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ABSTRACT

Developments in machine manufacturing technology necessitate the quality performance
of the finished surfaces to be in parallel. The burnishing method is carried out to surfaces
in different geometries, and its effect on the normal machined surface quality has been
demonstrated by various scientific studies. However, by subjecting the surface to more than
one burnishing process, it is limited to obtain sufficient data on the surface properties of the
material. In this study, AISI 8620 cementation steel, which is one of the materials commonly
used in machine manufacturing, was preferred especially since a toughness in the core, a
hard surface resistant to abrasion on the peripheral surface, and a ductile structure in
impact work at required. The material was prepared 20 mm diameter with the turning
method under the same machining parameters. On 4 of the 5 leveled surfaces prepared; In
the examinations and comparisons made after the burnishing process applied from 1
burnishing number to 4 burnishing numbers, the best results were obtained in terms of
surface roughness in 2 burnishing operations and surface hardness in 3 burnishing
operations. The worst values were obtained in 1 burnishing operation for surface
roughness and 4 burnishing operations for surface hardness.

Coklu Ezme Yiizey Bitirme Isleminin AISI 8620
Sementasyon Celigi Yiizey Ozelliklerine Etkilerinin
Karsilastirilmali Incelenmesi

0Z

Makine imalat teknolojisindeki gelismeler bitirilmis ytlizeylerin kalite performanslarini ayni
paralelde olmasimi zorunlu kilmaktadir. Ezme yontemi farkli geometrideki ytizeylere
uygulanmakta olup normal islenmis ylizey kalitesine etkisi ¢esitli bilimsel ¢alismalarla
ortaya konmustur. Ancak ylizeyin birden fazla sayida ezme islemine tabi tutulmasiyla ylizey
ozellikleri hakkinda yeterli veriye malzeme o6zelinde ulasabilmek smirhdir. Yapilan
calismada ozellikle ¢ekirdekte tokluk cevresel yiizeyde asinmaya dayanikh sert yiizey ve
darbeli calismalarda siinek bir yap1 gerektigi icin makine imalatinda yaygin kullanilan
malzemelerden AISI 8620 sementasyon ¢eligi tercih edilmistir. Malzeme 20 mm ¢apinda
tornalama yontemi ile ayni isleme parametreleri altinda hazirlanmistir. Hazirlanan 5
kademeli ylizeyin 4’line; 1 ezme sayisindan 4 ezme sayisina olacak sekilde uygulanan ezme
islemi sonrasinda yapilan inceleme ve karsilastirmalarda 2 ezme isleminde yiizey
puriizliligii 3 ezme isleminde ise yiizey sertligi bakimindan en iyi sonuclar elde edilmistir.
En kot degerler ise yiizey piiriizliligi icin 1 ezme isleminde ytizey sertligi icin ise 4 ezme
isleminde elde edilmistir.

To cite this article: E. C. Ulas and A. Akkurt, “Comparative Investigation of the Effects of Multiple

Burnishing Surface Finishing on the Surface Properties of AISI 8620 Cementation Steel,” Gazi Journal of

Engineering Sciences, vol. 8, no. 2, pp. 247-256, 2022. doi:10.30855/gmbd.0705008

AKADEMIK
'YAYINCILIK



1. Glrl$ (Introduction)

Ezme islemi soguk sekillendirme olarak bilinmektedir. imalat sanayinde dis yiizey sertligi normal
malzeme sertligine oranla daha ytliksek olmasi istenilen ve yiizey piirtizliliigii daha hassas olmasi
beklenen parcalarda yiizey bitirme islemi olarak uygulanmaktadir. Ezme islemi ile yiizey tizerinden
talas kaldirma islemi ile olusan ciziklerin ¢entik etkisini ortadan kaldirmasi parca omriinii de
(dayanimini) artirmaktadir. Bunun disinda temasli ve darbeye maruz kalan yilizeylerde ¢evresel
sertligin fazla merkeze dogru sertligin ise diisiik olmasi istenen yiizeyler i¢in de ideal bir yiizey bitirme
islemi oldugu bilimsel calismalarla ortaya konmustur[1-3]. Yine yapilan ¢alismalarda islem sirasinda
malzemeye bagli olarak secilmis parametrelerin elde edilen yiizey ozellikleri iizerinde belirleyici
oldugu tespit edilmistir[4-6].

