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OZET

Bu calismada ostenitik paslanmaz celik ile diisiik karbonlu ¢elik levhalar elektrik ark
kaynak yontemi kullanilarak farkli elektrotlar ile birlestirilmis, baglantinin mekanik
ve metalurjik 6zellikleri aragtirilmigtir. Kaynakli numunelere ¢ekme, egme, sertlik
testleri uygulanmis ayrica mikroyapi incelemeleri yapilmistir. Yapilan deneyler
sonucunda AS P 347 ostenitik paslanmaz celik elektrodunun kullanildigi kaynakli
numunelerin mekanik ozelliklerinin daha iyi oldugu goriilmistiir. Cekme deneyi
sonucunda kopmanin 1smin tesiri altinda kalan boélgeden olmayip diisiik karbonlu
¢elik malzemeden oldugu ve egme deneyinde kaynakli numunelerde herhangi bir
catlak ve yirtilma olmadigt tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Ark kaynagi, ostenitik paslanmaz ¢elik, mekanik 6zellikler.

MECHANICAL PROPERTIES OF WELDING OF WELDMENT ON LOW
CARBON STEEL WELDED TO AUSTENITIC STAINLESS STEEL
BY ARC WELDING METHOD

ABSTRACT

In this study, an austenitic stainless steel and a low carbon steel plate were welded
by manual metal arc welding using various types of electrodes and then mechanical
and metallurgical properties of the weldment were investigated. Tensile properties,
bending strength and hardness of the welded specimens were investigated and
optical microscopy studies were carried out. It is seen that mechanical properties of
the sample welded with AS P 347 austenitic stainless steel electrode was found
better. In the tensile tests fracture always occurred in the low carbon steel portion of
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the welded specimens apart from the HAZ regions. Visual observation of the bended
specimens showed no crack and tears.

Keywords: Arc welding, austenitic stainless steel, mechanical properties.
1. GIRIS

Gelismekte olan iilkemiz endiistrisinin paslanmaz ¢eliklere olan gereksinimi her
gecen giin artmaktadir. Ozellikle petro-kimya, kimya, gida endiistrisinde kullanilan
depolama tanklari, basingli kaplar, 1s1 degistiricileri, ve paslanmaz borularin
iretiminde ¢ok ¢esitli tirlerde paslanmaz ¢elik kullanilmaktadir. Bu
kostriiksiyonlarin olusturulmasinda da alisilmis veya modern kaynak ydntemleri
kullanilmaktadir [1].

Paslanmaz celikler son yillarin kesfi degildir. Faraday 1822 yilinda, demir igine
krom katildiginda atmosferik oksidasyona karsi olduk¢a dayanikli bir alagim
olustugunu gostermistir. 1838 yilinda Mallet kromlu ¢eliklerin bazi ortamlarda
korozyona dayanikli 6zellik gosterdigini kesfetmistir. 19’uncu asrin sonuna kadar
kromlu celikler yalnizca sicak siilfirik asit kaplar1 i¢in kullanilmigtir. 1904 yilinda
Monnartz krom ilave edilmis geliklerin oksitleyici ortamlarda pasiflesme 6zelliginin
daha belirgin hale geldigini ortaya koymustur. Bu metallerin korozyon
dayanikligimin metal yilizeyinde olusan pasif tabakadan ileri geldigini ispatlamistir
[2]. Fakat pasif filmin olusmasi alasimlarin her ortamda korozyona karsi direngli
olabilmeleri i¢in yeterli degildir. Paslanmaz gelikleri ortama daha direngli kilmanin
yolarindan birisi krom, nikel gibi ana alagim elementlerinin oranii arttirmak,
karbon igerigini azaltmaktir [3].

