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1.0.0. — Giriş

Isının tesiri altında kalan bölge (HAZ), kaynak metalinin esas me
tal ile birleştiği kısımdan itibaren 1400 ilâ 700°C arasındaki bir sıcak
lığın etkisi altında bulunan bölgesidir. Kalın parçaların kaynağında so
ğuma daha da çabuk olacağından, bilhassa 900°C nin üzerinde tavlanan 
bölge, bir nevi su verme işlemine tabi tutulmuş sayılabilir. Neticede, kay
nak yapılan çeliğin bileşimine göre, bu kısımda çok yüksek bir sertlik elde 
edilir ve gevrek bir bölge meydana gelir (1, 2, 3).

Bileşimindeki karbon miktarı takriben 0,25%’in üzerinde bulunan nor
mal karbonlu yapı çelikleri ile hafif alaşımlı yüksek mukavemetli yapı çe
liklerinin sertleşme kabiliyetleri, düşük karbonlu ve alaşımsız yumuşak 
çeliklere nazaran daha fazla olduğundan, ısının tesiri altında kalan bölge 
sertleşerek gevrekleşir ve soğuk çatlama hassasiyeti de artar. Kaynak 
bağlantısındaki sertleşme (kaynak sertleşmesi) genellikle ısının tesiri al
tında kalan bölgedeki maksimum sertlikle belirlenmektedir (4, 5).

Milletlerarası Kaynak Enstitüsünün (IIW-IIS), IX numaralı Kaynak 
Kabiliyeti Komisyonunun Raporuna göre (6), ısının tesiri altında kalan 
bölgenin maksimum sertliği için 350 Vickers değeri bir kriter olarak tek
lif edilmektedir. Teklifte, sertliğin daha fazla olması halinde, özel tedbir
lerin alınmasının gerektiğine de ayrıca temas edilmiştir. Isının tesiri al
tında kalan bölgedeki sertleşme, bir kaynak bağlantısı için çatlama teh
likesi yarattığından, kaynak kabiliyeti bakımından daima araştırılmış
tır (7, 4)
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Diğer taraftan yine Milletlerarası Kaynak Enstitüsü (IX numaralı Kay
nak Kabiliyeti Komisyonu), ısının tesiri altında kalan bölgenin özellikleri 
üzerinde yapılacak çalışmaları IX — 910 — 74 ve IX — 914 — 74 sayılı 
dokümanları ile tekrar önermiştir (8,9).

Bir kaynak bağlantısında soğuft çatlamayı teşvik eden faktörlerin 
başında ısının tesiri altında kalan bölgenin sertleşmesi gelir. Yapılan bu 
çalışmada, birçok değişkenler sabit tutularak, ısının tesiri altmda kalan 
bölgedeki sertleşme meylini etkileyen faktör olarak, kenar tesiri alınmış 
ve sertliklerin değişimi etüd edilmiştir.

2.0.0. — Konunun tanıtılması ve literatür taraması

Kaynak ısıl çevrimi nedeniyle ısınma esnasmda, ısının tesiri altmda 
kalan bölge ostenit haline geçer ve soğuma esnasında da bir takım dönüş
melere maruz kalır. Kaynak dikişinin kenarında, soğuma hızı öyle bir de
ğerdedir ki, ostenit, ferrit ve perlite dönüşecek vakit bulamaz, bunun ye
rine çok daha sert ve sünekliği çok daha az olan martenzit veya temper- 
lenmiş martenzit meydana gelir. Böyle sert bir bölgenin meydana gelmesi, 
sertleşme kabiliyetini arttıran karbon ve alaşım elemanlarının miktarına 
bağlıdır. Karbon ve alaşım elemanları arttıkça martenzitin teşekkül meyli 
de artar. Bilhassa karbon ve manganez, alaşımsız çeliğin kaynak kabiliye
tine tesir eden başlıca iki elemandır. Genel olarak karbon arttıkça man

ganez, manganez arttıkça karbon azalır ve + c/c formülüne gö

re hesaplanan karbon eşdeğeri nazarı itibara alınır.

