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AISI430/DUROSTATS00 TIG kaynakh birlestirmesinin kirik yiizey
morfolojisinin incelenmesi
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Ozet — Bu calismada AISI430 ve DUROSTATS00 celikleri ¢ift tarafli TIG kaynak yontemiyle
birlestirilmistir. Birlestirmelerin mikro yapi, cekme ve ¢entik darbe testlerinin kirilma sonrasi kirik yiizey
morfolojileri degerlendirilmistir. Akim siddetinin yogunlugu ile tam bir niifuziyet saglanmistir. Farkli iki
celik TIG yontemi ile basarili bir sekilde birlestirilmistir. Yiiksek akim yogunlugu ile Cr, C ve Ni
elementlerinin diflizyonu meydana gelmistir. Cekme ve ¢entik darbe testi sonrasi numunelerin kiritk

ylizeylerinde gevrek kirilma tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler — TIG Yontemi, AlS1430, DUROSTAT500, Kirilma Morfolojisi, Elementel Haritalama

. GIRIS

Gaz Tungsten Ark Kaynagi (GTAW), Tungsten
Inert Gaz (TIG) kaynag olarak da adlandirlir. Is
parcasinin bir elektrik arkiyla 1sitilmasi tungsten
elektrot ve 1is pargasi arasinda birlestirmenin
yapildigr bir ark kaynagi islemidir. Kaynak
bolgesinin atmosferik kirlenmesini 6nlemek igin
koruyucu gaz olarak (argon veya helyum) kullanilir
[1].

Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynagi, yiiksek
kaliteli ~ kaynaklar  dretilebilmektedir  ancak
kullanilan 1s1 kaynagi geleneksel TIG' de nispeten
diisiik enerji yogunluguna ve ark basincina sahip
oldugundan, islem verimliligi diisiik seviyededir.
TIG isleminin verimliligini artirmak ic¢in anahtar
deligi modunda kaynak arkinin enerji yogunlugu
ve ark basinct iyilestirilir [2]. Orta ve kalin
levhalarin geleneksel yontemlerle cok pasolu
kaynaklanmas1 gerekir. Verimliligi artirmak ve
maliyeti diisiirmek i¢in Onerilen yeni kaynak
yontemlerinden biride K-TIG kaynak yontemidir.
Yontemin kolay ve ucuz olmasi ayrica genis bir
kullanim alan1 nedeniyle giderek artan bir sekilde
uygulanilmaya baslanmistir [3]. TIG yonteminde
kaynak torcu icindeki yiiksek sicaklik alanim
sinirlamak i¢in tungsten elektrot oldukga sogutulur.
Katot bolgesi tungsten ucuna daha dar odaklanir
artan akim yogunlugu, ark jetinde sikistirma

etkisini artirir. Giiglii ark basinci kaynak havuzu
ylizeyini deforme ederek kaynagin iginde bir
anahtar deligi olusturur [4]. Yapilan calismada,
10.8 mm kalinliginda ¢elik levhalar K-TIG kaynag:
ile oluk hazirlama veya dolgu metalleri
kullanilmadan kaynaklanmistir. Parcalara Charpy
darbe testleri yapilmis ve elde edilen sonuglar, 1s1
girdisinin  artmastyla kaynak metalinin darbe
emilim enerjisinin arttigin1 kanitlamistir [5]. KTIG
yontemi ile farkli galismalar yapilmigtir [6-9].

Paslanmaz c¢elikler, kristal yapilarima gore
martenzitik, ostenitik ve ferritik ve dubleks (ferritik
ve Ostenitik ¢elik karisimi) paslanmaz ¢elikler
olarak gruplandirilabilir.

Ferritik paslanmaz c¢elikler nikel igermemesi
nedeniyle Ostenitik celiklere gore daha diisiik
maliyetli olmalarinin yaninda daha diisiik genlesme
katsayisina sahiptirler [10]. Vamshi ve ark.
AISI430 karbiirizasyonun ferritik paslanmaz gelik
tizerindeki etkisi lizerine bir inceleme yapmiglar ve
¢eligin asinma performansini incelemislerdir [11].

AlSI430’tin  Ozelliklerinin  incelendigi  baska
calismalarda yapilmistir [12-14].
HARDOX/DUROSTAT, asmnmaya dayanikli

olmalar1 ve yiiksek tokluk ve sertlik gibi mekanik
ozelliklerinden dolayr i3 makinast kovalari,
kamyon damperleri ve kamyon ekipmanlar1 gibi
cesitli ekipmanlarin imalatinda kullanilmaktadir
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[15]. Durostat ¢elikleri islenebilirlik ve asinma
direnci gibi mikemmel Ozelliklere sahip
celiklerdir. DUROSTAT400, DUROSTAT450 ve
DUROSTATS00 ¢elik Kkaliteleri  vardir [16].
HARDOX500’ in ozellikleri ¢esitli ¢alismalarda
incelenmistir [17-20].