Paslanmaz ¢elikleri diger ¢eliklerden ayiran en 6nemli 6zellik krom igeriklerinin ¢ok
yiiksek (%12) olmasidir. Artan krom miktarina bagli olarak da yiiksek sicakliklarda
oksidasyon direngleri artmaktadir [4,5,6]. Ostenitik, ferritik ve martenzitik olarak {i¢
ana grupta toplanan paslanmaz celiklerin kaynaginda ortaya ¢ikan metalurjik
olaylar, ¢eligin bilesimi ve soguma hizi ile ilgili oldugundan, kaynak ydnteminin
tiirii bu konuda biiyiik bir etkide bulunmaz [1,5]. Ostenitik krom nikelli paslanmaz
gelikler, bilesimlerinde %12-25 Cr ve %8-25 Ni i¢eren paslanmaz ¢elik ailesinin en
yaygin kullanim alanina sahip olan ¢eliklerdir [7,8,9,10]. Ostenitik paslanmaz
celiklerdeki krom, nikel ve mangan miktarinin toplami % 24 veya daha fazla ve
genellikle krom igerigi %16 veya daha fazladir. Krom oksitlenme ve krozyon direnci
saglarken, nikel ve mangan, Ostenit fazin yiiksek soguma hizlarma ragmen oda
sicakliginda dahi kararli olmasini saglamaktadir [8,11]. Ostenitik paslanmaz kaynak
metallerinin mikroyapilari esas metalinkinden bir miktar farklilik gosterir. Tamamen
ostenitik alagimlarin esdeger bilesimindeki kaynak metalinde az miktarda ferrit
icerdigi goriliir. Cesitli elektrotlarin kullanim1 kaynak metalinin metalurjik yapisini
degistirebilir. Bu amacgla kaynak metalinin kimyasal bilesimini saptamak {izere
Schaeffer ve De Long diyagramlarindan yararlanilir [10,12,13,14].
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Krom nikelli paslanmaz celiklerin kaynagi sirasinda ergiyen bolge cok kisa bir
zamanda katilagip hizla sogudugundan ve elektrod olarak kullanilan alagimlarin
karbon igerigi de ¢ok diisiikk oldugundan, kaynak metali i¢in karbiir ¢okelme olay1
tehlikesi yoktur. Buna karsin 1sidan etkilenmis bolge kaynak siiresince 500-900°C
sicakliklar1 arasinda tavli olarak kalmakta ve ayni zamanda da burasi esas metal
oldugu icin, karbon igeriginin yiiksek olmasi halinde, ostenit tane sinirlarinda
tanelerarast korozyonun baslamasina neden olacak ve karbiir ¢okelmesi olay1
meydana gelecektir [1,15]. Sicakligm 450°C’nin iizerine ¢ikmasi ile karbonun
diftizyon hizi, karbonu tane sinirlarindan disartya ¢ikartacak derecede artar. Tane
sinirlarinda biriken karbon, kroma karsi yiiksek ilgisinden dolay1 bu bolgede krom
ile birleserek krom karbiir olusturur. Olusan krom karbiiriin agirlik olarak %90’1n1
krom olusturdugundan, tane smirlarinda bulunan c¢ok az karbon bile ostenit
tanelerinin ¢evresindeki krom miktarini asirt derecede azaltir (Sekil 1).

Bunun sonucu olarak malzeme korozif bir ortamda bulundugunda, kromca
zayiflamig olan tane sinirlarinda korozyon olusur [1,5,10,15]. Ostenitik paslanmaz
celiklerin kaynaginda kaynak ciiriime etkisi; kaynak sonrasi 1s1l islem, malzemenin
karbon igeriginin azaltilmasi ve gii¢lii karbiir olusturucularin ilave edilmesi ile
ortadan kaldirilabilir [16].