Hafif alaşımlı ve yüksek mukavemetli çeliklerde, karbon ve manga
nezden başka diğer elemanlarm da, sertleşme ve çatlak teşekkülü üzerine
tesirleri vardır. Bu takdirde de daha geniş bir karbon eşdeğeri bahis ko
nusudur (10,11,12).
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Karbon eşdeğerine bağlı olarak ismin tesiri altmda kalan bölgedeki 
maksimum sertlik için aşağıdaki deneysel formül geliştirilmiştir (13).
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S,max (10 kp) - (666.0.,% 4-40) ±40 |kp/mnf]

Yukarıda verilen ısının tesiri altında kalan bölgedeki sertlik, soğuk 
çatlama ile ilgili olduğundan, karbon eşdeğeri de çatlama hassasiyeti ile 
ilgilidir. Sims ve Banta (4,14) tarafından yapılan araştırmalara göre, di- 
kişaltı çatlakları için çatlama yüzdesi, genellikle alaşım elemanı miktarı 
arttıkça lineer olarak artmaktadır.

Ito ve Bessyo (1,15) da, karbon eşdeğerine benzer olarak bir çatla
ma parametresi tarif etmiştir. Edson’da (16) ısının tesiri altında kalan 
bölgenin sertliğini bileşimin fonksiyonu olarak logaritmik bir şekilde ver
mektedir.

Kihara, Suzuki ve Kanatani (17), çeşitli kaynak dikişlerindeki ısıl 
çevrimlerin tayini konusunda yaptıkları çalışmalarda; deney parçası bo
yutları, kalınlığı, kaynak ısısı, öntavlama, elektrot örtüsünün cinsi, paso 
uzunluğu, arkın tutuşturulması, bağlama (puntalama) kaynağı, iç köşe 
kaynağı, ağız şekli gibi faktörlerin ısının tesiri altında kalan bölgedeki so
ğuma hızına etkilerini araştırmışlardır. Bu araştırmaların gayesi, kaynak 
geometresi ve kimyasal bileşime göre, ısının tesiri altında kalan bölgenin 
maksimum sertliği için gerekli bilgileri elde etmektir.

Hess, Merrill, Nippes ve Bunk (18), kaynak akım şiddeti, ark gerili
mi ve kaynak hızının soğuma hızına tesirini (EI/v) parametresiyle ifade 
etmiştir. (Kaynak dikişinin birim uzunluğuna düşen ısı). Bazı araştır
macılar ise (El. v) parametresi yerine (I/v1/2) parametresini ileri sür
müşlerdir. Suzuki ve Kobayashi (19) ile Kihara, Suzuki ve Kanatani (17), 
ısının tesiri altında kalan bölgedeki soğuma hızlarının (EI/v) ve (I/v) pa
rametreleriyle bağıntılarını araştırmışlar ve (I/v) nın, (EI/v) den daha 
uygun olduğunu görmüşlerdir.

Kısa bir kaynak dikişinde, ısı miktarının düşümü daha fazla olaca
ğından, soğuma hızı da daha düşüktür. Dikişin başlangıç veya kraterin
deki soğuma, ortasına nazaran daha fazladır (20). Soğuma hızı ve dikiş 
uzunluğu arasındaki bağıntı da, kraterdeki soğuma hızının, dikişin mer- 
kezindekinin hemen hemen iki katıdır. Bu sonuç hem tek pasolu düz hem 
de tek pasolu içköşe dikişleri için geçerlidir. Kihara ve Masubuchi (21) 
uzun dikişteki sıcaklık dağılımının matematiksel analizinden, soğuma hı
zının başlangıçta ve kraterde, yaklaşık olarak ortadakinin iki misli oldu
ğunu göstermiştir. Deneysel neticelerde Kihara ve Masubuchi’nin mate
matiksel verilerine uymaktır. Dikiş uzunluğu 35 mm nin altına inince, so
ğuma hızında büyük ölçüde artma olmaktadır (4).
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Suzuki, Tamura, Kavvana ve Hashiguchi (22), 20 mm kalınlığındaki 
Mn — V — Ti hafif alaşımlı ve yüksek mukavemetli yapı çelikleri üze
rinde 4 mm çapındaki bazik bir elektrodla 170 Amper akım şiddetinde 
ve 150 mm/dak. lık bir kaynak hızı ile düz bir paso çekerek yaptığı araş
tırmalarda maksimum sertliğin, kaynak pasosunun hemen yanındaki iri 
taneli martenzitik bölgede olduğunu tespit etmiştir. Madea ve Yamazaki 
(23). suverilmiş ve temperlenmiş yüksek mukavemetli yapı çeliklerinde 
benzer araştırmalar yapmışlardır. Fakat bu iki araştırmacının kullandığı 
çelik, suverilmiş ve temperlenmiş cinsten olduğu için, ısının tesiri altında 
kalan bölgenin (A,) çizgisine yakın kısımda küçük bir yumuşama görül
müştür.