Literatiirdeki yiizey bitirme islemlerine yonelik calismalar degerlendirildiginde; mikro yap1 ve SEM
gorilintilerinden en homojen tane yapisinin ezme islemi ile elde edildigi ve yiizey deformasyonun en
diistik oldugu ayrica ylizey piriizliiliigi olarak da en iyi sonucun yine ezme yontemi ile elde edildigi
tespit edilmistir. Silindirik i¢ ve dis yiizeyler i¢in uygulanan yontemler (delme, tornalama, taslama,
raybalama, honlama) genel olarak karsilastirildiklarinda en iyi ylizey 6zelliklerinin (ylizey
puruizliligi, yiizey sertligi, dayanim ve bunlarin disinda ytizey daireselligi ve yiizey silindirikligi) her
bir parametre icin en iyi sonug¢larin ezme yontemi ile elde edildigi belirlenmistir. Ancak dogru isleme
parametreleri se¢ilmediginde ezme yontemi ile elde edilen ylizeylerde yiizey piiriizlilik artislarinin
yani sira asir1 ezme kuvveti etkisi ve gereksiz ezme islem sayisinin artisi ile beraber kullanma seklinde
¢atlama, kirilma, kopmalarin meydana geldigi belirlenmistir [7-17]. Silindirik i¢ yilizeye yonelik olan
calismalar [7-12], silindirik dis yiizeye yoOnelik ¢alismalar[13-14] ve diizlemsel yiizeye yonelik
¢alismalar [15-17] dir.

Literatiirde farkhi 6zelliklerdeki malzemelere ezme islemi uygulandig1 ve islemin ytlizeye etkisinin
incelendigi bir¢cok calisma mevcuttur. Alasim elementleri krom, nikel ve molibden olan AISI 8620
sementasyon celiginin iiretimde yaygin kullanilmasi ve kullanim 6ncesi malzemenin o6zelliklerini
gelistirmeye yonelik cesitli uygulamalarin (borlama, karbiirleme, sementasyon vb. 1sil islemler)
yapiliyor olmasi malzemenin secilmesinde etkili olmustur. Belirtilen 1s1l islemlerin s6z konusu
malzemeden iretilmis parca yiizey 6zelliklerine etkisinin ezme islemi ile saglanip saglanamayacagi
sorusunun cevabina yonelik herhangi bir verinin olmamasi malzemenin tercihinde etkili olmustur.

AISI 8620 sementasyon celigi ylizey Ozelliklerini gelistirmesine yonelik yapilan calismalar
degerlendirildiginde;

Calik ve arkadaslar karbiirlenmis ve borlanmis AISI 8620 c¢eliginin sertlik ve asinma davranislarini
incelemistir. Incelemeler sirasinda islenmis yiizey; difiizyon tabakasi, gecis bolgesi ve bor - karbondan
etkilenmeyen matris olarak 3 ayr1 bolgeye ayrilmistir. EDS ve XRD analizleri sonucunda en belirgin
fazlarin sirasiyla Fe2B, a-SiC ve Fe3C oldugu anlasilmistir. Borlama islemi ile elde edilen sertligin
karbiirlenmis numunelere kiyasla yiiksek oldugu ve asinma davranisini 6nemli 6l¢iide iyilestirdigi
gorilmistiir. Ayrica borlanmis ylizeyin karbilirlenmis yiizeye kiyasla daha piiriizsiiz oldugu,
karbiirlenmis ve borlanmis numunelerin difiizyon tabakalarinin sirasiyla 5-6 um ve 55-65 pm oldugu
ve sertlik-asinma 6zellikleri arasinda dogrusal bir iliski oldugu anlasilmistir [18].

Celik ve arkadaslar1 AISI 8620 malzemeden hazirlanan numunelerin ytizeylerini gelistirmek icin SiC/C
tozlarini parg¢a tizerinde agmis olduklari kanallara doldurarak TIG yiizey tarama yontemi ile kompozit
malzeme tiirtinde elde ettikleri yiizeylerin mikro yap1 ve SEM incelemeleri, ylizey ile merkez arasinda
sertlik dagilimi, ylzey puriizliligi degisimleri ve asinma dayanimlarini incelemislerdir. Yiizey
sertligindeki artis buna bagh olarak asinma dayanimda olumlu sonug¢ elde ediyorken siirtiinme
katsayisinin da azaldigini tespit etmislerdir[19]. Yapilan ¢alismada elde edilen sonuclar beklenen
dogrultuda ac¢iga cikmistir.

