 I - 

dikişi  

w 2 MAG 

(Karışım 

St37 0.8 Tel 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 145 

BOLÜM 15. DVS-1155'E GÖRE 
TIG-KAYNAĞI ÖĞRETMENİ EĞİTİMİ VE SINAVI 
15.1. Genel 

Kaynak öğretmeni sınavında, kaynakçıların eğitimi ve kontrolü için gerekli pratik ve mesleki 

becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak öğretmeni endüstride "usta" olarak kabul edilir ve yüksek 

mevki ide istihdam edilir. 

15.1.1. Geçerlilik Alanı 

Kaynak öğretmeni, kaynakçı eğitim kurslarında, kendi uzmanlık alanında kaynakçıları eğitmekle 

yetkilidir. Ayrıca kendisi de aynı sınavdan geçmişse ve bu geçerliliği halen devam ediyorsa, kurslarda 

kaynakçıları DIN 8560 (TS 6B6S) veya diğer sınavlara göre eğitebilir. 

Kaynakçıların eğitim kuruluşlarında eğitiminin yapılabilmesi için, eğitim kuruluşlarının 

yetkilendirilmiş olması gerekir (DVS 1192'ye göre). Kurs düzenleme yetkisi genel olarak 3 yıl geçerlidir 

ve bir 3 yıl daha uzatılabilmesi için, "Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değistokuşu" (DVS-1154) 

programının düzenlenmesi gerekir. 

Kaynak öğretmeni sınavı, özellikle alaşımsız, düşük ve yüksek alaşımlı çeliklerin, alüminyum ve 

alaşımlarının ve bakırın TIG-kaynağı konularıyla sınırlıdır. 

15.2. Koşullar 
15.2.1. 24 yaşını tamamlamış olmak. 

15.2.2. Uygun bir sertifika ile, gaz kaynakçısı olarak pratikte en az 3 yıl çalışmış olmayı 

ispatlamak. 

15.2.3. DIN 6560 (TS 6868) R II sınav grubuna göre bir boru kaynakçısı sınavından geçmiş 

olmayı ispatlamak. 

15.2.4. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak. 

15.3. Eğitim 

TIG kaynak öğretmeni eğitimi 216 saat süreli tam gün kurslar halinde yapılır. Bu sürenin 160 

saatini pratik kısımdan 56 saatini ise mesleki teorik kısım oluşturur. 

15.3.1. Pratik Eğitim -160 Saat 

Kursta, Tablo 65'de verilen sınav ödevleri hazırlanır. 

15.3.2. Mesleki Teorik Eğitim - 56 Saat 

TIG kaynak öğretmeni kursunun mesleki teorik eğitim bölümü, aşağıdaki konulardan oluşur: 

Mesleki Bilgi, Genel (40 saat 
Kaynak yöntemleri ve donanımları, 

Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı, 

Kaynakta kullanılan yardımcı donanımlar, 

İş güvenliği. 

Mesleki Bilgi, Öze/f 16 saat) 
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Elektrotekniğin esasları, 

Kaynak akım üreteçleri 

Gazaltı ark kaynağı, koruyucu gazlar 

Kaynak ilave malzemeleri, 

Kazadan korunma. 

15.4. Sınav -24 Saat 

Sınav, DVS-Kaynak Öğretmeni Sınav Düzeni (DVS 1163)'e göre yetkili sınav kuruluşu tarafından 

yapılır. 

15.4.1. Pratik Sınav 

Tablo 65'de verilen sınav ödevlerinin kaynağının yapılması gerekir. 

15.4.3. Sertifika 

Sınavda başarılı olunması halinde, kursiyere bir Gazaltı Ark Kaynak Öğretmeni Sertifikası verilir. 

 
Tablo 65. Sınav ödevleri 
 

ıra 

No.  

Sınav ödevleri (en az 250 mm 
uzunluğunda)  

Malzem
e *) 

Kayn
ak 

Pozisyonu 

Par
ça kalınlığı 

mm 
V - dikişi, boruda kök kaynağı, çap = 

70 mm, (boru ekseni yatay)  

13CrMo

44 
ü,s,w 8 

Takviye saçıyla içköşe kaynağı, Şekil 

1  

Uçak 

malzemesi 

w,s,h

w,s,hü 

Üz

erine 1 l - dikişi (gergi tertibatı olmadan)  CrNi w 0,5 

V - dikişi  CrNi 5 4...

. 5 V - dikişi  CrNi q 4...

. 5 Boruda V - dikişi, çap 100mm, (boru 

ekseni yatay)  
CrNi ü,s, w 4...

.5 
Dikey plaka üzerinde boru (boru 

ekseni yatay), Sekil 2  

AIMgSi hû, s, 

w 

3...

. 5 l - dikişi  Al 99.5 w 1 

l - dikişi  AIZn4, 

5Mg1 

ü 3 

0 

l - dikişi  Al 99.5 q 4 

1 

V - dikişi  AIMg3 w 5 

2 

Boruda l-dikişi, çap 100 mm (boru 

ekseni yatay)  

AIMg3 ü,s,w 3 

3 

l - dikişi  Cu w 2 

4 

V - dikişi  Cu s 5 

5 

Boruda l - dikişi, çap = 1 00 mm, 

(boru ekseni yatay)  

Cu ü, s, 

w 

2…

3 
1... .6 ödevler sırasıyla yapılmalıdır. 

*) AIMg3 ile AIMgSi, birbirinin yerine kullanılabilir.  
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Şekil 7. Tablo 65'deki sınav ödevlerinin şekilleri. 
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BÖLÜM 16. DVS-1156'YA GÖRE 

MIG/MAG KAYNAĞI ÖĞRETMENİNİN EĞİTİMİ VE SINAVI 
16.1. Genel 

Kaynak öğretmeni sınavında, kaynakçıların eğitimi ve kontrolü için gerekli pratik ve mesleki 

becerilerin ispat edilmesi gerekir. Kaynak öğretmeni endüstride 'usta" olarak kabul edilir ve yüksek 

mevkide istihdam edilir. 
16.1.1.Geçerlilik Alanı 

Kaynak öğretmeni, kaynakçı eğitim kurslarında, kendi uzmanlık alanında kaynakçıları eğitmekle 

yetkilidir. Ayrıca kendisi de aynı sınavdan geçmişse ve bu geçerliliği halen devam ediyorsa, kurslarda 

kaynakçıları DIN 8560 (TS 6868) veya diğer sınavlara göre eğitebilir. 
Kaynakçıların eğitim kuruluşlarında eğitiminin yapılabilmesi için, eğitim kuruluşlarının 

yetkilendirilmiş olması gerekir (DVS 1192'ye göre). Kurs düzenleme yetkisi genel olarak 3 yıl geçerlidir 

ve bir 3 yıl daha uzatılabilmesi için, "Kaynak Öğretmeni-Tecrübelerin Değiştokuşu" (DVS-1154) 

programının düzenlenmesi gerekir. 
Kaynak öğretmeni sınavı, özellikle alaşımsız, düşük ve yüksek alaşımlı çeliklerin, alüminyum ve 

alaşımlarının MIG/MAG-kaynağı konularıyla sınırlıdır. 
16.2. Koşullar 
16.2.1. 24 yaşını tamamlamış olmak. 

16.2.2. Uygun bir sertifika ile, MIG/MAG kaynakçısı olarak pratikte en az 3 yıl çalışmış olmayı 

ispatlamak. 

16.2.3. DIN 8560 (TS 6868) R II sınav grubuna göre bir boru kaynakçısı sınavından geçmiş 

olmayı ispatlamak. 
16.2.4. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak. 
16.3. Eğitim 

MIG/MAG kaynak öğretmeni eğitimi 216 saat süreli tam gün kurslar halinde yapılır. Bu sürenin 

160 saatini pratik kısım, 56 saatini ise mesleki teorik kısım oluşturur. 
16.3.1. Pratik Eğitim -160 Saat 

Kursta, Tablo 66'de verilen sınav ödevleri hazırlanır. 
16.3.2. Meslekî Teorik Eğitim • 56 Saat 
MIG/MAG kaynak öğretmeni kursunun mesleki teorik eğitim bölümü, aşağıdaki konulardan 

oluşur: 
Mesleki Bilgi, Genel (40 saat) 

Kaynak yöntemleri ve donanımları, Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı, Kaynakta 

kullanılan yardımcı donanımlar, 

İş güvenliği. 
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Mesleki Bilgi Özel (16 saat) 

Elektrotekniğin esasları, 

Kaynak akım üreteçleri 

Gazaltı ark kaynağı, koruyucu gazlar 

Kaynak ilave malzemeleri, 

Kazadan korunma, 

16.4. Sınav-24 Saat 

Sınav, DVS-Kaynak Öğretmeni Sınav Düzeni (DVS 1163)'e göre yetkili sınav kuruluşu tarafından 

yapılır. 

18.4.1. Pratik Sınav 

Tablo 66'de verilen sınav ödevlerinin kaynağının yapılması gerekir. 

16.4.2. Mesleki Teorik Bilgi Sınavı 

Kursun sonunda, ders ve uygulamaları içeren bir yazılı ve sözlü sınav yapılır. 

16.4.3. Sertifika 

Sınavda başarılı olunması halinde, kursiyere bir Gazaltı Ark Kaynak Öğretmeni Sertifikası verilir. 
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Tablo 66. Sınav ödevleri 
S

ıra 
N

Sınav ödevleri (en az 250 mm 

uzunluğunda)  

Malzem

e *) 

Kayn

ak 
Pozisyonu 

Par

ça kalınlığı 
mm 

1 V - dikişi, boruda kök kaynağı, çap 

= 70 mm, (boru ekseni yatay)  

13CrMo

44 
ü,s,w 8 

2 Takviye saçıyla içköşe kaynağı, 

Şekil 1  

Uçak 

malzemesi 

w,s,h

w,s,hü 

2 

üzerine 1 3 l - dikişi (gergi tertibatı olmadan)  CrNi  0.5 

4 V - dikişi  CrNi  4...

. 5 5 V - dikişi  CrNi  4...

. 5 
6 Boruda V - dikişi, çap 1OO mm, 

(boru ekseni yatay)  
CrNi ü,s, 

w 

4 ..

.. 5 
7

Dikey plaka üzerinde boru (boru 

ekseni yatay), Sekil 2  
AIMgSi 

hü, s, 

w 

3...

. 5 
8 I - dikişi  Al 99.5  1 

g I - dikişi  AIZn4, 

5Mg1 

 3 

1

0 

I - dikişi  Al 99.5  4 

1

1 

V - dikişi  AIMg3  5 

1

2 

Boruda l-dikişi, çap 100 mm (boru 

ekseni yatay)  

AIMg3 ü,s,w 3 

1

3 

1 - dikişi  Cu  2 

1

4 

V - dikişi  Cu  5 

1

5 

Boruda I - dikişi, çap = 100 mm, 

(boru ekseni yatay)  

Cu ü, s, 

w 

2...

3 
1 ....6 ödevler sırasıyla yapılmalıdır. 

*) AIMg3 ile AIMgSi, birbirinin yerine kullanılabilir.  

Tablo 66'daki şekiller, Sekil 8'de verilmiştir. 

 

 
 

 
 
Şekil 8. Tablo 66'daki sınav ödevlerinin şekilleri 
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BÖLÜM 17. DVS-1162'YE GÖRE 

KAYNAKÇI SINAVI İÇİN SINAV DÜZENİ 
17.1. Genel 

Sınavlar, DVS 1113 ve DVS 1123'e göre Gaz Kaynakçısı ve Elektrik ark kaynakçısı kurslarının 

bitiminde yapılır. Sınavları eğitim kuruluşundaki yetkili sınav komisyonu yapar. 
17.2. Sınav Komisyonu 
17.2.1. Komisyonun Oluşturulması 

Sınav komisyonu, kaynak gözlem personelinden oluşur. Bunlar arasında öncelikle kaynak uzman 

mühendisleri yer alır. 
17.2.2. Karar Alabilme Çoğunluğu 

Başkan veya temsilcisi, eğitim kurumunun bir üyesi ve en az bir ilave sınav görevlisi mevcut 

bulunduğunda, komisyon karar alabilir. 
17.3. Sınava Kabul Edilme 
17.3.1. Kursiyerlerin Kabul Edilmesi 
Sınava kabul edilme, kural olarak, kursu başarıyla tamamlamayı gerektirir. Kursun başarıyla 

tamamlandığı, kurs değerlendirme tablosundaki taleplerin yerine getirilmesiyle ispatlanır, istisnai 

durumlarda, sınav komisyonu yetkilidir. 
17.3.2. Kursa Katılmadan Sınava Kabul Edilme 

Yeterli pratik beceriye sahip kaynakçılar, kursa katılmadan da sınava kabul edilebilirler. Bu 

durumda kaynakçının, uygun numune kaynakları yapması ve teorik mesleki bilgisini ispat etmesi gerekir. 
17.4. Pratik Sınav 
17.4.1. Sınav Parçalarının Hazırlanması ve Kaynağı 

Sınav parçalarının hazırlanması, kaynak öğretmenlerinin gözetimi altında yapılır ve her parça, 

sınav damgasıyla işaretlenir. Sınavda, eğitim kuruluşunda bulunan ilave malzemeler kullanılır. Sınav 

parçalarının kaynağı, ilk olarak kursun tam bitimini müteakip yapılır. Kaynağın başlangıcı, sınav 

gözlemcisinin şahitliğiyle olur. Sınav parçaları, gözlemcinin tespit ettiği sıraya göre kaynak edilmelidir. 

Kaynak makine ve teçhizatının ayar değerlerinin seçimi, kaynakçının bizzat kendisi tarafından yapılır. 

Kaynak makina ve teçhizatının ayarlanması, değerlendirmeye alınmayacak bir saç parçası üzerinde 

denenerek yapılabilir. Kaynaktan sonra dikiş, cüruf ve sıçramalardan temizlenir. Bunun dışındaki işlemler, 

gözlem personelinin çalışma talimatları sırasına göre yapılır. 
Başlanmış bir sınav parçası - kaynakçının kendisinden doğmayan zorluklar oluştuğunda 

gözlemcinin onayıyla değiştirilebilir. 
Sınav sırasında, kaynakçının yetersiz el becerisi nedeniyle sınırlı ve yerel bir hata ortaya çıkarsa, 

kaynakçının dikkati çekilir. Bu durumda, gözlemcinin onayıyla bu hata, imalatta yapıldığı gibi 

düzeltilebilir. Ancak bu, sınav parçasının ikinci kez kaynak yapılabileceği anlamına gelmez. 
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İtiraza yer bırakmayacak bir başlangıç yerinin yapılışının ispatı için, her bir sınav parçasında kök ve 

kapak pasosunun kaynağı, en az bir kez kırılmalıdır. 
Kama ve açı sınav parçalarında kesinti, kaynak edilen saçlar arasındaki boşlukta bulunamaz. Ön 

kenarların kaynağına müsaade edilmez. Alın dikişli sınav parçalarında kök tarafının sonradan kaynağına 

müsaade edilemez. 
Hile yapmaya kalkışan bir kursiyer, sınavdan ihraç edilir. 
17.4.2. Sınav Parçalarının Değerlendirilmesi 

Tüm sınav parçalarının değerlendirilmesi, DIN 8560 (TS 6868) Sınav Grupları Bl ve Rl için 8. 

maddede verilen kurallara göre yapılır. 
Burada 
2 = iyi veya hatasız 

3 = yeterli veya düşük hatalı 

4 = kötü veya müsaade edilmeyen hatalı 

notları kullanılır. 2 ve 3 notları, değerlendirmede "yeterli" = "e", 4 notu ise "yetersiz" = "ne” 

anlamına gelir. 
Bunun dışındaki değerlendirmelerde ve içköşe dikişlerindeki kırıklarının değerlendirilmesinde, DVS-

Sınav Komisyonu görev yapar. 
Kaynakçıların sınav parçalarının değerlendirilmesi amacıyla, Alman Kaynak Tekniği Cemiyetinin 

1962 yılında yayınladığı “Richtreihe für die Beurteilung von Schweissern” (Fachbuchreihe 

Schvveisstechnik Band 26) adlı katalog da kullanılmaktadır. Bu katalogdan bazı seçmeler, Şekil 9 ila 

26'da gösterilmiştir. Bu katalog iki amaçla, kaynaklı parçaların ve kaynaklı konstrüksiyonların 

değerlendirilmesinde kullanılabilmektedir. 
Katalog kartlar halindedir. Her bir kartın ortalarında dikiş üst yüzeyi ve dikiş enkesiti 

(makrogörünüş halinde ve çoğunlukta Adler ayracıyla dağlanmış olarak) yer almaktadır. Üst kenarda, 

numarası 1 ila 11 arasında olan hatalar, dikiş üst yüzeyindeki hataları, 12 ila 23 arasındaki hatalar da 

dikiş enkesitindeki hataları göstermektedir. 
Kartın arka yüzünde, kökün durumu ve kırık enkesiti gösterilmiştir. Arka yüzün üst kenarında 24 ila 

31 no.lu hatalar kök hatalarını ve 32 ila 40 no.lu hatalar da kırık yüzeyindeki hataları göstermektedir. 
 

