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Elektrik ark ve gazalti1 kaynagi (MIG) ile birlestirilmis AISI 1040 ¢eliginin
mekanik 6zelliklerine, c¢esitli 1s1l islemlerin etkisinin incelenmesi
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Bu calismada; AISI 1040 celigi, elektrik ark ve MIG ile kaynatilip,
numuneler iiretilmistir. Kaynakl ve kaynaksiz numuneler tam tavlama,
normalizasyon, menevisleme ve gerilim giderme islemlerine tabi
tutulmuglardir. [sleme tabi tutulan ve herhangi bir isil islem yapiimayan
numunelere ¢ekme, iic nokta egme, centik darbe ve sertlik testleri
yapilmistir. Numunelerin ¢ekme sekil degistirmeleri kaynaksiz
parcalarin, kaynakli parcalara nazaran daha yiiksek elde edilmistir.
Kaynaksiz ve elektrik ark kaynagi yapilip, gerilim giderme islemi
gormiis numunelerin akma ve ¢ekme dayanim degerleri birbirlerine
yakin elde edilmistir. Martenzitik yapinin disarida sert, iceri gittikce
yumusak bir yapi haline geldigi gériilmiistiir. Olgiilen sertlik
degerlerinin, kaynak dolgu metalinin ortasindan baslayip genelde
disartya dogru bir artis gosterdigi gézlenmistir.

Anahtar kelimeler: AISI 1040, Elektrik ark-MIG kaynagy, sl islem,
Cekme testi

Abstract

In this study, AISI 1040 welding samples were produced by arc welding
and MIG. The full annealing, normalizing, tempering and stress relief
annealing treatment was applied for as-received and welded samples.
Made process and untreated samples tensile, three point bending,
impact and hardness tests were conducted. Tensile strain of the welded
parts is higher than in the welded parts. The yield and tensile strength
of the as-received and electric arc welded sample has similar value after
stress relief treatment. Hard martensitic structure on the outside, inside
is seen increasingly become a soft structure. Increasing in hardness was
observed starting from the weld filler metal to outside.

Keywords: AISI 1040, Electric arc-MIG welding, Heat treatment,
Tensile test

1 Giris

AISI 1040 celigi giiniimiiz makine imalat sanayinde oldukea
yaygin olarak kullanilan bir malzemedir. Yapilarinda belli
miktarda mangan, silisyum, kiikiirt ve fosfor gibi ¢elik {iretim
yontemlerinden gelen elementler barindiran demir karbon
alasimlarina sahip malzemelerdir. Karbon oranina bagl olarak
da diisiik karbonlu, orta karbonlu ve yliksek karbonlu olarak
tice ayrilirlar. AISI 1040 celigi yaklasik %0.40 karbon iceren
orta karbonlu bir celiktir. Karbon ¢eliklerinde artan karbon
oranl ile malzeme sertlesmesine ragmen tokluk azalmaktadir.
Yiiksek zorlamali motor pargalarinda, transmisyon millerinde,
raylarda ve dislilerde kullanilmaktadir [1]. Bu ¢elikler genelde,
gaz alti kaynag ile birlestirmeler yapilmasina ragmen o6zel
elektrotlarla, elektrik ark kaynag ile de wuygulamalar
yapilmaktadir. Bilindigi lizere gaz alti kaynaklarinda koruyucu
gazin etkisinin degiskenlik gdstermemesi i¢in korunakli
ortamlarda uygulanmasi gerekmektedir. Tel kullanildigindan
dolayi elektrota gore seri olmasi en énemli avantajidir, bunun
yani sira ciiruf olusumu elektrik ark kaynagina nazaran yok
denecek kadar azdur.