Kumar ve arkadaglar1 AISI 8620 sementasyon ¢eligine degisken akim ve 1s1 girdisi parametreleri ile TIG
ark (TIGA) yontemi uygulayarak yiizeydeki kaynak izotermi, termal ¢evrimi ve soguma hizini analitik
olarak modellenmis sonrasinda deneysel calismalar gerceklestirmislerdir. Yapilan ¢alismalarda mikro
yapi, sertlik degisimi ve kalint1 gerilimlerini incelemislerdir. Sonu¢ olarak TIGA yontemi ile yiizey
sertliginin %80 oraninda artis oldugu goriiliirken ayni yiizeyde basma artik gerilmelerinin olustugu
ortaya konulmustur [20].
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Alshareef ve arkadaslar1 AISI 8620 sementasyon celigi malzemeye uyguladiklar1 ezme islemi ile
malzeme yiizeyinde meydana gelen degisimleri dogrulamak amaciyla model olusturmayi
hedeflemislerdir. Yaptiklar: calismada 1s1l islem ve tornalama islemi ile elde edilen numunelere bilyeli
ezme islemi ( 6 mm c¢apl bilye u¢lu takim kullanilmis) uygulamis ve elde edilen yiizeyler iizerinde
incelemeler yapmislardir. Optik mikroskop ile yapilan incelemelerde tornalama ve tornalama+ezme
islemlerinde mikro yap1 kalinliginda yaklasik 12 - 18 pm degisim gozlemlenirken nano boyutlu tane
tabakasinda degisim gézlenmemistir. Yiizey piiriizliiliigii incelendiginde tornalama islemi sonrasinda
ezme islemi gerceklestirildiginde sadece tornalamis yiizeye kiyasla %60 iyilesme gozlenmistir. Artik
gerilme irdelendiginde ise basing arttikca gerilmenin azaldig, ilerleme hizi1 arttik¢a gerilmenin arttigi
belirtilmistir ve 125 m/dak ezme hizinda maksimum artik gerilmenin olustugu ortaya konmustur.
Yapilan analitik calismalarda ise olusturulan lineer regresyon modelinde yaklasik %81 R2 degeri ile
ezme parametreleri arasinda giiclii korelasyon saptanmis ve Anova analizi ile basing ve ilerleme hizinin
kalint1 gerilimi olusumunda en etkin parametre oldugu ortaya konmustur [21].

AISI 8620 sementasyon celigi malzemenin islenebilirlik 6zelliklerine yonelik bircok ¢alisma yapilmis
olup bu ¢alismalar sonrasinda uygulanan yontem ve isleme bagl olarak yiizey purizliilik, yiizey
sertligi, asinma davranisi ve ylizeyde olusan artik gerilmelere yonelik bulgular ortaya konmustur[22-
24].

Ezme parametrelerine bagli ylizey ozelliklerindeki degisimler ( ylizey piiriizliligii ve sertlik
degisimleri) hakkinda arastirmacilar tarafindan yapilan analizleri kapsayan bir¢ok c¢alisma
gerceklestirilmistir. Bu ¢alismalar sonucunda yiiksek devir hizlar1 ve diisiik ilerlemelerde yiizey
purtzliilik degerinin diistiigi tespit edilmistir. Diisiik devir ve ytiksek ilerleme hizlarinda sertligin
diistiigli ezme sayisi arttikca sertligin de artti1 elde edilen veriler ile ortaya konmustur [25-26]. Takim
geometrisinin ezilerek elde edilecek yiizeye etkilerini arastirmaya yonelik calismalar da
bulunmaktadir[27-30]. Ayrica ezme islemi ile tamamlanacak yiizeyleri iceren pargalarin piiriizliilik ve
sertlik disindaki ozelliklerinin (6rnegin mikro yapi) 6énemli oldugu, gecis sayisina bagl olarak
taneciklerdeki incelmeler beraberinde martenzitik doniisiimiin olumlu etkilendigini buna baglh olarak
da ylzeysel sertlikte 6nemli gelismelerin oldugunu ve martenzit miktarinin sertlik degisiminde etkili
oldugunu gosteren ¢alismalar da gergeklestirilmistir[31-33].

