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MAKALE BILGISI OZET

Alinma: 23.02.2024 Bu c¢alismada, otomotiv arka aks dislilerde kullanilan malzemelerden 8622RH ve
Kabul: 26.03.2024 20MnCr5 celiklerinin  karbiirizasyon islemi sonrast mekanik Ozelliklerinin
Anahtar Kelimeler: karsilastirilmas1 amaglanmustir. 8622RH ve 20MnCr5 ¢elikleri, 930 °C sicaklikta,
Karbiirizasyon %1.2 C ortam konsantrasyonunda 395 dakika siire ile gaz karbiirizasyon iglemine tabi
Temperleme tutulmustur. Daha sonra sicaklik 830 °C’ye diisiiriilmiis ve ortam konsantrasyonu
Mikroyap: 9%0.9°a set edilmistir. Bu sicaklikta da numuneler 60 dakika tutulmustur.

i’:lk’;”;icgg;?l?eﬂ Karbiirizasyon islemi ardindan numuneler 100 ‘C’deki yag banyosu i¢inde 30 dakika

bekletilmigtir. Bu adimdan sonra, temper prosesi gerceklestirilmistir. Temperleme
prosesi 175 ‘C’de 110 dakika siire ile gerceklestirilmistir. 8622RH ve 20MnCr5
celiklerinin 1s1l iglem Oncesi ve sonrast mikroyapi analizleri, sertlik ol¢timleri, darbe
ve aginma deneyleri yapilarak, sonuglar ortaya konmustur. Mikroyapi incelemelerinde
geleneksel metalografi ve taramali elektron mikroskobisi (SEM) teknikleri
kullanilmistir. Malzeme mikroyapilarinin birbirine benzer oldugu, karbiirizasyon
islemi sonucunda her iki malzemenin de mekanik 6zellikleri arasinda ¢ok farklilik
olmasa da 8622RH malzemesinin yiizey sertliginin, 20MnCr5’e gore daha yiiksek
oldugu goriilmiistiir. Bu durumun 8622RH c¢eliginin igerigindeki Ni ve Mo alagim
elementlerinin yiiksek sertlesebilme yeteneginden kaynaklandig: diisiiniilmektedir.Her
iki malzemenin asinma oranlar1 karsilastirildiginda ise, 20MnCr5 ¢eliginin aginma
miktarinin, 8622RH c¢eligine gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir. Malzemelerin
asimma direnci ile sertliklerinin dogrudan ilgisi olmasi sebebiyle, yiiksek sertlige sahip
olan 8622RH malzemesinin asinma dayaniminin daha yiiksek olmasi beklenen bir
sonugtur.

Investigation of the Effect of Gas Carburizing on the Wear and Mechanical
Properties of 8622RH and 20MnCr5 Steels

ARTICLE INFO ABSTRACT

Received: 23.02.2024 In this study, it was aimed to compare the mechanical properties of 8622RH and
Accepted: 26.03.2024 20MnCr5 steels used in automobile rear axle gears after carburizing process. 8622RH
Keywords: and 20Mn_Cr5 steels were subjected to gas carburizing at 930 °C and 1.2% C ambient
Carburization conc_entratlon for_395 minutes. The temperature was then reduc_ed to 830 °C and the
Tempering media concentration was set to 0.9%. Samples were kept at this temperature for 60
Microstructure minutes. After carburization, the samples were kept in an oil bath at 100 °C for 30
Wear resistance minutes. After this step, the tempering process was carried out. The tempering process
Rear axle gears was carried out at 175 °C for 110 minutes. Microstructure analysis, hardness

measurements, impact and wear tests were performed on 8622RH and 20MnCr5 steels
before and after heat treatment and the results were presented. Conventional
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

Giliniimlizde teknolojinin hizla gelismesiyle birlikte, otomotiv sektoriinde kullanilan
malzemelerin, artan maliyetler sebebiyle uzun Omiirli olmalar1 beklenmektedir. Bu durum,
oncelikli olarak malzemelerin asinma dayanimlarini arttirmakla saglanabilir. Malzemelerin
birbirleri iizerinde calistyor olmast bu durumu daha da birincil 6ncelikli hale getirmektedir.
Ozellikle otomotiv ve havacilik sektdriinde, malzemelerin asmmas1 kritik bir konu haline
gelmektedir [1, 2].