Son değerlendirmede, IIW (International Institute of Welding: Uluslararası Kaynak Enstitüsü) 

kaynak radyografileri değerlendirme katalogunda kullanılan renk skalası kullanılmıştır. 
Bu skalada 

Siyah  = Çok iyi (hatasız) 
Mavi  = İyi (az hatalı) 
Yeşil  = Yeterli (orta hatalı) 
Kahverengi  = Yetersiz (fazla hatalı) 
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Siyah  = Kötü (tamamen hatalı) 
anlamına gelir. Dikişin farklı kısımlarının farklı renklerde işaretlenmesi, her birinden farklı işlevler 

beklendiğini gösterir. Örneğin, dikiş üst yüzeyinde hafif bir yanma oluğu, mavi veya yeşil ile 

işaretlenebilir. Böyle bir dikiş, dinamik olarak zorlanabilir. Ancak örneğin kahverengi veya kırmızı ile 

işaretlenen bir kök hatası, statik zorlamaya dayanabilir veya sızdırmaz bir dikiş oluşturabilir. Bu nedenle 

böyle bir dikiş red edilmeyebilir. Dikişlerin kaynaklı konstrüksiyonların değerlendirilmesi amacıyla 

kullanılmasında, üretici ile müşteri arasındaki anlaşma önemlidir. 
Katalogun kaynakçıların değerlendirilmesi amacıyla kullanılması durumunda, bir kaynakçının 

sınavdan başarılı sayılabilmesi için, siyah, mavi veya yeşil grubunda kalması gerekir. Kahverengi ve 

Kırmızı olarak kodlanan dikişler, sınavda başarısız olmaktadır. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 154 

 
Şekil 9. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 10. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 11. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 12. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 13. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 14. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Seki) 15. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 16. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 17. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 18. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 19. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 20. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 21. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 22. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 23. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 24. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
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Şekil 25. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (ön yüzü) 
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Şekil 26. Sınav parçası değerlendirme katalogu örneği (arka yüzü) 
 
 
 
17.4.3. Sınav Sonuçları 

Pratik kaynakçı sınavı, genel sınav kısmında, en fazla bir ödevin “yetersiz” değerlendirmesi 

taşıması halinde DIN 8560 (TS 6868)'in sınav kısmının tam olarak yerine getirilmesi halinde başarılı 
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kabul edilir. 
17.5. Mesleki Bilgi Sınavı 

Mesleki bilgi sınavında, sınava giren, derslerde ele alınan konular üzerine yeterli bilgisi olduğunu 

ispat etmelidir. 
Sınav, kursun sonunda, objektif bir bilgi sınavı formu ile yapılır. "Programlanmış Sınav" olarak da 

anılan bu formlar, her birinde 50 sınav sorusu olan soru listeleridir. Aşağıdaki Tablo 67 ve 68'de, bu 

formlardaki sorulardan örnekler verilmiştir. 
Tablo 67. Bilgi Sınavı Formum örnek 
Elle Elektrik Ark Kaynağı Teorik Sınavı E1 'in soruları: 

1. Elektrik kaynakçısının kaynak yaparken her durumda kullanması gereken 

koruyucu malzemeleri neler? 
a) Emniyet ayakkabıları, b) Deri eldivenler ve deri önlük, c) Gaz maskesi 
2. Kaynak işlemleri yapılırken koruyucu camlı kaynak maskeleri için hangi 

cins cam yeter derecede korunma sağlar? 
a) Açık renkli cam, b) Koyu renkli cam, c) Açık renkli plastik 
3. Elektrik kaynak cihazlarının bakım ve temizleme işlemlerine başlamadan önce 

neye dikkat edilmesi gerekir? 
a) Gerekli takımların elektrik akımına karşı izole edilmiş olması 

b) İşe başlamadan önce şebeke akımına ait fişin prizden çıkartılması 

c) işe başlamadan önce kaynak işlemine son verilmesi 

4. Dikiş sonu kraterinin oluşmasına karşı ne yapılabilir? 
a) Elektrod dikiş yönünde yavaşça çekilerek yukarıya kaldırılır 

b) Elektrod dikiş dik olarak çabucak dikişten çekilir 

c) Elektrod kısa bir an dikiş yönünün tersine metal banyosuna batırılır ve sonra 

yukarıya kaldırılır. 

5. Kaynak yapılacak bir malzemenin ön tavlanması, hangi sebepten yapılır? 

a) Kaynak hızının artmasını temin için, 

b) Sertleşmeye maruz kalmasını önlemek için, 

c) Kavlaşma mevcutsa, bunu uzaklaştırmak için 

6. Kazan içindeki çalışmalara ışıklandırma için kullanılan bir lambanın akım 

gerilimi en çok ne kadar olabilir? 
a) 30 Volt,            b) 42 Volt,             c) 110 Volt. 

 
 
 



 173 

7. Kazan ve tanklar içinde çalışırken havalandırma ne ile yapılmalıdır? 
a) Oksijen ile, 

b) Hava ile, 

c) Azot (nitrojen) ile. 

8. Kaynak işlemlerini yapmak için gerekli yaşa erişmemiş kimselerin kaynak 

yapmalarında şu şartlar altında izin verilir? 
a) Nezaret altında kaynak yaptıklarında, 

b) Basit yapı parçalarını kaynak yaptıklarında, 

c) Yalnız puntalama yaptıklarında 

9. Hangi akım cinsini seçmekte, elektrik arkının gezinmesi önlenebilir? 
a) Bunu önlemek mümkün değildir, 

b) Doğru akım, 

c) Alternatif akım 

10. Kaynak ve kesme işlemleri yangın ve patlama tehlikesine maruz yerlerde, 

ancak şu şartlar altında yapılabilir? 
a) Yangın söndürme cihazı mevcutsa, 

b) Kaynak işlerinin böyle yerlerde yapılması kesinlikle yasaktır, 

c) İşe başlamadan önce yangın ve patlama tehlikesinin 

önüne geçildiği takdirde. 

11. Hangi kaynak makinası alternatif akım verir? 
a) Kaynak redresörü (doğrultucu), 

b) Kaynak jeneratörü, 

c) Kaynak transformatörü (trafosu) 

12. Bazik örtülü bir elektrodun kaynaktan öne neden kurutulması gerekir? 
a) Örtüdeki rutubet, hatalara (gözenek, çatlak) neden olabileceği için 

b) Aksi takdirde örtü çatlayıp parçalanacağı için 

c) Aksi takdirde sık sık devre meydana gelebileceği için 

13. Çok paslanmış kaynak ağız parçalarının bir tel fırça ile temizlenmesi yeterli 

midir? 
a) Evet, çünkü kalan diğer pislikler kaynak yaparken metal banyosunun yüzeyine 

itilir, 

b) Hayır, çünkü kalan diğer pislikler, dikişte hatalara neden olur 

c) Evet, ark tutuşmuşsa 

14. Tam bazik örtülü elektrodlarla kaynak yaparken arkın boyu takriben ne kadar 

olmalıdır? 
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a) Tel çapının takriben iki misli uzunlukta 

b) Elektrod çapına eşit uzunlukta 

c) Tel çapının takriben yarısı uzunlukta 

 

15. Akım şiddetinin artması 
a) Metalde yanmayı azaltır. 

b) Erime gücünü azaltır, 

c) Metalde yanmayı çoğaltır 

16. Hangi cins elektrod genellikle (+) kutba bağlanarak kaynak yapılır? 
a) Bazik örtülü, 

b) Rutil örtülü, 

c) Selülozik örtülü 

17. Yanma çentikleri (olukları) hangi sebepten meydana gelir? 
a) Akımın çok yüksek oluşuyla, 

b) Çok kalın elektrod kullanmakla, 

c) Rutubetli elektrod kullanmakla 

18. Tek taraflı elektrik ark kaynağı için hangi kaynak dikiş hazırlanması, size göre 

kaynağa en uygundur? 
a) V-ağzı, b) l-ağzı, c) Y-ağzı 
19. Kökün içbükeyliğini nasıl tamir edersiniz? 
a) Üzerine kaynak yapmakla, 

b) Kökü taşlayıp tekrar kaynak yapmakla, 

c) Oraya bir tel koyup üzerini kaynak yapmakla 

20. Hangi tür kaynak hataları, kaynak dikişinin mukavemetinin düşmesine neden 

olur? 
a) Gözenekler, 

b) Bağlantı hataları, çatlaklar, 

c) Zararsız yanma çentikleri (olukları) 
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Tablo 68. Bilgi Sınan Formuna örnek - Gaz Kaynağı Teorik Sınavı G1 'in soruları: 

1. Asetilen tüpünden çekilen gaz miktarının sürekli olarak 600 It/dak'dan fazla 

olmaması neden gereklidir? 
a) Asetilen ayrışır, 

b) Tüp ısınmaya başlar, 

c) Aseton asetilen tarafından emilip dışarı sızabilir. 

2. Asetilen tüplerini ısınmaktan korumak niçin gereklidir? 
a) Aksi takdirde tanınma rengi bozulur 

b) Aksi takdirde tüp ventilinin açılıp-kapatılması zorlaşır 

c) Aksi takdirde patlama tehlikesi artar. 

3. Donmuş oksijen tüpü ne ile çözülür? 
a) Lehim lambası ile, 

b) Sıcak suya batırılmış bezlerle, 

c) Kaynak üflecinin (hamlacının) aleviyle 

4. Asetilen ayrışması sırasında hangi tedbirlerin alınması gerekir? 
a) İtfaiyeye haber verilir, tüp emniyetli bir mesafeden gözetlenir. 

b) Tüp ventili kapatılır, tüp açık bir yere götürülür. 

c) Tüp ventili kapatılır, tüpün etrafı boşaltılır ve emniyete alınır. Tüp emniyetli 

bir mesafeden çok miktar su ile soğutulur, itfaiyeye haber verilir. 

5. Asetilen gazı için ayarlayacağınız çalışma basıncı en çok ne kadar olmalıdır? 

a) 1,0 ila 2,5 bar üst basınç (atü), 
b)0,1 ila 1,7 bar üst basınç (atü), 

c) 3,0 ila 5,0 bar üst basınç (atü) 
6. Asetilen tüpü içindeki sünger gibi gözenekti maddenin görevi nedir? 
a) Tüpün yamyassı bir şekle girmemesini sağlamak 

b) Tüpün içine hava girmesini önlemek 

c) Tüpün tüm hacmini çok ufak delikli, gözenekli hacimlere bölerek asetilenin 

ayrışmasının önlemek 

7. Asetilen tüpünün tanınma rengi nedir? 
a) Mavi,                               b) Sarı,                         c)Kırmızı 

8. Kaynak üflecini, üflecin sap kısmına tespit eden kavrama somununun iyice 

sıkıştırılmasına neden dikkat etmek gerekir? 
a) Aksi takdirde alev, kaynak üflecinden gaz yanma borusuna geri tepebilir. 

b) Aksi takdirde fazla gaz sarfiyatı olur 

c) Aksi takdirde kaynak üflecinin kullanımı zorlaşır 
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9. Kaynak bittiğinde kaynak dikiş bölgesinin üzerinde alev gezdirilmesinin ne gibi 

bir etkisi olur? 
a) Kaynağın içyapısı ince taneliye dönüşür 

b) Kaynak yaparken meydana gelen kavlaşma bu şekilde uzaklaştırılır 

c) Kaynak dikişi sertleşme tehlikesine maruz kalır 

10. Alevde asetilen fazlalığı neye sebep olur? 
a) İşparçasının alevden fazla miktarda karbon almasına ve bu şekilde 

gevrekleşmesine 

b) Kaynak ağızlarının daha iyi bir şekilde ön tavlanmasına 

c) Kaynak hızının artmasına 

11. Kaynak ağızlarının kaynağa başlamadan önce kontrol edilecek özellikleri: 
a) Acaba torna olukları var mı? 

b) Kontrole gerek yoktur 

c) Acaba her türlü yağ, kir veya pastan arındırılmış mı? 

12. Aşırı kaynak dikiş gerilmeleri nasıl meydana gelir? 
a) Kaynak dolayısıyla parçanın fazla ısınmasından ve kaynak dikiş bölgesinin 

büyük oluşundan 

b) Kaynak üflecinin küçük oluşundan 

c) Yanlış ilave malzeme kullanılmasından 

13. Kökün içbükeyliği ve nüfüziyet azlığı neye sebep olur? 
a) Hiçbir şeye sebep olmaz 

b) Kaynak dikiş kesitinin küçülmesine ve çentik etkisine 

c) Kaynak dikiş kesitinde uygun oranlarda dikiş gerilmelerinin oluşumuna 

14. DIN 8560 (TS 6868)'e göre G-RII m grubunda sınavı başarmışsanız, III'üncü 

gruba ait çeliklerin kaynağını yapmaya müsaadeniz olur mu? 
a) Hayır 

b) Evet, eğer uygun kaynak telini kullanırsam 

c) Evet, eğer yapılacak kaynak yüksek basınçlı buhar borularında değilse 

15. DIN 8560 (TS 6868)'e göre III üncü malzeme grubunda kazanılan bir sınavla 

ll'nci gruba ait malzemelerin sınavları da yapılmış sayılır mı? 
a) Evet, 

b) Hayır, 

c) Hayır, sadece lll'ncü gurubun. 

16. Kaynak telinin işareti Gll olduğunda, buradaki G harfinin anlamı nedir? 
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a) Kaynak teli sadece gaz kaynağında kullanılmalıdır 

b) Bu harf imalatçı firmanın işaretidir 

c) Telin DIN 8560 (TS 6868) 'a göre sadece “g” alt grubu için kullanılır 

17. Glll kaynak telinin üzerinde, teli imal eden fabrika işareti hariç, başka hangi 

işaret bulunur ve bu telle hangi çeliğin kaynağı yapılmalıdır? 
a) 13 CrMo 4 4 çeliği için V işareti 

b) St 35.8 çeliği için III işareti 

c) 10 CrMo 9 10 çeliği için VI 

18. Kaynak teli kullanırken neye dikkat etmek gerekir? 
a) Kaynak telinin yeter derecede kurutulmuş olmasına 

b) Pas, her cins yağı ve kirden uzak tutulmasına 

c) Depoda uzun zaman kalmamış olmasına 

19. Kaynak üflecindeki ani patlama neyi haber verir? 
a) Gazın kötü oluşunu 

b) Gazın üflece gelişinin önlenişini, örneğin kaynak üfleci memesinin kirlendiğin 

c) Alevin oksijen fazlalılığı ile yandığını 

20. Kaynak işlemi ve sonrasında soğutma iyi yapılmadığı takdirde, hangi alaşım 

elemanı yapı çeliğinin sertleşmesine neden olur? 

a) Fosfor, 
b) Kükürt, 

c) Karbon 

Şüpheli durumlarda sınav, sözlü olarak da yapılabilir. 
17.6. Toplam Karar 

Toplam karar için, sınavın pratik ve mesleki bilgi kısımlarının sonuçlan birleştirilir. Toplam kararın 

"yeterli" olması için, her iki kısımdan da ayrı ayrı başarılı olunması gerekir. 
17.7. Sınavdan Vazgeçme 

Kural olarak sınavdan, sadece sınavın başında vazgeçmek mümkündür. Adayın, sınavın 

başlangıcından sonra vazgeçmesi, sınavının başarısız olduğu anlamına gelir. 
Özel durumlarda sınav komisyonu yetkilidir. 
17.8. İkinci Sınav 

Kural olarak, başarılı olunmayan bir pratik veya mesleki bilgi sınavı, bir kez daha tekrar edilebilir. 

Ancak bunun, birinci sınavı izleyen ilk altı ay içinde yapılması gerekir. Adayın ikinci sınavdan vazgeçmesi 

durumunda, tüm sınavın başarısız olduğu kabul edilir. 
17.9.  Sertifika 

Sadece birleşik değerlendirme tablosunda değerlendirilen pratik ve mesleki bilgi sınavları 
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birlikte başarılı olduğu takdirde bir sertifika verilir. Kısmi başarı, hiçbir durumda sertifikalandırılmaz. 
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BÖLÜM 18. KAYNAK ÖĞRETMENİ SINAVI İÇİN 

SINAV DÜZENİ 
18.1. Genel 

Sınavlar, Gaz Kaynak Öğretmeni ve Elektrik ark kaynak öğretmeni kurslarının bitiminde yapılır. 

Sınavları eğitim kuruluşundaki yetkili sınav komisyonu yapar. 
18.2. Sınav Komisyonu 
18.2.1. Komisyonun Oluşturulması 

Sınav komisyonu, kaynak gözlem personelinden oluşur. Bunlar arasında öncelikle kaynak uzman 

mühendisleri yer alır. 
18.2.2. Karar Alabilme Çoğunluğu 

Başkan veya temsilcisi, eğitim kurumunun bir üyesi ve en az bir ilave sınav görevlisi mevcut 

bulunduğunda, komisyon karar alabilir. 
18.3.  Sınava Kabul Edilme 
18.3.1. Kursiyerlerin Kabul Edilmesi 
Sınava kabul edilme, kural olarak, kursu başarıyla tamamlamayı gerektirir. Kursun başarıyla 

tamamlandığı, kurs değerlendirme tablosundaki taleplerin yerine getirilmesiyle ispatlanır. İstisnai durumlarda, 

sınav komisyonu yetkilidir. 
18.3.2. Kursa Katılmadan Sınava Kabul Edilme 

Yeterli pratik beceriye sahip kaynakçılar, kursa katılmadan da sınava kabul edilebilirler. Bu durumda 

kaynakçının, uygun numune kaynakları yapması ve teorik mesleki bilgisini ispat etmesi gerekir. 
18.4.  Pratik Sınav 
18.4.1. Sınav Parçalarının Hazırlanması ve Kaynağı 

Sınav parçalarının hazırlanması, kaynak öğretmenlerinin gözetimi altında yapılır ve her parça, sınav 

damgasıyla işaretlenir. Sınavda, eğitim kuruluşunda bulunan ilave malzemeler kullanılır. Sınav parçalarının 

kaynağı, ilk olarak kursun tam bitimini müteakip yapılır. Kaynağın başlangıcı, sınav gözlemcisinin şahitliğiyle 

olur. Sınav parçaları, gözlemcinin tespit ettiği sıraya göre kaynak edilmelidir. Kaynak makina ve teçhizatının 

ayar değerlerinin seçimi, kaynakçının bizzat kendisi tarafından yapılır. Kaynak makina ve teçhizatının 

ayarlanması, değerlendirmeye alınmayacak bir saç parçası üzerinde denenerek yapılabilir. Kaynaktan sonra 

dikiş, cüruf ve sıçramalardan temizlenir. Bunun dışındaki işlemler, gözlem personelinin çalışma talimatları 

sırasına göre yapılır. 
Başlanmış bir sınav parçası - kaynakçının kendisinden doğmayan zorluklar oluştuğunda-gözlemcinin 

onayıyla değiştirilebilir. 
Sınav sırasında, kaynakçının yetersiz el becerisi nedeniyle sınırlı ve yerel bir hata ortaya çıkarsa, 

kaynakçının dikkati çekilir. Bu durumda, gözlemcinin onayıyla bu hata, imalatta yapıldığı gibi 

düzeltilebilir. Ancak bu, sınav parçasının ikinci kez kaynak yapılabileceği anlamına gelmez. 
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İtiraza yer bırakmayacak bir başlangıç yerinin yapılışının ispatı için, her bir sınav parçasında kök ve 

kapak pasosunun kaynağı, en az bir kez kırılmalıdır. 
Kama ve açı sınav parçalarında kesinti, kaynak edilen saçlar arasındaki boşlukta bulunamaz. Ön 

kenarların kaynağına müsaade edilmez. Alın dikişli sınav parçalarında kök tarafının sonradan 

kaynağına müsaade edilmez. 
Hile yapmaya kalkışan bir kursiyere uyarı cezası verilir. Oluşturduğu sınav parçası 6 notu ile 

değerlendirilir. Kursiyerin tekrar girişiminde sınavdan ihraç edilir. 
18.4.2. Sınav Parçalarının Değerlendirilmesi 
Sınav parçaları, dikişin görünüşüne ve kırık yüzeyinin durumuna göre değerlendirilir. 

