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Oz

Paslanmaz ¢elikler yiizeyinde bulunan yogun, tok ve ¢ok ince olan krom oksit (Cr,03) tabakasi pasifleserek oksidasyon ve korozyon
olusumunu engellemektedir. Paslanmaz ¢eliklerin gruplarindan olan dstenitik paslanmaz ¢elik kaynak islemine uygundur. Korozyona
dayanimlarindan dolay1 gemi pervanesi saft1 iretiminde Ostenitik paslanmaz ¢elikler se¢ilmekte ve kaynak islemlerinde TIG kaynagi
tercih edilmektedir. Bu ¢calismada, gemi pervane saft1 i¢in tim malzemenin paslanmaz ¢elik olmasi yerine alternatif tiretim olarak orta
karbonlu gelik saft iizerine kaplama yapilmistir. Farkli kimyasal i¢erige sahip olan 308L ve 316L &stenitik paslanmaz ¢elik tellerin TIG
kaynagi ile farkli akimlar (140 A, 160 A ve 180 A) kullanilarak S235JR ¢elik altligin {izerine kaplama yapilmistir. Kaplama islemi
sirasinda hem kimyasal igerigin farkli olmast hem de ti¢ farkli akim degerinin kullanilmasi ile mekanik ve korozyon ozelliklerine etkisi
aragtirllmistir. Farkli parametrelerde olusturulan kaplamalar hem kesit hem de ylizeyden incelenmistir. Mikrosertlik sonuglarina gére
308L paslanmaz ¢elik ile olusturulan kaplamalarda 316L paslanmaz ¢elik numunelere gére en yiiksek sertlikler elde edilmistir. Akim
degerlerindeki degisimler sertlik degerlerini kesitte cok fazla etkilemedigi goriiliirken, yiizeyden yapilan sertlik 6lgiimlerinde en yiiksek
sertlikler 180 A ile olusturulan kaplamalarda elde edilmistir. Mikroyap1 incelemeleri, Cr - Ni esdegerlilik hesabi ile Schaeffler diyagrami
yardimt sonucunda kaplama mikroyapisinin ferritik ve Ostenitik yapida oldugu goriilmiistiir. Ferrit oranin artmasi sertlik degerini
arttirdigr anlasilmistir. Ayrica kaplamalarin korozyon testi sonucunda 308L paslanmaz gelik kaplama numunelerinde akim degeri
arttikca korozyon hiz1 azalmistir, ancak 316L paslanmaz ¢elik ile kaplanmis numunede de akim degeri arttik¢a korozyon hizi artmistir.
Korozyon testi sonucunda 88 kodlu numunenin en yiiksek korozyon direncine sahip oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: 308L, 316L, Korozyon, Sertlik, Mikroyapi.

Effect of Chemical Composition on Mechanical and Corrosion
Properties of Stainless Steel Coatings

Abstract

The dense, tough and very thin chromium oxide (Cr203) layer on the surface of stainless steels becomes passive and prevents the
formation of oxidation and corrosion. Austenitic stainless steel, which is one of the groups of stainless steels, is suitable for welding.
Austenitic stainless steels are chosen in the production of ship propeller shafts due to their corrosion resistance and TIG welding is
preferred in welding processes. In this study, instead of all material being stainless steel for the ship propeller shaft, a medium carbon
steel shaft was plated as an alternative production. TIG welding of 308L and 316L austenitic stainless steel wires with different chemical
content, using different currents (140 A, 160 A and 180 A), was coated on the S235JR steel substrate. During the coating process, the
effects of both the different chemical content and the use of three different current values on the mechanical and corrosion properties
were investigated. The coatings formed in different parameters were examined from both the cross-section and the surface. According
to the microhardness results, the highest hardness was obtained in the coatings formed with 308L stainless steel compared to 316L
stainless steel samples. While it was observed that the changes in the current values did not affect the hardness values much in the
section, the highest hardnesses were obtained in the coatings formed with 180 A in the hardness measurements made from the surface.
As a result of microstructure investigations, Cr - Ni equivalence calculation and Schaeffler diagram, it was seen that the coating
microstructure was ferritic and austenitic. It was understood that the increase in the ferrite ratio increased the hardness value. In addition,
as a result of the corrosion test of the coatings, the corrosion rate decreased as the current value increased in the 308L stainless steel
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coating samples, but the corrosion rate increased as the current value increased in the 316L stainless steel coated sample. As a result of
the corrosion test, it was seen that the sample coded 88 had the highest corrosion resistance.

