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OZET

Bu calismada, geleneksel yercekimi ve yercekimine ters dokiim yontemleri ile iiretilen AlSi aliiminyum alasimi-
nin adhesif aginma davranist incelendi. Numuneler, yercekimine ters ve geleneksel dokiim yontemleri ile yas
kum kaliba 600, 640 ve 690 °C sicaklikta, 100, 250 ve 500 mmHg vakum sartlarinda dokiilerek iiretildi. Bu nu-
muneler, disk tizerinde pim adesif aginma cihazinda test edildi. Adhesif asinma testleri 20 ve 60 N yiikler altinda
ve 1 m/s kayma hizinda gergeklestirildi. Adhesif aginma test sonuglari; diisiik yiikte (20N) alasimin aginma kay-
binin sertligi ile benzer bir degisim sergiledigi, ancak yiik arttiginda (60N) alasimda meydana gelen sertlik arti-
sindan dolay1 nedeniyle adhesif aginma direncinin azaldigini gosterdi.

Anahtar Kelimeler: Aliiminyum alasimlari, sertlik, mikroyapi, yergekimine ters dokiim, adhesif aginma.

INVESTIGATION OF ADHESIVE WEAR BEHAVIOR OF COUNTER GRAVITY
AND TRADITIONAL CASTING PROCESS AlSi ALLOY

ABSTRACT

In this study, effect of counter gravity casting method on the adhesive wear behaviors of AlSi alloy was
investigated. The counter gravity casting and gravity casting specimens were produced by pouring at 600, 640
and 690 °C, with 100, 250 and 500 mmHg vacuum level in sand mould. These specimens were tested on the
modified pin on disk adhesive wear tester. Adhesive wear tests were performed on the under normal loads of 20
and 60 N, and sliding speed of 1 m/s. Adhesive wear test results showed that the specimens have similar wear
trend with hardness results under low load (20N), but when the load increased (60N), the specimen with highest
hardness exhibited the worst adhesive wear resistance.

Keywords: Aluminum alloys, hardness, microstructure, counter gravity casting, adhesive wear.

1. GIRIS INTRODUCTION)

Parga iiretiminde sagladigi avantajlara bagli olarak
birgok dokiim yontemi kullanilmaktadir. Bunlardan
biri de yergekimine ters dokiim (YTD) yontemidir. Bu
yontemde; sivi metal basinghi gaz, elektromanyetik
pompa ve vakum yardimi ile yergekiminin tersi yonde
kaliba doldurulur. S6z konusu yontem dokiimii 6zel
ve kontrollii yapilmasi gereken ¢ok ince kesitli parga-
larin iiretiminde basarili bir sekilde kullanilmaktadir
[1-9]. Vakum kullanimi ile kalibin dolduruldugu sis-
temde sivi metal kalip bosluguna ¢ekilerek (emilerek)
doldurulurken, al¢ak (diisiik) basingli YTD yontemin-
de bu islem sivi metalin kalip bosluguna itilmesi ile

gerceklestirilir. Algak basingh (gaz ile) yergekimine
ters dokiimde sivi metal kalibin alt kisminda bulunan
ve hem gidici ve hem de besleyici vazifesi yapan boru
ile kaliba doldurulur. Otomasyona uygun olan bu yon-
temle yiiksek kalitede dokiim pargalar iiretilmektedir
[2-10].

YTD yontemi konusundaki yaymlar [1-17] incelen-
diginde; uygulanan basing (vakum) ve sicakligin iire-
tilen malzemenin yap1 ve Ozellikleri {izerine etkileri
konusunda ¢aligma bulunmamaktadir. Bazi yayinlarda
[1-4,12,13]; sadece basing (pres- basin¢li dokiim) uy-
gulamasi ile ozelliklerin gelistigi ifade edilmekte,
farkli sicaklik ve vakum uygulamasi sonucunda elde
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edilmis wveriler i¢in vakum miktarlar1 konusunda
bilgiler bulunmamaktadir. Ancak belirtilen ¢alisma-
lardaki dokiim yontemlerinde mevcut sartlarin bu
caligmalardan oldukga farklilik gostermesinden dolay1
elde edilen sonuglarin degerlendirilmesinde referans
olarak kullanilmast dogruluk arz etmemektedir. D6-
kiim sicakligina bagl olarak malzeme &zellikleri de-
gismekte, sicakligin azalmasi ile mekanik o6zellikler
iyilesmektedir. Yapilan bir ¢aligmada [16], dokiim si-
cakligmin artigina bagli olarak mekanik ozelliklerin
kotiilestigi belirtilmektedir. Dokiim sicakliginin art-
masi malzemenin katilagma siiresinin uzamasina ne-
den olmakta, bu durum ise kaba tane yapisinin olusu-
munu tesvik etmektedir. Tane yapisinin bitylimesi so-
nucu malzeme mekanik 6zellikleri kétiillesmektedir.

