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Sertlestirmeden 6tlrl meydana gelen cap farklarini taslama ile almak mimkindir. Ancak bu islem pahali oldugundan oldukga ufak taslama
paylariyla imalati yapmak ekonomiktir. En iyisi disliyi hi¢ taslamadan imal etmeye calismaktir. Boylece bu gibi diizeltmeler yapilarak, sertlestirme
isleminden sonra taglamaya ihtiyag kalmadan oldukga ylksek kaliteli digliler imal edilebilir.

Diglilerin sertlestirilmesi ile ilgili faydal bilgiler

En dnemli sertlestirme islemlerini gérdiikten sonra pratikte kullanilabilecek dneriler verelim.

Dislilerin sertlestiriimesindeki bicim degistirmelerinden 6tird, dislerin kalitesi diiser. Semente ile sertlestirmede iki, alev veya endiksiyonla

sertlestirmede bir kalite diisiikligl kabaca kabul edilebilinir.

Ornegin; semente edilen 8 kaliteli bir diglinin kalitesi 10 olur. Semente edilirken dlslilerin gébek caplarinin ufalmasini dnlemek igin bunlar sert
bir silindirik malafaya gecirilerek sertlestirilir. Malafanin capi, disli delik capinin tolerans st sinirinda imal edilir ve digli tavlandiktan sonra

genislemis gobegde rahatca gecirilir.

Dislinin oldukga az egilmesini saglamak icin bunu ya dolu
malzemeden veya hi¢ olmazsa simetrik bosaltiimis olarak
konstruksiyonu yapmalidir (Sekil. 1.7). Sementasyonda 0,2...0,3
mm lik sertlik derinlikleri elde etmek icin en ¢ok siyanir tuzlu
banyolar kullanilir. 930 °C de siyanir tuzlan celigin ylizeyine karbon
verirler. Banyo slcakligi 500...520 °C

ye distrmekle siyanur tuzlar azot verirler ve nitrasyon meydana
gelir. Boylelikle siyanir tuzlari ile hem sementasyon ve hem de islah
celiklerinin sertlestirilebildigi goralir.

Siyanir tuzlariyla yapilan sementasyonda meydana gelen kenar
oksidasyonlari (6stenid) dislinin mukavemetini etkiler. Siyanir
tuzlariyla yapilan sementasyonda nisbeten az derinlikteki
sertlestirmelerin yapilmasinin sebebi budur. Bunlar genel olarak
taslanmazlar. Sertlik derinlikleri 0,6 mm nin tzerinde olan dislilerde
sementasyonu toz veya gaz halindeki karbonla yapmak ¢ok daha
ekonomiktir.

Bydk serilerle disli imalati yapan fabrikalar sementasyonu gazlarla
yaparlar.

Disli carklarin imalat tezgahlarina baglanmadan énce, malzemelerinin
normalize edilmesinde, bazi hallerde yumusatma tavina tabi
tutulmasinda ve kumlanmasinda fayda vardir. Bunun igin celigi imal
eden muesseseden yeterli bilgi alinmalidir. Bu yoldaki bilgileri ancak
buyuk ve isim yapmis

celik fabrikalarindan almak mimkin oldugu igin, piyasadan isimsiz
ucuz bir celigi tercih etmemek gereklidir.

Tablo 1.8, Cekme mukavemeti ile Brinell, Vickers ve Rockwell sertligi

Bu tablo, kontrol imkani olmadigi zaman kullaniimalidir. Eger kontrol
aleti varsa sertlik aletle 6lctiimelidir.
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ko Brinell | Vickers Rocks it Brinell | Vickers Rocks
Ra well R well
N/mm’ HB HV30 | HRB HRC | N/mm’ HB HV30 | HRC
370 109 115 900 266 280 27,1
385 114 120 66,7 915 271 285 27,8
400 119 125 930 276 290 28,5
415 124 130 712 950 280 295 29,2
430 128 135 L5 965 285 300 29,8
450 133 140 : 995 295 310 31,0
465 138 145 1030 304 320 32,2
480 143 150 78,7 1060 314 330 333
495 147 155 1095 323 340 344
510 152 160 — 1125 333 350 35,5
530 156 165 a5l 1155 342 360 36,6
545 162 170 : 1190 352 370 37,7
560 166 175 1220 361 380 388
575 171 180 87,1 1255 371 390 39,8
595 176 185 1290 380 400 40,8
610 181 190 _ 1320 390 410 41,8
625 185 195 o1s 1350 399 420 42,7
640 190 200 > 1385 409 430 43,6
660 195 205 92,5 1420 418 440 445
675 199 210 93,5 1455 428 450 453
690 204 215 94,0 1485 437 460 46,1
705 209 220 95,0 1520 447 470 46,9
720 214 225 96,0 1555 456 480 417
740 219 230 96,7 1630 475 500 49,1
755 223 235 1700 494 520 50,5
770 228 240 98,1 20,3 1775 513 540 51,7
785 233 245 213 1845 532 560 53,0
800 238 250 58 22 1920 551 580 54,1
820 242 255 iito 23,1 1995 570 600 552
835 247 260 ? 24,0 2070 589 620 56,3
850 252 265 248 640 573
865 257 270 102,0 25,6 2145 608 660 58,3
880 261 275 26,4 680 59,2
HB Kiire ¢ 10mm capinda 29420 N basma kuvvetiyle
HV 30 Elmas Piramit 136° tepe agili 294 N basma kuvvetiyle
HRB  Kire ¢ 1/16 in¢ ¢apinda 980 N basma kuvvetiyle
HRC  Elmas Piramit 120° tepe agill 1471 N basma kuvvetiyle

Burada HB = 0,95.HV olarak kabul edilmistir.
Ornek: 350 HB, 640 HV 30, 45 HRC gibi sertlik biiyiiklikleri gésterilir.




