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OZET: AISI 304 kalite Ostenitik paslanmaz celikler, paslanmaz gelikler arasinda en ¢ok kullanilan
kalitelerden biridir. Kimyasal bilesimin ve mekanik 6zellikleri sayesinde kolay islenebilir ve sekil
alabilir olmasi, kaynaklanabilme kabiliyetinin yiiksek olmas1 ve diigilk maliyetle korozyon direnci
saglamasi nedenleriyle basta gida, kimya, ila¢ ve petrokimya endiistrisi olmak iizere bir¢ok alanda
tercih edilen bir paslanmaz ¢elik kalitesidir. Bu ¢calismada, 3 mm kalinligindaki AISI 304 paslanmaz
celik levhalar birbirlerine Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynak yontemi ile 2 mm 308L ilave metali ve
60/90 Amper, 65/100 Amper, 70/110 Amper 1s1 girdileri ile %100 Argon ve Karigim 212 koruyucu
gazlari kullanilarak kaynaklanmigtir. Bu agamada malzemelerin kaynaklanmasinda %100 Argon ve
Karisim 212 koruyucu gaz kullanimlarmin birlestirmelerin mekanik 6zelliklerine etkisi incelenmistir.
Kaynakli numuneler i¢in ¢ekme testi yapilmis, makroyapi, mikroyap1 6zellikleri optik mikroskop ile
incelenmis ve kaynak bdlgesi ve ana malzemeyi igerecek sekilde 10 farkli noktadan mikrosertlik
Olgtimleri alinmistir. Yapilan 6l¢iimler sonrasinda koruyucu gaz degisiminin kaynakli paslanmaz
celik malzemelerin ¢ekme dayanimi ve sertlik 6zellikleri gibi mekanik 6zelliklerinde etkili oldugu
tespit edilmistir. %100 Argon gazi kullannminda 58.7 kg/mm? degeri ile en yiiksek ¢ekme
mukavemeti degerine, 222.5 HV degeri ile de en yiiksek kaynak metali sertligine ulasilmgtr. Iki
koruyucu gaz i¢in de benzer mikroyap1 6zelikleri goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: AISI 304, TIG Kaynagi, Koruyucu Gaz, Makroyapi, Mikroyap1, Mikrosertlik.
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The Effect of Different Shielding Gas Types on Mechanical Properties in TIG Welding of
AISI 304 Austenitic Stainless-Steel Plates

ABSTRACT: AISI 304 quality austenitic stainless steels are one of the most used grades among
stainless steels. It is a preferred stainless-steel quality in many areas, including the food, chemical,
pharmaceutical and petrochemical industry, due to its chemical composition and mechanical
properties, it can be easily processed and shaped, has high weldability and corrosion resistance at
cost. In this study, 3 mm thick AISI 304 stainless steel plates were welded to each other by TIG
welding method using 2 mm 308L additional metal and 60/90 Amper, 65/100 Amper, 70/110 Amper
heat inputs with 100% Ar and Mix 212 shielding gases. At this stage, the effects of using 100% Argon
and Mix 212 shielding gas on the mechanical properties of the joints were investigated. Tensile test
was performed for welded samples, macrostructure and microstructure properties were examined by
optical microscope, and microhardness measurements were taken from 10 different points, including
the weld area and the main material. After the measurements, it has been determined that the shielding
gas exchange is effective on the mechanical properties of welded stainless-steel materials such as
tensile strength and hardness properties. In the use of 100% Argon gas, the highest tensile strength
value was reached with 58.7 kg/mm? and the highest weld metal hardness was reached with 222.5
HV value. Similar microstructural properties were observed for both shielding gases.

Keywords: AISI 304, TIG Welding, Shielding Gas, Macrostructure, Microstructure, Microhardness.

1. GIRIS

Paslanmaz celikler sahip olduklar1 yliksek mekanik 6zellikler ve korozyon direnglerinden
dolay1 giinlimiiz endiistrisinin en vazgecilmez malzeme gruplarindan biridir. Yaklasik 200 ¢esit farkl
paslanmaz ¢elik tiirii bulunmaktadir (Aronsson, 2010). Paslanmaz ¢eliklerin kullanim alanlari her
gegen giin artmakta olup, gida endiistrisinde, depolama tanki olarak, basingl kaplar yapiminda, firin
parcalarinda, dekoratif ¢calismalarda ve bir¢ok farkli sektérde kullanilmaktadir (Kiikiirtcti, 2014).