Değerlendirmelerde bu noktalara eşit ağırlık verilir. 3 mm'den büyük olan alın, köşe ve içköşe dikişleri 

kırılır. Alın dikişlerinin kırığının değerlendirilmesi, röntgen filmlerinin değerlendirilmesiyle de yapılabilir. Her 

iki değerlendirme, sınav komisyonunun her birine tam bir not vermesiyle yapılır ve sonuçlar, 

değerlendirme tablosuna kaydedilir. 
Değerlendirmede aşağıdaki notlar geçerlidir: 

1. Çok iyi  : hatasız ve özel taleplere uygun 

2. İyi  : talepleri tam olarak karşılamış 

3. Tatminkar : talepler, küçük hatalar olmasına rağmen genel olarak karşılanmış 

4. Yeterli        : yerel olarak önemli hatalar var ancak taleplerin çoğu karşılanmış 

5. Kusurlu      : önemli hatalar mevcut ve talepler karşılanmamış. Ancak önemli temel 

beceriler mevcut. 

6. Yetersiz      : kabul edilemez ve temel becerilerden yoksun; eksiklikler yakın zamanda 

giderilemez. 

Her bir sınav parçasının değerlendirilmesi, dikiş görünümü üzerine ve kırık yüzeyinin durumuna 

göre verilen kararların aritmetik ortalamasına göre yapılır. Eğer sınav komisyonundan, bir sınav 

parçasının dikiş görünümü veya kırık yüzeyinin durumu 5 veya 6 notu almışsa, toplam sınav parçası 5 

veya 6 alır. 
18.4.3. Pratik Sınavın Toplam Kararının Oluşturulması 

Pratik sınavın toplam karan, değerlendirme tablosuna kaydedilen her bir sınav parçası için verilen 

notların ortalamasıyla tespit edilir. Toplam not, aşağıdaki not anahtarıyla değerlendirilir: 
 

1 - 1,49 Çok iyi 

1,5-2,49 iyi 

2,5-3,49 Tatminkâr 

3,5-4,5 Yeterli 

4,5 ve daha 

kötüsü 

Geçmez 
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Eğer sınava katılan bir aday, tek bir parçadan 5 veya 6 bile alsa, sınav yine de başarılı sayılır. 

Ancak sınava katılan bir adayın iki parçası 5 veya 6 notu alırsa, tüm parçaların not ortalaması 3,5'tan iyi 

olduğu takdirde, tüm sınav başarılı sayılır. Bu durumda toplam kararın bulunması için aritmetik toplam 

nota yarım puan eklenir. 
18.5. Mesleki Teorik Bilgi Sınavı 

Mesleki teorik bilgi sınavında sınava giren adayın ders ve uygulamalarda anlatılanlardan tatminkâr 

bir bilgiye sahip olduğunu ispat etmesi gerekir. Sınav, sözlü ve yazılı kısımlardan oluşur. 

Değerlendirmede aşağıdaki not anahtarı kullanılır: 
 

0-49 Geçmez 

50-66 Yeterli 

67-80 Tatminkâr 

81-91 İyi 

92- 100 Çok iyi 

18.5.1. Yazılı Sınav 
Yazılı sınav, mesleki teknik eğitimin sonunda, en çok 120 dakika süreli, genel olarak objektif bir 

meslek bilgisi sınavı formunda yapılır. Sınav soruları, öğretmenlerden oluşan bir sınav komisyonunun 

tümünün görüş birliğiyle tespit edilir ve değerlendirilir. İzin verilen yardımcı araçlar, önceden açıklanır. 
Yazılı sınav sırasında hile yapmaya kalkışan bir kursiyer, yeniden hile yapmaması konusunda 

uyarılır. Bu gibi kimselerin yeni baştan tüm olarak sınava tabi tutulması gerekir. 
 
 
18.5.2. Sözlü Sınav 
Sözlü sınav, en az 3 kişilik sınav komisyonu ile yapılır. Adayın tüm kurs konularına dair mesleki 

bilgisini ispat etmesi gerekir. Her bir adayın sınavı 15 dakikayı açmamalıdır. 
Sınav komisyonunun her bir üyesi ayrı bir değerlendirme yapar. Tek tek değerlendirmelerin 

ortalaması, sözlü sınavın toplam notunun belirler. 
18.5.3. Mesleki Teorik Bilgi Sınavının Toplam Sonucunun Belirlenmesi 

Mesleki teorik bilgi sınavının toplam sonucu, yazılı ve sözlü sınav notlarının ortalaması alınarak 

belirlenir. 
Toplam not, Bölüm 18.5 ta verilen not anahtarına göre oluşturulur. 
18.6. Toplam Sonuç 

Sınav, pratik ve mesleki teorik bilgi sınavların değerlendirmeleri en az “yeterli” ise, başarılı kabul 

edilir. 
18.7. Sınavdan Vazgeçme 
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Kural olarak, sınavdan, sadece sınavın başlangıcında vazgeçmek mümkündür. Adayın sınavın 

başlangıcından sonra vazgeçmesi, sınavın başarısız olduğu anlamına gelir. 
Özel durumlarda sınav komisyonu yetkilidir. 
18.8. İkinci Sınav 

Başarılı olunmayan bir mesleki bilgi veya pratik sınav, bir kez daha tekrarlanabilir. İkinci sınav, 

sınavın tamamlanmasından en erken 4 hafta sonra ve en geç 1 yıl içinde yapılmalıdır. Adayın ikinci 

sınavdan vazgeçmesi durumunda, tüm sınav başarısız kabul edilir. 
18.9. Sertifika 
Başarılı bir sınavdan sonra, pratik ve mesleki teorik kısım notlarının kaydedildiği bir sertifika 

verilir. 
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BÖLÜM 19. DVS-1171'E GÖRE 

KAYNAK UZMANI EĞITIMI VE SINAVI 
19.1. Genel 

Metal işleyen endüstri kollarında, sınanmış ustalar veya eşdeğerde imalat ve meslek bilgisine sahip 

elemanlar, bir Kaynak Uzmanı Kursunu tamamladıktan sonra, Kaynak Uzmanı sınavına girebilirler. 
Kaynak uzmanı sınavı, kaynak işlerinden kalite güvencesine yönelik kaynak gözlem personeli 

olmak için temel bir şarttır. Sorumluluk alanı, genel olarak aşağıdaki standart ve talimatnamelerle, 

belirlenir: 
 DIN 8563 (TS 7830 ve TS 10387) : Kaynak işlerinde kalite güvencesi 

 EN 25817 (ISO 5817) : Çeliklerin eritme kaynaklı bağlantılarındaki bulguların değerlendirilmesi 

 DIN 18800 (Çelik yapılar - Hesaplama ve Konstrüksiyon) 

 DIN 15018 (Krenler - Çelik kirişler için esaslar, hesaplama) 

 Basınçlı Kap Tasarım Kuralları 

 Pipe-line yapım standartları 

19.2. Koşullar 

Kaynak uzmanı kursuna katılabilmek için, aşağıdaki koşulların yerine getirilmesi gerekir: 
 En az 24 yaşında olmak 

 Aşağıdaki branşlarda mesleki eğitim sahibi olmak Metal işleyen işletmelerde usta 

Endüstriyel işletmelerde usta 
Tekniker 
Kaynak öğretmeni 
Ustabaşı (Bu pozisyonda en az 1 yıl deneyim sahibi olmak) 
19.2.3. DIN 8560 (TS 6868) / 8561 'e göre bir kaynakçı sınavının başarıldığını ispat. Kaynak 

gözlem personeli olarak tanımlanmak için: 
Çelik yapı  : En az B l Sınav Grubu 
Boru-hattı yapımı         : R II Sınav Grubu gerekir. 
19.2.4. Madde 19.2.2.deki koşulu yerine getirmeyenler, (gerektiğinde bir ön sınavdan sonra) 

kurslara misafir dinleyici olarak katılabilir, ancak sınava giremezler. 

19.3. Eğitim Süresi 
Kaynak uzmanı kursu, kurs programına uygun olarak yürütülen kurs kısımları halinde, 120 saat 

sürer. Kurs, konferansları, gösterileri ve uygulamaları içerir ve tam günlük veya yarımgünlük kurslar 

halinde düzenlenebilir. Kurs kısımları ayrı ayrı de izlenebilir. Ancak iki bölüm arasındaki süre 2 yılı 

aşarsa, kurs konuları bölümündeki Madde 21.6'da belirtilen sınavın tekrarlanması gerekir. 

19.4. Kurs Programı 
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19.4.1. Kısım 1 - Kaynak Tekniğinin Esasları - 60 saat 
19.4.1.1. Kaynak yöntemleri ve donanımları 

19.4.1.2. Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı 

19.4.1.3. Konstrüktif şekillendirme 

19.4.1.4. İmalat, işletme ve uygulama teknikleri 

 

19.4.2. Kısım 2 - Esas Kurs - 60 saat 
19.4.2.1. Kaynak yöntemleri ve donanımları 

19.4.2.2. Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı 

19.4.2.3. Konstrüktif şekillendirme 

19.4.2.4. İmalat, işletme ve uygulama teknikleri 

19.5. Sınav 

Bitirme sınavının yapılması için, DVS-EWF-1174'e göre kaynak uzman mühendisi, kaynak 

teknikeri ve kaynak uzmanı sınavlarındaki sınav düzeni gereklidir. 

Kursiyerin sınava yapılması için, her iki bölüme düzenli olarak katılması ve madde 19.2'de 

belirtilen koşulları sağlaması gerekir. 

19.5.1. Yazılı Sınav 

Her esas konuda, maksimum 90 dakika süren bir yazılı sınav yapılır. Bunlar kısmen objektif bilgi 

sınavı olarak yapılabilir. Her esas konunun alt bölümleri için sınavda süre bölümlemesi yapılabilir. 

19.5.2. Sözlü Sınav 

Sözlü sınavda tüm esas konular üzerine mesleki bilgi sahibi olunduğunun ispat edilmesi gerekir. 

Kursiyer başına toplam sınav süresi 20 dakikayı aşmamalıdır. 

19.5.3. Sertifika 
Sınavda başarılı olan ve tüm koşulları getiren her kursiyere, Kaynak Uzmanı Sertifikası verilir. 
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BÖLÜM 20. DVS-1171'E GÖRE 

KAYNAK UZMANI KURSU KONU PLANI: KISIM 1 VE 2 
Bölümleme:  

60 saat 

60 saat  
Kısım 1 : Kaynak Tekniğinin Esasları 

Kısım 2 : Esas Kurs 
 

Kaynak Uzmanı Sınavı yaklaşık 16 saat  120 saat  

Kısım 1: Kaynak Tekniğinin Esasları *) 

1. Kaynak yöntemleri ve donanımları                                                                20 
saat 

2.1. Malzeme bilimine giriş 

2.2. Çelik üretimi 

2.3. Çeliklerin yapısı 

2.4. Çeliklerin ısıl işlemi 

2.5. Çeliklerin özellikleri 

2.6. Genel yapı çelikleri l 

2.7. Genel yapı çelikleri II 

2.8. Alaşımsız yapı çeliklerinin kaynağı 
2.9. Tahribatlı ve tahribatsız malzeme muayenesi l 
2.10. Tahribatlı ve tahribatsız malzeme muayenesi l 

2. Malzemelerin Kaynak Sırasındaki Davranışı                                               20 
saat 

2.1. Kaynak yöntemlerine genel bakış 

2.2. Elektrotekniğin esasları l 

2.3. Elektrotekniğin esasları II / Elektrik ark kaynak akım üreteçleri l 

2.4. Elektrik ark kaynak akım üreteçleri II 

2.5. Elle elektrik ark kaynağı l 

2.6. Gaz kaynağı ve alevle lehimleme 

2.7. Alevle kesme 

2.8. Gazaltı ark kaynağı l 

2.9. Oksi-asetilen yöntemlerinin ve elle elektrik ark kaynak yöntemlerinin 

gösterilişi 

2.10. Gazaltı ark kaynak yöntemlerinin gösterilişi 
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*) Kaynak uzmanı kursunun bu bölümü, metal isteme mesleği için usta hazırlama kurslarında hariç 

tutulabilir. 

3. Konstrüktif Şekillendirme                       
14 saat 

3.1. Statiğin esasları 

3.2. Mukavemetin esasları l 

3.3. Mukavemetin esasları II 

3.4. Alın dikiş bağlantıları 

3.5. içköşe dikiş bağlantıları 

3.6. Kaynak ağız hazırlığı 

3.7. Kaynak dikişlerinin gösterimi 

4. İmalat, İsletme ve Uygulama Tekniği                                                                       6 
saat 

 

İşgüvenliği ve kazalardan korunma l 

İşgüvenliği ve kazalardan korunma II 

Kaynakta kalite güvencesi l 

 
 
Kısım 2 : Esas Kurs 

1. Kaynak Yöntemleri ve Donanımları                                                                          12 
saat 

Elle elektrik ark kaynağı II 

Gazaltı ark kaynağı II 

Gazaltı ark kaynağı III 

Gaz eritme kaynağı 

Lehimleme, alevle kesme ve diğer oksi-asetilen teknikleri 

Tozaltı ark kaynağı 

 

2. Malzemelerin Kaynak Sırasındaki Davranışı                                                          18 
saat 

2.1. WT-çelikleri 

2.2. Çeliklerin metalürjisi l 

2.3. Çeliklerin metalürjisi II 
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2.4. Kaynak metalürjisi 

2.5. Kaynak ilave ve sarf malzemeleri l 

2.6. Kaynak ilave ve sarf malzemeleri II 

2.7. Tahribatsız malzeme muayenesi 

2.8. Malzeme muayenesi Uygulama l 

2.9. Malzeme muayenesi Uygulama II 

 

 
 
 

3. Konstrüktif Şekillendirme                                                                      16 
saat  3.1. Kaynak tekniği talimatlar dizisi 

3.2. Kaynaklı eğilme kirişlerinin hesaplanması 

3.3. Kaynaklı eğilme kirişlerinin şekillendirilmesi 

3.4. Eğilme kirişlerinin şekillendirme birimleri 

3.5. Kaynaklı sütunlar 

3.6. Kaynaklı kafes sistemler ve çerçeveler 

3.7. Kaynaklı boru hatları  
4. İmalat, İşletme ve Uygulama Tekniği                                                  14 

saat  
4.1. Kaynakta kalite güvencesi II 

4,2. Ekonomiklik 

4.3. Büzülme ve çarpılma 

4.4. Kaynak içgerilmeleri ve çarpılmaları 

4.5. Kaynak planı 

4.6. Dikişi hatalarının tespiti – uygulamalar 

4.7. Kaynaklı sınav parçalarının ve uygulamaların değerlendirilmesi  
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         BÖLÜM 21. DVS-1171'E GÖRE KAYNAK UZMANI KURSU 

KISIM 1 : KAYNAK TEKNİĞİNİN ESASLARI 
21.1. Genel 

Bu kurs kaynak uzmanı kursunun 1. kısmını kapsar. Ayrıca metal işleme mesleği için usta 

hazırlama kurslarının mesleki dersinin bütünleyici parçasını oluşturur. 
21.2. Koşullar 
Bir usta hazırlama kursuna devam etmiş olmayı ispatlamak 
G1, E1, SG1...5 olarak tanımlanan kurslardan sonra verilen kısmi belgenin alınmış olması gerekir. 
İstisnai durumlarda, bir kurs kuruluşunda el becerisi numunesiyle pratik bilginin ispat edilmesi 

gerekir. 
21.3. Eğitim Süresi 

4.maddede verilen 60 saatlik bir kurs programı, ara vermeden tamamlanmış olmalıdır. 
21.4. Kurs Programı (Konu planı için önceki bölüme bakına 
Esas konu 1 
Kaynak yöntemleri ve donanımları   20 saat 
Esas konu 2 

Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı    20 saat 
Esas konu 3 

Konstrüktif şekillendirme   14 saat 
Esas konu 4 

İmalat, işletme ve uygulama teknikleri          6 saat 
21.5. Kurs Öğretmenleri 

“Kaynak Tekniğinin Esasları” kursunun yürütülmesi için gerekli kurs öğretmenlerinin seçimi ve 

istihdamı, kurs sorumlusu ile yetkili merci arasındaki anlaşmayla tespit edilir. Bu konuda kurs 

sorumlusunun önerilerine mümkün olduğu kadar önem verilmelidir. 
21.6. Sınav 
21.6.1. Sınav Yapılışı 

"Kaynak Tekniğinin Esasları" kursun düzenli olarak izleyen kursiyer, programlı (objektif) bir bilgi 

sınavına girebilir. Sınav, kurs sorumlusu tarafından yapılır; ödevler, yetkili merci tarafından icra ettirilir 

ve değerlendirilir. 
21.6.2. Sertifika 

Başarılı bir sınav sonunda sertifika verilir 
21.7. Kaynak Uzmanlığının Geliştirilmesi 
21.7.1. Madde 21.6.2. 'de belirtilen sertifikanın alınışına ek olarak, kaynak uzmanı kursu - Kısım 2 

(Esas kurs) 'ye geçebilmek içirt 21.2.maddede belirtilen koşulların yerine getirilmesi gerekir. 
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21.7.2. Kaynak uzmanlığı kursunun 1. kısım olarak "Kaynak Tekniğinin Esasları' kursu, her iki 

kurs bölümü arasındaki süre 2 yılı aşmamışsa, tamamlanmış hesaplanır; aksi takdirde Madde 21.6'da 

belirtilen sınavın tekrarlanması gerekir. 
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BÖLÜM 22. DVS-1172'YE GÖRE 

KAYNAK TEKNİKERİ EĞİTİMİ VE SINAVI 
22.1. Genel 

Kendi alanlarında eğitim görmüş teknikerler, yetkili mercilerde verilen ilave eğitimle, kaynak 

tekniği konuları üzerine geniş kapsamlı mesleki bilgi edinebilir ve kaynak teknikleri sınavına girebilirler. 

