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Ozet
Bu calismada, AISI 420 martenzitik paslanmaz celiklere TIG kaynak yontemiyle Argon gazi korumali
ortamda, M42 celik tel kullanilarak, 75 amper 4.5cm/dk kaynak ilerleme hiziyla kaynak dikisleri

Anahtar kelimeler cekilmistir. Bu amag igin @ 50mm capinda ve 2, 3.5, 5 ve 6.5 mm kalinliklarinda disk seklinde pargalar
“TIG kaynag”, hazirlanmigtir. 50 mm boyunca kaynak dikisi olusturulan bu pargalarin kaynaktan hemen sonra farkl
“Paslanmaz celikler”, sogutma sivilarina daldirilarak oda sicakhigina kadar sogumalari saglanmistir. Deney numunelerinin
“ITAB” ve “Hizh sertlik dlgimii kaynak dikisinden esas metale dogru gergeklestiriimistir. Mikroyapi karakteristikleri ise
soguma”. optik mikroskop, taramali elektron mikroskobu (SEM) vasitasiyla incelenmistir. Sonug olarak, ostenitik

yapinin ylksek soguma hizindan etkilenerek martenzitik yapiya dénismesi gerceklesmistir. Bu tir
paslanmaz celiklerin kritik soguma hizinin altinda sogutulmamasi igin uygun tedbirlerin alinmasi
gereklidir.

Changes in Mechanical and Morphological Properties of AISI 420
Stainless Steels Welded with M42 Steel Wire Associated with Weld
Cooling Medium

Abstract

In this study, the method AISI 420 TIG welding of martensitic stainless steels in the protected
environment of Ar gas and 75 amps and with a weld speed of 4.5cm/min was carried out using M42

Keywords steel wire. For this purpose, specimens of @ 50mm diameter and thickness of 2, 3.5, 5 and 6 mm was
“TIG welding”, sliced. Weld bead was formed along the specimen for about 50mm long and following the welding,
“Stainless steels”, specimens were immersed into a different cooling fluids to cool to room temperature. Microhardness
“HAZ”and “Fast measurement was carried out mainly from the base metal towards the weld seam. Microstructural
cooling”. characteristics were investigated by optical microscope, scanning electron microscopy (SEM). As a

result, the martensitic transformation of the austenitic structure has been influenced by the high
cooling rate. This type of stainless steel must not be cooled below a critical cooling rate and it is
necessary to take the appropriate measures.

© Afyon Kocatepe Universitesi

1. Giris gelmektedir (Anik ve Tulbentgi 1996). GlnUimiz

Genellikle paslanmaz celikler yiksek krom alasimli endistrisinde yaygin olarak kullamlan paslanmaz

celikler olup paslanmaz olarak celikler, icerdigi katki elemanlarina gore degisen ve

. s - . tamamen oOstenitik ile tamamen ferritik 6zellikler
nitelendirilebilmeleri icin bu malzemelerin kimyasal

iceriginde en az %10,5 Cr bulunmasi gerekmektedir araliginda siralanan bes farkh cesit paslanmaz celik

(Paslanmaz Celikler 2002). Celigin igerigindeki tiiril bulunmaktadir (Odabas 2004).

kromun korozyona karsi koruyucu kabiliyeti, krom
Martenzitik paslanmaz celikler ag. %10.5-18 arasi

Cr iceren ancak asil martenzitik yapiy icerdigi ag. %
10

ile oksijen arasindaki biylik affiniteden ileri
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0.10ile 1.2 arasindaki C ile kazanan paslanmaz celik
grubudur. En yuksek C orani genellikle, ag. %18 Cr
ile beraber bulunur. Bazi martensitik celikler ise
mekanik Ozelliklerini iyilestiren katkilari 6rnegin,
Nb, Mo ve W gibi alasim elementlerinden %3’ e
kadar igerirler. Sahip oldugu yiiksek miktardaki C
miktari, celigin normal isil islemle
sertlestirilebilmesini saglar. Martensitik paslanmaz
celikler yiksek sertlik icin, en uygun paslanmaz
celik grubu olup bu sebeple, kaynak kabiliyeti
zayiftir ve genellikle kaynak islemi sonrasi tavlama
gerektirir. Korozyon dayanimi ostenitik gruba gore
diusiktar. Tavlanmis haliyle islenebilirligi gayet
iyidir. Ancak sertlestikten islenebilirligi
Martenzitik paslanmaz geliklerin kritik