Asirt sertlesme ve kirilmaya karsi 1sil islemler ve kaynak
esnasinda Onlemler alinmalidir. Kaynak dolgusunun genel
olarak uygulanan malzemeden daha mukavemetli olmasi
sebebiyle, kaynak bolgesine yakin yerlerde 1s1l etkiden
kaynaklanan sorunlarla karsilasilabilmektedir. Bu sorunlar
kaynasma  olmamasi ve i¢  gerilmeler  seklinde
goriilebilmektedir. Kaynak ve 1s1l islemlerde yeterli ortam

sartlar1 saglanildiginda AISI 1040 malzemelerinde indiiksiyon
ve alevle yiizey sertlesmesine uygun bir yapisi vardir.

AISI geliklerindeki sertlik degerlerine etki eden Cr, Mo, Mn, Si,
Ni ve V gibi katkilarin ve olusturduklari alasimlarin ne diizeyde
oldugu ve mekanik o6zelliklerinin 1s1l islemlerle degisimi
incelenmistir [2]. Malzeme icerisindeki karbon oranindaki artis
akma ve ¢ekme dayanimlarini arttirmakta oldugu, su verme
sicakhiginin  artmasi ile ise mukavemet Kkatsayis1 ve
deformasyon sertlesmesi {lissiiniin 6nemli derecede azalmakta
oldugu ve normalizasyon sonucu ise AISI 1040 geliginin akma
smirinin 406 MPa ve sertliginin 250 HV civarinda oldugu
gozlemlenmistir [3].

Siirtinme karistirma kaynagi ile birlestirilen AISI 1040
malzemesinin kaynakli durumdaki mekanik o6zellikleri,
kaynaksiz durumdaki ozelliklerle ayni degerlerde oldugu
belirlenmistir [4]-[8]. Bu mekanik 06zelliklere malzeme
icerisindeki karbonun sicaklikla gevreklesme ve kirilma
egilimini arttirmasina ragmen ulasildig goriilmektedir.

Yapilan bu ¢alismada AISI 1040 celigi, elektrik ark ve gaz alt
kaynag: ile kaynatilip numuneler iretilmistir. Kaynakl ve
kaynaksiz numuneler tam tavlama, normalizasyon,
menevisleme ve gerilim giderme islemlerine tabi
tutulmuslardir. isleme tabi tutulan ve herhangi bir 1s1l islem
yapilmayan numunelere ¢ekme, {i¢ nokta egme, centik darbe ve
sertlik testleri yapilmistir.

Bilindigi tlizere 1s1l islemler i¢ gerilmeleri azaltmak veya yok
etmek lizere yapilan uygulamalardir. Isil  islemin
uygulanmasinda istenilen sicakliga ulasma, bekletme ve
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sogutma siireleri belirli bir recete ile uygulanmaktadir.
Literatiir ve pratikte genel olarak uygulanan 1sil islem siireci
Sekil 1’de gosterilmistir.
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Sekil 1: Isil islemin genel sicaklik-zaman grafigi [9].

2 Malzeme ve metot

AIS11040 celigi piyasadan temin edilmis, kaynakl ve kaynaksiz
olarak 1sil islemlere tabi tutulmustur. Kaynakli islemde
kullanilan elektrot malzemesinin 6zellikleri Tablo 1'de, MIG
kaynak telinin 6zellikleri Tablo 2’de, AISI 1040 malzemenin iki
numunesinin kimyasal 6zellikleri Tablo 3’te incelenmis olup,
yapilan 1s1l islemlerde Tablo 4’te verilmistir.

Tablo 1: AS B 248 elektrotunun kimyasal ve mekanik
ozellikleri [10].

C 0.07
Si 0.5
Mn 0.9
Akma Mukavemeti 460 N/mm?
Cekme Mukavemeti 530 N/mm?

Tablo 2: SG 2 MIG telinin kimyasal ve mekanik 6zellikleri [11].

C 0.08
Si 0.8
Mn 1.45
Akma Mukavemeti 440 N/mm?2
Cekme Mukavemeti 540 N/mm?

Tablo 3: iki adet AISI 1040 numunenin kimyasal 6zellikleri.