Keywords: 308L, 316L, Corrosion, Hardness, Microstructure

1. Giris

Paslanmaz celikler pek ¢ok sektorde uygulama alani bulan
celik grubudur. Yiizeylerinde bulunan ¢ok ince krom oksit
(Cr,03) tabakasi pasifleserek oksidasyon ve korozyon olusumunu
engellemektedir [1] - [3]. Bu gelikler, yapisinda yiiksek orandan
krom (Cr) ve bunun yaninda nikel (Ni), kismen de molibden (Mo)
yer almaktadir [4]. Bu elementler sayesinde korozyon ve aginma
direncine sahiptir. Paslanmaz ¢elikler smiflandirilmasinda
kimyasal iceriginde bulunan Cr ve Ni oramt Onemli rol
oynamaktadir (Sekil 1). Ni miktart %8’ den fazla oldugunda
Ostenit oda sicakliginda kararli duruma gelir ve &stenitik
paslanmaz celik olarak adlandirilir [5].

Paslanmaz celiklerin bir grubu olan Ostenitik paslanmaz
celiklerin siineklik ozellikleri yiiksektir ve haddelemeyle
sertlestirilebilirler. Ayrica iyi islenebilirlik &zelligine ve
kaynaklanabilirlik 6zelligine sahiptirler [6]. Petrokimya, deniz
yapilarinda, niikleer ve aritma tesisleri ve medikal {irinlerde
Ostenitik paslanmaz celikler kullanilmaktadir [5].
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Sekil 1. Cr - Ni miktarina gore paslanmaz gelikler [3], [7]

Ostenitik paslanmaz gelikler igin birgok kaynak yontemi
kullanilabilir. Bu yontemlerden birisi olan TIG (Tungsten Inert
Gas) kaynak yontemidir. Diisiik 1s1 girdisi, kullanim kolayligi,
diizgiin kaynak dikisi, her pozisyonda ve yiiksek kaliteli kaynak
yapabilme 6zellikleri sayesinde diger kaynak yontemlerine gore
daha avantajlidir.

TIG kaynaginda gereken 1s1, tungsten elektrot (tiikenmeyen
elektrot) ve i3 parcasi arasinda olusan ark tarafindan
saglanmaktadir (Sekil 2). Noziilden gonderilen asal bir gaz
kaynak bolgesini kaplayip, korumaktadir. Bu yontemde asal gaz
olarak Helyum ve/veya Argon kullanilmaktadir [3], [8] - [10].
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Sekil 2. TIG kaynag: sematik gosterimi [3], [7], [11]

TIG kaynaginda ilave tel kaplama malzemesi olarak
kullanilan 6stenitik paslanmaz geliklerin katilagsma modu alasim
bilesimine gore degismektedir. Katilasma modu i¢in sirasiyla Cre
ve Nigs degeri ile bulunur [12]. Cres ve Nieg degerlerini bulmak igin
literatiirde ve uygulamalarda Hull [13], Schaeffler [14] ve WRC
92 [15] yontemleri kullanilmaktadir. Bu yontemler kaynaktan
sonra olusacak olan mikroyap1 hakkinda bilgi vermektedir.
Schaeffler [14] ve WRC 92 [15] sayesinde mikroyapidaki ferrit
orani tahmin edilebilmektedir.

Ostenitik paslanmaz celiklerin katilasma modu dérde
ayrilmaktadir; dstenitik (A veya O), dstenitik-ferritik veya birincil
ostenit (AF veya OF), ferritik-6stenitik veya birincil ferritik (FA
veya FO) ve ferritik (F) moddur [16], [17].