Tek paso ile yapilan elektrik ark kaynaginda 650°C ila 750°C arasindaki sicakliga
bir dakikadan az bir siire maruz kalir. Buna karsin, ¢ok pasolu kaynak halinde bu
siire tic dakikanin iizerine ¢ikar ve dolayisi ile karbiir ¢cokelme tehlikesi kendini
gosterir [1,5,10,15]. Paslanmaz celiklerin ortiilii elektrod ile ark kaynaginda diger
kaynak yontemlerinde uygulandigi gibi, kaynak agizlarinin 6zenle ve temiz olarak
hazirlanmasi kaynak kalitesinin 6n kosuludur. Bu ¢eliklerin V-alin kaynak agzi,
malzeme kalinhigina bagh olarak 60° veya 90”lik agilarda hazirlanir. iyi bir kok
niifuziyeti saglamak i¢in, Ornegin 6 mm kalnhkta 90°, 6 mm’nin iizerindeki

1050 °C’den su verilmig 400-800 °C’e tavlanmis
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Sekil 1. Ostenitik krom-nikelli paslanmaz ¢eliklerde tane simirlarinda
krom karbiir ¢okelmesine bagli olarak krom azalmasi (sematik) [15].
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kalmliklarda ise 60°-70° yeterlidir [17]. Farkli metallerin kaynaginda, farkli
metallerden birini 6n plana alarak ilave metal secimi yapmak, yiiksek ve diisiik 1s1l
genlesmelere sahip malzemeler ic¢in yetersizdir. Isil genlesmeleri farkli olan
metallerin 1s1l genlesme katsayilarinin ortasina tesadiif eden bir ilave metal segerek,
gerilme yogunlugunu nispeten azaltmak miimkiindiir [6].

Farkli iki malzemenin kaynak ile birlestirilmesi ve bunun i¢in en uygun ilave
(kaynak) metalinin segilmesi oldukga zor bir problemdir. Ortiilii elektrod ile ark
kaynagmin en oOnemli konusu genellikle yapilacak isin gereksinimine uygun
elektrodun secimidir. Hatali yapilacak elektrod se¢imi zaman ve malzeme kaybina
neden olabilecegi gibi sonucta sagliksiz bir kaynak dikisi verecektir. Bu nedenle,
paslanmaz c¢elik ile diisiik karbonlu celigin elektrik ark kaynagi yontemi ile
birlestirildigi bu caligmada, kullanilan iki farkli ozellikteki elektrodun, kaynak
isleminde ilave metal ile farkli esas metalin karisimidan olusan kaynak bolgesinin
mikroyap1 ve mekanik 6zelliklerine etkisi arastirilmustir.

2. DENEYSEL CALISMALAR

Bu calismada kimyasal bilesimleri Tablo 1°de verilen AISI 304 kalite 6 mm
kalinliginda ostenitik paslanmaz c¢elik ile aynmi kalmhikta C 1020 diisiik karbonlu
celik levhalar kullanilmigtir. Kaynakli birlestirmeler i¢in kullanilan elektrik ark
kaynak elektrotlarinin kimyasal bilesimleri ve mekanik ozellikleri Tablo 2’de
verilmigtir.

Tablo 1. Deneylerde kullanilan malzemelerin kimyasal bilesimleri ve mekanik
ozellikleri.

Malzeme / Element| C Mn | Si Ni P Cr | Co Fe Mekanik Ozellikleri

Ostenitik Paslanmaz Cekme Gerilimi: 50-70 kg/mm?
Celik (% Agirlik) 0.04 | 1.50 |10.474] 8.03 10.032]18.26]0.180|Kalan Uzama % 55-60

Diisiik Karbonlu
Celik (% Agirhk)

opma Dayanimi: 42-55 kg/mm?
0.15]0.30(0.10 - ]0.040| - - Kalanr;opma Uzamast : % 27 (5°)

Tablo 2. Deneylerde kullanilan elektrodlarin kimyasal bilesimleri ve mekanik
ozellikleri.

Elektrod Cesidi Kimyasal Bilesimi Mekanik Ozellikleri
Akma Dayamumi  : 490 N/mm?

% 0.03 C, % 0.7 Si, % 0.8 Mn, %

. 2
ASP-316 L 18 Cr, % 12 Ni, % 2.5 Mo Cekme Dayanimi : ?00 N/mm
Uzama 1% 35
. Akma Dayammi  : 520 N/mm?
V) 0, 0, 0
AS P-347 760.03 C, % 0.8 81,9 0.7 Mn, % Cekme Dayanimi  : 600 N/mm?

