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7.Baskiya Onséz

is ve insan bir biitiiniin ayrilmaz iki parcasi... is olmadan insan, insan olmadan is
olmuyor. Teknoloji ne kadar geligse de insan faktord hep On planda, 6nemi hi¢ azalmiyor,
hatta artiyor da... Insanin teknoloji ile bulustugu giinden bu yana, her sey gibi malzeme de
gelisiyor. Gelisen kosullarda insan, teknoloji ve malzemeye hiikmederek olaganustu isler
basariyor. Hepsi hayatimizi daha da kaliteli ve kolay kilmak icin...

Bu kadar teknoloiji ile i¢ ice olunca yapilan isin kalitesi, 6émrU, sagladigi fayda gibi
degerlendirmeler de belirginlesmeye baslyor. Malzemeyi dogru kullanmak da iste bu
noktada énem kazaniyor. Malzemenin dogru ve yerinde kullaniimasi basariyi da birlikte
getiriyor. Basariliislerin arkasinda hep dogrular gériinmeye basliyor.

Biz de Saglam Metal olarak icinde bulundugumuz sektdre bir nebze olsun hizmet
edebilmek, sektdrde calisanlara yol gostermek, onlarin basarilarina katkida bulunmak
amaci ile bir bilgi kaynagi hazirlama zorunlulugunu kendimizde hissettik ve bu amacla bu
kitabi hazirlayarak isini dogru ve kaliteli yapanlarin sayisini arttirmaya galistik.

Ik baskisini 1998 yilinda yaptigimiz bu kitap oldukga yogun ilgi gérdii ve begeni
kazandi. Bu bizi daha da cesaretlendirdi. Gelen olumlu tepkiler dogrultusunda, son
dénemde sektdrin ilgisini kazanan yeni nesil malzemelerin de ilavesini yaparak
guncelligini korumaya galistik.

ingilizce, Almanca ve Romence dillerine de cevrilmis olan kitabimizin giincellenmis 7.
baskisi ile sizlere hizmet etmenin gururunu yasiyoruz. Bir baska gururumuz da 2006 Mayis
ayinda basilan "Bakir Alagimlari El Kitabi" dir.

Baskayayinlarda gérismek Uzere ...
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DORRENBERG EDELSTAHL

TESLIMAT PROGRAMI
Soguk Is Celikleri Paslanmaz Celikler
Sicak Is Celikleri Aside Dayanikli Celikler
Plastik Kalip Celikleri Asinma Dayanimli Celikler
Yuksek Hiz Celikleri Istya Dayanimli Celikler
Paslanmaz Celikler Soguk ve Sicak Is Celikleri
Istya Dayanikli Celikler Yiksek Hiz Celikleri
Nitrasyon Celikleri Ozel Alasimlar
Hassas islenmis Plakalar
Otomat Celikleri . o

imalat Celikleri
Islah Celikleri

DOVME iNGOTLARI

CVD ve PVD Sert Kaplamalar

HAZIR KALIPLAR

= 3 - g

@i
ZERTIFIKAT

DIN EN ISO 9001




DORRENBERG EDELSTAHL

Dérrenberg Edelstahl, Almanya Engelskirchen'de Agger nehri boyunca kurulu dért adet
fabrikadan olugsmaktadir. 300 yildan bu yana ¢elik tretimi yapan sirketin fabrikalari :

1- Takim Gelikleri ve Ozel Alagimh Celikler Fabrikasi: Gelik ergitme konusunda son
teknoloji olan DETEM teknolojisi ile tretim yapar. Urettigi ingotlari, Alman celik imalatcilari
basta olmak Uizere bir cok celik imalatcisina satabilmektedir. Fabrikanin Urettigi ingotlar hem
Alman piyasasinda hem de uluslararasi piyasalarda ¢ok tutulmaktadir.