Ekonomik agidan iiretim maliyeti daha az olan diisiik alasimli geliklere benzer mekanik
ozellikler gosteren paslanmaz geliklerin yiiksek lretim maliyetlerine ragmen yogun ve yaygin
kullanimlarinin ana nedeni yiiksek korozyon direnci saglamalaridir. Oksidasyon ve korozyona karsi
direncin artmasi i¢in ¢elik igerisinde bulunan krom miktarinin %12 'den fazla olmas1 gerekmektedir.
Krom c¢elik yapisinin ince taneli hale getirmekle birlikte kritik soguma hizin1 azaltmaktadir. Boylece
celigin sertlesmesini saglamaktadir (Davis, 1994; Su ve ark., 2020).

Malzemelerin mekanik ozellikleri sertlik, tokluk ve mukavemet degerlerine bakimindan
incelenmektedir. Mekanik 6zellikler malzemelerin bilesimlerine, liretimi sirasinda gordiigii mekanik
ve 151l iglemlere ve sonrasinda kullanimi sirasinda maruz kaldig: sicakliklara gore degismektedirler
(Dillon, 1992; Wang ve ark., 2019).

Paslanmaz celikler arasinda en biiyiik inceleme ve ¢alisma sahasina sahip olan grup ostenitik
paslanmaz celiklerdir. Bu celikler tavlandiklarinda manyetik 0©zellik gostermez ve soguk
sekillendirme ile sertlikleri artirilabilen ¢eliklerdir (Kant ve ark., 2018). Tavlanmis durumda
manyetik olmayan Ozellik gosterirler ve sadece soguk islemeyle sertlestirilebilirler. Diisiik
sicakliklarda genellikle ¢ok iyi kriyojenik 6zellik gostermeleri, agik hava kosullarinda yiiksek sicaklik
mukavemetlerinin 1yl olmasi ve korozyona karst yiliksek dayanimli olmalari 6nemli
ozelliklerindendir. Ostenitik paslanmaz celiklerin kimyasal kompozisyonlar1 incelendiginde %16-26
arasinda krom, %15’e kadar manganez ve %35’¢e kadar nikel icermekle birlikte baz1 6zel kalitelerde
bakir, alliminyum, titanyum, niyobyum, vanadyum, molibden, azot vb. gibi elementleri yapilarinda
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gormek miimkiindiir (Davis, 1994; Su ve ark., 2020).

Paslanmaz ¢elik imalatlarda, %90’nin iizerinde bir oranda Ostenitik paslanmaz celikler
kullanilmaktadir. Bunu asil nedeni Ostenitik paslanmaz celiklerin iyi kaynaklanabilirligidir.
Ostenitik paslanmaz celiklerde kaynaklar genellikle ana metal ile karsilastirilabilecek kadar iyi
kimyasal bilesim ve mekanik &zelliklere sahip olurlar. Ostenitik paslanmaz gelikler cesitli kaynak
yontemleri ile kolay bir sekilde kaynaklanabilirler (Tilbentgi, 1998; Hicken, 1993; Somani ve
Lalwani, 2020).

Cagimmizin c¢esitli endiistri alanlarinin vazgeg¢ilmez malzemeleri haline gelen paslanmaz
celiklerin kullanim alanlar1 birgok tiir ve sekilde bulunabilmeleri ile birlikte ¢esitli kaynak yontemleri
ile kolaylikla kaynaklanabilmeleri sayesinde giderek genislemektedir. Paslanmaz celiklerin
kaynaklanma islemleri genellikle ark kaynak yontemleri ile gergeklestirilirken, kullanilan en yaygin
ark kaynak uygulamasi ise TIG kaynak yontemidir (Odabas, 2007; Somani ve Lalwani, 2020). Bu
yontemin en biiyiik avantaji 1s1 girdisini olusturan ark ve birlesimi saglayan ilave kaynak metalinin
birbirinden ayr1 sekilde ayarlanabilmesidir. Bu sayede diisiik kalinliktaki paslanmaz celik
malzemelerin birbirlerine kaynaklanmasina olanak saglamaktadir. (Kalu¢ ve Tiilbentci, 1995;
Kahraman ve ark., 2004; Yilmaz ve Barlas, 2011; Kumar ve Dixit, 2020).