19 Cr, % 9.5 Ni, % 0.5 Nb

Uzama 1% 35 [18].
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Kaynakla birlestirilecek deney numuneleri 120x60x6 mm ebatlarinda kesildikten
sonra zimpara tasi ile TSE 3473’te belirtildigi gibi 90”lik kaynak agzi agilarak
hazirlanmiglardir. Deney i¢in hazirlanan toplam numune sayisi 12°dir. Kaynak agzi
acilmis numuneler, paslanmaz c¢elik tel firca ile oksit, yag vb. artiklardan
temizlenmistir. Kaynak islemi i¢in segilen elektrodlar 300°C’lik firmda 2 saat
kurutma islemine tabi tutulmuslardir. Hazirlanan numuneler 60 mm araliklarla ve iki
malzeme arasinda 2 mm bosluk birakilarak puntalama iglemine tabi tutulmuslardir.
Puntalanmis numuneler curuflardan temizlendikten sonra Jenaratdr tipi kaynak
makinasi ile tek pasoda kaynak yapilmislardir. Elektrod iiretici firmanin tavsiyesi
dogrultusunda, kaynak esnasinda AS P 316L elektrodunun kullanildig1 kaynaklarda
120 Amper akim siddeti kullanilitken, AS P 347 elektrodunun kullanildigt
kaynaklarda 110 Amper akim siddeti kullanilmistir. Biitiin kaynaklar 33.25 elektrod
ile yapilmistir. Kaynak esnasinda devreye bir ampermetre baglanmis ve akim siddeti
ona gore hassas ayarlanmistir. Kaynak islemi biten malzeme agik havada sogumaya
birakilmustir.

Kaynak islemi tamamlanan pargalarin curuf, sigrant1 vb. temizlendikten sonra serit
testere tezgahinda sogutma sivisi ile sogutularak kesme islemi yapilmistir. Kesme
isleminde kaynakli numunelerin baslangic ve bitis kisimlarina yakin olan
kisimlardan 20 mm’lik kisimlar kesilerek atilmigtir. Kesme isleminde, her
numuneden birer adet olmak iizere, cekme, egme, sertlik ve mikroyap: numuneleri
hazirlanmistir. Kaba 6lgiilerde kesilen ¢ekme ve egme numuneleri her iki ylizeyden
1 mm taglama yapildiktan sonra TSEN 895’de belirtilen sartlarda ¢ekme ve TS 282
(pr EN 910)’ de belirtilen sartlara gére egme deney numuneleri freze tezgahinda
islenerek hazirlanmigtir. Hazirlanan ¢ekme ve egme numuneleri MFL SYSTEM tipi
cekme cihazinda 2 mm/dk g¢ekme hizinda teste tabi tutulmuslardir. Kaynakli
malzemelerden kaynak yoniine dik olarak kesilen 40x10x6 mm ebatlarindaki sertlik
numuneleri, dlglimlerin iyi netice vermesi i¢in dnce zimparalanmig ve daha sonra
parlatilmistir. Sertlik Slgiimleri 136° ve kare tabanli Vickers uca sahip INSTRON
WOLPERT sertlik cihazi ile yapilmis ve 5 kg yiik uygulanmustir. Olgiimler her bir
numune i¢in arayiizeyden, ana malzeme ve kaynak metalinden 5’er adet yapilmis
olup ortalamalart alimmistir. Kaba olgiilerde kesilmis olan mikroyapt numuneleri
ince bir talas kaldirma isleminden sonra sirasiyla 400, 600, 800, 1000 ve 1200
numarali SiC su zimparasi ile, her seferinde 90° déndiiriilerek her yonde esit
miktarda zimparalanmistir. Zimparalanmigs numuneler 3 pm’lik elmas parlatict
kullanilarak DP mikrokege {izerinde parlatilmis ve parlatilan numuneler Kallings
cozeltisi ile daglanmiglardir. Parlatilmis numunelerin mikroyapisinin incelenmesi,
PRIOR marka optik mikroskop ile arayiizey ve kaynak metalini de igine alan
bolgeden olmak {izere x400 biiyiitmede gerceklestirilmistir. Incelemelerde, fotograf
cekiminin kaynak metali ve araylizeyinin karakteristik Ozelliklerini yansitan
bolgelerden yapilmasina 6zen gosterilmistir.
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3. DENEY SONUCLARI VE TARTISMA