Genel olarak konu ile ilgili bilimsel ¢alismalar degerlendirildiginde ezme sayisinin elde edilen yiizey
ozelliklerine etkilerinin oldugu (baz1 ¢alismalarda en etkin parametre oldugu) vurgulanmistir. Ancak
unutulmamasi gereken her bir malzeme tiiriine gore segilecek ezme derinligi ezme sayisina dogrudan
etki etmektedir. Ezme derinligi ¢ok kii¢lik boyutlarda tercih edilerek onlarca kez ezme yapilabilir ancak
liretim maliyetleri diistintildiigiinde bu durumun tercih edilmesinin s6z konusu olamayacag aciktir.
Yapilmasi gereken ezme takim diireticilerinin her malzeme tiri icin belirlemis olduklar1 ezme
parametre ve ezme derinliklerini kullanarak o martenzitik malzeme 6zelinde kac¢inci tekrar ezme
isleminin ytlizey 6zellikleri iizerinde en iyi sonucu verdiginin belirlenmesidir. Sonrasinda ise ezme
islemi devam ettiginde yiizey 6zelliklerindeki bozulmanin basladig1 say1 belirlenerek ideal ezme sayisi
tespit edilmelidir. Bu durum degerlendirildiginde literatiirdeki bazi ¢alismalarin onerilen ezme
derinliginden ¢ok daha kii¢lik degerlerde secilerek ideal yiizey icin ezme sayisinin fazla gosterilmesi
saha uygulamalarinda gecerli olmayacaktir.

Malzeme tiirtine gore secilmis olan ezme parametreleri ylizey 6zelliklerine dogrudan etki eder. Bu da
ezme parametrelerinin dogru secilmesinin 6nemini ortaya koymaktadir. Ezme isleminin genel
anlamda tiim malzeme ytizeylerinde olumlu etkisi oldugu bilinmektedir. Ancak ezme islem sayisinin
ylizeyi belli bir tekrardan sonra bozdugu ve her bir malzeme i¢in ka¢ kez ezme islemi yapilacag kritik
Oneme sahiptir. Yapilan ¢alisma bu durumu hedefleyerek gerceklestirilmistir. Elde edilen bulgular ve
degerlendirmeler detaylica ele alinmistir.

2. Deneysel Callsmalar (Experimental Studies)

2.1. Malzeme ve numune hazirlama (Material and sample preparation)

Cevreden merkeze dogru tokluk o6zelliginin arttifi cevresel yiizeylerinde ise diisiik karbon
icermesinden dolay1 sementasyon ve nitrasyon gibi 1s1l islemlerle sert ve asinmaya dayanikli, darbeye

maruz kalan ortamlarda siinek yapisi ile darbe etkisini soniimleyen bir celik tiirii olmasi nedeniyle
yapilan ¢alisma igin AISI 8620 (20NiCrMo2) tercih edilmistir. Sementasyon ve nitrasyon genellikle
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parcanin cevresel yiizey ozelliklerini (sertlik, asinma direnci vb.) gelistirmek i¢in uygulanan 1sil
islemlerdir. Ezme yonteminin de parca cevresel ylizey oOzelliklerinden sertliklerini artirmak icin
uygulandigr bilinmektedir. Malzeme tercihinde ezme yonteminin 1sil islemlere alternatif olup
olamayacagini belirlemek icin yapilan calisma gergeklestirilmistir. Isil islemleri ile malzemeye yiiksek
sicaklikta 1s1 girdisi ve sogumalar sonrasi yiizey lizerinde istenmeyen catlaklarin olusumu s6z konusu
olmakta iken ezme islemi ile isleme yontemlerinden kaynakli olusabilen catlaklar/cizikler
onarilmaktadir. Bu 6zelligi ile ezme yontemi tercih ediliyorken sementasyon ve nitrasyon gibi cok
onemli 1s1l islemleri uygulamadan da istenilen sertlik degerine ulasilip ulasilamayacagi malzeme
tercihinde etkili olmustur. Tablo 1’de AISI 8620 geliginin kimyasal bilesimi verilmistir.