Malzemelerin performanslari ve omiirleri konu oldugunda; asinma en 6nemli 6zelliklerden
biridir. Asmmanin yani sira, malzemelerin sertlik, mikroyapt gibi mekanik 6zelliklerinin
tyilestirilmesi, malzemelerdeki c¢atlak olusumu ihtimallerinin diisiiriilmesi gibi konularda oldukc¢a
onem tagimaktadir [4].

Malzemelerde asinma direncinin arttirilmasi; farkli alasim elementlerinin malzemenin kimyasal
kompozisyonunda yer almasi, malzemeye uygun olacak sartlar altinda 1s1l islem uygulanmas1 ve
malzemelere calisacagi yer ve karsisindaki malzeme g6z oniinde bulundurularak kaplama yapilmasi
ile gerceklestirilebilir [2,3].

%0.2-%0.65 arasinda karbon iceren celiklere, kullanilacaklar1 yerlere gore mekanik
ozellikler kazandirilabilir. Bu celikler ¢ogunlukla, yiiksek dinamik zorlamalar altinda calisan
parcalar icin kullamlirlar. Ornegin; miller, akslar, muylular, disliler gibi [5].

Otomotiv dislilerinin iiretiminde kullanilan malzemelerin se¢imi, araglarin performans: ve
dayaniklilig1 tizerinde biiyiik bir etkiye sahiptir. §622RH malzemesi, otomotiv dislileri i¢in popiiler
bir segenck olup, iyi karbiirizasyon kabiliyeti ve mukavemet Ozellikleri nedeniyle tercih
edilmektedir. Ancak, liretim maliyetlerini diisiirmek veya malzeme tedarikindeki sinirlamalari
asmak gibi nedenlerle, alternatif malzeme arayislar1 da siirdiiriillmektedir.

20MnCr5, karbiirizasyon i¢in bilinen ve siklikla kullanilan bagka bir alagimdir. Bu alasim, 1s1l
islem sonras1 miikkemmel yiizey sertligi ve ¢ekirdekte yiiksek tokluk sunar, bu nedenle disliler gibi
agir yiik altinda calisan otomotiv pargalart icin idealdir. 8622RH malzemesinin karbiirizasyon
isleminin sonuglartyla, 20MnCr5 malzemesinin ayn1 islem kosullar altinda 1s1l iglem gérmesi ve
sonucunda elde edilen mekanik ve asinma oOzelliklerinin karsilagtirilmasi, énemli bir arastirma
konusudur [1,6].

Karbiirizasyon, ylizey sertlestirme islemlerinden biri olup, ¢eligin ylizey katmanimin karbon
icerigini artirarak ylizeyin sertligini ve aginma direncini iyilestirmeyi amaclar. Bu islem, 6zellikle
yiiksek temas stresine ve aginmaya maruz kalan pargalar i¢in tercih edilir. Aragtirma ve gelistirme
caligmalarinda, karbiirizasyon islemi uygulanmig farkli ¢elik malzemelerin performansinin
karsilastirilmasi, optimum malzeme se¢imi ve islem kosullarinin belirlenmesi agisindan biiyiik
onem tasir [7].

Bu sayede, 8622RH ¢eligin yerine 20MnCr5 ¢eligin kullanilabilirlii ve bu iki malzemenin islem
kosullart altindaki performans farkliliklar1 belirlenebilir. Boylece otomotiv dislileri gibi kritik
uygulamalar i¢in maliyet-etkin ve performans acisindan uygun malzeme segimlerine Kkarar
verilebilir.