Bu ¢eliklerin katilasma modlarinda olusan ferrit ve Ostenit
doniisiimleri; O modda tam ostenit, OF modunda Ostenit +
ostenitik ve ferrit, FO modda ostenit + citasal (skeletal) ferrit ve
Ostenit + levhali ferrit ve son olarak F modunda Ostenit + ignemsi
ferrit ve ferrit + Widmanstatten ostenit’ten olugsmaktadir [15].

Ferritik-Ostenitik veya birincil ferritik katilagsma modunda, ilk
once d-ferrit (delta ferrit) kristallesir, sogutma islemi sirasinda 6—
v doniisiimii meydana gelir, oda sicakligina sogutulduktan sonra
Ostenit olugur ve donilisim tamamlanmadigi i¢in artik d-ferrit
kaplamada kalir [12], [18].

Ferritik-Ostenitik veya birincil ferritik katilasmanin diger bir
formu ise levha veya igne morfolojisinde olmasidir. Ferrit, kaynak
metalinde hizli soguma {iriinii olarak ortaya ¢ikmaktadir. Levhali
ve ¢itasal mikroyapilarin birlikte bulundugu bolgelerde sik olarak
rastlanir. Kaynak metalinde ferrit faz1 giderek daha kararli bir
duruma gececek olursa dstenit doniisiimil zor gergeklesmektedir.
Bunun nedeni, katilasma sirasinda ferritin delta ferrit olarak
olugmasidir [17], [19], [20].

Bu caligmada, gemi pervanesi saftinda kullanilmasi amaciyla
S235JR ¢elik altlik iizerine Ostenitik paslanmaz ¢elikler olan 308L
ve 316L kullanilarak farkli akimlarda TIG kaynag: ile kaplama
yapilmistir. Kullanilan &stenitik paslanmaz celiklerin kimyasal
icerigindeki nikel oraninin ve kaplama islemi sirasindaki akimin
degismesi ile sertlik ve korozyon dayanimina etkileri
incelenmigtir.
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2. Materyal ve Metot

Altlik malzemesi olarak 150 x 200 x 5 mm?® boyutunda
S235JR geligi kullanilmigtir. Althigin tizerine farkli akimlar (140
A, 160 A ve 180 A) ve 17 V voltaj kullanilarak TIG Kaynagi ile 3
paso seklinde 308L ve 316L ostenitik paslanmaz gelikler ile
kaplama yapilmistir. Tablo 1 ve 2’de altlik ile kaplamanin
kimyasal igerigi verilmigtir. Sekil 3 ’te kaplama isleminden sonra
olusan numunelerin sematik goriintiisii yer almaktadir; acik gri
renk altlik malzeme: S235JR ¢eligi, mavi renk 308L ve koyu gri
renk 316L Ostenitik paslanmaz ¢eligi  gostermektedir.
Numunelerin kodlama sekli Tablo 3’ de gosterilmektedir.

Tablo 1. 308L ve 316L paslanmaz ¢eliklerinin kimyasal igerigi

s

160 A

AgrYo | C Cr Ni Mn Mo Si Sekil 3. Kaplanan numunelerin sematik goriintimii
308L 0,02 19 9 2,1 0,02 0,4
316L 0,02 19 12 1,9 2 0,4
Tablo 2. Altltk metalinin (S235JR) kimyasal i¢erigi
Agr% C | Mn | Cu | Al | Mo Si P S
S235JR | 0,16 | 0,4 | 0,03 ] 0,04 | 0,03 | 0,016 | 0,05 0,017
Tablo 3. Numunelerin kodlanmasi Numunelerin kesit ve ylizeyinden sertlik testi yapabilmek i¢in
Numune Kodu Kaplama Kaynak Akimi mikro sertlik testi tercih edilmistir. Mikro sertlik testi i¢in Vickers
Malzemesi (A) sertlik 6lgme yontemi ile HVo; yani 100 gram-kuvvet yiik
84 308L 140 altindan 10 saniyede uygulanmistir.
86 308L 160 Korozyon testi i¢cin numunelere parlatma isleminden sonra
88 308L 180 daglama islemi uygulanmamistir. Test i¢in de Metrohm DropSens
164 316L 140 uStat400 Potentiostat-Galvanostat kullanilarak, agirlikga %3,5
166 316L 160 NaCl iceren 75 ml tuz ¢ozeltisi iginde oda sicakliginda
168 316L 180 gerceklestirilmigtir.  Korozyon testine baglamadan  oOnce
numunelerin agtk devre potansiyeli 30 dakika boyunca

