TC.
MILLi EGiTiM BAKANLIGI

METAL TEKNOLOJISi ALANI
KAYNAKCILIK DALI

MESLEKi ve TEKNiK EGiTiM GENEL MUDURLUGU

(Ustalik Beceri Sinavi Degerlendirme Kriterleri)

Adayin Adi ve Soyadi:

Sinav Tarihi:

T.C. Kimlik No:

Sinav Siiresi: En fazla 90 dk.

Adayin Kayith Oldugu Merkez:

Sinav Baglamia Saati:

Olgme ve Degerlendirme Yeri: REViZYON TARiHi: 21.12.2021 REV02
Uygulama Sorusu: Resmi verilen; )

B.1 Ortiili elektrot yan duvar alin kaynagini yapiniz.

B.2 Olfsi-Gaz Boru kaynagini yapiniz.

B.3 MIG-MAG asagidan yukari i¢ kése veya alin kaynagini yapiniz.

B.4 TIG yatayda alin kaynagini yapiniz.

(Sinav sorusu, sinavi yapan komisyon tarafindan belirlenecektir.)

> Adaylar B béliimiindeki kriterlerden segtigi bir tanesinden sinav olacaktir.
A 6N HAZIRLIK Imgelzlueanndu"rme ‘gfﬁ'
(10 Puan)

Yapilan ise uygun is elbisesi ve kisisel koruyucu donanimlari kullanir. 2
Yapilan ise uygun arag -gereg ve makine koruyucu aparatlarini kontrol eder. 2
Kaynak yapacagi alanin sinirlarini belirleyerek gerekli diizenlemeleri yapar. 2
Yapilan isin parcalarini uygun olgu aleti ile 6lger. 2
Kaynakla birlestirilecek olan yiizeylerin temizligini yapar. 2
B. UYGULAMA ASAMASI
B1. Ortiilii elektrot yan duvar alin kaynagi yapiniz. (80 Puan)
B.1.1. Ortiilii elektrot kaynaginda verilen is resmine gére elektrot ¢esidini ve capini uygun seger. 5
B.1.2. Ortiilii elektrot kaynaginda verilen is resmine gére amper ayarini dogru yapar. 5
B.1.3. Ortiilii elektrot kaynaginda birlestirilecek pargalari uygun puntalar. 5
Ortili elektrot kaynagi, kaynak prosesinin gerektirdigi hizda ve pozisyonda kaynak yapar. 15
Kaynak dikis ylzeyi temizligini mekaniksel yontemle uygular. 6
Kaynak dikisinin baslangig ve bitis noktalarini hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini; dikis yuzey diizglinliigli, yanma olugu ve gézenek agisindan hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini akma, ¢okiintli ve sarkma olmadan hatasiz yapar. 12
Kaynak dikis niifuziyetini saglar. 12
B.2 Oksi-Gaz Boru kaynagini yapiniz. (80 Puan)
Oksi-gaz kaynaginda parga kalinligina gore bek se¢imini dogru yapar. 5
Oksi-gaz kaynaginda parga kalinhgina gore gaz basinci ve alev ayarini dogru yapar. 5
Oksi-gaz kaynaginda birlestirilecek pargalari verilen is resmine gére puntalar. 5
Oksi-gaz kaynagi, kaynak prosesinin gerektirdigi hizda ve pozisyonda kaynak yapar. 15
Kaynak dikis ylzeyi temizligini mekaniksel yontemle uygular. 6
Kaynak dikisinin baslangig ve bitis noktalarini hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini; dikis ylizey dlizglinligli, yanma olugu ve gbézenek agisindan hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini akma, ¢okiintl ve sarkma olmadan hatasiz yapar. 12
Kaynak dikis niifuziyetini saglar. 12
B.3 MiG-MAG asagidan yukari i¢ kése veya alin kaynagini yapiniz. (80 Puan)
MiG-MAG kaynaginda kullanilan koruyucu gazin segimini ve debi ayarini dogru yapar. 5
MiG-MAG kaynaginda tel hizini ve voltaj ayarini dogru yapar. 5
MiG-MAG kaynaginda birlestirilecek pargalari verilen is resmine gére puntalar. 5
MiG-MAG kaynagl, kaynak prosesinin gerektirdigi hizda ve pozisyonda kaynak yapar. 15
Kaynak dikis ylzeyi temizligini mekaniksel yontemle uygular. 6
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Kaynak dikisinin baslangig ve bitis noktalarini hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini; dikis ylzey diizglinliigli, yanma olugu ve gézenek agisindan hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini akma, ¢okiintli ve sarkma olmadan hatasiz yapar. 12
Kaynak dikis niifuziyetini saglar. 12
B.4 TiG yatayda alin kaynagini yapiniz. (80 Puan)
TiG kaynaginda koruyucu gazin debi ayarini dogru yapar. 5
TiG kaynaginda tel ve tungsten elektrot segimini dogru yapar. 5
TiG kaynaginda birlestirilecek pargalari verilen is resmine gére uygun puntalar. 5
TiG kaynag), kaynak prosesinin gerektirdigi hizda ve pozisyonda kaynak yapar. 15
Kaynak dikis ylzeyi temizligini mekaniksel yontemle uygular. 6
Kaynak dikisinin baslangig ve bitis noktalarini hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini; dikis yuzey diizglinliigli, yanma olugu ve gézenek agisindan hatasiz yapar. 10
Kaynak dikisini akma, ¢okiintli ve sarkma olmadan hatasiz yapar. 12
Kaynak dikis niifuziyetini saglar. 12
C.UYGULAMA SONRASI iSLEMLER (10 Puan)
Arac, makine, ekipman ile el aletlerinin temizligini yapar, calisma alanini dizenli sekilde birakir. 4
Geri kazanim igin atik malzemeleri ayirir. 4
isi verilen stirede tamamlar. 2
TOPLAM (100 puan)