sonra
zorlasir.
soguma hizlarinin ¢ok yavas olmasi, yavas soguma
halinde, 6rnegin sakin havada soguma, martenzit
olusumuna neden olur. Martenzitikler ferritiklere
gore c¢atlak olusumuna daha da duyarhdir.
(Campbell, 1992, Oguz, 1985, Tilbentci, 1985,
Bilmes et al 2001).

Martenzit paslanmaz celiklerin korozyon direnci %
12 Cr igeriklerinden dolayr daha zayiftir. Bu Cr
diizeyinde ilave edilecek maksimum karbon miktari
% 1,5’dir (Abington Publishing 1994). Ancak bu
durumda fazla karbon tane sinirlarinda
¢okeltmekte ve tane sinirlarina yakin bolgelerde
krom miktari % 12’nin altina diismektedir (Aran ve
Temel 2004). Paslanmaz celikler turlerine gore
farkli fiziksel 6zellikler gosterirler. Bunlar elastisite
modild, 1sil genlesme katsayisi, isil iletkenlik, 6zgul
sicaklik, manyetik gecirgenlik 6zelikleridir (Odabas
2004, Tusek and Suban 2000).

Endistriyel uygulamalarda paslanmaz ¢eliklerin

kaynakh  birlestiriimelerinde ergitmeli kaynak
yontemlerinden gaz korumali olanlar 6n plana
cikmaktadir. Ostenitik paslanmaz celiklerin gaz alti
kaynaklarinda koruyucu gaz olarak argon + helyum
+ karbondioksit iceren gazlar kullaniimaktadir.
Argon + oksijen karisimi gazlar kaynak banyosunda
oksidasyona neden olmasina ragmen, daha iyi
iIsitma kabiliyeti ve ark dengesi sagladigi rapor
[Liao, and Chen 1998). MIG

kaynaginda oksijen karbondioksite gore daha etkili

edilmektedir

olup argon + % 1-2 oksijen kullanildiginda sprey ark

gecisi saglamaktadir (Tulbetgi 1990, Kalug ve Sari
1996). Paslanmaz celikleri birlestirirken en g¢ok
koruyucu gaz olarak saf argon kullanilmaktadir.
Argona hidrojen ilavesi ile kaynak hizi ve niifuziyeti
kaliteli kaynak dikisleri elde
edilmektedir (Ceyhun 1992). Helyum + argon ile

artmakta ve

argon + hidrojen karisim gazlari yuksek kaynak
hizlari gerektigi hallerde kullanilmaktadir [Ural ve
Kalug 1996, Tusek and Suban 2000). Azot gaz
Ostenit dengeleyici kaynakl
birlestirmelerde kaynak metalindeki &-ferrit orani
kontrol edilmektedir (Lothongkum al. 2001, Lin and
Chen 2001).

oldugundan

Ostenitik ve ferritik paslanmaz celik kalitelerinin
kaynaklanmasina en temel fark, potansiyel olarak
ferritik celiklerin sert ITAB’1 veren martenzitik yapisi
ile beraber c¢atlama riski tasimasi ve 0&stenitik
celiklerin daha kolay kaynaklanmasidir. Martenzitik
paslanmaz  celikler,
bilesenlerinde ve ¢ok kisitlamali
ITAB'In