Cre ve Nigg degerlerini bulmak igin Schaeftler [14] e gore; 1.
ve 2. denklemler kullanilarak mikroyapidaki yiizde ferrit miktar
bulunmaktadir. WRC 92 [15]’e gore ise; 3. ve 4. Denklemler
kullanilarak ferrit numarasi elde edilmektedir. Hull [13]
denklemine gore ise; 5. ve 6. denklemler ile katilagma modu
bulunmaktadir.

Cres = %Cr + %Mo + 1,5%Si + 0,5%Nb (1
Nies = %Ni + 30%C + 0.5%Mn @)
Cres = %Cr + %Mo + 0,7%Nb 3)
Nies = %Ni + 35%C + 20%N + 0,25%Cu 4)

Cres = %Cr + 1,21%Mo + 0,48%Si + 0,14%Nb + 2,2%Ti
+0,72%W + 0,21%Ta + 2.27%V + 2,48%Al %)

Nies = %Ni + 0,11Mn + 24,5%C + 18,4%N + 0,44%Cu
+0,41%Co (6)

Kaplama isleminden sonra kaplama yapilan pargalardan
sertlik ve korozyon testine uygun numuneler hazirlanmistir.
Hazirlanan numunelere zimparalama (400, 600, 800, 1000, 1200
grit ile) yapilmistir ve parlatma islemi uygulanmistir. Bu
islemlerden sonra mikroyapi1 incelemesi i¢in Viella ¢ozeltisi (45
ml gliserin, 15 ml HNO3, 30 ml HCI) ile numuneler daglanmistir.
Mikroyap1 incelemelerinde Nikon marka Clemex yazilimli 50 -
1.000X biiyiitmeli optik mikroskop kullanilmigtir.

e-ISSN: 2148-2683

Ol¢iilmiistiir. Korozyon testinde, doymus kalomel referans
elektrot, grafit elektrot ve kaplama calisma elektrodu bulunan ii¢
elektrotlu korozyon hiicresi kullanilmistir. Korozyon dlgliimiiniin
gergeklestigi ylizey alam 25 mm? olarak belirlenmistir ve geriye
kalan alan yalitkanla kaplanmistir. Olgiimlerden sonra korozyon
hizlar1 hesaplanmistir. Korozyon testi sonrasinda yiizeyler optik
mikroskop altinda incelenmistir.

3. Arastirma Sonuclar1 ve Tartisma

Cres ve Nigg degerleri kullanilarak Hull [13], Schaeffler [14]
ve WRC 92 [15] denklemleri ile Tablo 4 olusturulmustur.

Tablo 4. Farkli denklemler kullanilarak olusturulan Cres ve Nie
degerleri

Denklem Malzeme Creg Nies

I
Schaeffler [14] g?zi 1291”662 }(3):22
WRC92[15] i?ﬁi 1291’?02 195,77

Kaplama malzemesi olarak kullanilan ilave 308L ve 316L
tellerin kimyasal kompozisyonlarina bagli olarak altlik
malzemesinden dolayr az miktarda da olsa seyrelme sonucu
kaplama metali kimyasal bilesiminde degisim olacagi
ongoriilmektedir.
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Hull denkleminden yararlanarak hesaplanan ve Tablo 4’ de
verilen Cre ve Nieg degerleri 308L ve 3161 kaplamalarin Creg/Nieg
degeri bulunmustur. Cre/Nieg degeri paslanmaz ¢eliklerde
katilasma modunun bulunmasinda yardimct olmaktadir. 308L
kaplama teli icin bu oran 1,98 bulunarak ferritik katilagsma
modunda oldugu tahmin edilmektedir. 316L kaplama teli icin ie
oran 1,7 ‘dir ve ferritik-Ostenitik veya birincil ferritik katilagma
modunda oldugu tahmin edilmektedir (Sekil 4).