2- Takim Celikleri D6kiim Fabrikasi: Buyuk kaliplan (6rnegin otomobil karoseri kaliplari)
dékumyoluile Gretir. Bu konuda Almanya'nin en dnemliimalatcisidir.

3-Isil i§lem ve Yiizey Kaplama Fabrikasi: Birgok ilklere imza atilan tesiste isil islem vakum
finnlarinda yapilmaktadir.

4- Hassas D6kim Fabrikasi: Gok karsik sekilli parcalan dokim yolu ile Gretir. Dinyaca
bilinen Alman savunma, gida ve otomotiv sirketleri bu tesiste 6zel pargalar dokttrarler.

Dérrenberg Edelstahl - Celik ve hizmet bir arada ...



Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Sagla

Hakkimizda... @ M

Saglam Metal San. Tic. AS,,

1997 yiinda takim ¢elikleri ve demir disi alasimlarda faaliyet géstermek Uzere kuruldu. Amaci, kalip
yapiminda kullanilabilen kalip ¢eligi gibi, bakir ve altiminyum alasimlan gibi uzmanlik gerektiren
malzemelerin dagitimiyd.

Bugun geldigi noktada 62 calisani, kendine ait 10 subesi ve bakir alasimlar fabrikasiyla Saglam Metal
yeni ufuklara dogru yol aliyor.

Ozel celikler konusunda Alman Dérrenberg Edelstahl firmasi ile caligir. Buradan yaklask 10 yildir ithal
ettigi celikleri Ulkemiz kalipgilarina ve kaliphanelerine teslim eder. Bu konuda gerek yayinladigi “Takim
Celikleri El Kitabr” ve Uic ayda bir yayinlanan “Once Malzeme” gibi yayinlar ile gerekse “Yilin Bagaril
Kaliplar” yansmasi ile Kalip Sektorine faydali etkinlikler saglar.

Bakir alasimlar bolimidmuiz yiksek iletkenlikte ve yiiksek sertlikie bakir alasimlan ve refrakter metaller
temin eder. 30 AQustos 2005 tarihinde imalata baglayan bakir alasimlari fabrikasi ithal olarak gelen
bakir alasimlarinin bir kismini yerli olarak Uretmeye basladi. “Cupro ve Cupral Serisi” bakir alagimlari
cesitliimalat teknolojilerinde genis kullanim alani buldu.

Mayis 2006

D(C SM
- Doérrenberg Edelstahl - Saglam Metal

l%wwwsaglammetal.com



Takim Celikleri

> ExtraNr.45(1.1730) : Kalip hamilleri icin ideal gelic
> EPM2(1.2162) : Civa geldj yerine, daha ytksek asinma dayanimi

> CPPU(1.2379) 4 mm'’ye kadar saclann kesme ve biikme kaliplannda

> CPW (1.2436) : 2 mm’ye kadar saclann kesme ve biikme kaliplannda

> VNC4(1.2767) 4 mm ve Ustll kalin saclann kesme ve biikiminde

> WP7V : Hem 60-62 RC sertiikte, hem tok, PVD kaplama imkani
> CPOH : Asinma dayanimi ve tokluk bir arada, PVD kaplama imkani
> CPR : Qok yuiksek aginma dayanimli, 63-64 RC'de kullanilabilir

Plastik Kalip Celikleri

ExtraNr.45 (1.1730) : Kalip hamilleri icin ideal

HC 50 (1.2083) : Paslanmaz plastik kalip geligi

EPM 2 (1.2162) : Kolon ve burg yapminda

MCMS (1.2312) : Cok hizl islenebilen, 27-33 RC'ye n sertlestirimis
R65(1.2316) : Paslanmaz plasti kalip geligi (27-33 RC)

MCME (12738)  : Ayna pariakigi sunabien celik (27-33 RC)

> ECN4M(1.2764)  : Asnma dayanimi ile biriikte yliksek parlakiik

> VNC 4 (1.2767) : %4 nikel iceren, asinma dayanimi yiksek celik

> NI50(1.8550) : Yuvarlak dlctilerde nitrasyon celigii (27-33 RC)