TIG kaynak yontemi ile kalinligi 7 mm’ye kadar olan Ostenitik paslanmaz ¢elik levhalar tiim
kaynak pozisyonlarinda kaynatilabilirler. Ancak ergime giiciiniin diisiik olmasi nedeniyle dolgu orani
diisikk olmaktadir. Bu yontemde argon, helyum, azot veya bu gazlarin karigimi kullanilmaktadir
(Giircan, 1987; Kumar, 2020).

Kaynak kalitesinde istenilen degerlere ulasilabilmesi igin tiim kaynak yontemlerinde oldugu
gibi TIG kaynak yonteminde de yapilacak birlestirme islemine en uygun kaynak parametrelerinin
secimi ve dogru sekilde uygulanmasi olduk¢a 6nemlidir. Kaynak isleminde uygulanan parametreler
kaynak dikis geometrisine ve mekanik 6zelliklerinin istenilen diizeye ulasmasinda etkilidir (Y1lmaz
ve Tehei, 2013).

Kaynak isleminde koruyucu gazlarin hem kaynak islemine hem de dikis geometrisine etkileri
bulunmakla birlikte, TIG kaynak yonteminde koruyucu gazin ana gorevi kaynak yapilan ortamdaki
hava etkenlerinin ergimis kaynak banyosuna olan olas1 istenmeyen etkisini ortadan kaldirmaktir
(Eryiirek, 2003; Kahraman ve ark., 2004).

TIG kaynaginda kullanilacak saf koruyucu gaza ilave edilecek Oz ve COz miktar
kaynaklanacak levhalarin yiizey kalitesi, birlestirme geometrisi, ilave kaynak metali ve ana metalin
bilesimine bagli olarak belirlenir (Eryiirek, 2003). Ostenitik paslanmaz geliklerin TIG yontemi ile
kaynaginda en yaygin kullanilan koruyucu gaz argondur (Ural ve Kalug, 1996; Kurt, 2006). Ayrica,
koruyucu gaz olarak kullanilacak olan Argon gazina yapilacak COz ilavesi kaynak dikisinin profilinin
daha da iyi olmasini saglayacaktir (Eryiirek, 2003). Sekil 1’de Ar-O2, Ar-CO, CO> gazlarinin dikis
sekline ve kaynak niifuziyetine etkisi verilmistir.

] | F

Sekil 1. Ar-O2, Ar-CO2, CO; gazlarmin dikis sekline ve kaynak niifuziyetine etkisi (Eryiirek, 2003)
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Bu ¢alismada 3 mm kalinligindaki dstenitik paslanmaz ¢elik levhalarin birbirlerine TIG kaynak
yontemi ile %100 Argon ve Karisim 212 (%84 Ar / %12 CO2/ %4 O.) koruyucu gazlari altinda
kaynaklanmasinin malzemelerin metalografisi ve mekanik 6zellikleri iizerine etkisi incelenmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM
Bu calismada kaynaklanacak olan AISI 304 kalite paslanmaz ¢eligin kimyasal bilesimi Cizelge
1’de verilmistir.
Cizelge 1. AISI 304 kalite paslanmaz dstenitik ¢eliginin kimyasal bilesimi
C Mn Cr Si P S Ni Fe
0.08 200 18-20 100 0.045 0.03 8-10.5 66.345-70.845