Cree/Nigg 316L 308L
13 14 17 18 198
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Sekil 4. 308L ve 316 L igin Cr.¢/Nies degerlerine dayali olarak
farkly katilagsma modlarini gosteren faz diyagrami [11].

Sekil 5°te Schaeffler diyagraminda Tablo 4’ deki Cres ve Nieg
degerleri kullanilarak kaplama teli halindeki 308L ve 316L
paslanmaz celiklerin Ostenit+ferrit mikroyapisi igerisindeki ferrit
oranlart hesaplanmistir. Schaeffler diyagramina gore 308L,
Ostenit + %9 ferrit iken, 316L ise dstenit + %6 ferrit fazlarina
sahip oldugu bulunmustur. Ostenit matris i¢inde %3-10 delta ferrit
fazi bu ¢eliklerin katilasma ¢atlamasina karsi direncini
arttirmaktadir [5]. %12 ferritten fazla oldugu durumda esneklik
kabiliyeti azalmaktadir [21].

28
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Sekil 5. Schaeffler Diyagrami [22]

Tablo 4’ de verilen Cres ve Nigg degerleri kullanilarak, WRC
92 diyagrami yardimiyla kaplama teli halindeki 308L ve 316L
paslanmaz ¢elik kaplamalarin mikroyap: igerisindeki ferrit

e-ISSN: 2148-2683

numaralar1 hesaplanmigti. WRC 92 diyagramina gore 308L
kaplamanin ferrit numaras1 15 iken, 316L kaplamalarin ferrit
numarast 11 oldugu tahmin edilmektedir. 308L ferrit katilagma
modunda iken 316L ferritik-Ostenitik veya birincil ferritik
katilasma modunda oldugu tahmin edilmektedir.

4 ’aﬂu

.

+ # t + f + f t + t t t
17 18 18 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 A
Krom Esdegeri = %Cr + %Mo + 0.7(%Nb)

Sekil 6. WRC 92 Diyagramu [14]
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Nikel Egdegeri = %Ni + 35(%C) + 20(%N) + 0.25(%Cu)
©

Sekil 7°de 168 kodlu numunenin altlik malzemesi ve kaplama
malzemesinin mikroyap1 goriintiisii bulunmaktadir. Kaplama
islemi 3 paso olarak gerceklestirildiginden dolay1 paso ayrimi
(cizgisi) mikroyapt goriintiisiinde Ostenit ve ferrit fazi
goriilmektedir.  Ferrit yapist mikroyapida citasal ferrit olarak
karsimiza g¢ikmaktadir. Sekil 8’de ¢itasal ferritler belirgin bir
sekilde goriilmiistiir. Citasal ferritin varligi katilasmanin FO
alaninda gergeklestigini kanitlamaktadir.

A

Sekll 8 84 kodlu numunenin yuze}z mzkroyap; goruntusu
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Sekil 9. 88 kodlu numunenin kaplama kesitindeki mikroyapt
gortntiisii