Diisiik karbonlu gelik (C1020) ile X5CrNil810 kalite ostenitik paslanmaz ¢elik
(AISI 304) levhalarin elektrik ark kaynagi ile birlestirildigi bu ¢alismada, gekme
deney sonucglarina gére AS P 347 elektrodunun kullanildig1 birlestirmelerin AS P
316L elektrodunun kullanildig: birlestirmelere gore daha iyi dayanim gosterdigi
Tablo 3’te goriilmektedir. Sekil 2 ile Tablo 3 beraber degerlendirildiginde ¢ekme
dayanimi yiiksek olan birlestirmenin sertliginin diisiik oldugu goriilmektedir.

Cekme deneyi esnasinda malzemelerin kaynak metali veya 1sinin tesiri altinda kalan
bolgeden ayrilmadigi, kopmanin diisiikk karbonlu ¢elik malzemede meydana geldigi
tespit edilmistir. Bu da disiik karbonlu ¢elik malzemenin ¢ekme dayaniminin ana
metal ve paslanmaz celik levhalarin ¢ekme dayanimindan disiik oldugundan
kaynaklanmaktadir. Tablo 2°de verilen bilgiler dogrultusunda ayni sartlarda yapilmis
her iki birlestirmenin mekanik 6zelliklerinin diisiik karbonlu ¢elik malzemelerden
daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Malzemelerin tek paso ile birlestirilmesi kaynak
esnasindaki sicakligin diisiik kalmasina, dolayistyla gevrek metalleraras: bilesigin
olusmamasina sebep olmustur. Tek paso ile yapilan elektrik ark kaynaginda isinin
tesiri altinda kalan bolge 650-750°C arasindaki sicakliga bir dakikadan daha az bir

Tablo 3. Cekme deney sonuglari.

Numune Ad: Cekme Dayanim1 | % Uzama | % Kesit | Akma Dayanim
(kg/mmz) Miktar1 | Daralmasi (kg/mmz)
AS P 316L Elektrodu
ile Birlestirilmis >3 16.6 50,3 42
AS P 347 Elektrodu
ile Birlegtirilmis 57,59 198 31,3 43,5
=400
2400 |
350
‘5 300 1 —a—a
n i A
250 |
200
[ — T —
' Y
P o ; i
. o @
o o o ® e o o
Ostenitik Paslanmaz Diisiik Karbonlu
Celik Celik

—a—AS P 347 Elektrodu ile Birlestirilmis —m—AS P 316L Elektrodu ile Birlestirilmis

Sekil 2. Sertlik 6l¢iimii yapilan bdlgeler ve sertlik degerleri.
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siire maruz kaldigindan hem karbiir ¢okelme tehlikesi hem de sigma fazi olusumu
tehlikesi yoktur [1,5,7]. Sigma fazinin bulunmasi ¢eligin uzama, biiziilme ve ¢entik
darbe mukavemetini diisiirdiigiinden varlig1 arzu edilmemektedir. Cekme testi
sonucunda kopmanin kaynak bolgesinden olmamasiin en biiyiik sebebi de sigma
fazinin olugmamasidir. Gliniimiizde paslanmaz gelik elektrodlar, kaynak metalinde
daima bir miktar ferrit bulunacak sekilde iiretildiklerinden sicak gatlaklara karsi
direncli olduklar1 bilinmektedir. Ostenit yapinin iginde bir miktar ferrit bulunmasi da
kaynakli baglantilarin mukavemetini arttirmaktadir. Yapilan caligmalarda Ortiilii
elektrod ile ark kaynagi ile birlestirilmis numunelerin ¢gekme dayanimlarinin diger
kaynak yontemlerine (TIG, MIG) daha iyi oldugu belirtilmektedir [8]. Bu da
gostermektedir ki birlestirme i¢in kullandigimiz her iki elektrotla da giivenilir
birlestirmeler yapmak miimkiindiir.