2. MATERYAL VE YONTEM (MATERIAL AND METHOD)
2.1. Deneysel Calismalar (Experimental Studies)

Bu calismada, otomotiv arka aks mekanizmalarindaki Sekil 1°de goriilen ayna- pinyon dislilerde
kullanilan 20MnCr5 ve 8622RH malzemelerin kimyasal bilesimleri, spektrometre ile belirlenmis
olup, Tablo 1’ de verilmistir.
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Sekil 1. Arka aks diglileri (Ayna-pinyon disli) (Rear axle gears- Bevel-pinion gear)

Tablo 1. 20MnCr5 ve 8622RH ¢eliklerinin spektrometre ile elde edilen kimyasal bilesimleri (Chemical compositions of
20MnCr5 and 8622RH steels obtained by spectrometry)

Kimyasal Kompozisyon

% C Mn P S Si Cr Ni Mo
20MnCr5 0.218 1.14 0.013 0.02 0.27 1.09 - 0.016

8622RH 0.23 0.76 0.012 0.018 027 047 0.56 0.18

20MnCrS5 gelikleri; yliksek asinma dayanimina sahip, piston, kam mili, digli ve diger mekanik
kontrol mekanizmalarinda kullanilan malzemedir. Asagidaki grafikte, 20MnCr5 ¢eliginin ylizeyden
¢ekirdege dogru muhtemel sertlik degisimi Sekil 2°de goriillmektedir [8].

=
()
'm‘) mm. HR¢ min HRc max
T 1,5 4 49
x 3 39 49
= 5 3% 48
g 7 13 46
b 9 30 43
— 1 28 42
T 13 26 4
= 15 25 39
= 20 23 37
o 25 21 35
o 30 34
a5 33
40 32
s . 45
Yuzeyden gekirdege uzakhk 50

Sekil 2. 20MnCr5 ¢eliginin yiizeyden ¢ekirdege dogru sertlik degisimi (Hardness variation of 20MnCr5 steel from
surface to core) [8]

8622RH celigi, dislilerde kullanilan ¢elik olup, sertlesebilirligi Sekil 3’te verilmistir.
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Sekil 3.8622 RH ¢eliginin yiizeyden ¢ekirdege dogru sertlik degisimi (Hardness variation of 8622RH steel from surface
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to core) [8]

2.1.1. Numunelerin hazirlanmasi (Preparation of samples)

Calismada, 8622RH ile 20MnCr5 malzemeleri ile 5’er adet charpy darbe test numunesi ISO 148-
1 standardina gore (55x10x10 mm) hazirlanmastir.

20MnCr5 ve 8622RH numuneleri, Aichelin marka 1s1l islem firininda 930 °C sicaklikta, 1.2 C
ortam konsantrasyonunda, 395 dk bekletilmis, daha sonra numuneler yag banyosuna alinmadan
once firin 830 °C sicakliga kontrollii olarak diisiiriilmiistiir. Bu adimla birlikte C konsantrasyonu
1.2°den 0.9’a diismektedir. 830 °C’de pargalar 60 dk bekletilmistir. Prosesteki bu kontrollii sicaklik
diististi, tane biiyiimesini 6nleme amacgh gerceklestirilmektedir [7]. Firin 1sitma sistemi elektrik
enerjisi ile olup, firn atmosferi metan ve propan gazlarindan olusmaktadir. Numuneler, gaz
atmosferinde karbonlama igleminden sonra, 100 °C’ deki Isorapid 459 adli hidrokarbon-mineral
yagda 30 dakika bekletilerek, direkt sertlestirme islemine tabi tutulmuslardir. Bu islemlerden sonra
temperleme islemi 175 °C’de 110 dakika siire ile gergeklestirilmistir. Isil islem parametreleri Tablo
2’ de, Sekil 4’de ise, 20MnCr5 ve 8622RH malzemelerine uygulanan karbiirleme iglemi siiresince
(455 dk), firm atmosferindeki sicaklik degisimi goriilmektedir.