Oysa YTD yontemi ile tiretimde diisiik dokiim sicakli-
g1 ile caligma, islem sartlarimin kontrolii, maliyetin dii-
stirlilmesi ve elde edilecek {istiin dzellikler nedeniyle
onemli avantajlar saglanmaktadir. Uretilen bu dékiim
pargalardan bazilar1 kullanim yerlerinde gerek bir
asidirici gerekse bir metalle temas halinde ¢aligmak-
tadir. Bu nedenle bazi dokiim pargalarin mekanik
ozelliklerinin yaninda asinma ozelliklerinin de iyi
bilinmesinde yarar bulunmaktadir. YTD yo6ntemiyle
iretilen pargalarin asimnma O6zellikleri, pargalarin
kullanilacaklar1 yerlerdeki kullanim Omiirleri baki-
mindan 6nem tagimaktadir. Bu nedenle, bu ¢alismada
geleneksel dokiim yontemi ve vakum altinda yapilan
YTD yontemi ile tiretilen Al-9,42 Si alasimiin yapi,
mekanik ve adhesif aginma 6zelliklerinin incelenmesi
ve bu oOzelliklerin birbiri ile karsilagtirilmasi amag-
lanmugtir.

2. DENEYSEL CALISMALAR (EXPERIMENTAL
PROCEDURE)

YTD yontemi ile numune tiretimi i¢in elektrik direng
ergitme tnitesi kullanildi. Ergitme sirasinda; ocak ve
stvi metalin  sicaklik kontroli K-tipi 1s1l ¢iftler
yardimiyla  gerceklestirildi. Dokiim  islemlerinde,
kimyasal bilesimi Tablo 1‘de verilen % 9,42 Si igeren
ticari (ETIAL-171) Al-Si dokiim alasimi kullanilda.

Tablo 1. Al-9,42 Si (ETIAL-171) alasiminin
kimyasal bilesimi (Chemical analysis of Al-9,42 Si (ETIAL-
171) alloy)

Si Fe Cu Mn Mg Cr

942 038 005 0431 0,36 0,015
Ni Zn Ti Pb Al
0,04 006 010 0,011 Kalan

Numuneler; 600, 640 ve 690 °C dokiim sicakliginda
ve 100, 250 ve 500 mmHg vakum kosullar1 altinda
yas kumdan hazirlanan kaliplara dokiilerek ftiretildi.
Ancak, geleneksel yontemle 600 °C sicaklikta metal
akiciligiin yeterli olmamasi nedeniyle dokiim islemi
gerceklestirilemedi. Vakum ile YTD yonteminde
celik malzemeden 6zel olarak hazirlanmig boru tipi
dereceler kullanildi. Geleneksel dokiim islemlerinde
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ise dokiimhanelerde kullanilan cergeve tipli derece-
lerden yararlanildi. Dokiim kaliplart ise yas kum
malzemeden {iretildi. Her iki yontemle @ 20 x 200 mm
boyutlarinda c¢ubuk seklindeki silindirik parcalar
tiretildi ve bu pargalarin sertligi BSD yontemi kullani-
larak belirlendi. Dokiim numunelerin yogunluklar
Archimedes prensibi kullanilarak 6lgiildii (Es.1). Elde
edilen bu yogunluk degerleri yardimiyla gdzenek
miktarlar1 hesapland1 (Es.2). Hazirlanan numuneler
kullanilarak modife edilmis disk iizerinde pim adhesif
asmnma cihazinda (Sekil 1) testler gergeklestirildi.
Adhesif aginma testleri 20 ve 60 N ytikler altinda ve 1
m/s kayma hizinda gerceklestirildi.
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3. SONUCLAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

3.1. MiKkroyapi1 (Microstructure)

Uretilen numunelerden elde edilen mikroyapi goriin-
tillerini gosteren fotograflar Sekil 2°de verilmektedir.
Al - 9,42 Si alasiminin mikro yapisi a-Al ve gubuk
seklindeki Si fazindan olustugu goriilmektedir. Ancak
bu fotograflardan goriildiigii gibi dokiim sicakligt ve