Calismada kaynak islemi 8 adimda gerceklestirilmistir. Bu ¢aligmaya baslanirken ilk adim
olarak AISI 304 paslanmaz c¢elik levhalarin deneysel g¢alismalara uygun olarak 200x200mm
Ol¢giilerinde kesim islemi yapilmistir. Kesim islemi yapilirken hadde yoniine dikkat edilmistir. 2.
Adim olarak levhalara kaynak agz1 se¢imi 60° VV — alin kaynak agzi olarak yapilmis ve sonrasinda
kaynak agzi agma islemi Karbosan marka Inox tasla taglanmasi suretiyle gergeklestirilmistir. 3. Adim
olarak levhalarin birbirlerine ¢atma (puntalama) islemi gergeklestirilmis olup, alttan koruyucu gaz
verecek diizenek hazirlanmistir. 4. Adim olarak kullanilacak farkli koruyucu gaz ve uygulanacak
farkli amper degerleri uygulamay1 yapacagimiz levhalar {izerine yazilarak levhalar i¢in tanimlama
yapilmustir. 5. Adim olarak koruyucu gaz sec¢imi gergeklestirilmis olup, TIG kaynagi i¢in uygun
olacak gaz debisi Argon gazi igin 12 L/dk Karigim 212 gazi i¢in 8 L/dk ayarlanmigtir. 6. Adim olarak
ise uygun kaynak akimi ve dolgu teli se¢imi yapilarak kaynak iglemine hazirliklar tamamlanmaistir.
7. Adim olarak kaynak iglemine ilk paso kok kaynagi olarak yapilmistir. 8. Adim olarak kaynak
yapilan levhanin sicakligi lazer termometre yadimi ile 50 °C’ye kadar diismesinin ardindan diger paso
kaynak islemleri tamamlanmigtir. 8 adimdan olusan kaynak islemi bu sekilde farkli opsiyonlar ile
tiim levhalara uygulanmistir.

Sekiz adimda gerceklestirilen kaynaklama islemi ic¢in; 12 adet 200x200mm AISI 304
paslanmaz celik levha hazirlanmis olup, kaynaklama sonrasinda 6 adet kaynakli numune elde
edilmigstir. Kaynaklama isleminde Zenweld Ultimate 320 THP marka TIG kaynak makinasi
kullanilmis olup, Magmaweld marka 2 mm kalinliginda 308L ilave kaynak teli kullanilmistir. %100
Argon kullanimi ve Karigim 212 koruyucu gaz kullanimlar igin ayr1 ayr1 olmak tizere 3 farkl (diisiik,
orta, yliksek) amper degerinde kaynaklama islemi yapilmistir. Kok pasolar i¢in 60, 65, 70 Amper
degeri secilirken, kapak pasolar i¢in 90, 100, 110 Amper degerleri se¢ilmistir.

Kaynaklama islemi sonrasinda kaynakli levhalardan ve kaynak ana metalinden standartlara
uygun olarak ¢ekme testi numunesi alinmis ve kaynakli numuneler Zwick/Roel Z600 marka test
makinasinda TS EN ISO 6892 cekme test standardina uygun olarak g¢ekilmistir. Akma test hizi
4mm/dk iken Cekme test hizi 50mm/dk olacak sekilde ¢ekme islemi gergeklestirilmistir. Ayrica,
metalografik ¢aligmalar i¢in ilave kaynakli numuneler alinarak Struers Citopress-30 marka makinada
bakalite alinmistir. Bu islemden sonra yiizeyler Struers Tegramin-25 marka zzimparalama makinasi
ile swrasiyla P180, 320, 600, 1200 ve 2500 kademelerinde zimparalardan gecirilmis ve
zimparalandiktan sonra 3 ve 1 um’lik elmas siispansiyon ile parlatilmistir. Aqua Regia (damitilmis
su (30ml), nitrik asit (20 ml) ve hidroklorik asit (15 ml)) karisimiyla dikine daldirma yontemi ile 2
dakika bekletilerek daglanan kaynakli numunelerden 6nce Nikon SMZ800N marka optik mikroskop
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ile makroyap1 goriintiileri sonrasinda ise Nikon EPIPHOT 200 marka optik mikroskop ile Mikroyap1
goriintiileri alinmistir. Son olarak, kaynakli numunelerden Sekil 2°de belirtilen sablona gore 10 farkl
noktadan Future-Tech FM700 marka cihaz ile 300gr yiik altinda mikrosertlik dl¢iimleri alinmistir.

6 78910

Sekil 2. Sertlik 6l¢iimlerinde kullanilan sablon (Bos, 2007)

3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1 Ana malzemeye ait cekme testi sonucu

Bu ¢alismada ana malzeme olarak kullanilan AISI 304 Ostenitik paslanmaz ¢elik levhalara ait
cekme testi sonucu Cizelge 2 ‘da yer almaktadir.

Cizelge 2. Ana malzeme ¢ekme testi sonucu

Kalinhk

Akma Muk.

Cekme Muk.

Uzama

Akma/
2 2 0
(mm) (kg/mm?) (kg/mm?) (%) Cekme
3.01 31.0 55.6 71 0.56

3.2 Kaynakh numunelere ait cekme testi sonuclari
TIG kaynak yontemi ile kaynaklanan numunelere ait veriler ile ¢ekme testi sonuglar1 Cizelge

3’de verilmistir.