Tablo 2.Isil iglem parametreleri (Heat treatment parameters)

Proses Degerleri

Karbiirleme Sicakhgi 930 °C
Firindaki karbon Yiizdesi %1.2
Yaga Ge¢meden Onceki Sicakhik | 830 °C
830 °C’deki firin karbon yiizdesi | %0.9
Toplam Karbiirleme Siiresi 455 dk
Yag Sicakhg 100°C
Yagda Bekleme Siiresi 30 dk
Temperleme Sicakhg: 175 °C
Temperleme Siiresi 110 dk
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Sekil 4.Is1l islem prosesi siiresince ger¢eklesen firm sicaklik bilgileri (Oven temperature information during the heat
treatment process)

Is1l iglem prosesi sonrasinda numuneler zimparalama ve parlatma islemlerine tabi tutulmustur.
Parlatma islemi sonrasinda, numuneler %5 Nital ¢6zeltisi ile daglanmustir [9].

2.1.2 Asinma deneyleri (Wear tests)
Asinma deneyleri, 1s1l islemli ve orjinal malzemelere CSM marka test cihazinda uygulanmistir.

Malzemelerin kullanildig1 kosullarda, adhesiv asinma ortami olusabilecegi i¢in, numunelere
oncelikle adhesiv test uygulanmistir. Calismada, en yaygin test yontemi olan ball-on disk test
yontemi secilmistir. Arka aks mekanizmasinda kullanilan Castrol 75W/85 diferansiyel yagi, adhesiv
test esnasinda da kullanmilmistir. Malzemelere karsi asindirici olarak WC bilya kullanilmistir.
Asindirict bilya malzemeye 20N yiik ile ¢ok uzun asinma mesafelerinde uygulanmasina ragmen,
test sonunda belirgin asinma izleri gézlenememistir. Bu nedenle asinma testleri abrasiv kosullarda
da gergeklestirilmistir.

Abrasiv aginma testlerinde numuneler, 180 meslik SiC zimparalar ile, ylizeye 10 N ylikte temas
ettirilmistir. Asinma deneyi, 50 cm/sn hizda, 100’er m’lik artiglarla, 1000 m mesafeye kadar
uygulanmigtir. Asinma parametreleri, Tablo 3’te verilmistir. Numunelerin yeni asinmamis
partikiillerle agindirilmasinin saglanabilmesi i¢in her 100 m’de SiC zimpara kagitlart yenilenmistir.
Her 100 m sonunda numuneler +£0.0001 g hassasiyetindeki hassas terazi ile tartilarak, asinma
kayiplar1 belirlenmistir.

Tablo 3.Asinma parametreleri (Wear parameters)

Asinma Parametreleri

Disk Capi: 10.24 [mm] Sicaklik: 25[°C]
Hiz: 50.00 [cm/s] Malzeme: 8622RH & 20MnCr5 Atmosfer: Hava
Yiik: 10.00 [N] Nem: 35.00 [%]

Numunelerin spesifik aginma hizlar1 Es.1°deki formiil kullanilarak belirlenmistir.

Am

K="TF (1)

27



Cosar, Gasan / Imalat Teknolojileri ve Uygulamalar 5(1), 23-33, 2024

Burada Am; agirlik kaybi (gr), p; yogunluk (gr/cm?®), F; uygulanan yiik (N), K; spesifik asinma
hiz1 (M?/N) ve L(mm) ise toplam asinma mesafesini ifade etmektedir [10].

3. DENEY SONUCLARI VE IRDELENMESI (EXPERIMENT RESULTS AND STUDIES)

3.1. Mikroyap Incelemeleri (Microstructure Studies)

Is1l islem sonrasinda malzemelerin yapisindaki degisimi incelemek i¢in daglanan numunelerin,
optik mikroskopta mikroyap1 analizi yapilmistir.

Daglama sonrast, 1sil iglem gérmiis numunelerin mikroyap1 goriintiileri Sekil 5, 6, 7 ve 8’ de
verilmektedir. Sekil 5 ve 7°de gegis bolgeleri ve Sekil 6 ve 8’de Martenzit fazi goriilmektedir.

