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OZET

Bu calismada, AISI 316 Ostenitik paslanmaz celik numunelere 0,2 mm/dak, 2
mm/dak ve 20 mm/dak cekme hizlariyla soguk deformasyon islemi uygulanmistir.
Mikroyapi incelemeleri %20, %25, %30 ve %35 deformasyon miktarlari baz alinarak
yapilmis ve numunelerde soguk deformasyondan kaynaklanan martensitik
dontsimun hacim oraninin deformasyon hizi ve deformasyon miktarina baghlig

arastirilmistir.
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GIRiS

Soguk deformasyonla olusan martensitik dontisiim, martensitin cekirdeklenmesiyle
baslar. Cekirdeklenme, yeni olusan kayma bantlari, kayma bantlarinin kesisim
noktalari, ikiz sinirlari, veya 6nceden de varolan bdélgelerde gerceklesebilir. Kayma

bandi kesisimleri cekirdeklenme icin en cok tercih edilen cekirdeklenme bolgeleridir.
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Sekil 1. Deformasyona bagh martenzitik donugiimiin sematik gosterimi



Donutsum cekirdeklerinin sayisi
deformasyona bagl donltisimu dogrudan
etkiler. Ostenitik paslanmaz celikler icin
deformasyona bagl martensitik dontisim

sirasinda iki olasi donustum dizisi vardir:

|.Durum:y - a'-martensit

II.Durum: y - e-martensit - a'-martensit

Sekil 2.

KARDOKMAK |

Faz-Hacim Oram
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Deformasyon miktarina bagh olarak yapidaki fazlarin oranlari
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Deformasyon hizinin en 6nemli etkisi, soguk deformasyonla y—>a'
donusimiunit  baskilayan adyabatik 1sinmadir.  Bu nedenle
deformasyon hizi degisiklikleri a’-martensit olusumunu, deformasyon
peklesmesi oranini, cekme mukavemetlerini ve stinekliklerini etkiler.
Deformasyon sicakliginin dustrilmesi, a'-martensit olusumuna

katkida bulunur.
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MATERYAL VE YONTEM

Tablo 1. Kullanilan malzemenin kimyasal analizi

% Agirlik
Celik Kalitesi

Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Nb Fe

m 0,046 0,301 1,712 <0,005 <0,002 16,93 11,31 2,2 0,016 67,88

Hipotez :
ve __ .| AISI316 |— Soguk Deformasyon Islemi
Malzeme L
Segimi Cekme Testleri
J ! J
0,2 mm/dak 2 mm/dak 20 mm/dak
J Y v
Metalografik incelemeler
J
XRD Testleri
y
Sertlik Testleri
Sekil 3. Deneysel caligmalar
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BULGULAR

Cekme Testi Analizleri:
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Sekil 4. Farkli gekme hizlariyla yapilan gekme testlerinin grafikleri

Tablo 2. Gekme testi sonugclari

Cekme Hizi Akma Dayamim DE;:::EH % Kopma Uzamasi
AISI 316 AISI 316 AISI 316

0,2 mm/dak 316 MPa 621 MPa %387

2 mm/dak 305 MPa 600 MPa %77,85

20 mm/dak 294 MPa 561 MPa %67




KARDOKMAK |

BULGULAR
Mikroyapi Analizleri:

Sekil 5. Deformasyon o6ncesi (a), deformasyon sonrasi (b) ve ImageJ analizi yapilmis optik mikroskop goriintuleri
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BULGULAR
Mikroyapi Analizleri:

Tablo 3. ImageJ programi kullanilarak hesaplanan martensit faz-hacim oranlari

%20 %25 %30 %33

Cekme Hizi Bolge
Deformasyon Deformasyon Deformasyon Deformasyon

Yizey %%51,16 %52,79 %55,25 %59,06
0,2 mm/dak
Merkez %48,86 %48,95 %54,89 %57,87
Yizey %36,72 %37,41 %47,91 %57,19
2 mm/dak
Merkez %36,49 %40,17 %47,56 %52,95
Yizey %31,60 %44,53 %51,16 %52,92

20 mm/dak

Merkez %30,19 %35,62 %42,38 %48,70



BULGULAR
XRD Analizleri: 4500 -

-]
4000 - S -
T8 =
<2 a
-~
35m i ,_E- = -:—T B
= ¥ = 2z = 8
2500 - v 5 N
= Sz8 =
Q c=C 3
< o ——0,2 mm/dak ¢cekme hizi
.a 2000 - ;ﬂ { E E - . :3 —— 2 mm/dak cekme hizi
| = ~ H:l_\ =~ ~l
| a || | ?ng E% e 20 mm/dak cekme hizi
| S S=
1500 4 LJk-——-JL—-J Ld['\-—fjlw
B
S
=
1000 A iy
= _ -
98 » 88, A
500 4 Seut = —_— - - [-]
S ( | 8= = 8
Tl =88 - o
o fl I ) ) o
U T — T I II\-.-J.‘-'M-Jr T T T
15 35 55 75 95 115 135

26 (%)

Sekil 6. Soguk deformasyon sonrasi numunelere uygulanan XRD testlerinin sonugclar
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Sertlik (HV5)

BULGULAR

Sertlik Analizleri:
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Sekil 7. Farkli gekme hizlariyla yapilan gekme testlerinin grafikleri

——o—cekme hizi 0,2 mm/dak
= cekme hizi 2 mm/dak
¢cekme hizi 20 mm/dak
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Tablo 4. Sertlik degerleri

Uzakhk i3 Cekmezlelarl -
(mm) | m/dak | mm/dak | mm/dak

5 377,6 340 301,3
10 3843 336,6 | 298.6
15 376 329 313
20 382 342.6 308
25 384 352,6 | 3056
30 3976 | 3593 315,3
35 394 373 315
40 401 380 326
45 4043 403,5 332,6
50 4313
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1) Deformasyon oncesi miknatislanmayan AlSI 316 ostenitik paslanmaz celigin soguk deformasyon sonrasi

2) Yapilan XRD analizlerinde dstenit ve martensit pikleri gozlenmistir.

3) Optik mikroskop goruntiilerinden yararlanilarak AlSI 316 ostenitik paslanmaz ¢eliginin martenzit hacim

orani merkeze gore daha yuksektir.
4) Sertlik testi sonuglarina gore, artan deformasyon miktarn ile birlikte martensitik doniisiimden

kaynaklanan sertlik artisi oldugu fakat deformasyon hizinin arttirllmasiyla sertligin dustligii gorilmustur.
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TESEKKURLER
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