Cizelge 3. TIG kaynakli AISI 304 dstenitik paslanmaz ¢elik birlestirmelerin ¢ekme test sonuglari

Numune

Cekme Test Sonuglar

Kaynak Kaynak Ana Kaynak Kaynak  Akma Cekme
Tipi Metali Sirasi Paso  Akmm Muk. Muk,  Yzama  Akma/
(200x200mm) Siras1 (Amper) (kg/mmz) (kg/mmz) (%) Cekme
1. Paso 60
1. Numune 30.2 58.5 56 0.52
2. Paso 90
) 1. Paso 65
TIG AlSI 304 2. Numune 317 58.7 55 0.54
2. Paso 100
1. Paso 70
3.Numune 33.2 58.2 58 0.57
2. Paso 110
1. Paso 60
4. Numune 27.9 57.4 58 0.49
2. Paso 90
) 1. Paso 65
TIG AISI 304 5. Numune 30.3 57.3 58 0.53
2. Paso 100
1. Paso 70
6. Numune 31 58.2 60 0.53
2. Paso 110

AISI 304 paslanmaz ¢elik ana malzemesinin ¢ekme mukavemet degeri 55.6 kg/mm? olarak
Olglilmiistiir. Kaynaklanmis numunelerin ¢ekme testleri yapildiginda biitiin - kaynaklanmis
numunelerin ana metale gore daha yiiksek ¢ekme dayanimina sahip oldugu Sekil 3°te de goriilecegi
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tizere tespit edilmistir (Kagar ve ark., 2008). Paslanmaz ¢eliklerin endiistride kullanilmasinin en temel
sebebi korozyon direncinin yiiksek olmasidir. Caligmamizda ise ana metale en yakin ¢ekme
mukavemet degerinin elde edildigi Karisim-212 koruyucu gazinin kullanildigi 5. Numuneye ait
¢ekme dayanimlarinin ana metale en yakin deger oldugu goriilmektedir. Argon koruyucu gazi ile elde

edilen kaynak dikislerinin daha gézeneksiz oldugu tespit edilmistir.
AISI 304 ostenitik paslanmaz celik ana malzeme ve tiim kaynakli numunelerin ¢ekme
mukavemeti degerleri Sekil 3’de yer alan ¢izelgede verilmistir.

60,0
E
E
%n 58,0
'E
£ 56,0
>
]
=z
=
54,0
g Ana 1. Numune | 2. Numune | 3. Numune | 4. Numune | 5. Numune | 6. Numune
= Malzeme (%100 Ar, | (%100 Ar, | (%100 Ar, | (Karisim212 | (Karisim212 | (Karisim212
o 60/90 A) 65/100 A) 70/110 A) ,60/90 A) | ,65/100 A) | ,70/110 A)
|—0— 55,6 58,5 58,7 58,2 57,4 57,3 58,2

Sekil 3. Ana malzeme ve Kaynakli numunelere ait gekme testi sonuglari

3.3 Kaynakh numunelere ait sertlik incelemeleri

Sertlik 6l¢timleri kaynak metali merkezinden baglayarak ana metale dogru 300 gr yiik altinda

Sekil 2°de yer alan sablona gore 10 farkli noktadan yapilmustir.
TIG kaynak yontemi ile kaynaklanan numunelere ait veriler ile sertlik analizi sonuglart her bir
deney seti i¢in ortalama degerleri Cizelge 4’te verilmistir.

Cizelge 4. Sertlik analizi ortalama sonuglart

Sertlik Analiz Ortalama Sonuclar1 HV (300gr)

Kaynak Ana Kaynak Kaynak
Kaynak Metali flave  KORYUCU NUMURe  Tpa,” Kaynak 2 3 4 6 7 8 9. 10
Tipi 200x2 li Gaz Sirasi s Ak . . E X 5. X . . R .
(200x200mm) Metali 1rast (Amper) Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta Nokta
1. 1. Paso 60
Numune 2 paso 90
iG  AsIz04 2T gn00A 2. LPmo S 1825 1902 1963 2048 2039 1953 2007 2001 1980
B 308L 0 " Numune 2. Paso 100 : : j . . . . . ) .
3. 1. Paso 70
Numune 2 paso 110
4. 1. Paso 60
Numune 3 paso 90
TIG AISI 304 2mmTi  KARISI 5. 1. Paso 6 152.1 159.0 1571 1709 1712 163.7 1645 169.3 1626 1655
’ 308L M 212 Numune 2 paso 100 ' : ’ ' ’ ' ' ' : ’
6. 1. Paso 70
Numune 2 paso 110