Sekil 5. 20MnCr5 1s1l islem g6érmiis numunenin yiizeyden ¢ekirdege dogru 50X mikroyap1 gérintisii (50X
microstructure image of 20MnCr5 heat-treated sample from surface to core)

Sekil 6. 20MnCr5 1s1l iglem gérmiis numunenin 200X mikroyap1 goriintiisii (200X microstructure image of 20MnCr5
heat-treated sample)
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Sekil 7. 8622 RH 1s1l islem gérmils numunenin yiizeyden ¢ekirdege dogru 50X mikroyap1 goriintiisii (50X
microstructure image of 8622 RH heat treated sample from surface to core)

Martenzit
yapist

Sekil 8. 8622 RH 1s1l iglem gérmiis numunenin yiizeyden ¢ekirdege dogru 50X mikroyapi goriintisii (200X
microstructure image of 8622 RH heat treated sample)

Isil iglem Oncesinde mikroyapida, ferritik-perlitik yap1 hakimken, 1s1l islem sonrasinda karbon
difiize olan bolgelerde martenzitik yapi olustugu goriilmektedir [11,12]. Karbiirleme islemi ile
birlikte malzemeye karbon difiizyonu gergeklestirilmis ve ani sogutma ile kafes igine yerlesen bu
atomlarin kafesten ¢ikmasini onleyerek, kafes yapryt HMT yapiya doniistiiriilmiistiir. Bu sayede
martenzit yapisi elde edilmistir.

Sekil 5 ve 6’ da verilen mikroyapr fotograflarinda acik renkli bolgeler ferrit + perlit fazini
gosterirken, koyu renkli bolgeler ise temper martenzit fazini gostermektedir. Malzemeler 1s1l islem
sonrasinda temper prosesine tabi tutulduklari i¢in, martenzit yapisi temper martenzite dontigmiistiir.
Temper martenzit, asir1 derecede ince taneli ve ferritik matris icinde dagilmis sementit tanelerinden
olusur [8,12,13].

3.1. Darbe Ve Sertlik incelemeleri (Impact And Hardness Studies)

Isil islemli ve orjinal malzemelerin darbe dayanimlarini belirlenmek {izere, darbe testleri
uygulanmustir. Test sonuglarina gore orjinal ve 1s1l islemli numunelerin darbe dayanimlar1 Tablo
4’te verilmistir. Tabloda goriilen test sonuglar1 5 adet test sonucunun ortalamasi olarak verilmistir.
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Tablo 4.Is1l islemli numunelerin darbe dayanmimlar1 (Impact strength of heat treated samples)

Isil islemli Malzemelerin Darbe Dayanimlari Orjinal Malzemelerin Darbe Dayanimlar:
20MnCr5 9.5] ‘ 66.2 J

8622 RH 9J 454

Isil islem sonrasi, malzemelerde darbe direncinde diisiis oldugu goriilmektedir.

20MnCr5 orjinal malzeme darbe dayanimi 66.2 J iken, 1s1l islem sonrasi bu deger 9.5 J’e
diismiistiir. 8622RH ise 1s1l islem Oncesi 45.4 J darbe dayanimina sahipken, 1s1l islem sonrasi darbe
dayanimi 9 J olarak belirlenmistir.

Isil igslem sonrasi c¢eliklerin darbe dayaniminda goriilen diisiis, islemin malzemenin
mikroyapisinda yarattifi degisikliklerden kaynaklanabilir. Isil islemler, 6zellikle sertlestirme ve
temperleme, malzemenin i¢ yapisint degistirerek, belirli mekanik 6zellikleri iyilestirmeyi amaclar.
Bu islemler sirasinda, ¢eliklerdeki faz doniisiimleri ve karbonun yeniden dagilimi gibi mikroyapi
degisiklikleri meydana gelir. Isil islem sirasindaki faz dagilimindaki degisiklikler, Grnegin
karbiirlerin ¢oziilmesi veya yeniden ¢okelmesi, malzemenin homojenligini bozarak, kirilganligini
arttirabilmektedir [12].