Sicak ig Celikleri

> WP5(1.2343ESR) : Aliminyum enj. kaliplannda ESR kalitesi ile daha rahatsiniz
> WP 5V (1.2344 EFS) : Cok ince yapil EFS yapis), kaliplannizda fark yaratir

VVVVVYV

> DM 3(1.2365) : Suile sogutulabilen kalplarda ideal
> DM 3X(1.2367) + Yiksek verimli sicak is kaliplannda  veya magalarda
> AB0(1.2714) : Dovme kaliplannda 37-42 RC sertlikte veya tavil durumda

> DM3Co(1.2885)  : Enyliksek performansl sicak i celigi, %3 Co'l

Yiiksek Hiz Celikleri

> DMO5 (1.3343) : Yalniz kesici takimlarda degil, kesme kaliplannda da ideal
> EMO5CO 5 (1.3243) : % 5 kobalth yiksek hiz Geligi

> EMO9 COH (1.2347) : % 7 kobalti yiksek hiz geligi

> EMO12(1.3207) % 10 kobatth ylksek hiz geligi

Paslanmaz Celikler

> Coresist5 :60-62 RC'ye kadar sertlestirlebilen celik

> HCN : 1300°C'ye dayanikii

> RN15X : PVC kalplannda ideal

> 14034 : 27-33 RC sertlikte, martensitik paslanmaz celik
> 14028 : 27-33 RC'ye 6n sertlestiriimis

> 1.4057 : Nikelli 27-33 RC)

> 14122 : On sertiestirimis (27-33 RC)

Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal Saglam Metal

Diinyaca tinli Alman Ddrrenberg
takim celikleri artik sizinle!

Yeni teknoloji tiriinii
takim celikleri ve 1sil islem hizmetleri

yillarin tecruibesi ve kalitesiyle

Asinma Dayanimli Levhal

> Durostat 400 : 40 RC sertlikte, St 37, St 52
yerine daha ince 6lgllerde kullanma rahathgi
> Durostat 500 : 50 RC sertlikte, kullanma hazir, manganl saclar

Soguk is Celikleri

> Toz Metal Urtinti Celikler : PMD M-4 / PMD 10
PMD 30 / PMD 9 / PMD 23 / PMD 60

Hem sertligi (64 RC) hemde toklugu ytiksek celikler grubudur.
Demir Disi1 Kalip Malzemeleri

Aliminyum Alasimlari

> Alu 2017: 125-130 HB sertlikte

> Alu 5080: 80 HB sertlikte

> Alu 5083: 50-60 HB

> Alu 6082: 80-100 HB

> Alu 89:160-180 HB
5 degisik sertlikteki aliminyum alasimlarindan biri belki sizin
imalatiniza da uygundur

Sert Bakir Alagimlari

> Puntalik Bakirlar - Cupromax - Cupro CB
> Berilyumlu Bakirlar - Cupro B2, Cupro CB
> Pistonluk Bakirlar - Cupro NS
> Erozyonluk Bakirlar - Cupromax
> Paslanmaz Punta Kaynagi Igin Cupro W 80/20
Plastik enjeksiyonve sisirme kaliplarinda Cupro B2'yi denediniz mi?

Aliiminyum Bronzlari

> Cupral 2, 8, 10
Aliiminyum bronzlarindan yapilan derin sivama kaliplarinin rahathigini
sizde yasayin... Ayrica kolay bronzu yerine Cupral 2'yi tercin
ederseniz, asinma dayaniminin arttigini goreceksiniz.

Altiminyum bronzlari kendi tesislerimizde tretilmektedir.

