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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU
Konu: Kaynak Bitisinde Neden Catlak Olusur? (Krater Boslugu/Catlagi)
ilgili Standartlar: ISO 5817-1: 1.2 Krater Catlag:

ISO 6520-1: 104 Krater Catlag:

Resim 1: Krater Catlag:

Kraterler, dikisin devamina kiyasla daha ¢abuk sogumaktadir. Kaynak dikisinin sogumasi sadece
iki yonden (yanlardan) gerceklesmesine ragmen, krater 3 yonde (yanlar ve 6nden) birden
sogumaya baslar. Soguma esnasinda katilasma kraterin ¢cevresinden icine dogru gerceklesmekte,

bu da biiziilmeye ve akabinde kraterde ¢atlak olusmasina sebep olmaktadir.

Eger ana malzeme (genellikle celikler icin) icerisinde segregasyona sebebiyet verebilecek
elementler bulunduruyorsa (Karbon-C, Silfiir-S, Niobyum-Nb vb), malzemenin krater catlagi

hassasiyeti artacaktir.
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Krater ¢atlaginin 6niine gecmek icin:

1- Kaynak tamamlandigl anda tungsten elektrod kaynagin bitis noktasindan hemen
cekilmemelidir. Arkin yavasca sondiirilmesi saglanarak ve ayni anda dolgu telinin ark
altinda ergitilmesiyle kraterin doldurulmasi gerekir. Bunu yaparak biuiztilme etkisindeki
krater dolgu metali ile beslenecek ve buiziilmenin olumsuz etkisini azaltacaktir. Boylece bu
esnada da katilasmakta olan kaynak metali ve sicak haldeki tungsten elektrod atmosferin
zararh etkilerinden korunmus olacaktir.

2- Makinede “Krater Doldurma” seceneginin aktif olmasi ve siiresinin hataya sebebiyet
vermeyecek sekilde ayarlanmasi gerekir.

3- Kaynak bitisinde son gaz siiresi dogru ayarlanmali ve kaynak bdlgesinin sogudugundan
emin olunduktan sonra torg kaldirilmalidir.

4- Gereken kosullarda kaynak yapilacak malzemenin bitigi noktaya ek lama koyularak bu lama

ustliinde kaynagin sonlandirilmasi da baska bir ¢éziimdiir.