AISI 304 6stenitik paslanmaz celiklerin TIG kaynak yonteminde koruyucu gaz olarak %100
Argon kullanilmasi ile kaynatilmasi sonrasinda 1, 2 ve 3 nolu kaynakli numunelere ait 10 noktadan
alinan sertlik dl¢limlerinin ortalamasina ait dagilim grafigi Sekil 4’te verilmistir. Kaynak metali,
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ITAB bolgesi ve ana metale kadar olan bolgede alinan ortalama sertlik degerleri incelendiginde
sertligin ¢ok fazla degiskenlik gostermeyerek stabil bir hat ¢izdigi goriillmektedir.

240,00

220,00
200,00 W
180,00

160,00

Sertlik (HV)

140,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

=f=1, 2, 3. Numuneler

202,73/182,47(190,20/196,30({204,83/203,93(195,33/200,70(200,13/197,97
Ortalamasi

Sekil 4. 1. 2 ve 3 nolu kaynakli numunelere ait sertlik dagilim grafigi (%100 Argon gazi)

AISI 304 6stenitik paslanmaz geliklerin TIG kaynak yonteminde koruyucu gaz olarak Karigim
212 gazi kullanilmasi ile kaynatilmasi sonrasinda 4, 5 ve 6 nolu kaynakli numunelere ait 10 noktadan
alinan sertlik l¢ctimlerinin ortalamasina ait dagilim grafigi Sekil 5’te verilmistir. Kaynak metali,
ITAB ve ana metale kadar olan bolgede sertlik degisimlerinin hem artma hem de azalma yo6niinde
oldugu bunun da nedenin uygulanan karigik 212 gazi ve 2 pasoda gergeklesen kaynak islemi
dolayistyla 1s1] etkinin mekanik 6zellikler {izerinde daha fazla olumsuz etki yarattig1 gdzlemlenmistir.

180,00

170,00

160,00

Sertlik (HV)

150,00

14
0.00 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

=—¢=—14, 5, 6. Numuneler

152,07/159,03|157,07(170,87|171,20/163,70/164,47/169,27|162,57|165,47
Ortalamasi

Sekil 5. 4. 5 ve 6 nolu kaynakli numunelere ait sertlik dagilim grafigi (Karigim 212 gazi)

3.1. Kaynakh numunelere ait optik mikroskop incelemeleri
TIG kaynak yontemi ile birlestirilen kaynakli numunelerin makroyap1 ve ana metal, ITAB,
kaynak metali mikroyap1 resimleri Sekil 6, 7, 8, 9, 10, 11’de gosterilmektedir. Tiim kaynakli
numuneler kaynak islemi sonrasinda kendiliginden sogumaya birakilmis olup, soguma morfolojisine
uygun olarak ana metalden kaynak metaline dogru tane yapilarinin degistigi goriilmektedir.
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1. Numune

Sekil 6. 1. Numune makroyap1 gériintiisii, a) Ana metal mikroyap1 goriintiisii, b) ITAB mikroyap1 goriintiisii, ) Kaynak
bolgesi mikroyapi goriintiisii (%100 Ar. 60/90 Amper)

2. Numune

.

i DG
”

Sekil 7. 2. Numune makroyapi goriintiisii, a) Ana metal mikroyap1 goriintiisii, b) ITAB mikroyap1 goriintiisii, ) Kaynak
bolgesi mikroyapi goriintiisii (%100 Ar. 65/100 Amper)
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3. Numune

Sekil 8. 3. Numune makroyap1 goriintiisii, a) Kaynak bolgesi mikroyap1 goriintiisii, b) ITAB mikroyap1 goriintiisii, ¢)
Ana metal mikroyap1 goriintiisii (%100 Ar. 70/110 Amper)

4. Numune

Sekil 9. 4. Numune makroyap1 goriintiisii, a) Kaynak bolgesi mikroyapi goriintiisii, b) ITAB mikroyap1 goriintiisii, c)
Ana metal mikroyap1 goriintiisii (Karisim 212. 60/90 Amper)
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5. Numune