Element 1. Numune (%) 2. Numune (%)
C 0.429 0.383
Si 0.215 0.279
Mn 1.0970 1.1110
P 0.019 0.014
S 0.022 0.23
Cr 0.087 0.093
Mo 0.007 0.01
Ni 0.055 0.05
Al 0.001 0.001
Cu 0.066 0.097
Nb 0.005 0.005
Ti 0.004 0.007
\% 0.02 0.021
Sn 0.002 0.002
Fe 98 98

Bu calismada kullanilan elektrot TS EN ISO 2560-A standardina
gore E 42 3 B42 H10 kalifikasyonuna sahip AS B 248 elektrot,
bazik karakterli, ¢atlamaya ve kaynak gerilmelerine karsi
ylksek direngli bir tiirdiir.

Kullanilan MIG teli TS EN ISO 14341-A standardina gore G42
3CM G3Sil kalifikasyonlu SG 2 genel olarak alasimsiz yapi
celiklerinin kaynaginda kullanilan yiizeyi bakir kapl teldir.

Numunelere 45°1ik, V kaynak agz1 acilip bilestirme yapilmistir.
Elektrotlar 3.25 mm kalinliginda 120-140 A ile, MIG ise 1.2 mm
tel ile 190-230 A ve %5 CO2z + %2 Oz + %93 Ar karigimina sahip
gaz ile kaynaklar yapilmistir.

Tablo 4: Numunelere uygulanan 1s1l islemler.

Yapilan islem
Isil islemsiz
Tam Tavlama
Normalizasyon
Gerilim Giderme
Martenzitik
Dontisuim
Martenzit+ Menevis
Yag + Menevisleme

Kaynaksiz Kaynakli

[ Sl
Ll T o Tl

>R X

2.1 Yapilan testler

Testler minimum tiger 6rnekle yapilmis olup, ¢ok diisiik veya
cok yiiksek ¢ikan veriler ortalamaya katilmayip; deney tekrari
yapilmistir.

10x40x250 mm olan iki parcanin elektrik ark ve MIG alin
kaynagiyla 10x40x500 mm olan numuneler ve kaynaksiz
10x40x500 mm olan numuneler hazirlanmistir. Daha sonra
normal kalinlig1 10 mm olan bu numuneler, her iki tarafindan
da frezelenerek 8 mm kalinliga distiriilmiis olup boylece kok
niifuziyetinde iyilestirme, diizlemsellik ve baslangi¢-bitis
noktalarindaki hatalarin testi etkilememesi saglanmistir.
Kaynaksiz ¢ekme numuneleri de 8 mm'ye distrilmiistiir.
Sekil 2’de kaynakli, Sekil 3’te kaynaksiz numunenin kati modeli
gorilmektedir.

Sekil 2: Kaynakli cekme numunesinin kati modeli.
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Sekil 3: Kaynaksiz cekme numunesinin kati modeli.

Egme testi icin 10x30x150 mm olan iki par¢anin elektrik ark ve
MIG alin kaynagiyla beraber 10x30x300 mm olan numuneler
ve kaynaksiz 10x30x300 mm'lik kaynaksiz numuneler
hazirlanmistir. Test igin, normal kalinlig1 10 mm’den 8 mm'ye,
genisligi de 30 mm'den 25 mm'ye disiiriilerek 6l¢ii olarak
8x25x300 mm olan numuneler elde edilmistir. Amacg,
niifuziyetini iyilestirmek, diizlemsellik ve baslangig-bitis
noktalarinda ki hatalar1 gidermek, kuvvet akis cizgilerinin
rahatlatilmasin1 saglamaktir. Sekil 4’te kaynakli, Sekil 5’te
kaynaksiz egme numunesinin kati modeli goriilmektedir. Test
kaynakli numunelerde, en zayif oldugu kismin degerini
belirlemek icin Sekil 6'da goriildiigl ilizere kaynak koékiinden
yapilmistir. Egme testleri Instron 5582 cihaz1 ile
gerceklestirilmistir.