Darbe dayanim degerlerini analiz ettigimizde, 20MnCr5’in 1s1l islem Oncesi ve sonrasi darbe
dayaniminin, 8622RH’a gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Is1l islem Oncesi sertlik testi icin hazirlanan numuneler, sertlik 6l¢iim cihazi ile test edilmistir.
Numuneler 1s1l iglem oncesi yiizey sertlik degerleri birbirine benzer olup, 20MnCr5’in 190Hyv,
8622RH’1mn 192 Hv olarak ol¢tlilmiistiir.

Isil islem goren numunelere, ylizey sertligi kontroliiniin yani1 sira, malzeme yiizeyinden
cekirdege dogru sertlik dagilimini gérmek amaciyla, mikro sertlik dl¢timleri yapilmistir. 5.6 mm’lik
yilizey boyunca sertlik dagilimi 6l¢timii, mikro sertlik 6l¢lim cihazinda, 1kg’lik yiikle 25 sn olarak
gerceklestirilmis olup, elde edilen sonuglar Sekil 9° da goriilmektedir.

Parcalarin Sertlik Dagilimi

800
\\
-

— -
Z 600 >
- Y
= ~o == == ) OMnNCr5
¥ 500 >N
a - e 862 2RH
= =~
T a
g 400 -.-_"-\-h

300

00—

0206 1 1,41,82124283236 4 444857256
Yiizeyden Uzaklik (mm)

Sekil 9. Numunelerin 1s1l islem sonrasi sertlik dagilimi (Hardness distribution of samples after heat treatment)

Sekil 9’ u inceledigimizde; belli bir captaki malzemeye su verildiginde, yiizeyden merkeze dogru
soguma hizlar1 ve karbon konsantrasyonu degiseceginden, 1s1l islem sonrasi sahip olunan
sertliklerin de birbirinden farkli oldugu goriilmektedir [7,13].
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8622RH celigi; ylizeyinde 715 Hv (60.8 HRc) sertlige sahipken, ylizeyden 5.6 mm igerde
sertligin yaklasik olarak 362 Hv oldugu goriilmektedir.

20MnCr5 ¢eliginde ise; ylizeyinde 640 Hv (57.3 HRc) sertlige sahipken, ylizeyden 5.6 mm
icerde sertligin yaklagsik olarak 380 Hv oldugu goriilmektedir.

8622RH ¢eliginin yiizey sertliginin, 20MnCr5’e gore daha yiiksek olmasi kimyasal bilesimindeki
Mo ve Ni yiizdelerinin yiliksek olmasindan kaynaklandig: diisiiniilmektedir. Mo ve Ni’ in ¢eligin
sertlesebilirligine etkisi yiiksektir [8], bu sebeple de yiikksek martenzit oran1 8622RH malzemenin
mikroyapisinda goriilmiistiir.

550 Hv sertligi elde ettigimiz nokta, sertlik derinligi olarak tanimlanmaktadir [14]. Efektif
sertlik derinligi; zamanla birlikte artan karbon difiizyonuna baghdir [12]. Malzemelerin sertlik
derinlikleri kiyaslandiginda; 20MnCr5 sertlik derinligi 1.2 mm, 8622RH sertlik derinliginin ise 1.6
mm oldugu goriilmektedir.

3.2. Asinma (Wear)

Asinma testi, 1s1l islemli malzemelere uygulanmais olup, test sonuglar1 Sekil 10°da verilmistir.
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Sekil 10.Is1l islem sonras1 malzemelerin aginma oranlarinin karsilastirilmasi (Comparison of wear rates of materials
after heat treatment)

Asinma testi 1000 m mesafede uygulanmis olup, her iki malzeme karsilastirildiginda;
20MnCr5’in aginma oraninin daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