Sekil 10. 5. Numune makroyap1 goriintiisii, a) Ana metal mikroyapi goriintiisii, b) ITAB mikroyapi goriintiisii, c)
Kaynak bolgesi mikroyapi goriintiisii (Karigim 212. 65/100 Amper)

6. Numune

Sekil 11. 6. Numune makroyap1 goriintiisii, a) Ana metal mikroyap1 goriintiisii, b) ITAB mikroyap1 goriintiisii, c)
Kaynak bolgesi mikroyapi goriintiisii goriintiileri (Karigim 212. 70/110 Amper)

Makroyap1t ve mikroyap:r goriintiilerine bakildiginda ana metalde tane yapilarmin tim
numuneler ile benzer sekilde oldugu gozlemlenmistir. ITAB’da ana metalin iri taneli yapida oldugu
ve kaynak bolgesine dogru gecisin goriildiigii gozlemlenmektedir.

Ayrica akim siddeti ile dogru orantili olarak tane ebatlarinda farklilik oldugu gézlemlenmistir.
Kaynak akim siddetinin artmasi sonucunda malzemeye giren 1s1 girdisi degeri artmustir, 1s1 girdisi
artmasti ile dogru orantili olarak malzemenin daha da fazla zamanda sogumasina neden oldugundan
daha iri taneli yapilar olusmustur (Kagar ve ark., 2008).

10



Kahraman, H., Giiveng, M. A., Mistikoglu, S. JournalMM (2021), 2(1) 1-12

4. SONUC

AISI 304 Ostenitik paslanmaz gelik levhalarin birbirlerine koruyucu gaz ve kaynak akimi
degiskenleri ve 2 mm Ti 308L ilave metal kullanilarak TIG kaynak yontemi ile kaynaklanmasi
sonucunda elde edilen sonuglar asagida verilmektedir.

e %100 Argon koruyucu gaz kullanilan kaynakli numunelerin ¢ekme mukavemet degerlerinin
ayni kaynak akimi ve koruyucu gaz olarak Karisim 212 gaz ile kaynaklanmis numunelere gore daha
yliksek oldugu gozlemlenmistir.

e %100 Argon koruyucu gaz kullanilan kaynakli numunelerin ¢ekme mukavemet degerleri
kendi aralarinda kiyaslandiginda 65/100 Amper kaynak akimi ile kaynaklanan numunenin tim
kaynakli numuneler icerisinde en yiiksek ¢ekme mukavemet degerine sahip oldugu tespit edilmistir.

e Kaynakli numunelerin mikrosertlik incelemelerinde kaynak metali ile ana metal arasinda
sertlik genellikle dengeli goriilmekle birlikte noktasal artma ve azalmalar fark edilmektedir. Kaynak
isleminin 2 pasoda yapilmasi ile pasolar arasindaki gegis ve ITAB bolgesindeki 1s1l etkiden kaynakl
oldugu degerlendirilmektedir (Kagar ve ark., 2008).

e %100 Argon koruyucu gazi kullanilan kaynakli numunelerin mikrosertlik degerlerinin ayn
kaynak akimi ve koruyucu gaz olarak Karisim 212 gazi ile kaynaklanmis numunelere gore daha
yiiksek oldugu gozlemlenmistir. %100 Argon kullanilmasi durumu ile igerisinde CO2 igeren Karigim
212 gazlar1 kullanilmasi sonucunda CO> miktarinin artmasi sertlikte diisiise neden olmaktadir (Sik,
2007).

e En yiiksek sertlik degerlerine %100 Argon koruyucu gaz ve 65/100 Amper kaynak akimu ile
kaynaklanan 2 nolu numunenin 1. mikrosertlik 6l¢iim noktasinda ulasildig goriilmektedir.

e Tiim kaynakli numunelere ait mikroyap1 goriintiilerinde; ana malzemede tane yapisinin
istikrarli ve kiiresele yakin seviyede adaciklar seklinde oldugu, ITAB bolgesinde tanelerin soguma
morfolojisine uygun sekilde kaynak metaline dogru dallandigi, kaynak metalinde ise sinirlari daha
belirgin ve daha kiiciik boyutlu taneler olustugu gézlemlenmistir.
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