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Hangi kaynak sembolii dogru kullaniimis
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Kaynak Kalinhklarinin Gosterilisi
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Kaynak Sembollerinde Avrupa ve Amerika Standartlari
ISO 2553 - AWS A2.4
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Kaynak Sembollerinde Avrupa ve Amerika Standartlan
ISO 2553 - AWS A2.4

Referans cizgisine ve semboliin konumuna gore kaynak tarafi
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Karsi tarafta yapilan kaynaklar icin kullanilan sembol gésterimi
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Kaynak Sembollerinde Avrupa ve Amerika Standartlari

ISO 2553 - AWS A2.4

EN ISO 2553
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Tahribatsiz Muayene Testi
NON-DESTRUCTIVE TESTING

Kaynak Yontemi
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KAYNAK YONTEMLERININ NUMERIK KARSILIKLARI

1  Arc Welding
11  Metal-arc welding without gas protection
111  Metal-arc welding with covered electrode
112  Gravity arc welding with covered electrode
113 Bare wire metal-arc welding
114  Flux cored metal-arc welding
115 Coated wire metal-arc welding
118  Firecracker welding
12 Submerged arc welding
121  Submerged arc welding with wire electrode
122  Submerged arc welding with strip electrode
13  Gas shielded metal-arc welding
131 MIG welding
135 MAG welding, metal-arc welding with
non-inert gas shield
136  Flux cored metal-arc welding with
non-inert gas shield
14  Gas-shielded welding with non-consumable
electrode
141  TIG welding
149  Atomic-hydrogen welding
15 Plasma arc welding
18 Other arc welding processes
181 Carbon arc welding
185 Rotating arc welding
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21
22
221
225
23
24
25
29
291

31
311
312
313

32
321
322

41
42
44
441
45

Resistance Welding

Spot welding

Seam welding

Lap seam welding

Seam welding with strip

Projection welding

Flash welding

Resistance butt welding

Other resistance welding processes
HF resistance welding

Gas Welding

Oxy-fuel gas welding
Oxy-acetylene welding
Oxy-propane welding
Oxy-hydrogen welding
Air fuel gas welding
Air-acetylene welding
Air-propane welding

Solid phase welding; Pressure welding
Ultrasonic welding

Friction welding

Welding by high mechanical energy
Explosive welding

Diffusion welding



KAYNAK YONTEMLERININ NUMERIK KARSILIKLARI

47
48

71
72
73
74
75

751

752

753
76
77
78

781

782

9
91
911
912
913
914
915

Solid phase welding; Pressure welding
Gas pressure welding
Cold welding

Other welding processes
Thermit welding
Electroslag welding
Electrogas welding
Induction welding

Light radition welding
Laser welding

Arc image welding
Infrared welding
Electron beam welding
Percussion welding
Stud welding

Arc stud welding
Resistance stud welding

Brazing, Soldering and Braze Welding
Brazing

Infrared Brazing

Flame brazing

Furnace brazing

Dip brazing

Salt bath brazing
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916
917
918
919
923
924

93

94
941
942
943
944
945
946
947
948
949
951
952
953
954

96

97
971
972

Induction brazing
Ultrasonic brazing
Resistance brazing
Diffusion brazing
Friction brazing

Vacuum brazing

Other brazing processes
Soldering

Infrared soldering
Flame soldering
Furnace soldering

Dip soldering

Salt bath soldering
Induction soldering
Ultrasonic soldering
Resistance soldering
Diffusion soldering

Flow soldering
Soldering with soldering iron
Friction soldering
Vacuum soldering

Other soldering processes
Braze welding

Gas braze welding

Arc braze welding



2018 Deprem yonetmeligine gore,

TABLO 13.4 - KOSE KAYNAKLARIN MiNIMUM KALINLIKLARI

Birlesen Ince Elemanin Kalinhg, ¢ Minimum Kose Kaynak Kalinhgy,’
[mm] [mm]
62>t 3.0
1321>6 3.5
19>2¢1>13 4.0
382>¢> 19 5.5
% Kose kaynaklarin kalinligt. Tek gecisli kaynaklar kullaniimalidir.
Not: Koge kaynaklarin maksimum kalinligi igin Béliim 13.2.2.2 ye bakiniz.

Kaynaklanan elemanin kenar kalinlify, 7, olmak iizere (Sekil 13.3), kése kaynaklarin
maksimum kalinhd i¢in agagidaki kogullar gézéniine alinacaktir.