Tablo 1. AISI 8620 kimyasal bilesimi (% ag. orani) (Chemical composition of AISI 8620 (% rate)) [34]

C Si Mn P S Cr Mo Ni
Min. 0.17 - 0.65 - - 0.35 0.15 0.4
Maks. 1.23 0.04 0.95 0.035 0.004 0.7 0.25 0.7

AISI 8620 sementasyon celigi malzeme Taksan TTC-630 modeli CNC torna tezgiahinda 448 m/dak
kesme hizi, 0.35 mm/devir ilerleme hiz1 ve 1.25 mm talas derinligi ile Sekil 1’de goriilen numuneler
halinde hazirlanmistir (ayn1 numuneden 4 adet olacak sekilde). Hazirlanan her bir numune tiim
ylzeyler (4 kademe) 6nce belirlenmis olan ezme parametreleri ile ezilmistir. Daha sonra aynaya yakin
olan ezilmis kademe birakilarak diger li¢ii 2 kez ezilmis, daha sonra aynaya yakin 2 tanesi birakilmig
bastaki ikisi 3 kez ezilmis devaminda ise puntaya yakin olan kademe dordiincii kez ezilmistir. Bu
sekilde ezilmis numuneler elde edilmistir. S6z konusu islem 4 farkli numune igin tekrar edilmistir.
Ezme isleminde Sekil 2’ de goriilen Yamato SKUV20 ezme takimi kullanilmistir. Ezme islemi sirasinda
secilmis olan parametreler Tablo 2’de verilmistir. Tabloda yer alan degerler ve tezgah isleme
parametreleri sabit tutulmus ezme sayisinin elde edilen yiizeye etkisinin belirlenebilmesi icin sadece
ezme sayisi degisken olarak belirlenmistir. Sekil 3’'te ise ezme islemi deney diizeneginin sematik
gosterimi verilmistir.

4 21

~
ot

. - - - 1 «cl

7 7 7 7
/ ‘ /
1 ezme’ 2ezme’ 3ezme’ 4 ezme’

Sekil 1. Ezme islemi ile hazirlanan numune (Sample prepared with burnishing)

SKUV 20
SPECIAL SINGLE ROLL TOOLS

Sekil 2. Ezme takimi (Burnishing tool) [35]

Tablo 2. Ezme parametreleri (Burnishing parameters)

Ezme devir sayis1 500 m/dak

Ezme ilerleme hizi 0.09 mm/devir

Ezme derinligi 0.1 mm

Ezme cap1 20 mm

Ezme durumu Islak isleme sartlarinda
Ezme sayis1 1-2-3-4
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Sekil 3. Deney diizenegi (Experimental setup)
2.2. Metalografik calismalar (Metallographic studies)

Ezme islemi ile tamamlanmis olan malzeme metalografik incelemeler icin ATM Brillant 250 disk kesme
cihazi kullanilarak numuneler #20x21 mm boyutlarinda (ezme sayisina gore) kesilmistir. Her bir ezme
sayisina gore ayrilmis numuneler hedeflenen 6zelliklerin tespit edilebilmesi icin tekrar ortadan
kesilerek 8 farkli numune (her ezme sayisindan ikiser adet) olarak elde edilmistir (Sekil 4). Her ezme
sayisindan birer numune ATM Opal 460 cihaz1 kullanilarak bakalite alinmis daha sonra hazirlanmig
olan bu numunelere ATM Saphire 550 cihaz ile farkli kalinliklardaki yiizey iyilestirme elemanlari
kullanilarak temizleme, parlatma islemleri sonrasinda malzeme igin belirlenmis olan daglayici
kullanilarak daglama islemi gerceklestirilmis olup metalografik tespitlerin yapilmasi i¢cin numuneler
hazirlanmistir.