Sekil 4: Kaynakli egme numunesinin kati modeli
(Solid Model of Welded Bend Sample).
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Sekil 5: Kaynaksiz egme numunesinin kati modeli.
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Sekil 6: Egme deneyinin uygulanmasi.

Centik darbe testi Instron Wolpert PW30’ da yapilmistir.
Sekil 7°de 7.5x10x55 mm’ lik kaynakli numune, Sekil 8'de
7.5x10x55 mm’lik kaynaksiz numune ornegi goriilmektedir.
Malzemelere 2 mm derinliginde 45°1lik ag1 ile dip radiis degeri
0.25 mm olacak sekilde islenerek, teste tabi tutulmustur.
Kaynakli ve kaynaksiz numuneler 10 mm’den 7.5 mm’e
islenmistir, nedeni dogrultusunun diizgiinliginii saglayarak
daha homojen ve yakin sonuclar elde etmektir.

Sekil 8: Kaynaksiz ¢entik darbe numunesinin kati modeli.

Sertlik testi, HV30 sertlik 6lcme yontemine gore yapilmistir.
Kaynaksiz sertlik numuneleri 10x30x60 mm’lik, kaynakli
numuneler 10x30x30 mm’lik iki malzemenin alin kaynagiyla
birlestirilerek 9x25x60 haline getirilerek, diizlemsellik
saglanarak yapilmistir.

4y

Sekil 9: Sertlik 6l¢iimii yapilan noktalarin gésterimi.

Sertlik 6l¢imii, kaynaksiz numuneler i¢in, numunenin iist
ylzeyinden oksit tabakasi temizlendikten sonra 5 noktasindan
6lctim yapilmistir. Kaynakli numunelerde; Sekil 9'da 2 numarali
nokta da goriilen ana metalden, 1 ve 6 numarali kaynak
dolgusundan, ergime c¢izgisinden 5, 4 ve 3 numaral
noktalardan yani ITAB bélgesinde ergime c¢izgisinin 2 mm,
7 mm ve 17 mm yan taraflarindan alinarak etkilenmis bolge
incelenmisgtir.

2.2 Yapilanisil islemler

Tam Tavlama; 880 °C’de, 1 saat tavlandiktan sonra, firin
kapatilarak kendi halinde 36 saat bekletilmistir.

Normalizasyon; 880 °C’de, 1 saat tavlandiktan sonra, havada
kendi halinde sogumaya birakilmistir.

Martenzitik Déniistim; 850 °C’de, 1 saat tavlandiktan sonra, ani
suda sogutma islemine tabi tutulmustur.

Martenzit+Menevisleme; 850 °C’'de, 1 saat tavlandiktan sonra,
ani suda sogutma islemine tabi tutulmustur. Daha sonra
numuneler 350 °C’de, 3 saat tavlanarak menevislenmesi
saglanmigtir.

Yagda Sogutma+Menevisleme; 850 °C'de, 1 saat tavlandiktan
sonra, ani yagda sogutma islemine tabi tutulmustur. Kullanilan
yag, Petrofer firmasindan temin edilen Isomax 169 marka
yagdir. Daha sonra numuneler 350 °C’de, 3 saat tavlanarak
menevislenmesi saglanmistir. Tablo 5’te yapilan 1s1l islemler
gosterilmis ve kodlanmistir.

Tablo 5: Uygulanan 1s1l islemler.

Isil islemsiz

Tam Tavlama
Normalizasyon
Martenzitik (Suda)
Martenzit-Menevis
Yagda Sogutma-Menevis
Gerilim Giderme

OmMMmIOwW >

3 Deneysel sonuclar ve tartisma

Cekme testi sonucunda elde edilen akma, c¢ekme
mukavemetleri ve birim sekil degistirmeleri Sekil 10-11-12’de
gosterilmistir.