Bu eğitim, kaynak teknikerine büyük işletmelerde kaynak uzman mühendisinin yardımcısı olarak ve 

küçük ve orta boy işletmelerde ise, yetkili mercilerce onaylandıktan sonra, sorumlu kaynak gözlem 

personeli olarak çalışabilme yetkisini verir. İmalat kontrolörlüğü yanında, iş hazırlama ve diğer işletme 

kısımlarında, bu kısımların amacına uygun istihdam olanaklarını da kazanırlar. 

222. Koşullar 

Kurs ve sınava katılmak için, aşağıdaki koşulların yerine getirilmesi gerekir. 

22.2.1. Pratikte, uzman işçi veya kalfa olarak ilgili dalda iki yıl çalışmak, 

22.2.2. Kendi teknik okulunda bitirme sınavını başarmak 

Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak 

Madde 22.2.2.'deki koşulu yerine getirmeyenler, kursa misafir dinleyici olarak katılabilir ancak 

sınava katılamaz. 

22.3. Eğitini Süresi 

Eğitim süresi, aşağıdaki kurs programının yürütüldüğü iki kurs kısmın toplam en az 240 saattir. 

Bu süre içinde konferans ve laboratuar çalışmalarına ek olarak, seçilmiş kaynak uygulamalarından, 

gösterilerden ve önemli pratik bilgilerin denenmesinden oluşan 80 saatlik pratik esaslar bulunur. Kurs, 

gündüz ve akşam kursu halinde yürütülebilir ve atölye çalışmalarıyla tamamlanır. 

22.4. Kurs Programı 
22.4.1. Pratik Esaslar  80 saat 
22.4.1.1. Gaz kaynağı 

22.4.1.2. Elle elektrik ark kaynağı 

22.4.1.3. Gazaltı ark kaynağı 

22.4.1.4. Özel yöntemlere bakış 

22.4.2. Esas Kurs   160 saat 
22.4.2.1. Kaynak yöntemleri ve donanımları 

22.4.2.2. Malzemelerin kaynak sırasındaki davranışı 

22.4.2.3. Konstrüksiyon ve hesaplama 

22.4.2.4. İmalat, işletme ve uygulama teknikleri 

 

22.5. Sınav 

Sınav, DVS-1174'e göre yapılır. 
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22.5.1. Sınava Girebilme 

Kursa düzenli devam ettikten ve Madde 22.2.1 ile 22.2.3'teki koşulları yerine getirdikten sonra 

sınava girilebilir. 
22.5.2. Yazılı Sınav 

Kursun tamamlanmasından sonra, konferans ve uygulamalarda verilen bilgilerden yazılı bir sınav 

yapılır. 
22.5.3. Sözlü Sınav 

Sözlü sınavda, sınav komisyonunun önünde, tüm kurs konularına dair bilgilerin ispat edilmesi 

gerekir. 
22.5.4. Sertifika 

Başarılı bir sınavdan ve koşulların yerine getirilmesinden sonra, her kursiyere bir Kaynak 

Teknikeri sertifikası verilir. 
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BÖLÜM 23. DVS-1172'YE GÖRE 

KAYNAK TEKNİKERİ KURSU KONU PLANI 
 

Bölümler Süresi 

1. Kaynak yöntemleri ve donanımları 

2. Malzemelerin kaynak sırasındaki 

davranışı 

3. Konstrüktif şekillendirme ve hesaplama 

4. Kaynak işlemleri ve işgüvenliği 

 

yaklaşık 

40 saat  

yaklaşık 

56 saat  

yaklaşık 

34 saat  

yaklaşık 

30 saat 

 

en az 
160 saat 

 

1. Kaynak yöntemleri ve donanımları Yaklaşık 
saat 

1.1. Kaynak yöntemlerine genel bakış 

1.2. Elektrotekniğin esasları 

1.3. Kaynak akım üreteçleri 

1.4. Elektrik ark kaynağı 

1.5. Gazaltı ark kaynağı 

1.6. Tozaltı ark kaynağı 

1.7. Direnç kaynağı 

1.8. Gaz kaynağı ve lehimleme 

1.9. Alevle kesme 

1.10. Gaz eritme tekniği donanımları 

1.11. Kaynakta mekanizasyon 

1.12. Gaz kaynağı ve alevle kesme-gösteri 

1.13. Ark kaynağı (elektrik, gazaltı, tozattı)- 

gösteri 

1.14. Direnç kaynağı - gösteri 

1.15. Tekrar ve tartışma 

 

2 

4 

2 

4 

4 

4 

2 

4 

2 

2 

2 

2 
4 

2 
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2. Malzemelerin kaynak sırasındaki 
davranışı  

Yaklaşık 
saat 

2.1. Malzeme bilimine giriş  
2.2. Demir-karbon denge diyagramı  
2.3. Çelik üretimi  
2.4. Demir refakat ve alaşım elemanları  
2.5. Çeliklerin ısıl işlemi  
2.6. ZSD (TTT) diyagramları  
2.7. Kaynak metalürjisi  
2.8. Genel yapı çelikleri  
2.9. Düşük alaşımlı çelikler  
2.10. Yüksek alaşımlı çelikler  
2.11. Demir dışı metallerin kaynağı  
2.12. Kaynak ilave ve sarf malzemeleri  
2.13. Malzeme muayenesi  
2.14. Metalografi - Uygulamalar  
2.15. Malzeme muayenesi - Uygulamalar  
2.16. Tekrar ve Tartışma  

2 
4 
2 
2 
4 
2 
4 
4 
4 
4 
2 
6 
4 
8 
4 

3. Konstrüktif Şekillendirme ve 
Hesaplama  

Yaklaşık 
saat 3.1 . Statiğin esasları  

3.2. Mukavemetin esasları  
3.3. Alın ve içköşe dikiş birleştirmeleri  
3.4. Kaynak ağız hazırlığı ve gösterim  
3.5. Kaynak dikişlerinin hesabı  
3.6. Dinamik yüklü konstrüksiyonlar  
3.7. Çelik kalite gruplarının seçimi  
3.8. Kaynaklı çelik yapılar  
3.9. Kaynaktı kap ve kazanlar  
3.10. Kaynaklı aparat ve boru hatları  
3.11. Tekrar ve Tartışma  

2 
4 
2 
4 
4 
4 
2 
4 
4 
4 

4. Kaynağın Uygulamaları ve İş Güvenliği  Yaklaşık 
saat 
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4.1 . Kazalardan korunma talimatları  
4.2. Kaynak işlemlerinde kalite güvencesi  
4.3. Kaynakçı sınavları  
4.4. Kaynak iç gerilmeleri ve çarpılma  
4.5. Kaynak planları  
4.6. Ekonomiklik sorunları  
4.7. Kaynak tekniği hasar oluşumları  
4.8. Dikiş hatalarının değerlendirilmesi - 

Uygulamalar  
4.9. Kaynaklı sınav parçalarının 

değerlendirilmesi-Uygulamalar  
4.10. Tekrar ve Tartışma  

4 
4 
2 
4 
2 
4 
2 
4 
4 
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BÖLÜM 24. DVS-1181'E GÖRE 

KAYNAK KONSTRÜKTÖRÜ EĞİTİMİ VE SINAVI 
24.1. Genel 

Yeni kaynak ve kesme yöntemleri, yeni malzemeler, yeni standartlar ve talimatnameler, kaynağa 

uygun ve ekonomik konstrüksiyon oluşturabilmek için tüm ihtimalleri değerlendirmek üzere 

konstrüktörün işine gitgide zorlaştırmaktadır. Döküm veya perçinli konstrüksiyonların kaynaklı 

konstrüksiyonlarla yer değiştirmesi, kaynağa uygun şekillendirme, dikiş formları, kaynak dikişlerinin 

dayanım özellikleri üzerine derin bilgileri gerektirmektedir. Bu nedenle konstrüktörün kaynağa uygun 

konstrüksiyon oluşturmak içeren eğitim görme gereğin ortaya çıkmaktadır. 
24.2. Koşullar 

Kursa ve sınava katılabilmek için, aşağıdaki koşulların yerine getirilmesi gerekir: 
24.2.1. 20. yaşını tamamlamış olmak 

24.2.2. Teknik ressam veya dengi bilgi sahibi olarak eğitim görmüş olmak 

24.2.3. Teknik ressam veya konstrüktör olarak en az üç yıl tecrübe sahibi olmak (firmadan 

referans gerekir). 

24.3. Eğitim Süresi 

En az 112 saat süren bir kursta, aşağıdaki çerçeve planda tanımlanan kurs konularında, 

konferans ve uygulamalar yapılır. Kurs, gündüz veya akşam kursları olarak yürütülebilir. 
24.4. Kurs Programı 
24.4.1. Kaynak Yöntemleri ve Donanımları 16 saat 

Kaynak yöntemlerine genel bakış, kaynak ve kesme işlemlerinin mekanizasyonu 
24.4.2. Malzemelerin Kaynak Sırasındaki Davranışı 32 saat 

Çelik üretimi, demir refakat ve alaşım elemanları, ısıl işlem, kaynak metalürjisi, kaynak ilave 

malzemeleri 
24.4.3. Statik ve Mukavemet Bilimi 20 saat 

Statik ve mukavemetin esasları, açık ve kapalı enkesitlerin burulması, dinamik yüklemeler, kaynak 

dikişlerinin hesaplanması 
24.4.4. Kaynağa Uygun Konstrüksiyon Oluşturma 32 saat 

Kaynak ağız hazırlığı ve dikişlerin gösterimi, çubuk birleştirmeler, birleştirme türleri, çerçeve 

sistemler, köprü, kren, makina, kap, kazan, boru hattı yapımı, konstrüksiyon uygulamaları 
24.4.5. Atölye Gösterileri    12 saat 

Kaynak yöntemleri, kaynak dikişlerinin muayenesi 
24.5. Sınav 

24.5.1. Kursun sonunda, kaynaklı bir yapı elemanı taslağını oluşturacak şekilde ve kurs konuları 

üzerine bilgilerin ispat edilmesinin gerektiği 8 saatlik bir sınav yapılır. 
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24.5.2. Kursa düzenli katılımdan ve başarılı bir sınavdan sonra bir sertifika verilir. 
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BÖLÜM 25. DVS-EWF-1173'E GÖRE 
KAYNAK MÜHENDISI (EUROPEAN WELDING ENGINEER) 
EĞİTİMİ VE SINAVI 
25.1. Genel 

Eğitimini tamamlamış mühendis ve yüksek mühendis, bir Kaynak Uzman Mühendisi kursuna 

devam ettikten sonra Kaynak Uzman Mühendisi sınavına girebilir. Bu sınav, aşağıda verilen (25.1.1 ... 

25.1.6) talimatname ve standartlara göre kaynakta uzmanlık kazanmak için gerekli koşullarında biridir. 
25.1.1. DIN 8563 (TS 7830 ve TS 10387- Kaynak işlerinde kalite güvencesi) 

25.1.2. EN 25817 

25.1.3. DIN 18800 (Çelik yapılar) 

25.1.4. DIN 15018 (Kren yapımı) 

25.1.5. Gemi yapımıyla ilgili kurallar 

25.1.6. Boru hattı yapımıyla ilgili standart ve kurallar 

25.2. Koşullar 

Bir kursa ve bilimindeki sınava katılabilmek için aşağıdaki koşulların yerine getirilmesi gerekir: 
25.2.1. Bir üniversiteden mühendis olarak mezun olmak veya Yüksek Mühendis olmak 
25.2.2. Yazılı ve sözlü ifade yeteneğine sahip olmak 
25.2.3. Madde 25.2.1'deki şartı yerine getiremeyenler, kursa misafir dinleyici olarak katılabilir 

ancak kurs bilimindeki sınava giremezler. 
25.3. Eğitim Süresi 

Eğitim süresi, aşağıdaki kurs programına göre yürütülen dört kurs kısmından oluşan 386 saattir. 

Bu dört kısmın tamamlanmasından sonra, seçilmiş kaynak uygulamaları, gösterileri ve önemli pratik 

bilgilerin kontrolünü içeren 80 saatlik bir pratik uygulamalar bulunur. Toplam eğitim süresi 446 saattir. 
Kurs, gündüz, hafta sonu veya akşam kursu olarak yürütülebilir ve atölye çalışmalarıyla tamamlanır. 
Dört kurs kısmı, ayrı ayrı tamamlanabilir ancak toplam kursun iki yıllık bir süre içinde 

tamamlanması gerekir. 
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25.4. Kurs Programı (Çerçeve Plan)                                              Saat 

O. Kaynak uzman mühendisliği eğitimine giriş 4 

 

 

 

6 

4 

2 

6 

6 

6 

2 

2 

8 

3 

6 

7 

2 

2 

4 

3 

3 

4 

4 

4 

3 

2 

3 

8 

Temel Ders 1: Kaynak yöntemleri ve donanımları 
 

1.1.Kaynak tekniğine giriş 

1.2.Kaynak yöntemlerine ve uygulama alanlarına giriş 

1.3.Elektrotekniğin esasları 

1.4.Elektrik arkı 

1.5.Elektrik ark kaynağı akım üreteçleri 

1.6.Elle elektrik ark kaynağı - elektrod standartları 

1.7.Gaz eritme tekniği - gaz kaynağı 

1.8.Gaz eritme tekniği - diğer yöntemler 

1.9.Elle elektrik ark kaynağı - özel yöntemler 

1.10.MIG/MAG-kaynağı 

1.11.TIG-kaynağı 

1.12.Tozaltı ark kaynağı 

1.13.Direnç kaynağı 

1.14.Saplama ark kaynağı 

1.15.Plazma kaynağı 

1.16.Laser ve Elektron ışın kaynağı 

1.17.Özel kaynak yöntemleri 

1.18.Termik püskürtme 

1.19.Termik kesme 

1.20.Mekanizasyon - Robot kaynağı 

1.21.Lehimleme 

1.22.Plastik malzeme kaynağı 

1.23.Metal yapıştırma 

1.30.Kaynak yöntemleri laboratuar uygulamaları 

102 
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Temel Ders 2: Malzemelerin Kaynak Sırasındaki Davranışı  
(Malzemelerin Kaynak Kabiliyeti)  

2 

0 

0 

2.1. Malzeme bilgisinin esasları  

2.2. Demir-çelik malzemelerin üretimi sınıflandırılması ve standartları 

2.3. Demirli malzemelerin esasları  

2.4. Malzeme muayenesi, malzeme bilgisi, malzemelerin gösterimi  

2.5. Genel/dönüşüm gösteren çeliklerin kaynağa uygunluğunun 

esasları  

2.6. Genel yapı çeliklerinin kaynağı  

2.7. Sementasyon, ıslah ve diğer çeliklerin kaynağa uygunluğu  

2.8. İnce taneli yapı çeliklerinin kaynağa uygunluğu  

2.9. Isıya dayanıklı ve soğukta tok çeliklerin kaynağa uygunluğu  

2.10. Dökme demir ve dökme çeliklerin kaynağa uygunluğu  

2.11. Korozyona dayanıklı, paslanmaz çeliklerin kaynağa uygunluğu 

2.1 2. Nikel esaslı malzemelerin kaynağa uygunluğu  

2.13. Bakır esaslı malzemelerin kaynağa uygunluğu  

2.14. Alüminyum esaslı malzemelerin kaynağa uygunluğu  

2.15. Titanyum, tantalyum ve zirkonyumun kaynağa uygunluğu  

2.16, Farklı malzemelerin kaynağı  

2.17. Kaplı yapı elemanlarının kaynağı  

2.30. Metalografik laboratuar uygulamaları  

2.31. Tahribattı malzeme ve kaynak muayenesi laboratuar 

uygulamaları  

10 Temel Ders 3: Konstrüksiyon ve Hesaplama  

2 

2 

6 

3.1. Kaynağa uygun şekillendirme  

3.2. Statik, kesit büyüklüklerinin hesaplanması  

3.3. Gerilme hesabı  

3.4. Kırılma mekaniği  

4  
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T
emel  

Ders 4: imalat ve Uygulama Tekniği  

6 

4

.1.  

4

.2.  

4

.3.  

4

.4.  

4

.5.  

4

.6.  

4

.7.  

Kaynak işlemlerinde kalite güvencesi  

Kaynak dikiş hatalarının değerlendirme grupları  

Kaynak dikişlerinin tahribatsız muayenesi  

Kaynakçı sınavları  

Yöntem testleri  

Kaynaklı yapılarda çarpılma ve iç gerilmeler  

Kaynak planları  

Kaynakta işgüvenliği  

Kaynak işlerinde maliyet  

Kaynaklı konstrüksiyonlar için özel kural ve 

talimatnameler  

Hasar örnekleri  

Kaynakçı sınavı tahribatsız laboratuar çalışmaları  

 
25.5. Sınav 

Kaynak uzman mühendisi sınavı, dört kurs kısmının tamamlanmasından sonra ve gerekli koşullar 

yerine getirildikten sonra yapılır. Sınav, DVS-EVVM 174'e göre yapılır. 
25.5.1. Sınava Girebilme 

Kursa düzenli devamdan ettikten ve Madde 25.2.1 ile 25.2-2'deki koşulları yerine getirdikten 

sonra sınava girilebilir. 
255.2. Yazılı Sınav 

Kursun tamamlanmasından sonra, konferans ve uygulamalarda verilen bilgilerden yazılı bir sınav 

yapılır. 
25.5.3. Sözlü Sınav 
Sözlü sınavda, sınav komisyonunun önünde, tüm kurs konularına dair bilgilerin ispat edilmesi 

gerekir. 
25.5.4. Sertifika 

Başarılı bir sınavdan ve koşulların yerine getirilmesinden sonra, her kursiyere bir Kaynak Uzman 

Mühendisi sertifikası verilir. 
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BÖLÜM 26. TÜRK LOYDU'NA GÖRE 

KAYNAKÇI YETERLİLİK SINAVLARI 
Bu bölümde, Türk Loydu (TL)'na göre Kaynakçı Yeterlilik Sınavları verilmiştir. Bu bölümdeki tüm 

sıralama numaraları, orijinal metindeki ile aynıdır. 
A. Genel 

1. Aşağıdaki kurallar ve sınav programları kaynak kabiliyeti iyi, alaşımsız ve hafif (düşük) 

alaşımlı çelik konstrüksiyonlarda çalışacak kaynakçıların sınavı için uygulanır. Diğer metal alaşımlar için 

kaynakçı yeterlilik sınavlarında DIN 8561 veya ilgili TSE kuralları uygulanacaktır. Kurallar 2'de verilen 

yöntemlere dayanır. Diğer kaynak yöntemleri için TL tarafından belirlenen programa göre ayrı yeterlilik 

sınavlarını kaynakçı yerine getirir. 