180° olarak yapilan egme deneyleri sonucunda, goz ile yapilan muayenede higbir
numunede c¢atlak, yirtik vb. hata goriilmemistir. Deneyler sonucunda, AS P 347
elektrodu ile birlestirilmis numunelere uygulanan egme yiikiiniin ayn1 sartlarda diger
numunelere uygulanan egme yiikiinden daha fazla oldugu Tablo 4’de goriilmektedir.

Bunun sonucu olarak, AS P 347 elektrodu ile yapilan birlestirmenin egme mukave-
metinin diger elektrodun egme mukavemetinden daha iyi oldugu goriilmektedir.
Kaynak iglemleri tek paso olarak gergeklestirildiginden malzemeye giren 1s1 girdisi
disiik seviyededir. Bu diisiik seviyedeki 1s1 girdisi, egme islemindeki tehlikeli
durumlar1 (sigma fazi olusumu, karbiir ¢okelme olay1) ortadan kaldirmistir. Sonugta,
elektrik ark kaynaginda ilave metal uygun segildigi taktirde ana malzemelerin
mekanik 6zelliklerine yakin birlestirmeler elde etmek miimkiindiir.

Sertlik deneyi sonucglarina bakildiginda, her iki kaynakta da paslanmaz c¢elik ve
diisiik karbonlu ¢elik malzemelerin sertlik degerlerinin birbirine yakin oldugu Sekil
2’de acikca goriilmektedir. Ancak, kaynak metali ve ergime ¢izgisi boyunca
sertlikteki farklilik gbze ¢arpmaktadir. Kaynak metalleri incelendiginde AS P 316L
elektrodu ile yapilan kaynagin diger elektrod ile yapilan kaynaga gore daha sert
oldugu goriilmektedir.

Bu sertligin sebebi kaynak elektrodunun kimyasinda var olan yiiksek orandaki
molibden elementinden kaynaklanmaktadir. Ciinkii, molibdenin ortiilii elektrod

Tablo 4. Egme deney sonuglar1 (180°)

Numune Numune | Numune | Numune | Egme | Egilme Gerilmesi | Egilme Momenti | Muayene
Adi Boyu (L) | Eni(w) | Kalinh@ | Yiikii (kg/mm?) (kg.mm) Sonucu
(mm) (mm) () (mm) | (P) (kg) Te=3xPxL/2xwxt’ Me=PxL/4 (Goz ile)
ASP316L Catlak
Elektrodu ile 120 20 4 570 320,62 17 100 . .
. S Gozlenmedi
Birlestirilmig
AS P 347 Catlak
Elektrodu ile 120 20 4 650 365,62 19 500 . .
. . Gozlenmedi
Birlestirilmig
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kaynak metaline ilave edilmesinin amaci kaynak mukavemet ve toklugunu
arttirmaktir [1,19]. Paslanmaz c¢elik levha tarafindaki ergime bdlgesinde her iki
kaynakta da sertlik ayni iken, diisiik karbonlu gelik tarafindaki ergime sinirinda
sertlik degerleri farklidir. Burada ortak olan dzellik, her iki kaynakta da ana metalin
bitis ¢izgisinden itibaren sertlikte olan azalmadir. Fakat bu azalma AS P 316L
elektrodu ile yapilan kaynakta daha belirgin olarak goze ¢arpmaktadir. Bunun
sebebinin kaynak elektrodlarindaki sertligi arttirici elementlerin (Mo, Mn) kaynak
esnasinda diigiik karbonlu ¢elik ile kaynak elektrodunun harmanlanmasi sonucundan
kaynaklandig1 diistiniilmektedir.