<

Sekil 10°da numunelerin kesitten alinan mikrosertlikleri yer
almaktadir. Akimin degismesi sertlik degerlerinde 6nemli dlciide
farklar olusturmamustir. 308L kaplamalarin kesitteki sertlik
degerleri 316L kaplamalarin sertlik degerlerine gore yiiksek
degerlere sahiptir. Sekil 11’ de numunelerin yiizeyden alinan
ortalama mikrosertlik sonuglar1 yer almaktadir. En yiiksek sertlik
sonucunu 88 kodlu numunede 391.1 HV olarak elde edilmistir.
Kaplama islemi sirasinda kullanilan akim degerinin artmasi ile
sertlik degerinin arttif1 goriilmiistlir. Fakat bu artig ciddi oranda
degildir. 308L ile hazirlanan kaplamalarin 316L ile hazirlanan
kaplamalara gdre daha sert olmasinin sebebi mikroyapisindaki

daha  yiikksek olan  ferrit oranindan  kaynaklandig
diigiiniilmektedir.
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Sekil 10. Numunelerin kesit, mikrosertlik degerleri
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Sekil 11. Numunelerin yiizey, ortalama mikrosertlik grafigi
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Sekil 12°de korozyon testi sonucunda numunelerin korozyon
hizlar1 hesaplanmistir. Korozyon testi sonucunda en az korozyona
ugrayan 88 kodlu numunede 0,00657 mm/yil korozyon hizi
bulunmustur. 308L teli ile farkli akimlar kullanilarak hazirlanan
kaplamalarda akim degerinin artmasi ile korozyon hiz1 azalmistir.
316L teli ile hazirlanan kaplama numunelerinde ise akimin
artmasi, korozyon hizini arttirmistir.

0,125
0,100
0,075
0,050

0,025

Korozyon Hizi (mm/yil)

0,000

Numune Kodu

Sekil 12. Numunelerin korozyon hizlar: grafigi

Sekil 13’te 88 kodlu numunenin korozyon testi sonrasi
yiizeyinde korozyon sonucu olusan izler goriilmektedir. 180 A ile
kaplanan bu numunede korozyon direnci en yiiksek olan
numunedir.

Sekil 13. 88 nolu numunenin korozyon testi sonrasi gériintiisti

Sekil 14°te 168 kodlu numunenin korozyon sonrasi kaplama
yiizeyinden elde edilen optik mikroskop goriintiisii yer
almaktadir. Kaplama numunelerinde korozyon testi sonucunda
korozyon direnci en diisiik olan numunedir. Bolgesel olarak
pitting korozyon oldugu goriilmektedir.
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Sekil 14. 168 nolu numunenin korozyon testi sonrasi goriintiisii
TR I P N AT

Sekil 15. Altlik malzemesi (S235JR) korozyon testi sonrasi
goruntisi

Sekil 15°te altlik malzemesinin korozyon testinden sonraki
mikroyap1 goriintiisii yer almaktadir. Altligin dstenitik paslanmaz
geliklere gore ciddi oranda korozyona ugradigi goriilmektedir.

Tablo 4’deki 308L ve 316L Ostenitik paslanmaz celiklerin
Cre ve Nigs degerleri ile denklemlerle ve sonrasinda diyagramlar
kullanilarak % ferrit oranlart hesaplanmigtir. Kaplamalarda
seyrelme sonucu kaplama metali kimyasal bilesiminde degisim
olacag1 literatiirdeki ¢alimalarda goriilmektedir. Kimyasal
icerikteki degisim % ferrit fazinin artmasini neden olmaktadir
[15].

164-166-168 kodlu numunelerin mikroyapilar1 géz &niinde
bulunduruldugunda ferritik-6stenitik veya birincil ferritik ve 84-
86-88 kodlu numunelerin ise ferritik doniisiim modundan oldugu
anlasilmaktadir. Bu moddan her iki malzemeyle hazirlanan
kaplamalarin mikroyapisinda da ¢itasal ferritler goriilmektedir.