alinmasini

ozellikle  kahn  kesit
baglantilarda,
catlamasini  6nlemek icin  6nlemler
saglanarak basariyla kaynaklanabilir.
ITAB'daki yiksek sertlik bu tip paslanmaz celigin
hidrojen kirilmasina ¢ok egilimli olmasini saglar.
Catlama riski genellikle karbon icerigi ile artar
(Kumar et al 2012, Sun and Han 1994, Kotecki and
Lippold, 2005, Srinivasan et al 2004). Riski en aza
indirmek icin diisiik hidrojen islemi (TIG veya MIG)
kullanarak veya sarf malzemelerinin (reticinin
talimatlarina goére kurutulmasini (Ortiilii elektrod
kaynak elektrodlari ve Tozalti kaynaginda kullanilan
tozlar) saglayarak kaynak yapilabilir. Yaklasik 200 ila
300 °C'ye 6n i1sitma islemi 6zellikle Cr ve C icerigi,
kesit kalinhigina ve kaynak metaline giren hidrojen
miktarina bagl olacaktir. Zaman ve sicaklik,
kimyasal bilesim ile belirlenecektir (Sun and Han,

1994, Kumar et al 2012, Lippold, 1981).

ince kesit, disiik karbonlu malzeme, tipik olarak 3
mm'den az olan, ¢ogu zaman 0On Isitma yapilmadan
kaynaklanabilir. Bu durum dusik difuzedebilen
hidrojen girdisinin saglanabilmesi icin birlestirme
dikkat  edilmesiyle
basarilabilinir. Daha kalin kisim ve daha yliksek
karbonlu (>% 0.1) malzeme muhtemelen 6n Isitma

alaninin  temizlenmesine

ve kaynak sonrasi isil islem gerektirecektir. Kaynak
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sonrasi Isil islem kaynaktan hemen sonra sadece
yaplyl temperlemek
hidrojenin

zamanda
ITAB'dan
uzaklagsmasini saglamak icin yapilmalidir (Lippold
1981, Kumar et al 2012, Bilmes 2001).

icin degil, ayni

kaynak metalinden ve

Martenzitik paslanmaz
birlestirmelerin yapisi

celiklerin  TIG kaynakli
ve Ozelliklerine kaynak
sonrasi soguma hizinin etkisiyle ilgili etraflica bir
c¢alisma bulunmadigindan dolayr bu c¢alismada
AISI420 martenzitik paslanmaz celigin M42 ilave
kaynak teli kullanilarak TIG kaynakh birlestirmesinin
ozelliklerine ve mikroyapisina kaynak sonrasi

soguma hizinin etkisi arastiriimigtir.

2. Materyal ve Metot

Calismada kullanilacak paslanmaz celik, serit
ile @ 50mm capinda AISI420
martenzitik paslanmaz celik ¢ubuktan kalinligi 2,
3.5, 5 ve 6.5 mm olacak sekilde kesilmistir. Disk

seklinde deney numunesi ile beraber her bir kalinhk

testere yardimi

icin 16 adet deney numunesi hazirlanmistir.
Dilimlenen numunelerin lizerine 75 Amper akimda
ve 8 It/dak debide Argon gazi altinda TIG yontemi
ile 50mm uzunlugunda, M42 kalite gelikten 2mm
kahnhginda ilave cubuk kullanilarak kaynak dikisi

cekilmistir (Sekil 1).

Sekil. 1. a) TIG kaynakh numune b) esas metal mikroyapi

Tablo 1. AISI 420 ve M42 geliklerinin nominal bilegimi
(M42 de ag.% 0.9 Mn bulunur)

Kalite C Mn P S Si Cr
420 0.20 | 1.0 | 0.04 | 0.03 1.0 | 13.0
(1.4021) max | max | max | max

C Co Mo Cr \% \\%

M42 1.08 8 9.4 39 1.2 1.5

Kaynak isleminden sonra zaman kaybetmeden
farkl kalinliktaki (2, 3.5, 5 ve 6.5 mm) numuneler
farkli sogutma hizi olusturabilmek amaciyla, bir
grup numune oda sicakhginda (20°C), diger bir grup
10°C'deki suda ve bir diger grup numune ise oda
sicakligindaki  yagda  sogutulmustur. Farkl
kalinhktaki diger bir grup malzeme ise kaynak
sonrasli havada sogutulmustur. Ege ile tufal
temizligi yapildiktan sonra diskotom kesme cihazi
ile kaynakh disk seklindeki deney numuneleri
ortadan ikiye ayrilmistir. Kesme islemi tamamlanan
numuneler 90-1200G zimparadan gegirilerek, 1
mikron alumina yardimiyla ¢uhada parlatilip alkolle
temizlenerek metalografik olarak hazirlanmistir.