Numune

Dengelemg

agirhig

maotor

Hiz kontrol

cihazi

Mikromasrer

Sekil 1. Disk iizerinde pim asinma cihazinin sematik
gésterimi (Schematic appearance of pin on disc apparatus)
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Sekil 2. Farkli sicaklik ve vakum sartla;

rinda geleneksel ve YTD

yontemleri ile {iretilen numunelerin mikroyapi
gérﬁntiileri (Images of specimens microstructure produced by traditional and counter gravity casting process at different pouring

temperatures and vacuum leves)

vakum miktaria bagl olarak Si faz boyut ve sekli
degismektedir. Soyle ki geleneksel dokiim yontemi ile
tiretilen numuneler o6tektik mikro yapiya sahiptir.
Dokiim sirasinda uygulanan vakum miktarinin artma-
sina baglh olarak yapidaki o-Al fazinin sekli biiyii-
mekte ve yuvarlak bir bigime doniismektedir. Ote
yandan vakum uygulamasi nedeniyle meydana gelen
hizli sogumanin etkisiyle Si fazinin geleneksel
yontemle iiretimdeki kaba goriintiisii degiserek; faz
boyutunda kiiciilme gozlenmistir. Ayrica Si fazinin
boyutu dokim sicakligmin azalmasiyla kiigiil-
mektedir.

3.2. Mekanik Ozellikler ve Adhesif Asinma

(Mechanical Properties and Adhesive Wear)

600, 640 ve 690 °C sicaklik ile 100, 250 ve
500 mmHg vakum sartlarinda YTD ve geleneksel
yontem ile iretilen numunelerin sertlik, yogunluk,
gozenek ve asinma miktarlari Tablo 2 ve bunlarin
birbirleri ile iliskileri Sekil 3 (a, b ve ¢)’de verilmek-
tedir. Sonuglar; vakum miktarina bagh olarak yogun-
luk, gozenek ve sertlikte 6nemli oranda degisimin
meydana geldigini gostermektedir. YTD ile dretilen
malzeme Ozelliklerinin geleneksel yontemle iiretilen
malzemelere gore daha istiin ozellikler sergiledigi
tespit edilmistir. YTD ile iiretilen numunelerde yapi-
lan dokiim islemi sonucunda 1smnin ortamdan hizla

Tablo 2. Dokiim sicaklig1 ve basincina bagli olarak yogunluk, gézenek ve sertlik miktarlari (Amounts of weight
loss, porosity and density at under different pouring temperatures and vacuum conditions)

Yogunluk Gozenek Sertlik Agirhk Kaybi (mg) Agirhk Kaybi (mg)

Numune No (g/em’) (%) (BSD) (Yiik: 20 N) (Yiik: 60 N)

1 (100 mmHg-600 °C) 2,618 3,628 64 13,7 40

2 (250 mmHg-600 °C) 2,660 1,992 72 8,9 37,9

3 (500 mmHg-600 °C) 2,705 0,295 77 8 34,1

4 (640 °C) 2,648 2,454 65 14,4 32,6

5 (100 mmHg-640 °C) 2,669 1,648 71 11,1 33,8

6 (250 mmHg-640 °C) 2,692 0,780 73 10 339

7 (500 mmHg-640 °C) 2,652 2,300 68 10,6 32

8 (690 °C) 2,605 4,145 58 6,5 324

9 (100 mmHg-690 °C) 2,644 2,609 63 72 36,8

10 (250 mmHg-690 °C) 2,621 3,510 67 9,4 35,2

11 (500 mmHg-690 °C) 2,610 3,946 61 10,9 25,9

ETIAL — 171 dokiim malzemesinin teorik yogunlugu 2,7128 g/cm’
Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 25, No 2, 2010 269
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kaybi, gozenek ve sertlik miktarlarn arasindaki iligki

(Evaluation of relationship amounts of weight loss porosity and hardness
at under different pouring temperatures and vacuum conditions)

uzaklastirilmast ve uygulanan basmcin etkisiyle
soguma hizinin artmasina bagli olarak; olusan Si
fazinin boyut ve seklinin kii¢iilmesine neden olmak-
tadir. S6z konusu bu durum malzeme sertligi ve
yogunlugunun artmasina, gézenek miktarini azalma-
sina yol agmaktadir (Tablo 2). Adhesif asinma test
sonuglart genel olarak; uygulanan yiikiin artigina bagh
olarak aginma miktarmin arttigini géstermektedir.