Isının tesiri altında kalan bölgedeki soğuma hızı ile meydana gelen 
maksimum sertlik arasmdaki bağıntı, çeliklerin kaynak kabiliyetleri için 
önemli bir indistir. Soğuk çatlamadaki kritik maksimum sertlik konusu, 
Otani (24) tarafından yapılan çalışmalarla araştırılmıştır. Otani, bu böl
gedeki kritik maksimum sertliği, Tekken (25) çatlama deneyi ile incele
miştir. Yüksek mukavemetli çeliklerin Tekken deney parçasında maksi
mum sertlik, 350 kp/mm2 Vickers’i aşınca, hemen çatlama hassasiyeti de 
büyük miktarda artmaktadır. Mn—Si tipi daha düşük mukavemetli çe
likler için, 350 kp/mm2 Vickcrs sertliğinde bu hassasiyet fazla değildir; 
fakat 350 kp/mm2 nin üzerinde hemen artma meyli başlamaktadır.

Evans, Simonsen ve Augland (26) ile Granjon (27), ısının tesiri al
tında kalan bölgedeki soğuk çatlama meylini tespit etmek için, yüksek 
mukavemetli hafif alaşımlı yapı çeliklerine, kaynak esnasında dikişe dik 
yönde bir çekme gerilmesi tatbik edilerek yapılan «Implant Tests» i uy
gulamışlardır. Bu çalışmada, çatlama ile ilgili üç faktör belirlenmiştir. 
Bunlar da dönüşmeler, gerilmeler ve hidrojen miktarıdır. Bu faktörlerin 
birbirinden bağımsız olmadığı ve çatlama deneyinin, her faktörün bir
birinden bağımsız olarak değiştirilmesinin gerçekleştireceği şekilde dizayn 
edilmesi teklif edilmektedir (28).

3.0.0. — Deneysel Çalışmalar

3.1.0. — Malzeme

Çalışmalarda kullanılan esas malzeme %0, 40 ilâ 0,50 C ihtiva eden 
alaşımsız karbonlu çelik levhalardır. Isının tesiri altında kalan bölgenin 
sertliğine, kalınlığına göre kenar etkisini saptayabilmek için çeşitli ka
lınlıkta (a —8, 16, 24 mm) ve özellikle kaynak kabiliyeti bakımmdan
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karbonu yüksek deney parçaları seçilmiş ve Tablo. 1 de karbon analizleri 
verilmiştir.

Deney parçalarının karbon miktarı (%)

Tablo 1. — Deney parçalarının karbon analizleri.

8 (mm) 16 (mm) 24 (mm)

0,43 0,50 0,45
0,40 0,45 0,41
0,44 0,43 0,10

3.1.1. — Deney parçalarının hazırlanması

E. A. Graville (29), ısının tesiri altında kalan bölgenin ve kaynak 
metalinin sertliği ile soğuma hızları arasında bir bağıntı olduğunu kabul 
ederek, bazı deneysel sonuçlar çıkarmış ve soğuma hızının hangi sıcak
lıkta ölçülmesi lâzım geldiğini etüd etmiştir. Bu gayeyle deneylerde en az 
12 inç (300 mm) genişliğinde levhalar kullanılmış ve 100°C nin altındaki 
sıcaklıklarda kenar etkisi olmaksızın ölçme yapmıştır. Bu esas gözönünde 
tutularak, araştırmada kullanılan deney parçasının boyutları 150xl50xa 
olarak alınmıştır. (Şekil. 1).

