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baglidir. Traktor dislerinde yapilan deneylerde 900 °C de 9...10 saatlik sementasyon siirelerinde
dislerin 0,9...1,1 mm derinlige kadar sertlestigi gortlmustir. Sementasyon maddesi olan kdmir
tozu karnsimi icindeki disli carklar sertlestirme makinasinin blytkltglne uygun sag kutulara
konur ve 900 °C ye isitilir. Disli carklar kutular icinde her tarafta kémir karisimina tam gevre
olarak gémilmus olmalidirlar.

Sementasyon siresinin sonunda sac kutular icerisindeki dislilerle birlikte sertlestirme makinasindan
disariya cikarilir ve 100...200 °C ye sogumalari beklenip bundan sonra disliler kutulardan ¢ikarilir
ve 840...850 °C de normal ocaklarda 30 dakika tavlanirlar. Havada sogumalarina imkan vermeden,
bir yag icersinde «sulanarak» sertlestirilir. Elde edilen sertlik derecesi 58. ..64 HRc kadardir.

Sertlestirme yaglarin 6zelliklerinde 6nemlidir. Genelde rafine edilmis saf madeni yaglarin
kullanilmasi &nerilir.

Duger bir metotda dislileri 600 °C lik bir tuz banyosuna 10 dakika asili olarak biraktiktan sonra
toz, sivi veya gas halinde karbon verici madde icinde 850..950°C arasi 1sida karbonca zenginlestirip,
sonra hareketli bir yag banyosu icinde “sulayarak” da setlestirmek mimkiindur.

Sertlestirme isleminden sonra disli carklar yag ve baska yabanci maddelerden iyice temizlenir
ve 150...200 °C ye isitilarak bir saat bu sicaklikta tutulurlar, béylelikle meydana gelmis olan ig
gerilmeler kaybolur. Menevis diye adlandirilan bu islem sertlestirmeden hemen sonra yapilmalidir.

Semetasyon ile sertlestirme ve menevis islemlerinin akisi, Diyagram 1.2 deki 1si grafiginde
gorilmektedir.

Menevisten sonra disliler 6zel ince celik taneleriyle “kumlanirlar” ve tufallar temizlenir.
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A : Tuz banyosunda temizleme

B : Sementasyon, 850...950°C arasi i1sida karbonca zenginlestirme

C : Yagda 850...950°C arasi Isida sulama

D : 150...200 °C arasinda menevisleme
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MAKALE

Sertlestirilmis dislilerin %5 i sertlik 6lgme
aletiyle kontrol edilmelidir. Bundan baska dis
yanaklarina ince bir ege stirmekle sertlesip
sertlesmedigine bakilr.

Yagda sertlestirme sirasinda diglilerin birden
sogumalarindan o6tird sementasyon
komurlinin etki ettigi ince tabakada
“martensit” olusur. Martensitin hacmi biraz
daha buylk oldugundan bu, disli carkta ic
gerilmelerin olusmasina sebep olur. Bu
nedenle dar dislilerde egilmeler meydana
gelir.

Bunlar sertlestirme sirasinda birden soguma
sonucunda meydana gelen egilmelere
eklenirler.

Ancak 6n isi islemi gérmis sementasyon
celikleri (DIN 17210, Einsatzstahle) 6n isi islemi
go6rmds geliklere gore sertlestirmede ¢ok daha
az cekerler.

Sertlestirmeden o6tlrd meydana gelen
cekmeleri gidermek icin, yeniden merkezleme,
pres altinda dogrultma, 1sitarak dogrultma
veya cekicle dogrultma ile hatalar
giderilebilinir.

Cark gobegini tekrar tashyarak disli carki
yeniden merkezleme en iyi diizeltme seklidir.
Ancak bu egilmenin ¢ok az oldugu zaman
yapilabilir.

Pres altinda diizeltmeden kaginmalidir. Zira
Uist semente tabakalari catlar ve hatta dislide
kirilabilir.

Isitilarak dogrultma her ne kadar sertlikten
kayba sebep olursada &nerilen bir islemdir.
Cekicle dogrultmada presle dogrultmadaki
mahzurlar vardir. Bu metod ancak disli millerin
diizeltilmesinde uygulanabilir.

Goruldugu gibi sertlestirme sirasinda meydana
gelen egilmelerin giderilmesi zordur ve zaman
alici islemler gerektirir. Ayrica disli carklarin
kaliteleri de 6nemli sekilde bozulur. Bu amacla
bu egilmeleri 6nleyen veya son derece
azaltarak dislinin kalitesinin bozulmamasini
saglayan sertlestirme tezgahlari yapilmistir.
Sementasyon ile sertlestirme sirasinda disli
carklarda meydana gelen egilmeler kismen
veya bisbitin 6nlenebilse bile dis Ustu
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