@ °
TRIBO
Asinma Dayanimli Takimlar ¢ Haddeler
Ozel Takimlar e Kesici Uglar ® Malafalar
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TAKIM CELIKLERI iLE iLGiLi TERIMLER

Mukemmel bir kalibin yapimi i¢in takim celikleri ile ilgili batin ayrintilar bilmek gerekmez.
Fakat bazi ¢cok bilinen terimleri 5Gnemsememek de, bir toplanti sirasinda veya bir yazi okurken
insani guc¢ durumlarda birakabilir.

Ozellikle takim celiklerinin seciminden, satin alinmasindan veya bunun islenmesinden
sorumlu kigiler icin bu terimler cok dnemlidir. Bu kisiler strekli olarak teknik kelimelerle dolu bir
baraj icerisindedirler. Reklam veya ilan okurken, saticilarla, metalurjistlerle ve diger mihendis-
lerle konusurken, surekli bu terimler karsilarina ¢ikar.

Kalipel, satin almadan sorumlu kisinin, ¢eligin yaninda daha bir gok Griini de almasi
gerektigini bildiginden bunlarin hepsinde bir uzman gibi davranmasini bekleyemez. Dusik
fiyatlarin etkisiyle veya mamulin asir derecede 6vilmesi karsisinda satin almaci kaliphaneye
bagimli olur. Kalipgi da celigin kullaniimasiyla elde edilen tecriibeyi satin almaciya bildirmelidir.
Eger kalipcinin takim gelikleri konusunda yeterli bilgisi yoksa satin almaci hem kaliphaneyi hem
de Uretimi rahatlatabilecek yeni gelistirilen celiklerin 6zelliklerini anlayamayacak veya sadece
ucuz oldugu icin baska bir celigi alarak bagli oldugu sirketi bayuk bir sikintiya sokacaktir.

Asagida kalibin tasarimindan, imalinden, isil isleminden, takim celiklerinin segiminden ve
satin alinmasindan sorumlu kigilerin bilmesi gereken terimler siralanmistir.

ALASIM (Alloy) : En az bir tanesi metal olan iki veya daha fazla elementin meydana
getirdigi, ayrilamayan bilesiktir. Ornegin demir bir elementtir. Karbon ile bir araya geldiginde
celigi olusturur. Celik bir alasimdir.

ALASIM ELEMENTLERI (Alloying Elements) : Metallere bazi dzellikleri kazandirmak igin
ilave edilen elementlerdir.

Silisyum (Si) % 0.3'e kadar ttim celiklere ilave edilir. Oksijen uzaklastirici etkisi vardir.
Daha ytiksek oranlarda geligin esnekligini artirir.
Karbon (C) Sertligi, aginma dayanimini artinir, stnekligi dasardr.
Krom (Cr) Geligin sertlesebilirligini, aginma dayanimini ve sicakliga mukavemetini artinr.
%13'ten fazla oranlarda korozyon dayanimi saglar.(Paslanmaz Gelikler)
Mangan (Mn) Sertlesebilirligi artinr, kikirdun zararl etkisini azaltir. Aginma dayanimini artirir.
Molibden (Mo) Sertlesebilirligi, aginma dayanimini, sicaga mukavemeti (sicak is gelikleri, yiksek hiz celikleri
gibi) artirir.
Nikel (Ni) Ozellikle diistk sicakliklarda, geligin toklugunu artinir. Krom ile birlikte korozyon dayanimini artirir.
Wolfram (W)-(Tungsten) | Molibden'e benzer etkisi vardir.
Vanadyum (V) Baz oranlarda tane kiigtiltiicti gorevi yaparak geligi toklastirr. Daha yiiksek oranlarda

asinma dayanimini artirr,

Kobalt (Co) Geligin sicakliga mukavemetini artinir. Bu ytizden sicak ig geliklerinde ve
yuksek hiz geliklerinde kullanilir.
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Celik icerisinde karbon bir alasim elementidir. Oranlarinin degismesi ¢eligin 6zelliklerini
degistirir. Takim celiklerinde &zellikleri etkileyen en énemli alasim elementleri &nceki sayfada
siralanmigtir.