Gerilim giderme islemi kaynaksiz malzemelere
uygulanmamuistir.

’_~1200

g
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E ® Kaynaksiz

g 00 REAK

g Gazalti
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A B c D E F G
Kaynaksiz 408 335.1 417.6 4302 1062.7 8935

E.Ark 4305 323 415.6 377.6 7211 726.6 M4
Gazalti 4154 330.7 4143 299.5 661 605.8 4222

Sekil 10: Cekme testi sonucu 6lgiilen akma mukavemetleri.

1200

M Kaynaksiz
1000

mE. Ark

500 Gazalti

600

400 —

Cekme Dayamimi (MPa)

200 —

[}
A B C D E F G

Kaynaksiz 678.3 558.4 645.2 4302 1104.6 10162

E.Ark 655.9 4822 560.9 377.6 7211 7817 632.1

Gazalty 616 485.6 555.9 299.5 661 606.3 574.9

Sekil 11: Cekme testi sonucu dlgiilen cekme mukavemetleri.
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& B Kaynaksiz
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LTS mE. Ark
a
= Gazalt
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un 10
s -
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A B C D E F G
Kaynaksiz 182 277 1927 042 1.66 7.68
E. Ark 9.97 6.71 5.25 0.34 0.79 2.04 8.8
Gazalt 8.09 8.54 5.62 0.26 0.72 11 6.37

Sekil 12: Cekme testi sonucu birim sekil degistirmelerin
karsilastirilmasi.
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Elektrik ark kaynaginda akma ve ¢ekme mukavemetleri, MIG
kaynagina kiyasla daha yiiksek c¢ikmistir. Bunun sebebi
kullanilan MIG telinin karbon esdegerliligin fazla olmasi olarak
soylenebilir.

Sekil 12’ de MIG kaynaginin, elektrik ark kaynagina yakin
degerlerde ¢ikma sebebi icinde elektrota nazaran fazla bulunan
silisyum  elementidir, silisyum elastikiyeti arttirdig:
gorillmektedir.

Cekme testinde numunelerin kirilma boélgesi genel olarak orta
nokta olan kaynak bolgesi ve numunenin kendi orijinal
bolgelerinden olmustur. Kaynakli ve kaynaksiz parca
numunelerinde; 1s1l islemsiz, tam tavlama, normalizasyon ve
martenzitik doniistim yapilmis numunelerde; akma, cekme ve
kopma dayanimlarinda fazla bir degisiklik gézlemlenmemesine
ragmen, martenzit+menevis, yagda sogutma+menevis yapilmis
kaynakli numunelerin dayaniminin daha diisiik oldugu tespit
edilmistir. Bunun sebebi olarak kaynak dolgu metalinin
sertlesmeye bagli, kirilganligi soylenebilir. Isil islemsiz ve
elektrik ark kaynagi yapilip, gerilim giderme islemi gérmiis
numunelerin akma ve gekme dayanim degerleri neredeyse ayni
degerde Olgiilmiistiir. Kaynak yapilan parcalarin yiizde
uzamasina baktifimizda, kaynakli numuneler; kaynaksiz
numunelere gore diisiik oldugu gézlemlenmistir.

Martenzitik doéniisiimde sekil degisimi o6l¢iilemediginden
dolay1, numuneler kirilmistir. Sekil 13’ de sekil degisimi i¢in
harcanan kuvvetlere gore; kaynakli malzemenin D ve E
numarali islemlerin de diisiis gozlemlenmistir. Gevreklige bagh
olarak kirlmasindan dolayr yeteri kadar mukavemet
gosterememislerdir.

10000

€
s
%9000
z

m Kaynaksiz

mE. Ark

= Gazalti

A B c D F
Kaynaksiz 37912 2527.1 253738 9009.4 77482
E.Ark 3422 2166.1 30029 5167.7 5398 28075

Gazalt 3191.1 1875.2 22993 47975 6066 2885.8

Sekil 13: Egme testi %0.2 sekil degisimi i¢in harcanan kuvvet.