2. Kurallarda belirtilen yeterlilik sınavları aşağıdaki kaynak yöntemlerini kapsar, örtülü elektrod ile 

elektrik ark kaynağı 

- Özlü elektrod ile elektrik ark kaynağı 
- Özlü elektrod ile gaz altı kaynağı 
- Gaz altı kaynağı (masif kaynak teli ile) 
- TIG- kaynağı 
- Gaz (oksi-asetilen) kaynağı 
- Gaz altı kaynağı 
3. Kaynakçının (operatörün), kaynağın özellikleri üzerine en az etkisi bulunduğu yerlerde, 

kaynak işlemi için B.1-B.2'ye göre gerekli praktik ve teorik eğitimin dışında kaynakçı yeterlilik sınavı 

istenmez. Eğer kaynakçının, kaynağın özellikleri üzerine sürekli olarak bir etkisi varsa, ayrıca bir 

yeterlilik sınavı gerekir. 

4. TL tarafından tanınan iş yerinden bağımsız sınav kurumları tarafından verilen kaynakçı 

belgeleri, esaslarda belirtilen yeterlilik sınıfları için geçerlidir. Ek sınıflar için TL tarafından yeterlilik 

belgesi verilebilir. Yeterlilik sınavları için DIN 8560 ve ilgili TSE normları uygulanabilir. 

B. Kaynakçılar için istenen temel şartlar 

1.  Kaynakçı en az 18 yaşında olmalıdır. Normal olarak bir sanat okulundan veya kaynak 

okulundan gerekli teorik ve pratik eğitimi almış bulunmalıdır. Eğitim aşağıdaki konuları kapsamalıdır. 

Temel kaynak tekniği 
- Çelik kaynağı metalürjisinin ana esasları 
- Kaynak ve kesme teçhizatının yerinde ve doğru kullanılması 
- Oyma ve taşlama 

- Elektrodların kullanılması 

- Olası sağlık tehlikeleri 

- Yangın tehlikesi 
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- Diğer iş yeri tehlikeleri 

- Yangın kanunları ve kuralları 

- Değişik parametrelerin anlamı ve etkisi 

- Kaynak işlemi deneyi 

- Kaynakçı yeterliliği ile ilgili bilgiler 

- Tahribatsız deneylerin bilinen yaygın yöntemleri 

2. Kaynakçı 1'de belirtilen bir okulda böyle bir eğitim görmemiş ise, teorik ve pratik becerilerini 

başka bir yolla kanıtlamak zorundadır. 

3. Kaynakçının gerekli teorik ve pratik eğitimi gördükten sonra en az bir yıllık kaynak pratiğine 

sahip olması istenir. Bununla beraber eğer kaynakçı diğer yollarla 

buna karşılık gelen bir tecrübe ve beceriyi kazandığını kanıtlarsa, pratik çalışma 

süresi daha kısa olabilir. 

4. Kaynakçının gittiği okul veya çalıştığı iş yerleri, yukarıda açıklanan teorik ve pratik eğitime tabi 

tutulduğunu kanıtlamalıdır. 

5. Kaynakçı sınavları başardığı zaman yeterlilik belgesi kendisine verilir. Belge, verilen kurum veya 

TL tarafından onaylanmalıdır. 

6. Kaynakçı sınavları başaramazsa L'de verilen yeniden sınav gerekleri uygulanır. 

C. Yeterlilik sınıfları ve onaylanan kaynak pozisyonları 

1. Kurallar 5 yeterlilik sınıfını tanımlar. Her sınıf için uygulama alanı ve sınav programı Tablo 3.1'de 

verilmiştir. 

2. Kaynakçı bir veya sınırlı sayıda kaynak pozisyonu için yeterlilik belgesi alabilir. Bunun için de 

Tablo 3.2'de verilen test programı ve uygulama alanı uygulanır. 

3. A2'de açıklanan her kaynak yöntemi için ayrı bir yeterlilik sınavı gerekir, C4'de 

açıklandığı gibi, özel kaynak parametreleri yeni bir yeterlilik sınavı gerektirir. 

4. Eğer kaynak işi, aşağıdaki çalışma şartlarından bir veya daha fazlasını içeriyorsa, belgede 

belirtilen özel kaynak sınavı gereklidir. 

- Kalınlığı 3 mm veya daha ince parçaların kaynağı 

- Selülozik elektrodlarla kaynak 

- Orijinal sınavda kullanılan pozisyona uymayan, dikey pozisyonda kaynak yönünün değişmesi 

- Orijinal sınavda kullanılan metal transferine uymayan değişimler (Kısa arktan, püskürtme arka 

ve tersine geçiş) 

- Kaynak yöntemlerinin kombinasyonu 

Sözü edilen değişmeler belirli İstisnaları ile sınav programlarına tamamen uyacak şekilde yapılır. 
5. Iç köşe kaynakları için yeterlilik almak üzere 1. sınıf yeterlilik test programı yerine getirilir. 

6. Onaylanan yöntem sınavlarını yerine getiren kaynakçıya Tablo 3.1 ve 3.2'ye göre yöntem 

sınavlarını içeren yeterlilik sınıfları pozisyonları için bu esas dahilinde yeterlilik verilir. 
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7. Eğer belirtilen yeterlilik sınıfı için sınav şartlarının söz konusu olduğu kaynak işlemini yerine 

getirmiyor veya temsil etmiyorsa bu takdirde genişletilmiş sınav istenebilir. 

D. Genel sınav şartları 

1. Parçanın kaynak ağız geometrisi ve kaynak parametrelerinin yeterlilik sınavı için kullanılan 

malzeme kalınlığı ve kaynak yöntemi gerçeğe en uygun olacak tarzda seçilerek, kaynakçının kaynak 

yönteminin belirtilen ayrıntılarını izlemesi sağlanır. 

2. Örtülü elektrodla yapılan ark kaynağında düşük hidrojenli bazik karakterli elektrodlar 

kullanılmalıdır. Bütün elektrodlar normal koçan boyuna kadar kaynak edilir. 

3. Kök pasosu, kaynak ağzından, en az bir başlama ve durma ile kaynak yapılmalıdır. Yani bir 

elektrodla başlanınca o elektrod bitinceye kadar durulmamalıdır. Bitiş karaterleri ve küçük süreksizlikler 

(hatalar) izlenmeden önce düzeltilmelidir. Kök çentiğine müsaade edilmez. 

4. Sınav parçasının malzemesi olarak kaynak kabiliyeti iyi, gazı alınmış veya yarı gazı alınmış 

karbonlu veya karbonmanganezli, minimum çekme mukavemeti 260 ile 510 N/mm2 olan çelikler 

seçilir. 

E. 1 ve 2. Sınıf yeterlilik için kaynakçı sınavı (Levhalar) 

1. Her sınav parçası en az 400 x 500 mm boyutlarda iki parçadan oluşur, levhaların kalınlığı 12 

ile 20 mm arasında bulunur. (Şekil 3.1'e bakınız) 

2. Levhalar öyle kaynak edilmelidir ki, kaynaktan sonra düzlem değiştirmiş olmasın yani açısal 

distorsiyona uğramasın. 

3. Kaynak yapılırken kökün akmaması için altına parça konmamalı ve test parçası ile tezgâh 

arasında 4mm aralık bırakılmalıdır. 

4. İki taraflı kaynak yapıldığı zaman ağzın her iki tarafı aynı kaynak pozisyonunda kaynak 

edilmeli; yani 1G ve 4G kaynak pozisyonlarında olduğu gibi bir taraf kaynak edildikten sonra parça 

döndürülerek diğer taraftan kaynak yapılmalıdır. 

5. Kaynak sınav parçalarının numarası veya kaynak pozisyonları Tablo 3.1'de verilmiştir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 204 

Tablo 3.1 Yeterlilik kabul sınıfları ve sınav programları 

SINAV TİP VE 
POZİSYONLARI 

GEÇERLİ 
KAYNAKÇI 
SINAVLARI 

INIF  
UYGULAMA 

ALANI  

 

 
LEVH

A 
B

ORU 

BORU 
BRANŞMANI 
(3) 

  

Levhaların her tip 

konstrüksiyonda ve her 

pozisyonda çift taraflı 

kaynağı  

2G+3

G+4G 

  

  

Levhaları ve çapı 

600 mm'den büyük 

boruların her tip 

konstrüksiyonda ve her 

2G+3

G+4G 

  

  

100 mm veya 

daha büyük çaplardaki 

boruların her 

pozisyonda tek ta raf 1 1 

 2

G+5G 

veya 6G 

 

  

Çapı 100 mm'den 

küçük olan boruların her 

pozisyondaki tek taraf 

kaynağı  

 2

G+5G 

veya 6G 

 

(4)  

Dar açılı boru 

konstrüksiyonların tek 

taraflı kaynağı  

 2

G+5G 

veya 6G 

Şekil 

3'e bakınız 

(1)  E'ye göre sınav levhası; her sınav pozisyonu için ayrı kullanılmalıdır. 

(2)  F'ye göre sınav parçası; her sınav pozisyonu için ayrı kullanılmalıdır. 

(3)  Dar açılı boru bağlantılarında, sınav parçasının şekli için G'ye bakınız 

(4)  Boru branşman sınavı, 3. sınıf yeterlilik gerektirir. 

Şekil 3.1 Sınav levhasının kaynak pozisyonları 

 
P. 3 ve 4. Sınıf yeterlilik için kaynakçı sınavı (Borular) 

Her sınav parçası aşağıdaki boyutlarda ve en az 150 mm uzunluğunda iki borudan meydana gelir. 
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d = 100-300 mm ve s = 12-20 mm 
4. sınıf için de : d = 25-50 mm s = 3-8 mm 
Kök pasolarının kaynağı sırasında boruların uçları kapalı tutulmalıdır. 
Test parçalarının numaraları ile kaynak pozisyonları Tablo 3.1'de verilmiştir. 
G. 5. Sınıf yeterlilik için kaynakçı sınavı (Boru branşmanları) 

1. Boru branşman sınavı, kaynak hatalarına karşı aşırı bir güvenlik istenen yani, yüksek 

gerilmeye maruz kalan tek tarafı kaynaklı dar açılı boru konstrüksiyonları için ek bir cidar kalınlığı 

12.5mm'den büyük ve boru eksenleri arasındaki açı da 70 °'den küçük ise zorunludur. 5. Sınıf yeterlilik 

alabilmek için kaynakçının daha önce 3. sınıf yeterliğe sahip olması istenir. Sınav parçasında branşman 

boruların boyutu: d2 = 200-300 mm ve s > 20 mm olmalıdır. Eksenler arasındaki açı da yaklaşık 45 

derecedir. Ana borunun d1 çapı branşman borunun d2 çapından büyük olmalıdır. 
Ana boru en az 300 mm'ye varan yeterli genişlikte ve kalınlığı da s > 20 mm olan bir levha ile 

değiştirilebilir. 
2. Kaynak bir taraftan ve kökün altına herhangi bir altlık konulmadan tam nüfuziyetli bir şekilde 

yapılmalıdır. Kök pasosunun kaynağında branşman borunun uçları kapatılır. 

3. Kök pasosu ve en az 4 doldurma pasosu, saat ibresinin 6'dan 12 pozisyonuna kadar 180 °lik 

daire dilimi şeklinde kaynak edilmelidir. 

H. Tek kaynak pozisyonlarındaki yeterlilik için kaynak sınavı 

Tablo 3.2'ye uygun olarak bir veya sınırlı sayıda kaynak pozisyonunda yeterlilik için kaynak ve 

sınav parçalan D,E ve F'de verilmiştir. 

 
Şekil 32. Sınav borularının kaynak pozisyonları 
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Tablo 3.2. Tek pozisyon için yeterlilik sınavları 
Pozisyonda kaynak için verilen yeterlilikler  

 
 
Sınav pozisyonlarının 
uygulandığı yerler 

Tüm  

Konstr

üksiyonlarda 

levhaların çift 

taraf kaynağı  

Levhala

rın ve d > 600 

mm boruların 

tek taraflı 

kaynağı  

Levhala

rın ve d > 600 

mm boruların 

tek taraflı 

kaynağı 

d > 

100 mm 

boruların  

tek 

taraflı 

kaynağı  

Çift 

taraflı 

te

k taraflı 

Bor

u d< 100 

Bor

u d < 100 

1G2G

3G4G  

1G203G

4G  

1Q 2G 

5G  

1G2

GSG  1G  

2G  

3G  

4G  

   

X  

X  

X  

   

 1

6  

2

G  

3

G  

4

G  

  X  

X  

X  

X  

X  

X  

  

  1G  

2G  

3G  

4G  

 X  

X  

X  

X  

X  

X  

X  

X  

X  

 

   1G  

2G  

5G  

   X  

X  

X  
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Şekil 32 Sınav borularının kaynak pozisyonları 
A. Test Deney Şartları 

1. Sınav parçaları göz muayenesine, IIW/IIS-493-73 (1) (levhalar) ve IIW/IIS492-75 (borular) ve 

uygun olarak radyografik muayeneye, eğme deneyine ve Tablo C3'e göre yapılan makroskopik 

muayeneye tabii tutulur. 

2. Gözle değerlendirme 

Kaynak dikişi, düzgün bir genişlik ve yükseklikte çekilmiş olmalıdır. Önemli kesiklikler, kesme uçları 

ve derin yanma olukları (çentikler) ile soğuk kalmış yanı yapışmış bölgeler kabul edilmez. Kaynak her 

tarafta aynı genişlik ve kalınlıkla çekilmelidir. Kaynak dikişindeki yükseklikler 3 mm'den daha geniş 

olmamalıdır. Tek taraftan kaynak yapıldığı zaman nüfuziyet, diğer tarafa 2 mm'den fazla geçmelidir. 
(1) IIW: International ali Institue of Welding MS : Insifut International da la Saudure (Uluslararası 

Kaynak Enstitüsü) 
3. Radyografilerin Değerlendirilmesi 
MW/IIS "Collection of Reference Radiographic of Welds" in son baskısının 4, sınıfına (mavi) karşılık 

gelenden daha büyük derecede kaynak hataları bulunmamalıdır. Levhanın her iki ucundan itibaren 30 

mm'lik kısımlar göz önüne alınmayacaktır. 
4. Mekanik Testler 
Eğme test parçaları, gaz kaynağı TIG, MIG ve MAG gibi dolu (som) kaynak telleri ile cüruf 

bırakmayan kaynak yöntemleri kullanıldığında hazırlanır. 

1. ve 2. sınıf yeterlilikler için 2 adet eğme test parçası seçilir. Üzerindeki kaynak yükseklikleri 

alındıktan sonra Şekil 3.4'de görüldüğü gibi kenar (yan) eğme test parçaları hazırlanır. Test 30 mm 

çaplı mandrelle eğme tabi tutulur. 
3.  Sınıf yeterlilikler için Şekil 3.5'de görüldüğü üzere 2 adet eğme test parçası seçilir. Üzerindeki 

kaynak yükseklikleri atıldıktan sonra, Şekil 3.4'de görülen test parçası hazırlanır ve mandrel çapı 300 

mm olan bir makinada eğme testine tabi tutulur. 
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4. sınıf yeterlilik için de Şekil 3.5'de görüldüğü gibi 2 adet eğme test parçası seçilir. Parçanın 

üzerindeki kaynak yükseklikleri alındıktan sonra, Şekil 3.6'da görülen eğme test parçası hazırlanır ve 3xs 

çaplı bir mandrelle eğme deneyi yapılır. Test parçasının biri kök diğeri de yüz eğme deneylerine tabii 

tutulur. 

5. Eğme Testinin Değerlendirilmesi 
180 derecelik bir eğmeden sonra herhangi bir yönde 3 mm'den daha büyük hiç bir hata 

bulunmamalıdır. Eğme esnasında, ilk aşamada test parçasının köşelerinde ortaya çıkan çatlak ve 

benzerleri, hata olarak gözönüne alınmayacaktır.  

6.  Makroskopilerin Değerlendirilmesi 
5. Sınıf yeterlilik için yapılan boru branşman sınavından 3 adet makroskopi için test parçası, saat 

6, 9 ve 12 pozisyonlarından alınır. Test parçaları, kaynak dönüşü açıkça görülebilecek şekilde iki 

tarafından dağlanır. Nüfuziyetin iyi olup olmadığı, çatlak, cüruf kalıntısı, gözenek ve diğer hataların 

bulunup bulunmadığı kontrol edilir. Hatalı parçalara ait dikişler kabul edilmez. Hataların 2 mm'den 

büyük olması istenmez. 
Tablo 3.3 Sınavın kapsamı 

Yet

erlilik 

Sınavı 

Ka

ynak 

Yöntemi 

Göz

le 

Muayene 

Rady

ografik 

Muayene 

Yanla

masına eğme 

testi 

Kö

k ve yüz 

eğme 

testi 

Makros

kopik 

Muayene 

1 Cür

uflu 

Cürufsuz 

X 

X 

X 

X 

X   

2 Cür

uflu 

Cürufsuz 

X 

X 

X 

X 

X   

3 Cür

uflu 

X 

X 

X 

X 

X   

4 Cür

uflu 

X 

X 

X 

X 

 X  

5 Cür

uflu 

X 

X 

   X 

X 
Kıs

ıtlı 

Cür

uflu 

X 

X 

X 

X 
X X 

 

Kabul kriteri 

için bakınız 
J2 J3 J4-J5 

J4-

J5 
J6 
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Şekil 3.3 Boru branşman sınavı 
 
 

GL, DIN 8560 
POZİSYON 

ALMAN
CA 

İNGİLİZC
E 

TL, AWS 

Yatay  w d 1G, 1F 

Korniş (Alın 

kaynağında)  

q hv 2G 

Korniş (iç köşe 

kaynağında)  

h h 2F 

Düşey (Aşağıdan 

yukarıya)  

s V 3G,3F 

Düşey (Yukarıdan 

aşağıya)  

f v-d 3G, 3F 

Tavan  ü 0 4G,4F 
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KAYNAK POZISYONLARI 
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K. Uygulama Alanı 

1. 2. sınıf yeterlilik, 1. sınıf yeterliliği de kapsar. 3. Sınıf yeterlilik 1. ve 2. sınıf yeterlilikleri kapsar. Fakat 

4, ve 5. sınıf yeterlilikler yalnızca bulunduğu sınıfı kapsar. Tablo 3.1'e bakınız. 