Bazi elementlerin analiz igerisinde mimkun oldugunca az olmasi gerekir. Oksijen, hidrojen
ve azot gibi elementler celik icerisinde bosluklar ve hatalar olustururlar. Fosfor, kukurt, selen ve
arsenik gibi diger elementler ise celigin iyi 6zelliklerini azaltirlar. Celigin imalati sirasinda bu gibi
elementlerin uzaklastinimasina calisilir. Yeni imalat teknikleri ile bu islem gittikce
kolaylasmaktadir.

ALEVLE SERTLESTIRME
(Flame Hardening) : Bir
kalbin sert olmasi gereken
kenarlarinin veya yUzeylerinin
alev tabancasi (salamo) ile
belli bir hizda isitildiktan sonra,
su veya basingh hava ile
sertlestiriimesidir. 1.2312 veya
1.2738 gibi plastik kalip
celikleri alevle isitmayi takiben,
havada sogutma ile kendili-
ginden 52-54 RC sertlik alirlar.

ANALIZ (Analyze)
Celigin bilesimi sik sik
kimyasal analiz yapilarak
kontrol edildiginden, analiz
terimi yillardir geligin kimyasal
bilesimi anlamiyla ayni tutulmustur. Yani bir ¢elik % 1.00 C (karbon) ve % 1.50 Mn (mangan)
icerdiginde, bu geligin analizinin % 1.00 C ve % 1.50 Mn seklinde oldugu séylenir. Demir miktari
cogunlukla belirtiimez. Bu durumda analizin geri kalan kisminin demir oldugu anlasilir. Karbon,
mangan ve demir kimya biliminde elementler olarak bilinir.

Salamo

Sicaklik
820 -900 °C

RC 52-54
L

k Sertlestiriimis
bélgenin alti

Bazi elementlerin gok kiguk miktarlarinin geligin dzellikleri Gizerine blyk etkisi vardir. Bu
ylUzden analizin ¢ok hassas élctlmesi ve bilinmesi gerekir. Analiz yuzde olarak bildirilir.

Karbon % 1.00

Mangan % 1.50

Bu iki elementin icerikleri cok hafif bir sekilde degisse bile; bunun da belirtiimesi gerekir.
Ornegin:

Karbon % 1.02

Mangan % 0.48

BASMA DAYANIMI (Compressive Strength) : Bir malzemenin belli bir basma ytku altinda
sekil degistirmeye basladigi nokta, o malzemenin basma mukavemetidir. Basma deneyi ile
tespit edilir. AQir yUkler altinda calisan, darbenin s6z konusu olmadigi kaliplarda ve
merdanelerde celigin basma dayaniminin mimkun oldugunca yluksek secilmesi gerekir.
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BEYNIT (Bainit) Sertlestiriimis celiklerde
bulunan bir yapi ¢esididir. Kirllgan olmasi nedeniyle
olusumu istenmez. Olusmasini énlemek icin celigin
sogutma hizi degistirilir.

CEKME DAYANIMI (Tensile Strength) : Bir
malzeme her iki ucundan cekme gerilmeleri ile
cekildiginde, kalici sekil degisiminin basladig
noktadaki cekme gerilmesi o malzemenin cekme
dayanimidir. Gekme deneyi ile tespit edilir. Baz
celikler cekme dayanimlariile bilinirler. Ornegin St 37
(cekme dayanimi 37 kg/mm?), St 52 (cekme daya-
nimi 52 kg/mm?2).

Asagidaki sekilde c¢ekme deneyi sirasinda
numune Uzerinde meydana gelen degisimler
gosterilmektedir. Boyun verme noktasinda numune
cekme gerilmesine dayanamayip herhangi bir
noktadan daralmaya basglar. Kirllma noktasinda bu
daralma kopmaile sona erer. Her malzemenin cekme
gerilmeleri karsisinda seyri farklidir.