Bu c¢alismada, AISI430 ve DUROSTATS500
celikleri ¢ift tarafli TIG kaynak yOntemiyle
birlestirilmistir. Birlestirmelerin mikroyapi, ¢ekme
ve ¢entik darbe testlerinin kirilma sonrasi kirik
ylizey morfolojileri degerlendirilmistir.

. MATERYAL VE YONTEM

Kaynakli birlesimlerde 10 x 100 x 130 mm
Olciilerinde  DUROSTATS500 ve AISI430 celik
levhalar kullanilmastir. DUROSTAT500in
kimyasal icerigi (%) Fe=Bal., C=0.30, Si=0.6,
Mn=2.1, Cr=1 ve AISI430’iin kimyasal igerigi (%)
Fe=Bal., C=0.048, Si=0.44, Mn=0.61, Cr=16.02’
dir. Kaynak parametreleri olarak kaynak akimi=
230, 260 ve 290 A, koruyucu gaz debisi= 15 l/dak
ve nozul ¢capi= 8 mm se¢ilmistir.

Numuneler 80-1200 kumlu SiC kagitlarla
zimparalanmis ve parlatilmstir.
DUROSTATS500, %2 HNOs + %98 alkol ile
daglanmistir. AISI430, %50 HNOs + %50 alkol
iceren DC 12 V ile 3 saniye boyunca daglanmstir.

Kaynakli baglantilarin mikroyapisal analizi optik
mikroskop (OM) Nikon Eclipse LV150 cihaz ile
yapilmistir. Numunelerin centik ve g¢ekme testi
sonras1 kirik yiizey morfolojileri SEM, EDS ve
Elementel haritalama analizleri Tescan Mira3
cihazi ile yapilarak degerlendirilmistir.

I.BULGULAR

S3 numunesine ait birlestirmelerin optik mikro
yapt goriintiileri Sekil 1’de verilmistir. AIS1430
tarafinda tane i¢i ve tane siir1 karbiirleri goriilmiis,
DUROSTATS500 tarafinda ferrrit, perlit, martenzit
goriilmiistir. Kaynak metalinde de martenzit ve
karbiirler goriilmiistiir.

S3 numunesinin centik darbe testi sonrasi kirik
yiizey makro goriintiisic Sekil 2’de verilmistir.
Kirilma kaynak metalinde gerceklesmistir.

S3 numunesinin ¢ekme testi sonrast kirik yiizey
makro gorintiisii Sekil 3’de verilmistir.

Sekil 1 S3 numunesinin optik goriintiisii

Sekil 2 S3 numunesinin ¢entik darbe testi sonrasi kirik
yiizey makro goriintlisii

Sekil 3 S3 numunesinin ¢ekme testi sonrasi kirik yiizey
makro goriintiisii

S3 numunesine ait birlestirmenin ¢entik darbe
testi sonrasi kirik ylizey SEM goriintiisi Sekil 4°de
verilmigtir. Kirilma klivaj kirilma olup baliksirti
goriinimiindedir. Numunede gevrek kirilma
meydana gelmistir.
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Sekil 4 S3 numunesinin kirik ylizey SEM goriintiisii

S3 numunesine ait kirik yiizey EDS analizi
spektrum ve grafikleri Sekil 5°de verilmistir. Farkli
kimyasal bilesime sahip AISI430
VeDUROSTATS500  celiklerinin  birlestirilmesi
sonucunda difiizyon olusmustur. Kaynak metalinde
Cr, Fe, Ni, Si ve Mn elementleri tespit edilmistir.

S3 numunesinin elementel haritalama analizi
Sekil 6'da verilmistir. Karbon, krom, demir, nikel,
silisyum ve mangan elementleri homojen olarak
dagilim sergilemistir.
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Sekil 6 S3 numunesi elementel haritalama analizi

IV.TARTISMA

Calismada farkli 6zellikteki ¢elik levhalarin TIG
kaynagi ile birlestirilmesi ile literatiirdeki benzer
calismalarla [16] uyumlu sonuglar elde edilmistir.

V. SONUCLAR
Bu calismada AISI430 ve DUROSTATS500

celikleri

cift tarafli TIG kaynak yoOntemiyle

birlestirilmistir. Sonuglar asagidaki gibidir.

a)

b)

AISI430 tarafinda tane i¢i ve tane smiri
karbiirleri goriillmiis, DUROSTAT500
tarafinda ferrrit, perlit, martenzit gérilmiistiir.
Kaynak metalinde de martenzit ve karbiirler
olustu.

Cekme ve c¢entik darbe testi
numunelerin  kirik  yiizeylerinde
kirilma tespit edildi.

Elementel haritalama neticesinde karbon,
krom, demir, nikel, silisyum ve mangan
elementlerinin  dagilim:  homojen olarak
goriildii.

sonrasi
gevrek

TESEKKUR

Bu calismanin yapilmasinda katkilarindan dolay1
TURASAS Sivas Bolge Miidiirliigii’ne tesekkiir
ederim.
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