Notlar / Gériisler

Sinav Yapicinin Adi Soyadi imza:

o Bu form her bir sinav degerlendiricisi tarafindan ayri ayri doldurulur. Verilen puanlar Sinav Sonug Tutanagina yazilarak ortalamasi alinir.
e Sinav sirasinda adayin kendisine, cevresine ve ise zarar verebilecegi durumlarin olugsmasi halinde degerlendiriciler tarafindan gerekli
uyarilar yapilarak 6nlem alinmasi saglanir. Bu durumda degerlendiriciler, adayin sinava devam ettirilip ettirilmeyecegine karar verir.

KiSiSEL KORUYUCU DONANIMLAR

(Aday tarafindan karsilanacaktir)

Uzun kollu is elbisesi

Celik burunlu ayakkabi

Kaynakg! eldiveni

Deri kaynakgi 6nlugu

Deri kolluk

Kaynak maskesi ve gozIligl

Koruyucu gozlik

MAKINA TECHIZAT LISTESI

1-  Elektrik Ark Kaynak Makinesi

2-  Gazalti kaynak Unitesi

3-  TIG kaynak Unitesi

4-  Oksi Gaz kaynak Unitesi

5-  Spiral taglama makinesi

6-  Kaynak masasi ve ekipmanlari

7-  Kaynak gekici

8-  Mengene

9-  Telfirga

10- Cekig
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11- Pense
12- Kisag
13- Serit metre
14- GOnye
15- Kumpas
16- Celik cetvel

SINAV SARF MALZEME LiSTESI * MIKTAR
1- @ 3,25 mm Rutil veya bazik Elektrot 10 Ad.
2-  MAG Kaynak Teli (1 -1,2 mm) 200 gr.
3-  CrNiKaynak Teli @2 mm 100 gr.
4-  Oksi Gaz Kaynak Teli 50 gr.
5-  125*200*5 mm ST37 Celik Malzeme 1.5Kg
6-  125*200*3 mm CrNi Sac Malzeme 1Kg
7-  @50*%120*2 mm Boru Malzeme 0.25m
8-  Gazlar (karbondioksit, helyum, argon, karisim gazi, oksijen ve asetilen) 0.5M3

e  Sarf malzemeleri ve miktari bir aday icin belirlenecektir.
e  Sarf malzemeleri aday tarafindan karsilanacaktir.