(a) Kaynaklanan elemanin kenar kalinh@ 6émm den ince ise 0.7¢ kalinhigindan biiyitk olamaz.

(b) Kaynaklanan elemanin kenar kahinlifi 6mm veya daha kalin ise, ongoriilen kaynak
kalinhiginin saglanabilmesi amaciyla, 0.7(f — 2mm) seklinde belirlenecektir.

Kose kaynaklarin minimum etkin uzunlugu, kaynak kahnhigimmn 6 katindan veya 40mm den
az olamaz. Bu kosulun saglanamadig: durumda, kaynagin etkin kalinligi, kaynak uzunlugunun
1/6 s1 olarak gozoniine alinacaktir. Lamadan teskil edilen bir ¢elik ¢ekme elemamin ug
birlesiminde sadece boyuna dogrultuda kise kaynaklar kullamlmas: halinde, bu kaynaklarin
her birinin uzunlugu kaynaklar aras: dik uzakliktan daha kiigiik olamaz, (Sekil 13.3).
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Surekli kaynagin teknik resimde gosterilisi

Teknik resimde yukaridaki gibi gosterilen siirekli kaynak sembolintn anlami asagidaki gibidir
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Siurekli kaynagin teknik resimde gosterilisi
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Kaynak uzunlugunun teknik resimde gosterilisi
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Teknik resimde yukaridaki gibi verilen kaynak uzunlugunun anlami asagidaki gibidir
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Kaynak uzunlugunun teknik resimde gosterilisi
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Teknik resimde yukaridaki gibi verilen kaynak uzunlugunun anlami asagidaki gibidir
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Metod kaynagin teknik resimde gosterilisi

\.20-60

Teknik resimde yukaridaki gibi gdsterilen metod kaynak semboliiniin anlami asagidaki gibidir
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Metod kaynagin teknik resimde gosterilisi

“ 20-60
’ 20-50:; D

Teknik resimde yukaridaki gibi gdsterilen metod kaynak semboliintin anlami asagidaki gibidir
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Metod kaynagin teknik resimde gosterilisi

« |\ 20-60

1 20-50: |:|

Teknik resimde yukaridaki gibi gdsterilen metod kaynak semboliintin anlami asagidaki gibidir
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Cervesel kaynagin teknik resimde gosterilisi
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Kaynak Yuzeyi

Tip Sembol Ornek ali
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Kaynak Yiizeyi

U:unspecified (herhangi bir metod kullanilabilir)
G:grinding (taslama)

IM:machining (frezeleme)

C :chipping (capak alma)
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174

Kaynak Yizeyi

IS

Dis Blikey Kaynak Ylizeyi

W

L

ic Biikey Yiizeyi

I

Diiz Kaynak Yiizeyi
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Dis Bukey Kaynak Yizeyi
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Diz Kaynak Ylzeyi
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1- Kesintili kose kaynagi L=Kaynak Boyu P=Hatve (Kaynak Boslugu) Ornek Parca
2- Sadece punta atilmasi

3- Punta kaynagi

4- Tek tarafli kose kaynagi (MIG veya TIG kaynak yontemlerinden biri ile)

5- Cepecevre kaynak

6- Taglama ile i¢ bukey kontlr verilen kose kaynagi

7- Cift tarafh kose kaynagi 0 N

8- Delik veya slot kaynagi

(parca Uizerine delik veya slot aciimalidir)
9- Saplama kaynagi
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Ornek Parca
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Sorular
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Sorular

www.yusufmansuroglu.com.tr




Sorular
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Sorular

] ]

www.yusufmansuroglu.com.tr






Sorular

Kaynak dikis kalinhgi
6mm olan cepecevre
kdse kaynagi

Kit Alin kaynagi (I Kaynagi)

Kaynak dikis kalinligi 6mm olan kdse kaynagi.
Kaynak uzunlugu 25mm hatve 30mm

' onnei Kaynak dikis kalinligi 6mm olan
I X} \Y) v
' kdse kaynagi. Kaynak uzunlugu
' 15mm hatve 30mm

Kaynak dikis kalinligi 6mm olan
cift tarafli kose saha kaynagi.

Kaynak dikis kalinligl 6mm olan Kaynak dikis kalinhgi
cift tarafli kose saha kaynagi. 6mm olan cift tarafli
kdse kaynagi.
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Cevaplar

o N

Kaynak sembollerinde ticgenin dik kenari her zaman sol tarafa bakmalidir

www.yusufmansuroglu.com.tr



Cevaplar
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Cevaplar
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Cevaplar
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