Şekil 1. — Deney parçası, boyutu ve deney parçasından 
çıkartılan kesitlerin yerleri.
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Tatbikatta normal elektrik ark kaynağı ile yapılan konstrüksiyonlarda 
kullanılan saç kalınlıkları genellikle 8 — 10 mm nin üzerinde bulunduğun
dan, deneylerde en ince saç kalınlığı olarak 8 mm seçilmiştir. 24 mm lik 
maksimum saç kalınlığı da, seçilen minimum kalınlık S mm nin 3 katı ve 
aynı zamanda da pratikte özellikle basınçlı kapların kaynağında kullanı
lan 1 inç’lik kalınlığa yakın olduğundan tercih edilmiştir. Ayrıca bir de ara 
değer olarak minimum ve maksimum değerlerin ortası olan 16 mm alın
mıştır (ki, bu kalınlık aynı zamanda minimum kalınlığın da 2 mislidir). 
Böylece deneyler:

a=8Xl=8 mm

a—8X2—16 mm

a-8X3=24 mm

kalınlığındaki saçlar üzerinde doğru akım kulllanılarak yapılmıştır.

3.2.0. — Kaynak işlemi

Kaynak makinası olarak doğru akım generatöründen faydalanmış 
ve kaynak normal kutuplama ile yapılmıştır. Deneylerde geniş bir sertlik 
dağılımının sağlanması için 3. 25 mm çaplı rutil karakterli elektrodlar 
kullanılmıştır. I = 120 - 130 Amper, V = 15 — 20 Volt ve v = 18 cm zdak 
olarak sabit tutulmuştur. Kaynak işlemi deney parçasının kenarından 
itibaren aşağıdaki mesafelerde yapılmıştır.

8 nnn lik deney parçalarında:

4 mm lik mesafede

8 mm lik mesafede

12 mm lik mesafede

16 mm lik mesafede

28 mm lik mesafede

40 mm lik mesafede

75 mm lik mesafede (ortada)
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16 mm lik deney parçalarında:

4 mm lik mesafede

8 mm lik mesafede

12 mm lik mesafede

16 mm lik mesafede

20 mm lik mesafede

75 mm lik mesafede (ortada)

24 mm lik deney parçalarında: 

4 mm lik mesafede

8 mm lik mesafede

12 mm lik mesafede

16 mm lik mesafede

20 mm lik mesafede

24 mm lik mesafede

28 mm lik mesafede

75 mm lik mesafede (ortada)

genellikle doğru akım kullanılmıştır. Aynı deneyler yalnız 16 mm kalın
lığındaki deney parçalarında olmak üzere alternatif akımda tekrar edil
miştir.

Kaynak dikişlerinin çekilmesi sırasında, dikiş boyunun orta kısmına 
gelecek şekilde ve 1 mm mesafede Ni — Cr; Ni’li termokupllar bağlana
rak sıcaklık değişimleri tespit edilmiştir. Deney parçaları kaynaktan son
ra havada oda sıcaklığına kadar soğutulmuş, daha sonra ısının tesiri al
tında kalan bölgenin sertlikleri ölçülmüştür. Ölçme parça yüzeyinin 1 mm 
altındaki doğru boyunca 0,5 mm aralık ile yapılmıştır. Şekil. 2, 3, 4 de 
8,16 ve 24 mm kalınlıklar için 4 mm (en dar) ve 75 mm (ortada) kenar 
mesafelerinde de sertliğin genel dağılım eğrileri karşılaştırılmalı olarak 
verilmiştir.
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Şekil 2. — 8 mm levha kalınlığı için 4 mm (en dar) vc 75 mm (ortada) 
kenar mesafelerinde sertliğin genel dağılım eğrileri.
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Şekil 3. — 16 mm levha kalınlığı için 4 mm (en da 
sertliğin genel dağılım eğrileri.
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Şekil t. — 21 mm levha kalınlığı için 4 mm (en dar) ve 75 mm (ortada) 
kenar mesafelerinde sertliğin genel dağılım eğrileri.
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4.0.0. — Deney sonuçlarının irdelenmesi