Sonuglardan genel olarak; 20N yiik altinda yapilan
asinma testlerinde asinma kaybi (agirlik kaybr) sertlik
arttikca azalmakta, 640 ve 690 °C sicaklikta iiretilen
numunelerin 60N’luk yiik altinda yapilan deneyle-
rinde ise sertlik artisiyla birlikte asinma kaybimnin da
arttig1 goriilmiistiir. 600 °C sicaklikta {iretilen numu-
nelerde 20 ve 60 N yiikler altinda yapilan testlerde,
vakum miktarinin artigina bagl olarak artan sertlik ve
yogunlugun etkisiyle aginma kayb1 azalmistir. 640 °C
sicaklikta iiretilen numunelerde 60 N yiikte aginma
sirasinda artan sertlikle birlikte 250 mmHg vakum
seviyesine kadar aginma kaybi artmig, daha sonra ise
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sertlik artisina paralel olarak bu deger azalmistir. 690
°C sicaklikta iiretilen numuneler incelendiginde 20 N
yiik uygulamasi sonucunda vakum miktarindaki artisa
bagl olarak asimmma kaybi da artmustir. 60 N yiik
uygulandiginda ise, 100 mmHg vakuma kadar sertlik
ve asinma birlikte artmus, ancak sertlik 250 mmHg
vakuma kadar artarken, asinma miktar1 ise azalma
egilimi gostermistir. Sonuglarin daha iyi degerlendi-
rilebilmesi agisindan numunelerin sertlik, goézenek,
yogunluk ve asinma kaybi degerleri hem uygulanan
vakum kosullar1 hem de dokiim sicakliklarina gore
Sekil 3’te sirastyla verilmistir.

Sekil 3.a incelendiginde; yogunlukla sertligin paralel
olarak degisim gosterdigi, gozenek miktarinin ise ters
bir iliski sergiledigi goriilmektedir. Malzemeler ince-
lendiginde artan vakum malzeme igerisindeki bogluk-
lar1 azaltarak yogunlugun artmasina yol agmaktadir.
Artan yogunluk ise malzemeye uygulanan sertlik
testinde oldugu gibi batma bigimindeki yiiklere karsi
direnci artirdigindan dolay1 sertlik de artmaktadir.
Yogunluk ve sertlik genel olarak dokiim sicakliginin
artmast ve diisiik vakum sartlarinda meydana gelen
daha yavas soguma nedeniyle azalmaktadir. Bu
nedenlerle dokiim sicakliginin azalmasi ve vakum
miktarmin artmasi yogunluk ve sertligi artirmaktadir.
Elde edilen malzeme 6zellikleri ile asinma sonuclari
beraber incelendiginde ise (Sekil 3.b ve ¢); 20 N yiik
uygulanmasiyla sertlik ve yogunluk artarken asinma
kaybi azalmistir. Dokiim sicakliginin artmasi yogun-
lugu azaltmis, gdzenek miktar1 ve aginma kaybini ise
once bir miktar arttirmig (640 °C), daha sonra ise
tekrar azaltmigtir. Diger taraftan 60 N yiik altinda
yapilan testlerde sertlik ve asinma sonuglart birbir-
leriyle paralellik gostermistir. Daha yiiksek dokiim
sicakliginda (690 °C) ise asinma kaybi bir miktar
artma egilimi gostermistir.

Uygulanan yiiklerin her ikisinden elde edilen aginma
sonuglar1 Dbirlikte degerlendirildiginde; diisiik yiik
(20N) uygulamasi sonucunda numunenin diske tema-
siin az olmasi nedeniyle yiiksek sertlik ve yogunluga
sahip numunelerin daha az deformasyona ugramasi
sonucu asinma miktarlar1 daha diisiik olmustur. Ote
yandan yiiksek yiikk uygulamasi (60N) sonucunda
numune ile disk arasindaki etkilesim artarak asinma
genel olarak artmigtir. Artan temas sonucunda kiigiik
Si fazlarmin etkisiyle sertligi yiliksek olan numune-
lerde asinma miktar1 da artmistir. Ciinkii aginmanin
meydana gelebilmesi i¢in Oncelikle numune yiizeyin-
de deformasyon olugmaktadir. Olugan deformasyonun
miktart malzeme yapisinda bulunan fazlarin sekil ve
matris icerisindeki dagilimi ile sertlikle dogrudan
iligkilidir [18-21].