Metalografik olarak hazirlanan numunenin kaynak
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bolgesi daha az miktarda Cr ve Ni icerdigi icin
yaklagik 20s Nital ile daglandiktan sonra incelemeye
hazir hale getirilirken, diger bolgelerinin paslanmaz
¢elik olmasi nedeniyle mikroyapisini yapisini daha
belirgin hale getirmek icin Kalling 2 sollisyonuna 2s
daldirilarak daglama islemi gergeklestirilmistir.
Daglama isleminden numuneler optik

mikroskop ile 500x bilylitme islemi uygulanarak

sonra

incelenmistir. Elde edilen fotograflar daha sonra
photoshop programlari yardimiyla dizenlenmistir.
Sekil 1b’de c¢alismada kullanilan AISI 420 ana
malzemenin yapisi gosterilmistir.

Nikon
incelemesi

marka  Optik kullanilarak

biten numuneler Shimadzu HMV-2

Mikroskop

Vickers mikrosertlik cihazi ile 4 adet esas metalden,
2 ser adet ITAB bdlgesinden, 1 adet ergime
bandindan ve 3 adet kaynak metali ortasindan
olmak Uzere 10 adet sertlik 6l¢imi 100gr yik
altinda gergeklestirilmistir. Her bir 6l¢imiin
ortalamasi alinarak sertlik hakkina genel egilimin
yansitilmasi saglanmistir. Calismada kullanilan her
kalinlik ve soguma durumu igin sertlik 6l¢imi tim
numunelere tekrarlanmistir. Test sonuglari kaynak
bolgesinden olan mesafe — olgllen sertlik degeri
olarak dizenlenip ana malzeme ve kaynak

bolgesinin sertlik degisimleri rapor edilmistir.

3. Sonuglar ve irdelenmesi
3.1 Mikroyapi incelenmesi.

45 numuneden ana malzeme, ITAB ve kaynak
bolgesi olmak lizere yaklasik 200 adet mikroyapi
goruntlisi alinmistir. Calismada 4 farkli sogutma
durumu igin toplam 4 grup, her grup icin 4 farkl
deney numunesi kalinligi vardir. Bu ¢alismada 16
adet mikroyapr gorintliisi verilmistir. BUtin
mikroyapilar 500x biyttme altinda alinmistir.

Sekil 2’ de yer alan mikroyapilar oda sicakhgindaki
suda sogutulan farkli kalinhklardaki kaynakli
numunelere aittir.  Ana metalde gorilen yapi
Ostenit ve martenzit fazlarindan olusmaktadir (Kerr

and Leone 1982).

Kaynakli birlestirmelerin kaynak metali

gorintilerinden yapilarin soguma ortami ve parga

kahinhgu ile iliskili soguma rejimine bagli olarak farkli

morfolojilerde martenzit fazindaki yapilardan
olustugu gobze carpmaktadir. Sekil 2 a, lath tipi
martenzitik yapiyr gosterirken, Sekil 2 b ve c de ise
yogun bir lentikiler yapi bulunmaktadir. Sekil 2d
ise, martenzitik ve beynitik yapilar birbiri igine
girmis sekilde gorulmektedir. Ferritik matrisin
yoklugu ve ayni zamanda Widmanstatten yapilarin
bulunmamasi, yiksek C miktari ve soguma hizinin
degiskenliginden dolayidir. (Lin and Chen 2001,

Clark and Guha 1982).