Sekil 10 ve 11°de 308L ve 316L arasinda sertlik degerinde
fark oldugu goriilmektedir. Bu sertlik mikroyapidaki % ferrit
orant ve mikroyapidaki ferrit fazimin tird ile ilgili oldugu
literatiirdeki ¢aligmalarda goriilmektedir [14], [15]. Ayrica {i¢ tane
kaynak dikisi yanyana yapildigindan dolayr kisa ferrit igerigi
artmistir. I¢ gerilmeler azalmistir. Daha fazla Fe ve C
yayllmasindan dolayr sertlik artmistir [23]. Yiizeyden alinan
sertlik sonuglarinda ise akim artmasi sertlik degerinin artmasin
saglamistir ve en yliksek sertlik degeri 180 A kullanarak kaplanan
308L’ nin yiizeyinde 391.1 HV ile elde edilmistir. Akimin artmasi
olusan ferrit tirlerini etkilemistir. 308L ferritik katilagsma
modunda oldugundan dolay1 sertlik degerleri daha yiiksek
cikmugtir.
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Sekil 12’de numunelerin korozyon hizlari yer almaktadir.
Altlik malzemesi olan S235JR ¢eliginin korozyon hizi, kaplama
celiklerine gore fazladir. Bu durum altlik malzemesinin igerisinde
Cr elementinin bulunmamasindan dolay1 korozyon direnci ¢ok
diistiktiir. Kaplama malzemelerine oranla altlik malzemesi 9-10
kat daha fazla korozyona ugramistir. Kaplamalarda korozyon hizi
krom elementinin varolmasindan dolay: diigiiktiir. 308L ve 316L
kaplamalarini karsilastirirsak korozyon hizlarinin birbirine yakin
oldugu goriilmektedir. Kaplama sonrasi olusan mikroyapilarin
birbirine yakin olmasi bu sonucu dogurmustur. 308L ile
kaplamalarda akimin artmasi korozyon hizin diisirmektedir.

Tiim kaplamalarin korozyon dayanimi altlik malzemesine
gore cok yiiksektir. Iki kaplama malzemesinde de ferrit oranlari
birbirlerine yakin ¢ikmustir. Ostenit fazina gore ferrit fazi daha
fazla krom igerigine sahiptir. Bundan dolayi pasif ferrit tabakasi
Ostenitten daha yiiksek korozyon direncine sahiptir. 6-ferrit daha
incedir ve yapiya dagilir. Bundan dolay1 pitting korozyon direnci
kaplamalarin ¢ogunda iyidir [14].

Sekil 13°te 88 kodlu numunenin korozyon testi sonrasi optik
mikroskop goriintiisii yer almaktadir. Korozyonun ¢ok kii¢iik ve
noktasal oldugu goriilmektedir. Sekil 15°te ise S235JR’nin yani
althgin  korozyon sonrast optik mikroskop  gOriintiisii
goriilmektedir. Korozyonun 308L’ye gore ¢ok fazla oldugu optik
mikroskop goriintiisiinde goriilmektedir. Bu goriintiide tane sinir
korozyonuna ugradig1 disiiniilmektedir.

4. Sonuc¢

S235JR althga 308L ve 316L Ostenitik paslanmaz gelikler ile
kaplanmas1 sonucundan ortaya ¢ikan sonuglar:

1. 84-86-88 kodlu numuneler ferritik katilagma modunda
164-166-168 kodlu numuneler ise ferritik-Ostenitik veya
birincil ferritik katilagma modunda oldugu goriilmiistiir.
Tim numunelerde ¢itasal ferritler olugmustur.

2. 84-86-88 kodlu numunelerin 164-166-168 nolu
numunelere gore daha yiiksek sertlik degerine sahip
oldugu gorilmiistir. Bu durum 84-86-88 kodlu
numunelerin daha yiiksek ferrit fazina sahip olmasi
sayesinde gerceklesmistir. Ferrit fazinin ve akimin
sertligi arttirdign  goriilmistiir. 88 kodlu numune en
yiiksek sertlik degerine sahiptir. Bu sertlik degeri 391.1

HV ’dir.
3. Korozyon testi sonucundan kaplamalar arasinda ciddi
oranda  korozyon  farki  olusmamustir.  Altlik

malzemesinde ise 9-10 kat korozyona ugradigi tespit
edilmistir. Altlikta olusan korozyon tiirli taneler arasi
korozyon oldugu diisiiniilmektedir. Kaplamalarda olusan
korozyon tiirii ise pitting korozyonudur.
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