2. Tek pozisyondaki yeterliliğin uygulama alanı Tablo 3.2'de verilmiştir. 

L. Yeniden Sınav (Tekrar Sınavı) 

1. Eğer bir sınav parçası istenen şartları yerine getirmez ve başarısız olursa, aynı tip iki yeni sınav 

parçası kaynak edilir. Yeni hazırlanan bu iki parçaların sınav sonuçlan olumlu olursa, sınav başarılı olarak 

kabul edilir. 

2. Eğer iki veya daha fazla sınav parçası istenen şartları yerine getiremez ve olumsuz bulunursa, 

sınav sonucunun başarısız olduğu kabul edilir. 

3. Eğer sınav başarılı değilse, adayın en az bir hafta eğitim ve öğretim yapmasına kadar, sınav 

yapılmaz. 

M. Yeterlilik Belgelerinin Geçerlilik Süresi 

1. Yeterlilik belgesi, kaynakçının 6 aydan daha uzun bir süre kaynağa ara vermediği durumda, kabul 

edilen kaynak yöntemi ile kaliteli işlem yaptığını dokümanlarla kanıtladığı sürece geçerlidir. 

2. Kaynakçının yaptığı kaynak işlemi sürekli olarak, ilgililerce uygun tahribatsız muayenelerle test 

edilmeli ve kabul edilen kaynaklar düzenli bir şekilde belgelerle kanıtlanmalıdır. 

3. İşveren kaynakçının performansını, tahribatsız muayenelerin sonuç kayıtlarını muhafaza etmek 

zorunluluğundadır. 

4. Eğer is. yeri onaylanmış yeterlilik belgesine sahip ise, belgenin geçerliliğini, her 12 ayda bir bu 

esas üzerinden işveren tarafından onaylanabilir. 

5. Eğer iş yeri, TL tarafından onaylanmış bir yeterlilik belgesine sahip değilse, belge geçerliliğinin 

onaylanması için prensip olarak 1-4'e göre gerekli dokümanlar 12 aylık aralıklarla TL'na teslim edilmelidir. 

 
Şekil 3.4 Yanlamasına (kenar) eğme test parçaları 

s=12-20 mm 

Mandrel çapı = 30 mm 

r = 3 mm (maksimum) 

Dikiş yükseklikleri levha seviyesine kadar istenmelidir. Levhalardan alınan test parçaları, levhaların 
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uçlarından en az 30 mm içeriden alınmalıdır. 

 
Şekil 3.5 3. ve 4. Sınıf yeterlilik için eğme test parçalarının yeri ve sayısı 
 

 
 
Şekil 3.6 Borular için kök ve yüz tarafındaki eğme test parçaları 

Mandrel çapı = 3xs 
r = 3 mm (maksimum) 
B = 1.5 s, fakat en az 25 mm 
Deney parçaları borunun tabii eğriliğini korumalıdır. 
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BÖLÜM 27. EN 473 - NDT PERSONELİNİN 

KALİFİKASYONU VE SERTİFİKALANDIRILMASI 
1. KAPSAM 

Bu Avrupa Standardı, endüstriyel tahribatsız muayene ile uğraşan personelin kalifikasyonu ve 

sertifikalandırılmasıyla ilgili bir sistem oluşturmaktadır. Sertifikalandırılmış personele olan ihtiyaç mamul 

standartlarında, talimatlarında, kodlarında veya şartnamelerinde belirtilmelidir. Bir sertifikalandırma 

gerektiğinde bu sertifikalandırma, Avrupa Standardı doğrultusunda olmalıdır. 
Sertifikalandırma, aşağıdaki yöntemlerden biri veya bir kaçında uzmanlığı kapsamalıdır. 
a) Eddy akımı (girdap akımı) ile muayene 

b) Penetran sıvı ile muayene 

c) Manyetik parçacık ile muayene 

d) Radyografi 

e) Ultrasonik muayene 

f) Sızdırmazlık deneyi (hidrolik deney dahil) 
Bu standartta tanımlanan sistem, ulusal standartlarda mevcut olan görsel muayene (VT), nötron 

radyografisi (NT), akustik emisyon (AT), enfraruj termografi (ÎT) ve diğer NDT yöntemlerine de 

uygulanabilir. 
2. KURALLARA AIT REFERANSLAR 

Bu Avrupa Standardı, tarihli veya tarihsiz referansları, diğer yayınlardan gerekli koşulları biraraya 

getirmektedir, bu kurallara art referanslar, metinde uygun yerlerde verilmiş ve yayınlar da buradan 

itibaren liste halinde sıralanmıştır. Tarihli referanslarla ilgili olarak, bu yayınlarda sonradan yapılan 

tashihler veya gözden geçirmeler, sadece tashih edilmiş veya gözden geçirilmiş durumları dahil 

edilmişse, bu Avrupa standardına uygulanabilir. Tarihsiz referanslarla ilgili olarak, referans olarak, en 

son yayın uygulanır. EN 45013 -1989 Personelin sertifikalandırılmasını icra eden sertifikalandırma 

kuruluşları ile ilgili genel kriterler. 
3. TANIMLAR 

Bu Avrupa standardının amaçlarıyla ilgili olarak aşağıdaki tanımlar kullanılır. 

3.1.Kalifikasyon 

NDT personelinin, NDT faaliyetlerini uygun şekilde yapabilmek için, eğitim, mesleki bilgi, beceri ve 

deneyimlerinin ve fiziksel uyumunun ispatı. 

3.2. Sertifikalandırma 

NDT personelinin bir yöntemde, seviyede ve endüstriyel sektörde, bir sertifika almasını 

sağlayacak şekilde kalifikasyonunu göstermekte kullanılan prosedür. 

3.3. Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu 

NDT personelinin, bu standarttaki taleplere göre EN 45013'ün taleplerini yerine getirecek şekilde 
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sertifikalandırılması için uygulanan prosedürleri yöneten kuruluş. 
3.4. Yetkili kurum 

NDT personelinin kalifikasyonu için gerekli sınavları hazırlamak ve yönetmek üzere, bağımsız 

sertifikalandırma kuruluşu tarafından yetkilendirilen, herhangi bir-tek hakim kuruluştan bağımsız bir 

kurum. Yetkili kurum, bir endüstriyel sektör olabilir. 
3.5. Sınav Merkezi 

Kalifikasyon sınavlarının yapılacağı, doğrudan doğruya bağımsız sertifika kuruluşu tarafından veya 

kurum aracılığıyla onaylanan merkez. Sınav merkezi, bir işverenin binası olabilir. 
3.6. Sınavı Yapan 

Bir yöntemin 3. seviyesinde sertifikalandıran kimse. 
Bu kişi NDT kalifikasyon sınavlarına danışmanlık yapmak, iletişim kurmak veya derecelendirmek 

için, ya doğrudan doğruya bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından veya yetkili kurum aracılığıyla, 

sınavı yapmakla yetkilendirilir. 
3.7. Sertifika 

Bu standartta tanımlanan sertifikalandırma sistemi kuralları altında verilen ve adı geçen kişinin özel 

hizmetleri yerine getirmede uzman olduğunu gösteren belgedir. 
3.8. NDT Adayı 

Bir NDT adayı, kalifikasyon ve sertifikalandırılmak isteyen uygun kalifikasyon deneyimini kazanmış 

sertifikalı personelin danışmanlığı altında çalışan bir kişidir. Adaylar, deneyimlerini sertifikalı personelin 

danışmanlığı altında kazandıklarını belgeleyebildikleri takdirde kendi kendilerine çalışabilirler. 
3.9. İşveren 

Adayın düzenli bir şekilde çalıştığı organizasyon, bir işveren, aynı zamanda bir aday da olabilir. 
3.10. İşlem Yetkisi 
İşveren tarafından verilen, sertifikada belirtildiği şekilde adayın uzmanlığını belirten, yazılı bir ifade. 

Sertifikalandırmaya ek olarak diğerleri arasında özel mesleki bilgi, beceri ve fiziksel yeterlilik, özel görev 

için istenebilir. 
3.11. NDT Yöntemi 

Tahribatsız muayenede fiziksel prensibi uygulayan disiplin (örneğin ultrasonik yöntem)'dir. 
3.12. NDT Tekniği 

Bir NDT yönteminin özel uygulama şekli (örneğin ultrasonik daldırma tekniğindir. 
3.13. NDT Prosedürü 
Oluşturulmuş bir standardı, kodu veya şartnameyi izleyerek, bir NDT tekniğini özel bir 

muayeneye uygularken gözlenen tüm temel parametrelerin ve önlemlerin yazıtı olarak tanımlanmasıdır. 
3.14. NDT Talimatı 

Oluşturulmuş bir standarda, koda, şartnameye veya NDT prosedürüne göre muayene yaparken 

izlenecek kesin adımların yazılı olarak tanımlanmasıdır, 
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3.15. Endüstriyel Sektör 

Ürünle ilgili özel bilgi, beceri, donanım veya eğitim gerektiren özel NDT uygulamaların kullanıldığı 

endüstri veya teknolojinin belirli bir bölümüdür. Endüstriyel sektör tanımı, belirli bir ürünü (kaynak, 

döküm,...) ifade etmek için kullanılabilir. 
3.16. Kalifikasyon Sınavı 

Adayın genel, özel ve pratik bilgi ve becerisini gösteren ve bağımsız sertifikalandırma kuruluşu 

veya yetkili kurum tarafından yönetilen bir sınav. 
3.17. Genel Sınav 
Bir NDT yönteminin prensipleriyle ilgili sınav 
3.18. Özel Sınav 

Özel endüstriyel sektörde uygulanan muayene teknikleriyle ve muayene edilen ürünün ve 

standartların, kodların, şartnamelerin ve kabul kriterlerinin bilgisiyle ilgili bir sınavdır. 
3.19. Pratik Sınav 

1. veya 2. seviyedeki bir adayın, gerekli muayene donanımını tanımada ve gerekli muayene 

donanımını kullanmakta, belirli numuneleri muayene etmekte, sonuç bilgilerini gerekli derecede kayıt ve 

analiz etmekteki yeteneğini gösterme ve 3. seviyedeki bir adayın ise, bir veya birkaç NDT prosedürünü 

oluşturmakta yeteneğini gösterme becerilerinin sınanmasıdır. 
3.20. Temel Sınav 

Bu kalifikasyon ve sertifikalandırma sisteminin 3. seviyesinde yapılan ve 3. seviyenin faaliyet alanı 

ile ilgili malzeme bilimi ve teknolojisi bilgisinin ve 2. seviye için gerektiği şekilde NDT yönteminin temel 

prensiplerinin sınavıdır. 
3.21. Esas NDT Yönteminin Sınavı 

3. Seviyede yapılan ve 3. seviye adayının esas NDT yönteminin genel ve özel bilgilerini ve bir NDT 

prosüdürünü yazma becerisini gösteren bir sınavdır. 
3.22. Endüstriyel NDT Deneyimi 

Gerekli beceri ve bilgiyi sağlayan, uygulanabilir NDT yöntemlerinde ve uygulama alanındaki 

deneyimdir. 
4. SEMBOLLER VE KISALTMALAR 

Bu standardın amaçları doğrultusunda, NDT yöntemlerini tanımlamak için aşağıdaki semboller 

kullanılır. 
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Tablo 1, Semboller 
 

Yöntem Sembol 

Eddy akımı ile muayene  

Penetran sıvı ile 

muayene  

Manyetik yöntemle 

muayene  

Radyografi  

Ultrasonik muayene  

Sızdırmazlık testi  

ET  

PT  

MT  

RT  

UT  

LT  

 
5. GENEL PRENSİPLER 
5.1. Bağımsız Sertifikalandırma Kuruluşu, Yetkili Kurumlar ve Sınav Merkezleri İle İlgili Talepler 

5.1.1. Bağımsız Sertifikalandırma Kuruluşu EN 45013'ün taleplerini yerine getirmelidir. 

5.1.2. Eğer oluşturulmuşsa, Yetkili Kurum aşağıdaki koşulları sağlamalıdır. 

a) Bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun kontrolü altında çalışmak 

b) Donanımın kalibrasyonu ve kontrolü da dahil olmak üzere, sınav merkezlerinde sınavları 

yapmak için gereken kaynaklara sahip olmak. 

c) Sınavı yapan kimsenin sorumluluğu altında sınavları hazırlamak ve denetlemek. 

d) Herhangi bir tek hakim kuruluştan bağımsız olmak. 

e) Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından onaylanmış, yazılı bir prosedürü uygulamak. 

f) Sınav merkezlerini onaylamak, 

g) Sınav numunelerinin eğitimde kullanılmadığını ispatlamak. 

5.1.3. Sınav merkezi, aşağıdaki koşulları yerine getirmelidir. 
a) Yazılı bir prosedür uygulamak ve bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun veya yetkili 

kurumun kontrolü altında çalışmak 

b) Donanımın kalibrasyonu ve kontrolü dahil, sınavların yapılması için gereken kaynaklara sahip 

olmak 

c) Sınavı yapan kimsenin sorumluluğu altında, sınavları hazırlamak ve denetlemek 

d) Sınav numunelerinin eğitimde kullanılmadığını ispatlamak 

5.2. Sorumluluklar 
5.2.1. Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu 
a) Bu standarda göre sertifikalandırma şemasını başlatmalı, devam ettirmeli ve desteklemelidir. 

b) Bu standardın talepleriyle uyumlu olarak sertifikalandırma prosedür ve işlemlerini yönetmelidir. 
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c) Doğrudan sorumluluğu altında, sertifikalandırma prosedürünün ayrıntılı yönetimini, endüstriyel 

sektörleri temsil edebilecek olan yetkili kurumlara aktarabilir. 

d) Periyodik olarak gözlemek zorunda olduğu, uygun şekilde personellendirilmiş ve donatılmış 

sınav merkezlerini, doğrudan veya yetkili kurumlar aracılığıyla onaylar. 

e) Tüm sertifikaların verilmesiyle ilgili olarak uygun kayıtlar tutar ve sorumluluk alır. 1 ve 2. seviye 

sertifikalarının verilmesi, yetkili kurumlara devredilebilir. 

f) 3. seviye için ve eğer yetkili kurumlara devredilmemişse, 1. ve 2. seviyeler için tüm 

sertifikaları geçerli kılar. 

g) Tüm devredilmiş fonksiyonları gözler. 
5.2.2. Yetkili Kurumlar 

Yetkili kurumlar, 
a) Bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun prosedürünü uygular. 

b) Sınav merkezlerini onaylar ve sınav merkezlerindeki 1. ve 2. seviyedeki sertifikalandırma 

işlemlerini denetler. 

c) 3. seviyenin kalifikasyon sınavını hazırlar ve denetler. 

d) Sertifikalandırma işlemlerinin uygun kayıtlarını tutar. 

5.2.3. Sınav Merkezi 

Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından veya yetkili kurumlar aracılığı ile onaylanmış 

herhangi bir sınav merkezi. 
a) Seviyeler, yöntemler ve ilgili endüstriyel sektörler için tatminkar kalifikasyon sınavlarını 

yapmak için yeterli kalitede personele, binaya ve donanıma sahip olmalıdır. 

b) Sadece bağımsız sertifikalandırma kuruluşunca onaylanan veya oluşturulmuş belgeleri ve 

sınav sorularını kullanır. 

c) Bu merkezde yapılacak pratik sınavlar için, sadece bağımsız sertifikalandırma kuruluşu 

tarafından hazırlanan veya onaylanan numuneler kullanılır. 

d) Kalifikasyon sınavlarının uygun kayıtlarını tutar. 

NOT. Birden fazla sınav merkezi olduğunda, her biri, karşılaştırılabilir hatalar içeren 
numuneler kullanmalıdır. Hiç bir durumda, eğitim amacıyla kullanılan numuneler, sınav numuneler 
olamaz. 

5.2.4. İşveren 

İşveren, adayları bağımsız sertifikalandırma kuruluşuna tanıtır ve adayın seçilebilmesi için gerekli 

olan eğitim bildirimi, eğitim ve deneyim dahil olmak üzere kişisel bilgileri değerlendirir, ancak 

sertifikalandırma prosedüründe bizzat yer almamalıdır. Eğer kişi kendi işinde çalışıyorsa işveren, 

aşağıdakilerden sorumlu olacaktır: 
a) İşlem yetkilerinin yayınlanması 

b) 3.3 alt başlığıyla ilgili görsel kesinliğin doğrulanması için tanımlanan tüm sorumlulukları kabul 
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etmelidir. 

5.3.1.1. Seviye 

1. Seviyede sınıflandırılan bir kişi, yazılı talimatlara göre ve 2. ve 3. seviyedeki personelin denetimi 

altında, NDT işlemlerini yapacak şekilde kalifiye edilir. Bu kişi, aşağıdakileri yerine getirebilmelidir: 
a) Donanımı kurmak 

b) Sınavları yerine getirmek 

c) Yazılı kriterler aracılığıyla sonuçları kaydetmek ve sınav yönteminin veya tekniğinin seçiminden 

veya sınav sonuçlarının değerlendirilmesinden veya sınıflandırılmasından sorumlu olmamalıdır. 
5.3.2.2. Seviye 

2. Seviyede sınıflandırılan bir kişi, oluşturulan veya kabul edilen prosedürlere göre tahribatsız 

muayeneyi yerine getirmek ve yönetmek üzere kalifiye edilir. Bu kişi, aşağıdaki noktalarda uzman 

olmalıdır: 
a) Kullanılacak sınav yöntemi için tekniğin seçimi 

b) 2. seviyedeki kişinin kalifiye edildiği muayene yönteminin uygulama sınırlarını tanımlamak 

c) NDT standart ve şartnamelerini anlamak ve bunları gerçek çalışma koşullarına uyarlanan 

pratik muayene talimatları haline getirmek 

d) Donanımı kurmak ve kalibre etmek 

e) Muayeneleri yapmak ve denetlemek 

f) Sonuçları, uygulanabilir standartlara, kodlara ve şartnamelere göre yorumlamak ve 

değerlendirmek 

g) Yazılı muayene talimatlarını hazırlamak 

h) tüm 1. seviye görevlerini yerine getirmek ve denetlemek 
i)    2. seviyenin altındaki personeli eğitmek ve kılavuzluk yapmak 
j)   tahribatsız muayenelerin sonuçlarını düzenlemek ve rapor haline getirmek. 
5.3.3.3. Seviye 

3. seviyede sertifikalandırılan bir kişi, sertifikalandırıldığı herhangi bir NOT işlemini yönetmekle 

kalifiye edilir. Kendisine yüklenen değişik görevler arasında, 3. seviyede sertifikalandırılan bir kişi, 

aşağıdaki noktalarda uzman olmalıdır: 
a) Bir muayene yapılması ve personeli için tüm sorumluluğu kabul etmek 

b) Teknikleri ve prosedürleri oluşturma ve geçerli kılmak 

c) Standartları, kodları, şartnameleri ve prosedürleri yorumlamak 

d) Kullanılacak özel muayene yöntemlerini, tekniklerini ve prosedürleri işaretlemek. 