Sekil 14 incelendiginde kaynakli malzeme D, E ve F numarali
islemler de daha az dayanim gdsterdigi gézlemlenmistir. Buna
ragmen Sekil 15’ de maksimum yiik uygulandiginda harcanan
enerjileri kiyasladigimizda E numarali islemde benzer enerji
miktarlar1 karsimiza ¢cikmaktadir. icyapinin daha tok olmasina
bagl olarak, test esnasinda disarda baslayan bir yirtilma,
gevreklikle beraber daha kolay deforme olmaktadir.

Diger deneylerde g6z dniine alininca en uygun 1s1l islem olarak
C numarali normalizasyon islemi gézlemlenmistir. Bunun yani
sira istenilen ozellikler tasarimlara gore belirlendiginden
dolay1 optimum bir 1s1l islem verilmemistir.

Sekil 16’ da ¢entik darbe enerjilerini kiyasladigimizda; MIG
kaynagi yapilip B ve C numaral 1s1l islemlere tabi tutulanlar
hari¢ kaynakli numunelerin daha yiliksek enerji absorbe
ettiklerini agik¢a goriilmektedir. Bunun sebebi darbe testine;
elektrot dolgu malzemesinin AISI 1040’dan daha iyi tepki
vermesi olarak soylenebilir. Test de darbe olarak direk dolgu

malzemesine uygulandigindan dolay1 beklenen sonugclardir.
ITAB bolgesi etkilenmeden kirilmalar gerceklesmistir.

12000

u Kaynaksiz
mE Ark

10000

Newton

L]
5000 Gazalti

6000

4000

2000

0
A B [+ D E F G

Kaynaksiz| 50983 3618.1 32634 53604 9575.6 9120.8

E.Ark 4385 2727 4243.2 4093.9 5808.2 6727.1 3486.3

Gazalti 38622 27835 3310.1 32446 5417.6 7368.1 38766

Sekil 14: Numuneler de 6l¢iilen maksimum egme yiikleri.

Joule
=
&
s

m Kaynaksi;
mE. Ark
W Gazalti

A B [5 E F G

Kaynaksiz|  147.1 166.4 104.5 12.2 489 1815

E. Ark 147.12 105.3 133.7 8.4 58.3 1314 96.6
Gazalt 113.2 99.7 109.3 5.6 503 148.4 1504

Sekil 15: Numunelere maksimum yiik uygulandiginda
harcanan enerji.

B
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m Kaynaksiz
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WE Ark

5
3

= Gazalu

8

3

Gentik Darbe Direnci (Joule)
8

B

0

c G
Kaynaks! 58 104 67 8 15 a4

E. Ark 86 121 95 15 28 73 92

Gazalti 60 94 62 13 24 54 67

Sekil 16: Numunelerden 6l¢iilen ¢entik darbe enerjileri.

Kaynaksiz sertlik 6l¢iim numunelerinden beser adet 6lgiim
alinmis olup, Tablo 6’ da ortalamalar1 da verilerek
gosterilmistir. Kaynakli numuneler i¢in Sekil 9’da 6l¢tim alinan
noktalar numaralandirilarak Tablo 7 ve Tablo 8'de olgiilen
degerler verilmistir.

Tablo 6: Kaynaksiz numunelerin sertlik 6l¢timleri.

Kaynaksiz 1 2 3 4 5 Ort.
Isil islemsiz 190 197 190 190 194 192
Tam Tavlama 128 132 120 117 139 127
Normalizasyon 201 209 205 215 208 208
Martenzitik (Suda) 756 758 753 772 770 762
Martenzit-Menevis 530 486 532 499 484 506
Yagda Sogutma- 317 337 343 353 356 341
Menevis

Tablo 7 ve 8 e baktigimizda martenzitik yapinin disarida sert,
iceri gittikce yumusak bir yapi haline geldigini 4, 5, 6 numaral
Olcim noktalarindan goriiyoruz. Sertlik kaynak dolgu
metalinden baslayip genelde disar1 dogru bir sertlesme
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degerleri gortilmistir. Normalizasyon ve gerilim giderme
yapilan numunelerde genelde homojen dagihm
gozlemlenmistir. 1 numarall kisimlarin 6 numarali 6lgiim
noktalarindan daha sert olmasini iist pasolarin alt pasolar:
devamli olarak normalize etmesine baglanabilir.