Ozellikle Si fazmin kii¢iilmesi ve yogunlugun artma-
sini saglayan iiretim sartlart (diisiik sicaklik ve yiiksek
vakum miktar1) nedeniyle dagilim sertlesmesindeki
artisa bagli olarak aginma sirasinda numune yiizeyin-
de ¢ok sayida dagilmig Si fazi nedeniyle deformasyon

Gazi Univ. Mith. Mim. Fak. Der. Cilt 25, No 2, 2010
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mesafesi kisalmistir. Kisalan deformasyon mesafesi
ise peklesmenin (dislokasyon yigilmasi) kisa mesafe-
de gerceklesmekte ve bu nedenle olusan bolgesel ig
gerilmeler malzemenin gevreklesmesine sebep olarak
catlak baslangici artmaktadir. Bunun sonucunda ise
numune yiizeyinden malzeme kopmasi kolaylagmak-
tadir. Yumusak matris igerisindeki sert faz veya par-
caciklarin yerlerinden ¢ikarilmast yada kirilarak
par¢alanmasi boyutlarina bagl olarak dayanimlar ile
dogrudan iligkilidir. Bu ¢alismada oldugu gibi kiigiik
boyutlu sert fazlarin matris igerisinden sokiilmesi
yada kirilarak uzaklastirilmas: fazin kiitlesinin etki-
siyle daha kolay gerceklesmektedir. Bunun sonucunda
asinma kaybi da artmaktadir.

Diger yandan Si fazinin daha kaba oldugu numu-
nelerde ise deformasyon mesafesi artmaktadir. Artan
mesafe deformasyon sirasinda siinek davranis ve
sivanmalara neden olmaktadir. Bu durum asinmanin
gecikmesine sebep olmaktadir. Ayni zamanda sert
fazlarin boyutlar1 biiyiidiikce dayanimlar1 da arttigin-
dan numune yiizeyinden kirilarak veya yerlerinden
c¢ikarilarak uzaklastirilmalar1 da zorlagmaktadir. Diger
taraftan kaba sert fazlar asmmma testleri sirasinda
kirilarak kiiciilmekte ve malzeme yiizeyine yapisarak
yiizey sertliginin artmasina sebep olmaktadir. Bu
durum malzemenin agmmmaya karsi 6nemli oranda
dirence sahip olmasma sebep olmaktadir (Sekil 4).
S6z konusu nedenlere bagli olarak da numune
yiizeyinden asindirilan malzeme miktart azalmaktadir.

Literatiir incelemeleri sirasinda; mikro ve makro yapi
ile mekanik Ozelliklere bagli olarak malzemelerin
asmmma miktarlarinin degisim gosterdigi bir ¢cok aras-

Sekil 4. 640 °C sicaklikta a) geleneksel ve b) YTD
yontemleri ile iiretilen numunelerin 60 N yiik altinda
adhesif asimnmasi sonunda olusan asinma yiizey alti

goriintiileri (Images subsurface of specimens produced at 640 °C
temperature by traditional a) and counter gravity casting process b)
at under 60 N loads end of adhesive wear)
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tirmaci tarafindan ifade edilmektedir. Bu ¢alismalarin
bir kisminda yapida bulunan faz boyutlarinin kiigiil-
mesi neticesinde sertligin arttig1 ve buna bagl olarak
asinma miktarinin azaldigi belirtilmektedir [18-24].
Yapilan bu c¢alisma sonuglarindan, yukarida ifade
edilen calismalarin aksine 6zellikle 640 ve 690 °C
YTD sonucunda olusan fazlarin boyutlarinin kiigiil-
mesine karsin, 60N yiik altinda asinma miktarinin da
arttigin1  gostermistir. Asinma testine tabi tutulan
malzemelerde ifade edilen hususlarin yaninda yogun-
luk da biiyiik dneme sahiptir. Yiiksek sicaklik ve va-
kum sartlarinda o6zellikle yas kum kalipta dokiim
islemi yapildiginda kalip malzemesi igerisinde bulu-
nan su (nem) kaliba dolan sivi metal ile temasi
sonucunda su buhar1 (gaz) meydana gelir. Meydana
gelen bu gaz ise vakum iglemi sirasinda sivi metal
icerisine karigmakta ve gozenek olusturmaktadir
(Tablo 2). Olusan gozenekler 6zellikle 60N gibi yiik-
sek yiik altinda yapilan asinma testi sirasinda mey-
dana gelen asir1 deformasyon nedeniyle yilizeyden
koparilan pargaciklarin bu goézeneklere dolmasina
sebep olmaktadir. Hem ytizeydeki yiliksek deformas-
yona bagli sertlesme hem de deformasyon sonucu
kopmus ve sertlesmis sertlesen bu parcaciklar asin-
maya kars1 direnci artirmaktadir. Bu durum asinma
yiizey goriintiilerine bakildiginda yiiksek yiikte asin-
ma mekanizmasinin degisiminden de iyi anlasila-
caktir. Bu nedenlerle elde edilen aginma sonuglarinin
daha iyi degerlendirilmesi diisiinilmiis ve asinma
deneyine tabi tutulan numunelerin aginma yiizeylerini
gosteren fotograflar Sekil 5’te verilmistir.