4.1.0. — Doğru akımda yapılan deneyler
4.1.1. — Isının tesiri altında kalan bölgede sertliğin genel dağılımı
a. — Şekil. 5 de, 8,16 ve 24 mm levha kalınlıkları için 4 mm (en dar 

kenar) ilâ 75 mm (orta) mesafede ölçülen sertlik farkları % olarak kar
şılaştırılmalı bir şekilde verilmiştir. Şekilden de görüldüğü gibi deney 
parçasınm orta kısmı (75 mm) ile en dar kenar mesafesinde (4 mm) öl
çülen sertlik farkları kalınlıkla ters orantılıdır; yani kalınlık arttıkça 
sertlik artmakta ve kenar etkisi azalmaktadır. Söz konusu farklar:

8 mm kalınlık için %90
16 mm kaimlik için %30
24 mm kalınlık için %10 dur.
b. — Çeşitli kalınlıkların aynı kenar mesafesi için sertlik değerleri 

arasındaki farklar ise şöyledir.

Kalınlık (mm)
Şekil 5. — 8, 16, 24 mm levha kalınlıklarında en dar (4 mm) kenarı ile ortada 

(75 mm) ölçülen maksimum sertlik farklarının yüzde olarak 
karşılaştırılması.
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4 mm kenar mesafesi için:
8 ve 16 mm kalınlıklar arasındaki maksimum sertlik değerlerinin artışı 
•%70, 8 ve 24 mm kalınlıklar arasındaki maksimum sertlik değerlerinin 
artışı */.  20 olmuştur.

75 mm mesafede (orta) ise:
8 ve 16 ile 8 ve 24 mm kalınlıklar arasındaki maksimum sertlik değerle
rinin artışı %20, yani 16 mm ilâ 24 mm arasındaki maksimum sertlik 
değerlerinin artışı bakımından herhangi bir fark yoktur.

4.1.2. — Isının tesiri altında kalan bölgede maksimum sertlik da
ğılımları

Şekil. 6,7,8,9,10 da deney parçalarının (a = 8, 16,24 mm) orta 
(75 mm) kısmı ile ortak ölçümünün yapıldığı çeşitli kenar mesafelerinde

Kalınlık (mm)
Şekil, fi. — Deney parçalarının (a=8, 16, 24 mm) orta kısmı ile 4 mm kenar 

mesafesinde ölçülen maksimum sertlik dağılımı ortalamalarının 
kapsadığı alan.
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(e 4, 8,12,16, 20) ölçülen maksimum sertlik dağılımı ortalamalarının 
kapsadığı alanlar verilmiştir. Bu alanlar kenar mesafesi ve kalınlık art
tıkça daralmakta; nitekim 16 ve 20 mm kenar mesafelerinde 16 ve 24 mm 
levha kalınlıklarında ise, alan adetâ kapanmaktadır.

Şekil. 7. — Deney parçalarının (a=8,16, 24 mm) orta kısmı ile 8 mm kenar 
mesafesinde ölçülen maksimum sertlik dağılımı ortalamalarının 
kapsadığı alan.
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Şekil. 8. — Deney parçalarının (a=8,16, 24 mm) orta kısmı ile 12 mm kenar 
mesafesinde ölçülen maksimum sertlik dağılımı ortalamalarının 
kapsadığı alan.
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Şekil. 9. — Deney parçalarının (a=8,16, 24 mm) orta kısmı ile 16 mm kenar 
mesafesinde ölçülen maksimum sertlik dağılımı ortalamalarının 
kapsadığı alan.
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Şekil. 10. — Deney parçalarının (a=8,16, 24 mm) orta kısmı ile 20 mm (8 mm 
kalınlıkta kenar mesafesi 28 mm) kenar mesafesinde ölçülen mak
simum sertlik dağılımı ortalamalarının kapsadığı alan.