Cekme dayaniminin takim celigi kullanicisi
acisindan 6nemi sudur: Gekme kuvvetlerinin oldugu
bazi kaliplarda veya parcalarda sadece sertlige bagl
olarak g6zlem yapmak yaniltici olur. Bir malzemenin
analizinin ve sertliginin uygun olmasi cekme
dayaniminin da uygun olacagi anlamina gelmez.
Cunkd ayni sertlige sahip olup da farklh gekme
dayanimlari olabilen bir ¢ok celik cinsi vardir. Sertlik
deneyinden sonra en c¢ok bas-

Beynit yapisinin gérinim

Yﬁkleyici—»v
Cekme
Cubugu
—

S S

Cekme deneyi aygiti

vurulmasi gereken deney cekme
deneyidir. o
CEKME DENEYi (Tensile Test) :
Celigin cekme gerilmelerine karsi
dayanimini belirlemek icin yapilan
deneydir. Yalniz cekme dayanimini
degil, ayni zamanda celigin uzama
oranini dolayisiyla stnekligini, akma
dayanimini (geligin, kalici sekil degis-
tirmeye basladigi noktadaki geril-
me), kirilma noktasi gibi verilerin de
elde edilebildigi bir deneydir.

Gerilme

Akma Dayanimi

&
l

Boyun Verme Baslar

l I

S

Cekme Dayanimi

A4

v

Sekil Degisimi

Gerilme - Sekil degisimi egrisi
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QELiK (Steel): Her turlGi istenmeyen elementlerden ve bilesimlerden arindiriimis, % 1.5'den
daha az karbon (C) iceren demir alasimidir. Farkli Gretimlerle, alasimlama ile veya uygun isil
islem sayesinde istenilen niteliklerde celik elde edilebilir. Yiksek dayanima sahip oldugundan
ve ucuza Uretilebildiginden imalat teknolojisinde genel kullanima sahip bir malzemedir. Su
verme ile sertlestirilebilmesi 6zelligi cok iyi bilinir.

Celikicerdigi karbon ve alasim elementlerine gbre 2 ana gruba ayrilir.
Karbon Celikleri (Carbon Steels) : insaat demirleri, profiller, teller, saclar daha cok St ile
anilirlar. Orta ve yuksek karbonlu olanlarda kikurt daha disuktir. Rahat isleme, temiz ylzey,

belli élgulerde bulunabilme, isil isleme elveriglilik, egilme, bukulme, derin g¢ekilebilme gibi
Ozelliklere sahiptir.

Duglik Karbonlu Celikler Orta Karbonlu Celikler Yuksek Karbonlu Celikler
% C 0-0.25 % C 0.25 - 0.55 >% C 0.55

Suneklik, sekillendirilebilirlik
Kaynak kabiliyeti

A

A

Mekanik dayanim

v

Asinma dayanimi

v

Alasiml Celikler (Alloyed Steels) : YUksek nitelikli makina imalat ve takim celikleridir.

Diisuk Karbonlu Orta Karbonlu imalat ve Yuksek Karbonlu Takim
% C 0.25 Takim Celikleri Celikleri
Sementasyon ile serlestirilebilme Direk sertlestirilebilen celikler
Tokluk

&
<

Asinma dayanimi

v

DARBE DAYANIMI (Impact Strength) : Celiklerin cekme, basma ve burulma yukleri
altindaki davranislar, carpma veya darbe gibi yukler altindaki davranislarindan tamamiyle
farklhidir. Darbe dayanimi, geliklerin darbe yukleri altinda kirllmaya karsi gosterdikleri direngtir.
Izod Testi veya Charpy Testi ile élcular. Darbe altinda calisan celiklerin darbe dayaniminin
yUksek olmasiistenir.

