KAYNAKCI SINAVI
ADAY BILGILENDIRME FORMU
(ISO 9606-1)

DOKUMAN KODU: PBK.F.17-2.1

YURURLUK TARIHI: 04.07.2012

REVIZYON NO: 02

REVIZYON TARIHI: 10.02.2017

CELIK KAYNAKCISI SINAVLARI ONCESINDE ADAYIN YAPMASI| GEREKEN HAZIRLIKLAR

Sinava girecek adaylar, yapacagi kaynak oOzelligine gore sinavin yapilacagl uygun alani, her tirlG
kaynak ekipmanini (kaynak yapmaya hazir kaynak makinasi vs.), kaynak sarf malzemesini (kaynak
elektrodu vs.), yardimci ekipmanlan (tas motoru vs.), is glvenligi ekipmanlarini ve Kkisisel koruyucu
donanimlarini saglamalidir. Adaylar, asagida belirtilen 6zelliklerdeki deney numunelerini sinav ganinde

hazir olarak bulundurmalhdir.

ISO 9606-1: 2012

A) Plaka Alin Kaynagi igin Sinav Pargasi Boyutlari (mm)

=125

=125

Aclklama:
t: Sinav pargasi icin malzeme kalinligidir.
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B) Plaka i¢ Kose Kaynagi igin Sinav Pargasi Boyutlari (mm)

=125

t:Sinav pargasinin malzeme kalinligi

C) Boruda Alin Kaynagi igin Parga Boyutlari (mm)

Aciklama:
D: Boru dis ¢api
t:Sinav pargasinin malzeme kalinhdi (cidar kalinhgr)
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D) Boruda ig Kése Kaynag igin Sinav Pargasi Boyutlari (mm)

90 S

250

[N

ten ince pargaya karsihik

05xt<a<0,7 x¢

Aciklama:

a:tasarim kaynak (bogaz) kalinligi

D:Boru dis ¢api

[1:Sinav pargasi uzunlugu

t:sinav pargasinin malzeme kalinhgi (cidar kalinligi)
z:i¢ kbse kaynagi kesit kenar (bacak) uzunlugu

E) Pargalarin Kaynak igslemine Hazirlanmasi

= Kaynak yapilacak parcalara uygun kaynak agzi aciimalidir.

= Alin kaynaklarinda, plakalar arasinda uygun mesafe birakilarak, plakalar ¢arpiimayacak sekilde
sabitlenmelidir. (Arkadan destek atarak, kulak kaynatarak, mengene yardimiyla vb.)

= Boru alin kaynaklarinda, kaynak yapilacak borular arasinda uygun mesafe birakilarak, eksenel
kaciklik olmayacak sekilde, borular birbirine puntalanarak sabitlenmelidir.
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