Sekil 3’de yer alan mikroyapi gorintileri oda
sicakhginda farkl
kalinliktaki kaynakli numunelere aittir. Sekil 4’de

bulunan vyagda sogutulan

yer alan mikroyapi gorintileri ise soguma sicaklig

10°C olan suda sogutulan farkli kalinliktaki
numunelere aittir. Son grup mikroyapilar kaynak
sonrasi havada sogutulan farkli  kalinliktaki
numunelere aittir (Sekil 5). ilk 3 grupta

gbzlemlenen ignesel martenzitler burada hacimsel
olarak daha az dagilim gostermektedir. Sekil 5’deki
mikroyapi gorintilerinden anlasildigi gibi burada
gbzlemlenen ignesel yapilar daha ylksek soguma
rejiminde sogutulan numunelerin yapilarina goére
daha kisa ve ince yapili bir olusumdadir. Olusan
martenzit yapilar ignesel morfolojili degildir
(Lothongkum al. 2001, Gokmen 2006). Sekil 2, 3 ve
4'de verilen resimlerde, ince kesite c¢ekilmis
numunedeki kaynak bolgesinin  martezit ile
baslladigi ve kalin kesite dogru martenzit + beynit
veya 10 °C lik sogutma suyunda sogutulan
numunelerde oldugu gibi ince martenzitten kaba
martenzite gecis oldugu gorlilmektedir. Buna
karsin, yukarida da ifade edildigi gibi, havada
sogutulan numunede ise gecis daha belirgin bir hal
almistir. Kalin kesitlerdeki mikroyapilarin soguma
hnzinin dismesi ile beraber beynitik+ferritik yapiya
doniistugu gorilmektedir. Unutulmamalidir ki, M42
celigi ferritik olup martensitik ¢eligin mikroyapisini
degistirmesi beklenmelidir. Ozellikle Sekil 5b ve
c’nin donusmis ferritik (martenzit-ferrit) ve kismen

beynitik yapida oldugu gorilmektedir.

Kaynak ergime boélgesi her numune igin
degismektedir. Ozellikle kalinhk arttig takdirde
kaynak hizi sabit oldugundan penatrasyon derinligi

hizla dismustir. Sadece 2mm kalinlikta tam
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penetrasyon gozlemlenmistir. Ayrica 2 mm

malzemeler ayni grup igerisinde daha kalin

pargalari gére daha sert bulunmustur.

Daha oncede belirtildigi lizere esas metal yapida
gorulen mikroyapi (sekil 1) martenzitiktir. Kaynak
mikroyapisi ise kalinti &stenit ve martenzitten
olusmaktadir. Esas metalde martenzit olmasina
ragmen mekanik 6zellikleri son derece dislktir.
Bunun nedeni AISI 420 celiginin 1sil islemsiz
kullanima uygun olmamasidir.

ITAB genislikleri (Sekil 6) sertlikte oldugu gibi en
genis olarak et kalinhig 2 mm olan malzemelerde
gbzlenmistir. Kalinlik azaldik¢a ITAB genisligi son
derece artmistir. Bu etki, 1s1 dagiliminin iki boyutlu

olmasindan kaynaklanmakta olup, ince kesitli
parcalarda, normal kosullarda

yapilmasaydi soguma hizini dusdrici bir etki

sogutma

yaratmasi beklenirdi. Ancak, bu c¢alismada, kaynak
metali ve numune kaynaktan sonra sogumaya
misade edilmedigi icin, kalinhgin sogumaya etkisi
su verme ortamina bagh olarak, havada sogumaya
gore daha hizli olmaktadir. Dolayisiyla mikroyapi
olmakta ancak ITAB genisligi
degismemektedir. Cunka, ITAB olusumu
sogutmadan 6nce tamamlandigl icin sogutmanin
bir etkisi degil kalinhgin bir sonucu olarak ITAB

daha ince

genislikleri fazla ¢gikmaktadir.