© . P
el PR IE Y A

Sekil 4. Numune hazirlama islem basamagi (Sample preparation process step)

3. Deneysel Sonut,‘lar ve Tartlsma (Experimental Results and Discussion)

3.1. Ezme isleminin mikroyapidaki etkisinin incelenmesi (Investigation of the effect of burnishing on the
microstructure)

Farkl sayida ezilerek elde edilen numune yiizeylerinin mikro yapilar1 optik mikroskop marifetiyle
(Leica DMI 5000 M) incelendiginde ezme sayisinin mikro yapi iizerinde etkisi net bir sekilde tespit
edilmistir. Ezilen yiizey bolgesi ile ezme isleminin etkilemedigi merkez bolgesinin karsilastirmali mikro
yapr goriintiileri Sekil 5’te verilmistir. Elde edilen goriintiilerden numune yilizey morfolojisi
incelendiginde ezme sayisindaki artis ile beraber kenar bolgede karbiir tanelerinin yogunlastigi tespit
edilmistir (isaretlemeler ile belirtilmistir).

Ezme sayisina bagli olarak yiizey geometrisindeki degisimler degerlendirildiginde 1 kez ezilen numune
kenar yiizeyinde belirgin yiizey geometri bozukluklar oldugu tespit edilmistir. 2 kez ezilerek elde
edilen numune Kkenar yiizeyi degerlendirildiginde 1 ezme numunesi ylizeyinde bulunan
bozukluklarinin biiyiik oranda giderildigi tespit edilmis ve 6l¢iim aletleri ile belirlenmistir (Cizelge 1).
2 ezme operasyonu ile elde edilen yiizey incelendiginde Kkarbiir tanelerinin kenara dogru
yogunlugunun arttigi bununda tek ezmeye gore daha sert bir ylizeye sebep oldugu aciktir ve bu durum
Olciimler ile de saptanmistir (Cizelge 2). 3 ezme islemi degerlendirildiginde ise kenar yiizeyin ikinci
ylizeye oranla biraz daha kotii ancak karbiir yogunlugunun ¢cok daha fazla oldugu tespit edilmistir. Bu
durum 2 ezme ile 3 ezme islemi uygulanan numunelerin yapilan él¢limlerinde net bir sekilde ortaya
cikmaktadir (Cizelge 1 ve Cizelge 2). 4 ezme islemi ile elde edilen yiizey degerlendirildiginde ise 3
ezmeye oranla yiizey piirtizliliigiinde ve sertlikte goriintii ve 6l¢iim sonuclarinda da goriilecegi gibi bir
bozulma s6z konusudur (Cizelge 1 ve Cizelge 2).

PRINT ISSN: 2149-4916 E-ISSN: 2149-9373 © 2022 Gazi Akademik Yayincilik 251



Ulas & Akkurt Gazi Muhendislik Bilimleri Dergisi: 8(2), 2022

Ezme Sayis1 Kenar Yiizey Merkez Bolge

1 Ezme

2 Ezme

3 Ezme

4 Ezme

Sekil 5. Ezme sayisina bagl olarak numune mikro yapi1 degisimlerinin karsilastirilmasi (Comparison of sample microstructure
changes depending on the burnishing number)

3.2. Ezme islemi sonrasi ylizey puriizlilliigiiniin incelenmesi (Investigation of surface roughness after burnishing)

Tornalanarak elde edilen yiizeylere farkl sayida uygulanan ezme islemi sonrasinda lazer piirizliiliik
cihazi ile (Hommel Tester T8000) yapilan temassiz piiriizliiliikk 6l¢iimleri ile elde edilen ortalama ve
maksimum piriizlilik degerleri Sekil 7°de verilmistir. Sekil 7°den de goriilecegi gibi malzeme yiizeyi
puriizliliik yoniiyle degerlendirildiginde 2 ezmenin AISI 8620 sementasyon ¢eligi i¢cin ideal ezme sayis1
oldugu ancak 1 ezme ile olusturulan ytizeylerin diger sayidaki ezmelere oranla daha kotii oldugu
belirlenmistir. Makine imalat sanayindeki uygulama sekli degerlendirildiginde pargalarin tek ezme ile
bitirilmelerinin uygun olmadigl oysa aym ylizey bir kez daha ezildiginde piiriizlilik yoniiyle
milkemmel yiizeye ulasilacagi seklinde yorumlanabilir. Elde edilen veriler degerlendirildiginde 2
ezmeden sonraki ezme islemlerinin ylizey pilrizliligline olumsuz etki edecegi gbéz Oniinde
bulundurulmalidir. Yiizeyin sertlik 6zelligini artirmak i¢in ezme sayisi1 arttirilabilir. Ancak yapilacak