ELASTISITE (Elasticity) : Artan veya azalan yukler kargisinda malzemenin dogru orantili
olarak sekil degistirme kabiliyetidir. Cekme deneyi ile tespit edili. Ornek olarak, sicak is
celiklerinden yapilan kaliplarda, surekli 1sil dedisimden dolaylr meydana gelen gerilmelerin
kirlmayaratmamasiicin geligin elastisitesinin yliksek olmasina dikkat edilir.

GERILIM GIDERME TAVLAMASI (Stress Relieving) : Kaliplarin islenmesi sirasinda
olugan gerilimler, tavlama iglemi ile gideriimezse, bu gerilimler sertlestirme esnasinda
carpilmalara yol acar. Ozellikle karigik sekilli kaliplarda 600 - 650 °C' de en az 2 saat sureyle isil
islem 6ncesi gerilim giderme taviamasi mutlaka yapilir. Kalip firinda sogutulur.
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Isil islem sonrasi carpilmalarin yasandig
sicak is ve soguk is celiginden yapilan kaliplarda
tavsiye edilir. Ayrica, belli bir baski sayisina
ulasmis aliminyum enjeksiyon kaliplarinin
gerilim giderme tavlamasi ile kalipta birikmis
gerilimlerin alinmasi kalibin Smrinu artirir.

GERILME (Stress) : Birim alana diisen
"cekme" veya '"basma" yikuadur. Celiklerde
genellikle 1 mm?2 ye disen yuk (kg) olarak ifade
edilir. Birim, Kg/mm?2 dir. Cekme deneyinde Zaman —»
uygulanan kuvvetin, numunenin kesitine olan
orani gerilmeyi verir.

GEVREKLIK (Brittleness) : Malzemenin kalici bir sekil degisimi almadan énce catlama
veya kirilma 6zelligidir. 1.2080 soguk is celiginin cok gevrek bir celik oldugu kalipgilarca iyi
bilinir. Bu sebeple bu celige alternatif olarak daha esnek gelikler gelistirilmigtir.

INDUKSIYONLA SERTLESTIRME (Induction Hardening) :Y(izeyin indiiksiyon ile hizla
Isitilmasini takiben su verilmesidir.

Sertlestirme
P—

Sicaklik —»
On isleme

Sertlestirilecek
parca

Trafo —{» % @: <+— lsitici
I

Yuksek frekans

KADEMELI SOGUTMA (Interrupted Quenching) : Kalibin ostenizasyon sicakliginda bir
sUre tutulduktan sonra, su verme icin daldirildigi sicak banyodan (150-200°C) cikarilip havada
sogutulmasidir. Boylelikle kalip icerisindeki i1si dengelenir ve gerilmeler azaltilir. Bu islemde
sicak banyo olarak tuz banyosu kullaniliyorsa, islem martemperleme olarak adlandirlir.

KALINTI OSTENIT (Retained Austenite) : Ostenitin martensite déniismeyen kismina
kalinti ostenit denir. istenmeyen bir yapidir. Celigi gevreklestiri. Su verme sicakligi oda
sicakh@inin altina disUrilirse, ostenitten martensite dénisim devam eder. Bu isleme sifir alti
islemi (Sub-Zero Treatment) denir. Kalinti ostenit kesme yapan kaliplarda veya ezme
kaliplarinda, taslama sirasinda kilcal catlamalar olusturur. Gevrek doékilmeler de kalinti
ostenitin habercisidir. Darbe mukavemetini distrdiginden kiriimalara sebep olur.

KARBUR (Carbide) : Metaller ve karbondan meydana gelen bilesiklerdir. Celigin
icerisindeki mevcudiyetleri, celigin asinma dayanimini artirir. Cr, Mo, V ve W gibi elementler
celikicerisinde karbur yapici elementlerdir.
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MALZEME NUMARALARI : Malzeme
numaralari veri iglenmesine elverisli olan
malzemeler i¢in bir dizenleme sistemini
ortaya koyar.