Tablo 8 de MIG kaynagindan alinan degerleri elektrik ark
kaynag yapilan noktalarla karsilastirdigimizda MIG kaynaginin
daha sert oldugunu gérmekteyiz. MIG telinde, elektrota kiyasla
daha fazla olan Si ve Mn elementlerinin sertligi arttirarak,
mukavemeti diisiirdiigii acikca gozlemlenmektedir.

Tablo 7: Elektrik ark kaynakli numunelerden alinan sertlik

olctimleri.
E. Ark 1 2 3 4 5 6
Isil i§lemsiz 196 221 220 208 208 173
Tam Tavlama 165 120 127 122 120 119
Normalizasyon 186 168 167 161 155 160
Martenzitik (Suda) 522 825 892 857 850 772
Martenzit-Menevis 407 547 549 520 531 419
Yagda Sogutma- 211 341 332 325 300 222
Menevis
Gerilim Giderme 198 192 208 215 217 185
Tablo 8: MIG kaynakli numunelerden alinan sertlik él¢ctimleri.
1 2 3 4 5 6
Isil i§lemsiz 201 211 219 221 237 190
Tam Tavlama 171 122 126 132 137 131
Normalizasyon 185 158 159 162 163 185
Martenzitik (Suda) 475 827 903 803 795 772
Martenzit-Menevis 360 548 555 540 538 472
Yagda Sogutma- 220 353 350 340 321 230
Menevis
Gerilim Giderme 164 201 200 205 208 146

4 Sonuglar

- Daha 6nce yapilan ¢alismalarda normalizasyon 1sil
islemi gormiis AISI 1040 geliginin, akma mukavemeti
406 MPa civan cikarken, elde ettigimiz sonuglar
417 Mpa civarinda olgiilerek yakin degerler elde
edilmistir,

- Yapilan ¢ekme testlerinde kaynakli ve kaynaksiz
pargalarin akma ve ¢ekme mukavemetleri tam
tavlama, normalizasyon ve martenzitik (suda)
islemlerinden sonra degerler birbirine ¢ok yakin elde
edilmisgtir,

- Cekme testi sonucunda kaynakhh ve kaynaksiz
pargalarin yilizde uzamalar1 yalnizca martenzitik
(suda ve yagda) islem yapilan numunelerde birbirine
yakin elde edilmistir,

- Egme testinde ki %0.2’lik sekil degisimi i¢in harcanan
kuvvetlere baktigimizda, kaynakli ve kaynaksiz
numunelerin tam tavlama ve normalizasyondan
sonra degerlerinin yaklastig1 goriillmektedir,

- Egme testinde de normalizasyon yapilmis kaynakl
numunenin, AISI 1040 malzemeden daha mukavim
hale geldigini sdylenebilir.

- Centik darbe testlerinde elektrik kaynagi yapilip, 1s1l
islemlerden gectikten sonra tiim 1sil islemler de
darbeye daha dayanikli oldugu gézlenmistir. Kaynak
dolgu malzemesinin darbeye daha dayanikli oldugu
gorilmigtiir.

- MIG kaynag bilindigi tizere elektrik ark kaynagindan
daha hizl bir metottur. Genel sonuglara gore elektrik
ark kaynag1 daha mukavemetli bir metottur. Devamh
elektrot degisimi oldugundan dolayi, MIG kaynagina
kiyasla hatalarin daha kisa ve siireksiz oldugu da
soylenebilir.
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