PRINT ISSN: 2149-4916 E-ISSN: 2149-9373 © 2022 Gazi Akademik Yayincilik 252



Ulas & Akkurt Gazi Muhendislik Bilimleri Dergisi: 8(2), 2022

yeni ezme islemlerinin parca ylizey piriizliligini olumsuz etkileyecegi géz ardi edilmemelidir.
Yapilan ¢alismada ezme sayisi 4 ve sonrasi malzemenin piiriizliiliikk degerlerini olumsuz etkiledigi gibi
ylzeyde asir1 peklesmeye (tabakalagsma olusumuna) sebep olarak ¢atlama, kirilma, kabuklanma gibi
istenmeyen durumlarin olustugu tespit edilmistir (4 ezmeden sonra secili numunelere 5 ve 6 ezme
uygulanmis ancak pirizliilik 6l¢iimii ve yiizey 6zelligi belirleme islemleri gerceklestirilememistir)
(Sekil 6) .

Sekil 6. 5 ve 6 ezme sayisl ile islenmis ylizey goriintiisii (5 and 6 with burnishing machined surface view)

Yilizey PurizIUlGgh Degisim Grafigi
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Sekil 7. Yiizey piiriizliliigl incelemesi (Surface roughness investigation)

3.3. Ezme islemi sonrasi ylizey sertliginin incelenmesi (Investigation of surface hardness after burnishing)

Numunelere uygulanan ezme islemlerinin sonrasinda elde edilen yiizeylerde yapilan mikro sertlik
oOlctimleri her bir ezme sayisina gore Sekil 8'de verilmistir. Verilen ¢izelge incelendiginde her bir ezme
sayist ile elde edilen sertlik degerinin karsilastirilmasi sonucunda maksimum sertligi 3 ezme islemi ile
minimum sertlik degerinin ise 4 ezme islemi ile olustugu tespit edilmistir.

Ylizey Sertligi Degisim Grafigi
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Sekil 8. Yiizey sertligi incelemesi (Surface hardness investigation)
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4, Sonuglar (Conclusions)

Makine imalat sanayinde yaygin kullanima sahip AISI 8620 sementasyon ¢eligi iizerinde
gerceklestirilen ezme islemleri ile bu malzeme kullanilarak iiretilen is parcalarinin hangi ezme
sayisinin parga yiizey ozelliklerine nasil bir etkisinin oldugu arastirilarak elde edilen sonuclarin
yayinlanmasi ile rutin uygulamalarin (sadece tornalama ya da tornalanmis ylizeyin tek ezme ile
bitirilmesinin tam olarak uygun olmadigi) yetersiz oldugu konusunda farkindalik olusturmak hedefiyle
yapilan calismada elde edilen sonuglar;

e AISI 8620 sementasyon ¢eligi icin ylizey piiriizliliigii en iyi olsun hedefi ile tliretilen pargalara
2 ezme uygulanmasi gerektigi tespit edilmistir.

e 1ezme sayisinin yapilan ezme islemleri igerisinde en olumsuz oldugu ve 2 ezmenin sonrasinda
yapilan 3 ve 4 ezmelerin ylizey piirizliiliigiinii giderek bozdugu tespit edilmistir.

e Uretilen parcanin en yiiksek yiizey sertligine ulasmasi hedefleniyor ise 3 ezme isleminin
yapilmasi gerektigi ancak 4. ezme islemi yapildiginda ise sertlik degerinde biiyiik diisiislerin
olacagi goz 6nlinde bulundurulmalidir.

o Yiizey sertliginde daha iyi sonu¢ elde edilmesi i¢cin yapilan 3 ezme isleminin yiizey
plriizliliginiin bozulmasina sebebiyet verecegi bilinmeli ve o parca i¢in hangi 6zelligin daha
onemli oldugu degerlendirilerek ezme sayisina Karar verilmelidir. Ozetle daha sert bir yiizey
elde ediliyorken yiizey pilriizliligiinin bozulmasmnin goéze alnip alinmayacagi
degerlendirilmelidir.
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