200 m mesafeye kadar asinma oranlart davranisi birbirlerine ¢ok yakinken, bu mesafeden sonra
asinma orani davraniglarinda farkliliklar meydana gelmistir. 1000 m’de test tamamlandiginda,
20MnCr5’in aginma oraninin, 8622RH’a gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Sertlik, malzemelerin aginma direncini etkileyen en Onemli unsurlardan biridir. Sertligin
artistyla birlikte, malzemelerin asinma dayanimi da artmaktadir [15,21]. Karbiirleme islemi
sonrasinda artan sertlik oraninin, malzemenin asinma direncine olumlu katkisini, her iki
malzemenin yiizey sertlikleri ve aginma oranlarinmi karsilagtirarak goriilmektedir. 8622RH c¢eligi,
karbiirleme sonrasinda 20MnCr5 ¢eligine gore daha yiiksek sertlige sahip olmustur. Her iki ¢eligin
asinma oranlar karsilagtirildiginda, 8622RH ¢eliginin asinma oraninin daha diisiik oldugu
goriilmektedir. Bu durum yiiksek sertligin, yiiksek asinma direncini sagladigini ortaya koymaktadir
[19].
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Sekil 11. 20MnCr5 malzemesinin aginma deneyi numunesi SEM goriintiileri (SEM images of wear test sample of
20MnCr5 material)

Sekil 12. 8622RH malzemesinin aginma deneyi numunesi SEM goriintiileri (SEM images of wear test sample of
8622RH material)

Sekil 11 ve 12’deki asinma testine tabi tutulan numunelerin asinma yiizeyleri SEM’de
incelendiginde, abrasif aginma sonrasinda, malzeme yiizeylerinde asinma kanallarinin olustugu net
olarak goriilmektedir [15]. Her iki malzeme yiizeyinden de tabakalarin ayrilmasi sonucunca
malzeme kaybi1 olugsmustur. Abrasif aginma meydana gelirken, ylizeyden ayrilan partikiillerin
malzeme ylizeylerinde abrasif asinma olusturdugu da SEM goriintiilerinden anlagilmaktadir.

Sekillerde 1 numara ile abrasif yivler, 2 numara ile ise ylizeye yapigan partikiiller goriillmektedir
[15].

Abrasif aginma direnci sertligin artmasiyla ve deformasyon kabiliyetinin diismesiyle birlikte
artar. Alagimlama, aginma direncini arttirmak i¢in uygulanabilecek yontemler arasindadir [15,21].

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)
Yapilan ¢alismalar sonucunda, detaylandirilmis sonuglar asagida verilmistir;

e Isil islem Oncesi malzemelerin mikroyapisinda, ferrit fazinin yaninda ince dagilmis perlit
yapist hakimken, 1s1l islem sonras1 mikroyapida martenzit yapisinin olustugu goriilmektedir.
Her iki malzemenin 1s1l islem sonras1 sahip oldugu mikroyapi birbirine benzerdir.

e Isil islem Oncesi ham malzemelerin sertlikleri yaklasik olarak 19-20 HRc iken, 1s1l iglem
sonrasinda; 20MnCr5 ¢eliginin yiizey sertligi 57.3 HRc, 8622RH ¢eliginin 60.5 HRc olarak
Ol¢iilmiigtiir. Aradaki sertlik farki kiyaslandiginda 8622RH ¢eligindeki yiiksek sertligin
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icerigindeki Mo ve Ni’den kaynaklandigi diisliniilmektedir. Mo ve Ni’in g¢eligin
sertlesebilirligine etkisi yliksektir.

Malzemelerin darbe direngleri karsilagtirildiginda, 1s1l islem sonrasinda biiyiik bir diisiis
oldugu goriilmektedir. Bu diisiis, karbiirleme prosesi sonrasinda olusmaktadir. Malzemelerin
1s1l islem sonrasi darbe direnglerinin diistiigli ve karbiirleme prosesindeki sicakligin
yiikselmesiyle birlikte, darbe toklugunun daha da diistiigii gérilmiistiir.

Karbiirleme islemi sonrasinda 20MnCr5 ve 8622RH c¢eliklerinin aginma dayanimlarinin,
gerceklesen 1s1l igslem prosesi sonrasinda arttii tespit edilmistir. Malzemelerin asinma
dayanimlarinin, artan sertlik ile arttig1 goriilmistiir. Karbiirleme islemi sonrasinda, 8622RH
celiginin yiizey sertliginin daha yiiksek olmasi, asinma dayaniminin da 20MnCr5 ¢eligine
gore daha yiiksek olmasina sebep olmustur.
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