Diisiik yiikte (20N) asinma deneyine tabi tutulan nu-
munelerin asinma yiizeylerinde yapisma ve ardindan
oyuklasma seklinde kopmalarin meydana geldigi
adhesif aginma mekanizmasi, yiiksek yiikte (60N)
deneye tabi tutulan numunelerin asinma yiizeylerinde
ise yapisma ve ardindan yiiksek deformasyon ne-
deniyle kopan parcaciklarin disk yilizeyine sivanarak
daha ¢ok abrasif etki olusturmasindan dolay1 abrasif
asinma mekanizmasinin olustugu gorilmiistir.

Diger bir ifadeyle sonuglar; numunelerin asinma yii-
zeylerinden disiik (20N) yiikte adhesif asmma
mekanizmasinin (yapigma, oyuklanma v.b.), yiiksek
(60N) vyiikte ise; abrasif asinma mekanizmasinin
(mikro kesme ve siiriikleme v.b.) etkili oldugu belirle-
nmigtir. Yiiksek yiiklerde gozlenen bu durum defor-
masyon nedeniyle aginma malzemesinin disk yiize-
yine sivanmasi ve ardindan bu malzemenin abrasif
etki olusturmasindan kaynaklanmaktadir. Bu bulgular
Al-9,42Si malzemesinin adhesif asinma testleri yapi-
lirken uygulanacak yiikiin se¢cimine dikkat edilmesi
gerekliligini 6n plana ¢ikarmaktadir.

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

> Geleneksel yontemde elde edilen sonuglara kiyas-
la YTD yontemiyle {iretilen alagimin yapisal

ozelliklerinin degistigi tespit edildi. YTD sonu-
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Sekil 5. Geleneksel ve YTD yontemleri ile iiretilen numunelerin 20 ve 60 N yiik altinda adhesif asinmasi

sonunda olusan yiizey goriintiileri (Images of specimens produced by traditional and counter gravity casting process at under 20 and
60 N loads end of adhesive wear)
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cunda meydana gelen Si faznin gekil ve boyutlari
ile tane boyutunun kii¢iildiigi gorildi.
Geleneksel yontemle iiretilen numuneye kiyasla
YTD ile iiretilen numunenin sertlik ve yogunlu-
gunun arttig1 goriildi. Ozellikle 600 ve 640 °C
sicakliklarda vakum miktar1 arttikga yogunluk
artmis gozenek miktari ise azalmaktadir.

Yiik miktart arttik¢ca aginma kaybi artmaktadir.
20N yiik altinda geleneksel yontemle {iretilen
numune diisitk mekanik 6zelliklere sahip olmasi
nedeniyle YTD ile iiretilen numuneye oranla (690
°C hari¢) daha fazla asinma kaybi sergilemek-
tedir.

Diger yandan 60N yiikk uygulandiginda 640 ve
690 °C sicaklikta YTD ile iiretilen numunelerde

asinma miktar1 sertlikle paralel bir degisim
sergilemektedir. 20N yiikte ise; asinma kayiplari
sertlikle ters bir iligki sergilemektedir.

600 °C’de dokiimde ise; asinma kayiplart 20 ve
60N yiiklerin her ikisinde de sertligin artmasiyla
birlikte artmistir.

Ozellikle yumusak matrisli malzemelerin asinma
testlerinde 60N gibi yiiklerin fazla oldugu ve
bunun sonucunda malzemenin asinma karakte-
ristiginin belirlenebilmesi bakimindan sorunlara
neden oldugu goriilmistir. Bu nedenle bu tiir
malzemelerin aginma testlerinde daha disiik
yiiklerin kullanilmasinin uygun olacagi bu calis-
ma sonuglarindan tespit edilmistir.
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