3. Seviyede sertifikalandırılan bir kişi aşağıdaki özelliklere sahip olmalıdır: 
a) Var olan standartlara, kodlara ve şartnamelere göre sonuçlan yorumlama ve değerlendirmede 

uzmanlık, 

b) yöntemi seçmek ve tekniği oluşturmak üzere ve diğer kriterlerine uygun olmadığı yerde kabul 
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edilebilir kriterlerin oluşturulmasına yardımcı olmak üzere, uygulanabilir malzeme, işleme ve imalat 

tekniklerinde yeterli bir pratik geçmiş 

c) Diğer NDT yöntemlerini tanımak 

d) 3. seviyenin altındaki personele kılavuzluk yapabilme becerisi. Gerekirse bu görev için 

bağımsız sertifikalandırma kuruluşu veya yetkili kurumca yetkilendirilmesi koşuluyla, kalifikasyon 

sınavlarını yönetebilir ve denetleyebilir. 

3. Seviyeden bir kişi, bu özel sınav için sadece sınav yapıcı olmamalıdır. 

 

6. SINAV İÇİN SEÇİLEBİLME 

Sınava uygun görülebilmek için, adayın bu bölümde tanımlanan, endüstriyel NDT deneyimi ve 

eğitiminin minimum taleplerini yerine getirmesi gerekir. 
6.1,1. Seviye ve 2. Seviye 

Aday, sertifikalandırmanın yapılacağı yöntem ve seviyede, bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun 

talepleriyle uyumlu olan bir eğitim kursunu başarıyla tamamlandığını is-patlamalıdır. Bu tip talepler için, 

Uluslararası Tahribatsız Muayene Komitesi (ICNWP 16-22) tarafından yayınlanmış tavsiyeler kılavuz 

olarak kullanılabilir (bu konuda bilgi vermeye yönelik EK A'ya bakınız). 
 
Tablo 2. Minimum eğitim Talepleri 

 
YÖNTEM 

 
1.SEVİYE 
(saat) 

 
2. SEVİYE 
(saat) 

ET  40 40 

PT  16 24 

MT  16 24 

RT  40 60 

UT  40 80 

A-Temel Bilgi  8 16 

B- Basınç yönlen 14 28 

T 
C-İzleyici gaz 18 36 

Not1: Eğitim kurstan, hem teorik ve hem de pratik kurstan içerir. 

Not 2.2. Seviyeye doğrudan kabul edilme, 1 ve 2. Seviye için 

gösterilen toplam saatleri gerektirir. 

Not 3: Haftalık çalışma saatleriyle ilgili ulusal düzenlemeler 

olması durumunda, 40 saat, haftalık yasal çalışma süresine eşittir, 

X: Aday A kısmı ile birlikte ya da B kısmından veya C 6.12.3. Seviye 
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3. Seviyede sertifikalandırılacak adayların bilimsel ve teknik potansiyellerini dikkate alarak, 

kalifikasyona hazırlık iki farklı yoldan yapılabilir: endüstriyel veya bağımsız cemiyetler tarafından organize 

edilen eğitim kurslarına katılarak, konferans veya seminerlere katılarak, kitaplardan ve diğer bu konuda 

basılmış materyallerden çalışarak. Bu tip talepler için kılavuz olarak, Uluslararası Tahribatsız Muayene 

Komitesi (!CN WH 16-22) tarafından yayınlanan tavsiyeler kullanılabilir (bu konuda bilgi vermeye yönelik 

EKA'ya bakınız) 6.2 Endüstriyel NDT Deneyimi 
6.2.1.1. Seviye ve 2. Seviye 

Deneyin süresi için minimum talepler, tablo 3'te tanımlandığı gibi olmalıdır. 
 
Tablo 3. Minim deneyim talepleri 
 

DENEYİM (AY) NDT YÖNTEMİ 
 1. 

SEVİYE 
2. 

SEVİYE 

ET 3 9 

PT 1 3 

MT 1 3 

RT 3 9 

UT 3 9 

Toplam Deneyim 3 9 

Sadece basınç 

yöntemi için kısmi 

deneyim 

2 6 

 

 

 

LT 

Sadece izleme 

gazı 

yöntemi için 

kısmi deneyim 

2 6 

NOT 1: Aylık çalışma deneyimi nominal 40 saat/hatta esasına 

veya yasal çalışma haftasına dayanır. Bir kişi, haftada 40 saati aşan 

süre çalıştığı zaman, toplam saat üzerinden deneyimle kredilendirilebilir, 

ancak deneyimini ispatlamakla yükümlüdür. 

 

NOT 2: 2. Seviyede sertifikalandırma için, bu Avrupa 

Standardının amaca, çalışma deneyiminin 1. Seviye ile aynı sûreyi 

içermesini sağlamalıdır. Eğer kişi, 
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1. Seviyede hiç deneyim süresine sahip olmadan, doğrudan 2. 

Seviyeye sınırlandırıldığında, deneyim süresi 1. ve 2. seviyeler için talep 

edilen surelerin toplamı kadar olmalıdır. 

 

NOT 3: Çalışma deneyimi için gerekli olan kredi, bu Avrupa 

Standardında bulunan iki veya daha fazla NDT yönteminde 

eşzamanlı olarak, aşağıdaki gibi gerekil toplam deneyim oranı 

indirimleriyle kazanılabilir: 

 

a) İki muayene yöntemi-toplam gerekli sürede % 25 azalma 

b) üç muayene yöntemi-toplam gerekli sürede % 33 azalma 

c) dört veya deha fazla muayene yöntemi-toplam gerekli sürede 

% 50 azalma. Tüm durumlarda, adayın sertifikalandırılmak 

istediği her bir muayene yöntemi için, tablo 3'te belirtilen sürenin en az 

yarısına sahip olduğunu göstermesi gerekir. 

 

NOT 4: Pratik deneyim süresinin % 50'sine kadarlık bir kısmına, 

uygun bir pratik kursun aynı süresiyle ulaşılabilir. Kurs, en sık 

karşılaşılan muayene problemlerinin pratik çözümleri konusunda 

yoğunlaşmış olmalıdır ve kurs programının, bağımsız sertifikalandırma 

kuruluşu veya yetkili kurum veya yetkili kurum tarafından onaylanması 

gerekir. 
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Tablo 4. Minimum deneyim talepleri 

DERECE DENEYİ
En az üç yıllık 

akreditiflendirilmiş bilim 

veya mühendislik 

okulundan veya üniversite 

12 

Teknik okulun veya 

akreditiflendirilmiş bir 

okulun veya üniversitede 

24 

 

 

 

 

 

2. Seviyede 

sertifikalandırılmış bir operatör 

tarafından 

3. Seviyeye kabul 
Derece yok ise 48 

 

DERECE DENEYİ

En az üç yıllık 

akreditiflendirilmiş bilim veya 

mühendislik okuldan veya 

üniversite programından 

24 

Teknik okulun veya 

akreditiflendirilmiş bir okulun 

veya üniversitede en az iki 

yılın başarıyla 

48 
 
 
 

 

 

 

 

 

3.Seviyede doğrudan kabul 

Adayın bu yöntemde 2. seviye için 

pratik sınavı başarı ile 

tamamlamış olması gerekir. Derece yok ise 72 

Not 1: eğer okul veya üniversite derecesi, tahribatsız muayene 

konusunda alınmışsa. 3. Seviye için gerek görülen deneyim %50 oranında 

azaltılabilir, 

 
Not 2: 3. Seviyede sertifikalandırma için çalışma deneyimi, 2. Seviyede 

bir operatör olarak sertifikalandırılmış halde kazanılmalıdır, 2. Seviye sertifikası 

olmaksızın doğrudan kabul için, adayın, söz konusu sürede 2. seviyeninkiyle 

kıyaslanacak bir seviyede çalınmış olması gerekir. 

 
Not 3: Çatışma deneyimi için gerekil Kredi, bu Avrupa Standardının 

kapsamı dahilindeki iki veya daha fazla NOT yöntemlerinde, eşzamanlı olarak 

aşağıdaki şekilde, toplam gerekli deneyiminde bir indirimle kazanılabilir. 
 
 
6.2.2 3. Seviye 
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3. Seviye sorumlulukları, herhangi bir özel NDT yönteminin teknik kapsamının ötesinde bilgi 

gerektirir. Bu geniş bilgiye, eğitim, öğretim ve deneyimin geniş bir bileşimiyle ulaşabilir. Tablo 4, formal 

öğretimle ilgili minimum deneyimin ayrıntılarını vermektedir. Herhangi bir NDT yönteminde 3. seviyede 

sertifikalandırma için tüm adayların, 1. seviye için pratik talimatların oluşturulması hariç, aynı yöntemde 

2. seviye için pratik sınavı (>70/100) başarıyla tamamlaması gerekir (7.1.3 alt başlığına bakınız). 
6.3. Görsel Kesinlik 

Aday, aşağıdaki talepler doğrultusunda, bir göz doktoru, optometrist veya diğer tıbbi bakımdan 

yetkili biri tarafından saptandığı şekilde, tatminkâr bir gözlem yapabilmeyi ispatlamalıdır: 
a) yakından gözlem yapma, düzeltmiş veya düzeltilmemiş halde, en az bir gözle, 30 cm veya 

daha yakından olmamak üzere en az Jaeger No. 1'lik okuma yapabilmelidir. 
b) renkli gözlem yapma, adayın, işveren tarafından belirlenen NDT yönteminde kullanılan renkler 

arasındaki kontrast ayırt ve fark edebilmesine yeterli olmalıdır. Görsel kesinliğin doğrulanması, her yıl 

yapılmalıdır. 
7. KALİFİKASYON SINAVI 

Kalifikasyon sınavı, genel, özel ve pratik bir sınavdan oluşmalı ve genel olarak bir veya daha fazla 

özel endüstriyel sektörde kullanıldığı haldeki bir NDT yöntemi içermelidir. 
7.1.1. ve 2. Seviye Sınavının İçeriği 

Genel ve özel sınavlar yazılı olmalıdır. Pratik sınav, adayın, NDT yöntemini gerçek muayene 

şartlarına uygulama yeteneğini göstermeye yetecek sürede, içerikte ve karmaşıklıkta olmalıdır. 

 
Tablo 5. Gerekli minimum genel soru sayısı 

YÖNT
EM 

1.SE
VİYE 

2. 
SEVİYE ET 

PT 

MT 

RT 

UT 

LT 

40 

40 

30 

40 

40 

30 

40 

30 

30 

40 

40 

30 

 
7.1.1. Genel Sınav 

Bu genel sınav, sadece sınav zamanında bağımsız sertifikalandırma kuruluşunca onaylanan 

genel soru koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda seçilmiş geçerli soruları içermelidir. 

Gerekli soru sayısı, tablo 5'te tanımlandığı şekilde olmalıdır. 
Tablo 6. Gerekli minimum özel soru sayısı 
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YÖNTEM  1. 
SEVİYE  

2.SEVİYE  

ET  

PT  

MT  

RT  

UT  

LT Basınç 

yöntemi izleme 

gazı yöntemi  

20  

20  

20  

20  

20  

20  

20  

15  

15  

20  

20  

20  

Not: Eğer özel sınav, iki veya daha fazla 

endüstriyel sektörü kaparsa, soru sayısı, 

sızdırmazlık testi hariç, her sektör için 5 adet 

olmak üzere, maksimum 30’a kadar artırılmalıdır.  7.1.2 Özel Sınav 
Özel sınav, sadece sınav zamanında bağımsız sertifikalandırma kuruluşunca onaylanan genel soru 

koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda seçilmiş geçerli sorulan içermelidir. Gerekli soru sayısı, 

tablo 6'da tanımlandığı şekilde olmalıdır. 
7.1.3. Pratik Sınav 

Pratik sınav, adayın aşağıdakileri yapabilecek yetenekte olduğunu ispatlayacak bir içerikte olmalıdır: 
a) Gerekli ayarları yapmak 

b) Muayene donanımını uygun şekilde çalıştırmak 

c) Söz konusu endüstriyel sektörle ilgili zorunlu bileşenlerin muayenesini yerine getirmek 

d) 1. Seviye için yazılı talimatlara veya 2. Seviye için spesifikasyonlara göre gerekli dereceye ait 

sonuç bilgilerini kaydetmek ve analiz etmek. 

2. Seviye için, aday, 1. Seviyeye gerekli yazılı talimatları hazırlayabileceğini göstermelidir. Pratik 

muayenede kullanılan numuneler, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu veya onun yetkilendirdiği yetkili 

kurum tarafından kabul edilen temsili numuneler koleksiyonundan seçilmelidir. 
NOT: Eğer pratik kısım, iki veya daha fazla endüstriyel sektörü içerirse sınanacak numune sayısı, 

adayın her bir ilgili sektördeki uzmanlığını sınamaya yetecek oranda artırılmalıdır. 
7.2.3. Seviye Sınavının İçeriği 
Her bir sınav, aşağıdaki yazılı kısımlardan oluşmalıdır: 
a) Temel sınav. Bu sınav, aşağıdakileri gösterecek tarzda düzenlenmelidir: 
1- Adayın faaliyet sahasıyla ilgili malzeme bilimi ve teknolojisinde teknik bilgi 

2- Bu Avrupa standardında belirtilen kalifikasyon ve sertifikalandırma bilgisi 

3- 2. seviye için gereken ve aday tarafından, tablo 1'de verilen yöntemlerden seçilen en az dört 

yöntem hakkında genel bilgi. Bu dört yöntem, sertifikalandırmanın 
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yapılacağı temel yöntemden ve en az bir volumetrik yöntemi (UT veya RT) içermesi gereken üç 

yöntemden oluşmalıdır. Temel sınavın ilk önce başarılması gerekir ve esas yöntemden sınavının, temel 

sınavdan sonraki ilk 5 yıl içerisinde başarılması şartıyla geçerli kalır. 

b)sertifikalandırmanın yapılacağı esas yöntem sınavı. Bu sınav aşağıdakileri kapsamalıdır: 
1- Uygulanan muayene yöntemi ile ilgili 3. seviye bilgisini içeren bir genel sınav; 

2- Uygulanabilir kodlar, standartlar ve spesifikasyonlar dahil, ilgili endüstriyel sektördeki NDT 

yönteminin uygulanması konusunda özel bir sınav; 

3- Uygun sektördeki bir veya daha fazla NDT prosedürünün yürütülmesiyle ilgili pratik bir 

sınav 

7.2.1. Temel Sınav 

Geçerli sınav soruları, sınav anında, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından onaylanmış 

temel sınav soruları koleksiyonunudan, tahmin edilemeyecek bir tarzda seçilir. Gerekli soru sayısı, tablo 

7'de tanımlandığı gibi olmalıdır. 
Tablo 7. Gerekli minimum temel soru sayılan 

K
ISIM 

SINAV SAYI 

A Malzeme bilimi ve 

teknolojisi  

-hatalar 

25 

 

 
B 2. Seviye genel bilgisi  15 

Her bir 

muayene yöntemi 

için  
 
 

Tüm sorular, çoktan seçmeli soru tipinde olmalıdır. Bu sınavın toplam süresi yaklaşık 3 saattir. 
7.2.2. Esas Yöntem Sınavı 

Geçerli sınav soruları, sınav anında, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından onaylanmış 

temel sınav soruları koleksiyonundan, tahmin edilemeyecek bir tarzda seçilir. Soru sayısı, tablo 8'de 

tanımlandığı gibi olmalıdır. 
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Tablo 8. Gerekli minimum esas yöntem soru sayıları 

K
ISIM 

SIN
AV 

SAYI 

C Ge 30 

C Öz 20 

C

3 

Pra

tik 

Bir veya 

dara fazla NDT 

prosedürünün 

yürütülmesi 

(Bakınız 

3.13) 

C1 kısmının sorularının tamamı ve C2 kısmının sorularının en az yarısı, çoktan seçmeli tipte 

sorulardan oluşmalıdır. C2 kısmının geriye kalan soruları, yazılı olarak cevaplandıran soru tipinde 

olabilir. 

7.3. Sınavların Yapılması 

1. ve 2. seviye sınavlar, ya doğrudan bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından veya yetkili 

kurum aracılığıyla onaylanmış ve gözlenen sınav merkezlerinde yapılmalıdır. 3. Seviye sınavı ya 

doğrudan bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından ve yetkili kurum aracılığıyla yapılmalıdır. Adayın 

sınavda, geçerli bir kimlik kartı ve sınavı yapanın veya gözlemcinin isteği halinde göstermek zorunda 

olduğu, resmi bir kimlik belgesi bulundurması zorunludur. Sınav süresince sınav kurallarına uymayan 

veya suç işleyen veya sahtekârlık yapan herhangi bir aday, sınavın ileriki aşamalarına katılmaktan 

menedilir. Bu durumdaki aday, yeniden sınava girmeden önce en az bir yıl beklemek zorundadır. 
7.3.1.1. ve 2. Seviye Sınavları 

Yazılı ve pratik sınavlar, en az bir sınav yapıcı tarafından yapılmalı, denetlenmeli ve 

derecelendirilmelidir. Sınavı yapan kimseye, kendi sorumluluğu altında bulunan bir veya birkaç 

gözlemci yardımcı olabilir. Sınavı yapan, aday tarafından tamamlanan yazılı sınav kâğıtlarını 

işaretlemelidir; pratik sınav sonuçlarını, en az 10 adet kontrol noktası içeren bir prosedüre göre 

değerlendirmeli ve işaretlemelidir. Bu prosedür, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından 

geliştirilmeli ve onaylanmalıdır. Aday, pratik sınav için kendi aletlerini kullanabilir. Aday tarafından satın 

alınmış aletlerin herhangi bir kısmı güvenilir değilse veya sınav süresince hizmet veremeyecek bir 

durumda ise, adayın kendisi tarafından değiştirilmelidir. 
 