Sekil 3’teki mikroyapilar incelendiginde, paslanmaz gelik, kaynak metali ve diisiik
karbonlu ¢elik malzemelerin farkli goriimiimler sergiledigi goriilmektedir.

Burada (a); paslanmaz celik ile kaynak metali arasindaki ergimis bolge (b); kaynak
metali ile diisiik karbonlu gelik arasindaki ergimis bolge ve (c); kaynak metalinin
mikroyapilarint gostermektedir. Paslanmaz g¢eligin kaynak metaline dogru (Sekil 3a)
1s1 akigina gore tanelerde yonlenmenin daha belirgin oldugu goriilmektedir. Kaynak

Sekil 3. AS P 316L Elektrodu ile birlestirilmis numunelerin optik mikroskop
gorlintiisii x400.
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metali gegis bolgesinden itibaren metalin {ist merkezine dogru dentritik tane yapisi
seklinde yonlenmeler goriilmektedir. Diigiik karbonlu ¢elik kaynak metali geg¢isinin
(Sekil 3c) daha keskin hatlarla ayrildigi goriilmektedir. Kimyasal bilesimin farki
mikroyapida etkisini gostermis, diisiik karbonlu ¢elik ile paslanmaz ¢elik kaynak
metali kaynak agzina paralel keskin bir gecis sergilemistir.

Sekil 4a incelendiginde paslanmaz g¢elik kaynak metali arayiizeyi goriilmektedir.
Kaynak metali ile paslanmaz c¢elik arayiizey gegcisi birbirine girmis bir durum
sergilemektedir. Kaynak metalindeki yonlenme ve dentritik yapr Sekil 3a’daki
yapiya gore daha az goriilmektedir. Kaynak metalinin homojen bir yapiya sahip
oldugu Sekil 4c’de goriilmektedir. Diisiik karbonlu ¢elik kaynak metali gecisi
(Sekil 4b) diger metalde oldugu gibi keskin bir hatla ayrilmaktadir.

4. SONUCLAR

Ostenitik paslanmaz gelik ile diisiik karbonlu ¢elik levhalarin elektrik ark kaynagi
ile birlestirildigi bu ¢alismada, iki farkli 6zellikte elektrot kullanilmis ve su sonuglar
elde edilmistir.

. g 2 ._ _ z ¥ - Diisiik
“Paslanmaz. & J["% 5 ¢ 3 — g% Karbonlu
L Celik 2N & St T ‘ Celik

Sekil 4. AS P 347 Elektrodu 1le blrlestlrllmls numunelerin optik mikroskop
gorilintiisii x400.
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Cekme deney sonuglarina gore, AS P 347 elektrodu ile birlestirilmis kaynakli
numunelerin, AS P 316L elektrodu ile birlestirilmis numunelere gore daha iyi
sonuglar verdigi tespit edilmistir.

Cekme deney sonucunda kaynakli numunelerin kaynak bdlgesinden degil, diisiik
karbonlu ¢elik malzemeden ayrildig1 goriilmiistiir.

Egme deneyi sonrasinda kaynakli bolgede yapilan goz ile muayenede, herhangi
bir ¢atlak, yirtilma vb. hataya rastlanmamustir.

Egme deney sonuglarina gore, AS P 347 elektrodu ile birlestirilmis kaynakli
numunelerin egme geriliminin, AS P 316L elektrodu ile birlestirilmis
numunelerin egme geriliminden daha yiiksek oldugu tespit edilmistir.

Her iki birlestirmede de ana malzemelerdeki sertlik degerleri birbirlerine yakin
iken, kaynak metalindeki sertlik degerleri farklidir.

Kaynak yontemi ve ilave metal uygun segildigi taktirde ostenitik paslanmaz gelik
ile digik karbonlu ¢elik malzemelerin kaynak mukavemeti ana malzemeden
daha iyi olabilmektedir.
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