5d) 6,5 (mm)
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Sekil 4. Farkli kalinhkta 10°C sicakhginda suda sogutulan kaynakli numunenin mikroyapi gériinttisi (500x), a) 2 b) 3,5 c)
5d) 6,5 (mm)
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Sekil 5. Farkl kalinlikta havada sogutulan kaynakli numunenin mikroyapi gérintiisti (500x), a) 2 b) 3,5 ¢) 5d) 6,5 (mm)
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3.2. ITAB Genisliginin Kaynak Sonrasi Soguma Hiziyla
iliskisi

Kaynakli birlestirmelerin mikroyapi incelemelerine
ilaveten numunelerin daha sonra ITAB gorintileri
Gzerinden o6lgimler alinmis ve ITAB genislik grafigi
olusturulmustur. Sonuglar grafiksel olarak Sekil
6’da grafiksel gosterilmistir.

ITAB GENISLIKLERI
1240

1190

1140

1090

1040
—— 2.grup

940
890 —8— 3.grup

840
4.grup

790

GENISLIK (MIKROMETRE)

710 —— lgrup

690
640

590

” KALINLIK(MM)
Sekil. 6. ITAB genisliginin kalinliga gore degisimi

En yiksek ITAB genisligi; 2mm kalinlikta ve havada
soguyan deney numunesinde tespit edilmistir (Sekil
6). 20°C ve 10°C’ de suda ve 25°C de yagda soguyan
2mm kalinhga sahip numuneler ITAB genislik
degerleri son derece birbirine yakin bulunmustur. is
parcasi kalinligi arttik¢ca ITAB genisligi dismektedir.
Dusik kahnhkta yavas soguma hizinda gorilen en
yuksek ITAB genisligi, daha kalin is parcasinda
artan kalinlikla soguma hizi artisina bagh ITAB
genisligi daralmaktadir. Bunun nedeni yiiksek et
kalinligi nedeniyle sogumanin nispeten daha hizli
gerceklesmesidir.

3.3. Kaynakli Birlestirmelerin Kaynak Sonrasi Soguma
Hizi ile Sertlikleri Arasindaki iliski

Farkh kesit kalinhgindaki deney malzemelerine TIG
kaynak islemi sonrasi uygulanan farkli sogutma
rejiminin birlestirmenin sertligi Gizerindeki etkisi de
¢alismada incelenmistir.

Sekil 7, kaynak metalinin ortalama
gostermektedir.

sertligini
Kaynak bolgesinde 2mm kesit
kalinligina sahip numunede en yiiksek sertlige
632HV0.1 ile ulasmistir. En disilik sertlik ise 527
HVO0.1 ile 6.5mm kesit kalinligina sahip numunenin
kaynak metalinde ulasilmistir. Sekil 7’de gorildigi

Uzere 20°C suda soguyan et kalinhgl en disik
(2mm) olan deney numunesinde kaynak metalinde
en yuksek sertlik degerine ulasmistir. Kesit kalinligi
azaldikca kaynak sonrasi sogumanin en hizli oldugu
bir durum sbézkonuzu olup, artan et kalinhg ile
beraber

soguma hizi dismektedir ve kaynak

metalinin genel sertlik degerleri azalmistir.
20°C SU iLE SOGUTMA

——2 —a—35 5 ——65

SERTLIK (HV)

1 3 5 7 9

BOLGELER

Sekil. 7. 20°C'de sogutulan farkli kalinhktaki

numunelere ait sertlik degerleri.

Sekil 8de 25°C yagda soguyan grupta sertlik
degerleri 1. gruba gore daha dusik olarak
gozlenmistir. En yiksek sertlik degeri yaklasik
600HV,; olarak kaynak metalinde ol¢tlmustir. En
dusik sertlik ise 567HVy;
malzemedir.

ile 65 mm lik

25°C YAG ILE SOGUTMA

—_——2 —B—35 5 ——65

S,
BOLGELER

Sekil. 8. 25°C'de yagda sogutulan farkh kalinhktaki
numunelere ait sertlik degerleri.