7.3.2.3. Seviye Sınavı 

Temel sınav veya esas yöntem sınavı, en az bir sınav yapıcı tarafından denetlenmelidir; ancak 

sınavın hazırlanması ve derecelendirilmesi, en az iki sınav yapıcı tarafından yerine getirilmelidir. Sınav 

yapıcılara, kendi sorumlulukları altında bulunan bir veya birkaç gözlemci yardımcı olabilir. 



 227 

7.4. Derecelendirme 
7.4.1.1. ve 2. Seviye Sınavları 

Genel sınav, adayın daha sonra başka bir endüstri dalında sertifikalandırması için yeniden sınava 

girmesine gerek olmadan sınava tabi tutulabilecek tarzda, özel sınavdan ayrı olarak derecelendirilmelidir; 

böylelikle bir endüstri sektöründen diğerine geçiş yapan, sertifikalı bir operatör, genel sınavı geçmiş 

olmanın avantajına, tüm endüstriyel sektörler için geçerli olacak şekilde sahip olur. Karma N derecesi, 

aşağıdaki formüle göre hesaplanmalıdır: N: 0,25 ng + 0,25 ns + 0,50 np burada ng: genel sınav 

derecesi ns: özel sınav derecesi np: pratik sınav derecesi'dir. Her aday, sertifikalandırılabilmek için, her 

bir sınav kısmı için en az 70/100'lük bir derece almalı ve en az 80/100'lük bir karma N derecesi elde 

etmelidir. 
7.4.2.3. Seviye Sınavı 

Temel ve esas yöntem sınavlarının derecelendirilmesi ayrı ayrı yapılmalıdır. Bir endüstri 

sektöründen diğerine geçiş yapan sertifikalı bir operatör, temel sınavı ve esas yöntem genel sınavını 

geçmiş olmanın avantajlarına sahip olur. 
7.4.2.1. Temel Sınav 

Temel sınavın karma NB derecesi, aşağıdaki formüle göre hesaplanmalıdır: NB: 0,5na + 0,5 nb 

burada na: A kısmının derecesi (tablo 7'ye bakınız) nb: B kısmının derecesi (tablo 7'ye bakınız)'dir. Bir 

sınavdan başarılı olabilmek için adayın her bir kısımda en az 70/100'lük ve karma NB derece olarak da 

en az 80/100'lük bir derece alması gerekir. 
7.4.2.2. Esas Yöntem Sınavı 

Esas yöntem sınavının karma NB derecesi, aşağıdaki formüle göre hesaplanmalıdır: 

ncı: C1 kısmının derecesi (tablo 8'e bakınız) nc2: 3 C2 kısmının 

derecesi (tablo 8'e bakınız) nc3: C3 kısmının derecesi (tablo 8'e bakınız)'dir. Bir sınavdan başarılı 

olabilmek için adayın her bir kısmında en az 70/100'lük ve karma NE derecesi olarak da en az 

BO/100'lük bir derecesi alması gerekir. Adayın sertifikalandırılabilmesi için, hem temel hem ve esas 

yöntem sınavlarını başarıyla geçmesi gerekir. 

 
7.5. Yeniden Sınav Yapılması 

Sınavda başarısız olan bir aday, yeniden başvurmadan önce en az 30 gün beklemek zorundadır. 

Sınav sonuçları, sahtekârlık nedeniyle geçersiz sayılan bir aday ise, yeniden başvurmadan önce en az 

bir yıl beklemek zorundadır. Tüm sınav için geçer derecesini almakta başarısız olan bir aday, her bir 

kısımdan en az 70/100'lük bir derece almış olması ve yeniden yapılacak sınavın başarısız olduğu 

kısımdan sadece bir kez yeniden sınavın, başarısız olduğu sınavdan itibaren 12 ay içinde yapılması, 

şartıyla, başarısız olduğu kısımdan sadece bir kez yeniden sınava gelebilir. Yeniden yapılan sınavdan da 

başarısız olan bir aday, yeni adaylara uygulanan prosedüre göre yeniden başvuru yapmalı ve sınava 
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girmelidir. 
8.SERTİFİKALANDIRMA 
8.1. Yönetim 

Kalifikasyon sınavlarının sonuçlarına bağlı olarak, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu doğrudan 

doğruya veya 1. ve 2. seviye için yetkilendirdiği yetkili kurumlar aracılığıyla sertifikasyonu duyurmalı ve 

sertifikaları ve/veya buna karşı gelen portföyleri vermelidir. 
8.2. Sertifikalar ve/veya Portföyler 

Sertifikalar ve/veya Portföyler en az aşağıdaki bilgileri içermelidir: 
a) Sertifikalandırılan kişinin tam adı 

b) Sertifikalandırma tarihi 

c) Sertifikanın veriliş tarihi 

d) Sertifikalandırma seviyesi 

e) Bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun veya 1. ve 2. seviye için yetkilendirilmişse yetkili 

kurumun adı 

f) NDT yöntem(ler)i 

g) ilgili endüstriyel sektör(ler) 

h)  belirli bir kimlik numarası 
i)   sertifikalandırılan kişinin imzası 
j)   portföy verilmesi halinde, sertifikalandırılan kişinin fotoğrafı k)  portföy verilmesi halinde, 

yanlışlıklardan kaçınmak amacıyla, fotoğrafın üzerinden bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun soğuk 

damgası 
1) sertifika verilmesi durumunda, bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun veya 1. ve 2. seviye için 

yetkilendirilmesi halinde, yetkili kurumunu imzası. 
NOT: Sertifika vs/veya buna kar§ı gelen portföy vermekle, bağımsız sertifikalandırma kuruluşu 

veya yetkili kurum, kişinin kalifikasyonunu onaylar ancak çalıştırma belgesi vermez. Hem sertifikanın 

ve hem de portföyün üzerinde, sertifikayı bulunduranın çalıştırma ve muayene sonuçlarının 

sorumluluğunu taşıma bakımından yetkilendirilmesi için işveren tarafından imzalanması gereken özel 

bir boşluk bulunabilir. 
8.3. Geçerlilik 

Sertifikalandırmanın geçerlilik dönemi, sertifika ve/veya portföyün üzerinde belirtilen, 

sertifikalandırma tarihinden itibaren beş yıldır. Sertifikalandırma, aşağıdaki durumlarda geçersiz sayılır: 
a) eğer kişi, bir endüstri sektöründen, ilave sınavlarını başarıyla tamamlamadığı ve sertifikanın 

kapsamadığı başka ber endüstri sektörüne geçerse, 

b) ahlaksızca bir davranışının görülmesinden sonra, bağımsız sertifikalandırma kuruluşunun 

isteği durumunda, 

c) Eğer kişi, işvereninin sorumluluğu altında yıllık olarak girdiği görsel kesinlik sınavı sonucuna 
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göre, görevini sürdürmeye yetecek fiziksel kapasiteyi gösteremezse, 

d) Eğer, kişinin sertifikalandırıldığı yöntemde, belirgin bir ara verme durumu oluşursa. 

NOT: Belirgin bir ara verme durumunun anlamı, sertifikalandırılan kişinin sertifikalandırıldığı 

yöntem(ler)deki seviyesine ve endüstriyel sektör(ler)e karşı görevlerini, toplam olarak bir yılı aşacak 

şekilde, bir veya birkaç dönem halinde yapmasını engelleyen bir faaliyet değişikliği veya yokluğunun 

oluşmasıdır. 
9. YENİLEME 

Geçerliliğin ilk döneminin tamamlanmasından sonra ve bu andan sonraki her beş yılda bir, kişinin 

aşağıdaki gerekleri yerine getirmesi şartla, yeni beş yıllık bir dönem için, doğrudan bağımsız 

sertifikalandırma kuruluşu tarafından veya yetkili kurum aracılığıyla sertifikalandırması yenilenebilir: 
a) Son yıllık görsel kesinlik sınavını geçtiğini delillerle ispatlanmalıdır, 

b) Sertifikalandırıldığı yöntemde, belirgin bir ara verme durumu olmaksızın, faaliyetlerini tatminkâr 

bir şekilde sürdürdüğünü delillerle ispatlamalıdır. Buna ait bir örnek, bir bilgi vermeye yönelik EkB'de 

verilmiştir. 

NOT: Belirgin bir ara verme durumunun anlamı, sertifikalandırılan kişinin sertifikalandırıldığı 

yöntem(ler)deki seviyesine ve endüstriyel sektör(ler)e karşı görevlerini, toplam olarak bir yılı aşacak 

şekilde, bir veya birkaç dönem halinde yapmasını engelleyen bir faaliyet değişikliği veya yokluğunun 

oluşmasıdır. Ara vermenin hesaplanmasında, resmi tatiller veya bir aydan daha kısa süren hastalık 

veya eğitim dönemleri dikkate alınmaz. Eğer yenileme kriterleri yerine gelmiyorsa, kişi yeni bir aday için 

geçerli olan kurallara uymalıdır. 
 
 
10 YENİDEN SERTİFİKALANDIRMA 
Her ikinci geçerlilik döneminin tamamlanmasından sonra (her on yılda bir) aşağıdaki gereklilikler 

temelinde, yeni bir 5 yıllık dönem için, doğrudan bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından veya 

yetkili kurum aracılığıyla sertifikalandırmanın yenilenmesi gerekir: 
a) 1. ve 2. Seviyeler için: kişi, yenileme için iki kriteri yerine getirmeli (9. maddeye bakınız) ve 

basitleştirilmiş prosedüre göre organize edilmiş pratik bir sınavı başarıyla geçmelidir, eğer kişi en az 

80/100'lük bir dereceye ulaşmakta başarısız olursa, yeni bir sertifikalandırma için başvurmalıdır. 

b) 3. Seviye için: yenileme için iki kriteri yerine getirmeli (9. maddeye bakınız) ve bağımsız 

sertifikalandırma kuruluşunun tercihine bağlı olarak, ya ilgili endüstriyel sektördeki muayene yönteminin 

uygulanması üzerine 20 soruyu ve bu Avrupa standardı üzerine 5 soruyu içeren yazılı bir sınavı 

başarıyla geçmeli, ya da yapılandırılmış bir kredi sisteminin gereklerini yerine getirmelidir, (bu kredi 

sistemi, standartlaştırılmış halde EkC'de verilmiştir). Aynı anda birden fazla yöntemde, sınav yoluyla 

sertifikalandırma için, toplam soru sayısı tablo 9'da gösterildiği gibi azalabilir. 

Tablo 9. 
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 Yönte

min 

uygula

Kalifikasyo

n ve 

sertifikalandırma 2. 30 5 
3. 40 5 
4 

veya daha 

fazla 

50 5 

1) Sorular, ilgili farklı yöntemler 

arasında eşit şekilde dağıtılabilir.  Eğer kişi, en az 80/100'lük bir dereceye ulaşmakta başarısız olursa veya kredi sisteminin 

gerekliliklerini yerine getirmezse, yeni bir sertifikalandırma için başvurması gerekir. 
 
 
11.  DOSYALAR 

Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu veya yetkili kurumlar aşağıdaki belgeleri sakla-malıdır: 
a) Seviyeye, muayene yöntemine ve endüstriyel sektöre göre sınıflandırılmış tüm 

sertifikalandırılan kişilerin, en son şekilde bir listesi, 

b) Her bir sertifikalandırman kişi için ve sertifikalandırma süresini tamamlamış her bir kişi için, 

aşağıdaki belgeleri içeren dosya: 

1) Başvuru formları, 

2) Soruları, cevapları, numunelerin tanımlarını, kayıtları, muayene sonuçlarını, yazılı prosedürleri 

ve derece kâğıtlarından oluşan sınav belgeleri, 

3) Sürekli faaliyetin ve fiziksel koşulların ispatı dahil, yenileme belgeleri, 

NOT: Sertifikalandırma süresi tamamlandıktan sonra, kişisel dosyalar, en az geçerliliğin başlangıç 

dönemi ile yenileme dönemi toplamına eşit bir dönem için, uygun güvenlik koşulları ve gizlilik altında 

saklanmalıdır. 
12. GEÇİŞ DÖNEMİ 

Bu Avrupa Standardı tarafından tanımlanan kalifikasyon ve sertifikalandırmanın yerleşmesi için 

gerekli olan geçiş dönemi boyunca, aşağıdaki kuralların uygulanması kabul edilmiştir: 
a) Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu, beş yılı aşamayacak bir dönem boyunca, 

muayene eden kişi olarak yeteri kadar kalifiye personeli atayabilir; 

b) işverenden bağımsız bir kuruluş tarafından ve bu Avrupa Standardının yayınlanmasından önce 

sertifikalandırılmış NDT personeli, varolan sertifikanın bitiş tarihine kadar ve hiçbir şekilde beş yıldan 

fazla olmamak üzere, sertifikalandırılmış olarak kalacaktır. Bu Avrupa Standardının 8.3.9 ve 10. 

maddelerinde (kredi sistemi hariç) belirlenen başlıklar, bu standardın geçerliliğe başlama tarihiyle birlikte 

geçerli hale gelecektir; 
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c) İşveren tarafından ve bu standardın yayımından önce sertifikalandırman NDT personeli, eğer 

işverenin sistemi, hesabın şekli bakımından bağımsız sertifikalandırma kuruluşu tarafından kabul edilirse, 

var olan sertifikanın bitiş tarihinde ve hiçbir şekilde beş yıldan fazla olmamak üzere, bu Avrupa 

Standardının 10. maddesindeki (kredi sistemi hariç) gereklilikler çerçevesinde yeniden 

sertifikalandırılacaktır. 
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EK A (Bilgi vermeye yöneliktir) 

BIBLIYOGRAFYA 
ICNWH 16-22 
Uluslararası Tahribatsız Muayene Komitesi, NDT personelinin eğitiminin, kalifikasyonunun ve 

sertifikalandırılmasının uluslararası uyumu üzerine komple tavsiyeleri (Kasım 1985} Kopyalar aşağıdaki 

adresten sipariş edilebilir: 
SKNDO 
Foundation fortne Qualification of Non 
Destructive Testing Personnel 
Postbox 1902700 AD Zoetermeer, the 
Netherlands 
EK B (Bilgi vermeye yöneliktir) 
Yenileme ve yeniden sertifikalandırma tarihlerini gösteren örnekler 

Eğer sertifikalandırma tarihi Nisan 1992 ise yenileme ve yeniden sertifikalandırma tarihleri 

aşağıdaki gibidir: 
Yenileme tarihleri: Nisan 1997 - Nisan 2007 - Nisan 2017 

Yeniden sertifikalandırma tarihi: Nisan 2002 - Nisan 2012 
EK C (Standart alarak) 
3. Seviye Yeniden Sertifikalandırma için Yapılandırılmış Kredi Sistemi 

Bu sistemde. 3. seviye adayı Tablo C-1'de gösterilen çeşitli NDT faaliyetlerinde, yeniden 

sertifikalandırılmadan önceki beş yıl boyunca, katılım için kredi kazanır. Faaliyetlerin düzgün 

dağılmasını sağlamak için limitler, her yılda ve beş yıl boyunca herhangi bir faaliyette kazanılabilecek 

maksimum puan sayısı esasına göre yerleştirilmiştir. Çeşitli CEN üyesi ülkelerde 3 seviyesinin farklı 

sayılan nedeniyle, bireysel bağımsız sertifikalandırma kuruluşları, tek faaliyetler için maksimum puan 

sayısını (yılbaşına ve beş yıllık dönem başına) modifiye etmekte yetkilidir. Bu durumda bireysel 

bağımsız sertifikalandırma kuruluşu, aşağıda verilen tablodaki alan içinde, sabit bir maksimum puan 

sayısı seçmelidir. Bağımsız sertifikalandırma kuruluşu, faaliyetlerin ispatının belgelendiğini teyit etmekten 

sorumludur. 
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Tablo C 1 

Her bir 
faaliyet için 
anlaşılan 
puanlar 

Yılb
aşına 
max. 
puanlar 

Yeniden 
sertifikalandırmada 
önceki 5 yıllık 
dönem başına 
maksimum puanlar 

 
N

O. 
 
 

 
FAALİYET  
 
 

M Min M

1 Tahribatsız muayene 

(NDT) konferansında bulunma  

1 3 8 

(a) 

2.

1 

 

Ulusal ve uluslararası 

standart komitelerinde 

bulunma Standart 

1 

 

1 

3 

 

3 

8 

(a) 

 

3.

1 

 

Diğer NDT komitelerinin 

oturumlarında bulunma ilgili 

NDT çalışma gruplarının 

1 

 

1 

3 

 

3 

8 

(a) 

 
4.

1 

 

4.

İlgili NDT çalışma 

gruplarının oturumlarında 

bulunma ilgili NDT çalışma 

gruplarının katılımcıları  

1 

 

1 

6 

 

6 

15 

(a) 

 

15 5.

1 

 

İlgili NDT teknik/bilimsel 

makaleleri veya yayınları 

Yayınlanmış ilgili NDT 

6 

 

6 

9 

 

9 

18

(c) 

 
6.

1 

 

6.

NDT eğitim kursları (her 

2 saat için) 

NDT sınav yapıcısı 

(sınav başına)  

6 

 

6 

9 

 

9 

18 

(c) 

 

18 Toplam olarak gerekli puan sayısı  

 

NOTLAR 

(a) 1 ila 4 başlıklarında bulunma için maksimum puanlar = 20 
(b) Hem katılma ve hem de bulunma için verilecek puanlar; 

(c) Eğer birden fazla yazar varsa, birinci yazar, diğer yazarlar için puanları belirleyecektir. 

(d) Esas faaliyet için değil, fazladan poster faaliyetler için ödül olarak. 
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