4.1.3. — Isının tesiri altında kalan bölgede (e) mesafesine göre mak
simum sertlik dağılımları

Soğuma hızı kenar mesafesi arttıkça yükselmektedir. Belirli bir ke
nar mesafesinden sonra soğuma hızı artık kenar mesafesine bağlı kalma
maktadır. Şekil. 11 ve 12 de 8, 16, 24 mm kalınlıklardaki deney parçaları
nın (e) mesafesinin fonksiyonu olarak (kenar ve parça tarafının) maksi
mum sertlik dağılımlarının kapsadığı alanlar verilmiştir. Şekilden de gö
rüldüğü üzere maksimum sertlik değerleri kenar mesafesine bağlı olarak
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Kaynak Dikişinin Kenara Otan Mesafesi (e )(mrril

Sekil. 11. __ 8, 16, ve 24 mm kalınlıklardaki deney parçalarında (e) mesafesinin
fonksiyonu olarak (kenar tarafının) maksimum sertlik dağılımlarının 
kapsadığı alanlar.
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Kaynak Dikişinin Kenara Olan Mesafesi te) [mm]

Şekil. 12. — 8, 16 ve 24 mm kalınlıklarındaki deney parçalarında (e) mesafesinin 
fonksiyonu olarak (parça tarafının) maksimum sertlik dağılımlarının 
kapsadığı alanlar.
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artmakta ve belirli bir kenar mesafesinden sonra artık değişmemektedir. 
Buna doyma mesafesi demek yerinde olur. Bu doyma mesafesi kalınlık 
arttıkça azalmaktadır; yani doyma mesafesi kaim deney parçalan için 
daha kısa mesafeler içersinde, ince deney parçaları için daha büyük me
safelerde meydana gelmektedir. Nitekim Şekil. 13 de deney parçalarının 
orta kısmı ile farklı kenar mesafeleri (e = 4, 8, 12, 16, 20) ve (a = 8 mm 
için 28, 40mm) arasında maksimum sertlik artışlan yüzde olarak veril
miş ve farklı kalınlıklarda farklı doyma mesafeleri saptanmıştır.

Şekil. 13. — Deney parçalarının orta kısmı ile çeşitli kenar mesafeleri arasındaki 
maksimum sertlik artışları (%) (parametre: kalınlık)
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4.1.4. — Isınan tesiri altında kalan bölgede kalınlığa göre maksi
mum sertlik dağılımları

Kaim parçalarda doyma mesafesine daha çabuk erişilmektedir. Ka
lınlık arttıkça, soğuma hızı ve buna bağlı olarak ısının tesiri altında kalan 
bölgedeki maksimum sertlik değerleri de artmaktadır. 8 mm kalınlığındaki 
deney parçalarında 40 mm; 16 mm kalınlığındaki deney parçalarında 
20 mm; 24 mm kalınlığındaki deney parçalarında ise 16 mm kenar me
safesinde maksimum sertlik değerlerinin artık yükselmeyeceği veya di
ğer bir deyimle değişmeyeceği bir doyma mesafesine erişilmektedir.

4.2.0. — Alternatif akımda yapılan deneyler

4.2.1. — Isının tesiri altında kalan bölgede maksimum sertlik da
ğılımları

Alternatif akımda arkın üflenmesi doğru akıma nazaran çok daha 
az olduğu gözönünde tutularak deneyler, a = 4, 8, 12,16, 20, 75 mm kenar 
mesafelerinde tekrar edilmiştir. Şekil. 14 ve 15 de 16 mm kalınlıktaki de
ney parçasının (e) mesafesinin fonksiyonu olarak (kenar ve parça tara
fının) maksimum sertlik dağılımlarının kapsadığı alan verilmiştir. Her iki 
akımda yapılan deneylerde gerek doyma mesafesi gerekse maksimum sert
lik değerleri birbirine çok yakın olarak ölçülmüş ve doğru akımla yapı
lan deney neticeleri arasında bariz bir fark görülememiştir.