10°C suda soguyan numuneye ait sertlik grafigi sekil
9'da verilmistir. Sekil 9’da verilen sertlik grafigi
deneyde en vyiksek sertlik degerlerine sahiptir.
2mm kesit kalinhigina sahip numune igin sertlik



AISI 420 PsImz Celiklerin M42 Celik Tel ile Kay. Sonrasi Soguma Ortamina Bagli Mek. ve Morfolojik Oz. Degisimler, Cakmakkaya vd.

yaklasik kaynak bolgesinde 800HV,; ye kadar
ulasmistir.

10°C SU iLE SOGUTMA

SERTLIL (HV)

5 6
BOLGELER

Sekil. 9. 10°C'de su ile sogutulan farkli kalinhktaki
numunelere ait sertlik degerleri.
HAVADA SOGUMA

——2 —8—35 5 —3—65

SERTLIK(HV)

Sekil. 10. Havada soguyan farkl kalinhktaki
numunelere ait sertlik grafigi.

Sekil 10’da kaynak sonrasi havada sogutulan farkli
kahnhktaki numunelere ait sertlik dagihmi grafiksel
olarak gosterilmistir. Sekilden gorildaga gibi en
yuksek sertlik 2 mm kesit kalinhgina sahip
numunenin kaynak metalinde yaklasik 525 HVO.1
ve en dusik sertlik ise kesit kalinligi 6,5 mm olan
numunenin kaynak metalinde yaklasik 475 HVO.1
bulunmustur.

Sertlik sonuglari kaynak metali sertliginin artan et
kesit kalinligina bagli olarak genel olarak azaldigina
isaret ederken, kaynak sonrasi soguma rejimini
arttiran soguma ortamlarina gére de kaynakli
baglantinin sertliginin arttigina isaret etmektedir.

Sekil 11’de gorlldugu gibi ¢elik numunede havada
soguma sartlarinda
edilebilmektedir.

elde
Havada soguyan numunelerde

bile martenzit yapi

yaklasik 480HV,, elde edilmistir. Bu tip celiklerde
Martenzit disi yapilarin eldesi ancak tam tavlama
tipi atmosferlerde mimkindir. Normalize, suda,
yagda sogutulan celiklerde martenzitik donlisimin
elde edilmesi kacginilmazdir, ancak mikroyapida
doénismeden kalinti

kalan Ostenitlerde

bulunabilmektedir.

1073 T armozx TT]

| \ L]
973 Y

Ar=938 K

873

|

|

Temperature, K

573

=R H H
s=s33 H v
a73 I

373 ‘
1E+00

Time, s

Sekil. 11. AISI 420 martenzitik paslanmaz celige ait
TTT diagrami ve CCT egrileri [16].

4. Genel Sonuglar

Farkh kesit kalinhginda TIG kaynak ydntemiyle
farkhh  soguma
ortamlarinda sogutulan numunelerin kaynak metali
yapisi, ITAB genisligi ve kaynakli baglantinin sertligi
incelenmistir.

birlestirilen ve kaynak sonrasi

Genel olarak degerlendirildiginde
soguma ortami ve is parcasli et kesit kalinhigina bagl
olarak artan soguma rejimiyle iliskili olarak kaynak
metalinin yapisinin martenzit fazinin yani sira
kalinti  Ostenitten
Martenzitin morfolojisi yiiksek soguma hizina sahip

numunelerde

olustugu  gorilmektedir.
formunda
olusmaktadir. Kaynak metalinin ITAB genisligi et
kesit kahnhgi dusik ve kaynak sonrasi soguma

ignesel  martenzit

rejiminin endisiik oldugu sogutma ortaminda en
genis olarak bulunmustur. Kaynak metalinin sertligi
ise en ylksek en hizli sguma rejimine sahip deney
numunesinde elde edilmistir. Sonug
martenzitik paslanmaz celiklerin kritik soguma hizinin

olarak

altinda sogutulmamasi igin uygun tedbirlerin alinmasi
gerekli oldugu gorilmektedir. Bu baglamda kaynak
oncesi bir 6n tav isil isleminin yani sira kaynak sonrasi
gerginlikleri giderme isil islemi uygulanmasi dnerilebilir.
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