5.0.0. — Araştırmanın sonuçları

1 — Kaynak dikişinin kenar tarafı ile parça tarafı arasındaki (baş
langıç, orta, krater) maksimum sertlik değerlerinin artışı birbirine pa
ralel eğriler halindedir. Parça tarafında (II) değerler daha yüksek, ke
nar tarafında (I) daha düşüktür. Parça tarafında ısı, iletim yoluyle ke
nar tarafına nazaran sürekli olarak geçmekte ve dolayısiyle soğuma daha 
hızlı olmaktadır. Bir tarafı yeter fakat diğer tarafı yeter olmayan bü
yüklükteki bir parçanın üzerinde doğrusal olarak yapılan elektrik ark 
kaynağında meydana gelen sıcaklık dağılımı, kaynağın yapıldığı doğru
nun her iki tarafında simetrik değildir; yani parçanm kenar tarafındaki 
soğuma daha yavaştır. Bu da kenar tarafındaki bölgede bir ısı birikimi
nin meydana geldiğini göstermektedir.

2 — Kenar mesafesi arttıkça ismin tesiri altmda kalan bölgedeki 
maksimum sertlik değerleri de artmaktadır. Belirli bir kenar mesafesin
den sonra sertlik değerleri artık kenar mesafesine bağh kalmamaktadır.
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Şekil. 1-1. — 16 mm kalınlığındaki deney parçasında (e) mesafesinin fonksiyonu 
olarak (kenar tarafının) maksimum sertlik dağılımlarının kapsadığı 
alan.
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Şekil. 15. — 16 mm 
olarak 
alan.

kalınlığındaki deney parçasında (e) mesafesinin fonksiyonu 
(parça tarafının) maksimum sertlik dağılımlarının kapsadığı
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(Doyma mesafesi). Her iki tarafı yeter büyüklükteki bur parçanın orta 
kısmında doğrusal olarak yapılan elektrik ark kaynağında meydana ge
len sıcaklık dağılımına dikkat edilirse, kaynağın yapıldığı doğrunun her iki 
tarafından tam bir simetrinin mevcut olduğu görülür. Parçanın üzerinde, 
kenardan ortaya doğru çeşitli kenar mesafelerinde çekilen kaynak dikiş
lerindeki bu simetrik sıcaklık dağılımının meydana geldiği mesafe, doy
ma mesafesi olarak tanımlanabilir.

3 — Aynı kenar mesafesinde ısının tesiri altında kalan bölgenin 
maksimum sertlik değerleri, kalın deney parçalarında daha da artmak
tadır; yani kaimlik ile kenar etkisi azalmaktadır. (Şekil. 5). Deney par- 
çesının orta kısmı (75 mm) ile en dar kenar mesafesinde (4 mm) ölçülen 
maksimum sertlik farkları:

8 mm kaimlik için %90

16 mm kaimlik için %30

24 mm kaimlik için %10 dur.

Sertlik değerlerinin değişmediği mesafe (ki biz buna doyma mesafesi 
diyoruz) kalın deney parçalarında kısa, ince deney parçalarında daha 
uzun mesafelerde meydana gelmektedir. Şekil.5 den de görüldüğü gibi, 
doyma mesafesine 8 mm kalınlığındaki deney parçalarında 40 mm de; 
16 mm kalınlığındaki deney parçalarında 20 mm de ve 24 mm kalınlığın
daki deney parçalarında ise 16 mm kenar mesafelerinde erişilmektedir. 
Şekil. 6, 7, 8, 9,10 a göre şöyle ifade edilebilir. Kalın deney parçalarında 
çeşitli kenar mesafeleri ile ortada ölçülen maksimum sertlik değerleri 
arasındaki fark daha az, ince deney parçalarında daha fazla olmaktadır.

4 — Deneylerde elde edilen sertlik değerleri ‘%0. 40 ilâ %0. 50 C lu 
çelikler için kabul edilen ve tamamen martenzitin teşekkül ettiği maksi
mum sertlik değerleridir.

5 — Alternatif akım ile doğru akımda yapılan deney sonuçlarında 
bariz bir fark görülmemektedir.
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