Yedi basamakli malzeme numaralari,
malzeme ana grubu icin sayi, 6zel isaretleme
icin dért basamakl cins numarasi ve iki ilave
sayidan meydana gelmigtir.

Malzeme Ana Gruplan : Malzeme ana
gruplan 0 ila 9 tanima sayi ile gruplandirilir.
Cins numaralari 0 ve 1 ana gruplarina ait cins
numaralarinda, ilk iki basamak cins sinifini
tanitir. Cins numaralarinin  her iki tarafa
genisleyen basamaklari, sayisal numaralardir.
Cins numaralari énemli 6élcide malzemenin
kimyasal bilesimine veya asil kaynagina gére
dizenlenir.

Ergime ve dokum cinsi ve ayrica isil islem

Malzeme numaralarinin diizenlenmesi

0.0000.00

Malzeme Cins numarasi Ekleme sayilar
ana grubu (2 ila 5 basamakli) (6.Ve7.
(1. basamak) basamaklar)

Malzeme - ana gruplar

Tsa;‘;,?;? Ana Gruplar
0 Hamdemir, ferro alagimlari, dbkme demir
1 Celik ve celik dokim
2 Demir disindaki agir metaller
3 Hafif metaller
4 t-8 | Metal olmayan malzemeler
9 Dahili isletme isareti icin serbest sayi

Ornek : St 52-3 Malzeme numarasi

durumu gibi 6zel Kkarakteristiklerin ifade | A"@g™P Cinj_s'n'f Sayisal numarasi
edilmesi icin, ekleme sayilari 6ngérilmustur. 111
Ekleme sayilarina ait ayrintili ifadeler, 1.0570
uluslararasi bir malzeme numaralama sistemi — T T—E —
Uzerinden yapilan iglemlerin sonucuna gore Celik Kalite geligi St 52-3 igin
belirlenmelidir alasimsiz tesbit edilmis
Celik dékim dahil batan celikler bu grup kapsamina girer.
Celiklerin Gruplandiriimasi Ve Kullaniimasi :
Celik ve Celik D8kim icin Cins Siniflari
gins | Gelik Cinsleri Qins an | Gelik Cinsleri

Temel ve Kalite Celikleri

Temel ve Kalite Celikleri

00 Ticari ve temel kalite 20...28 | Takim celikleri
01...02 | Genel yapi gelikleri 32...33 |Yuksek hiz gelikleri
03...07 | Alasimsiz kalite ¢elikleri 34 Asinmaya dayanikli ¢elikler
08...09 | Alasiml kalite gelikleri 35 Hadde cgelikleri
90...99 | Ozel cinsler 36...39 |Ozel fiziksel nitelikleri olan demir malzemeler
Alasimsiz Yuksek Vasifli Celikler 40...45 |Paslanmaz celikler
10 Ozel fiziksel nitelikleri olan gelikler 47,48 |Yuksek isiya dayanikli gelikler
11 Yapi celikleri 49 YUksek sicaklik ¢elikleri
12 Yapi celikleri 50...84 |Yapi gelikleri
15...18 | Takim celikleri 85 Nitrirleme (Azotlu) celikleri
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MARTENSIT (Martensite) : Celigin ostenizasyon
sicakhgindan su verilip, sertlestirildiginde i¢ yapisinda
elde edilen yapi tdrlerinden biridir. Hacim merkezli
tetragonal yapili demir icerisinde hapsolmus karbon
atomlarina asin doymus kati ergiyiktir. istenilen bir
yapidir.

Demirin atomik yapilari

a - Kiibik Hacim Merkezli
b - Kubik Yiizey Merkezli

NITRASYON (Nitriding) : Calisma sicakliklari 600 °C'yi gegcmeyen kalip ve takimlarda
basvurulan, ylizeye azot (N) emdirme yoluyla yapilan yiizey sertlestirme islemidir. 450 °C
civarinda yapildigindan kalip veya takimlarda garpilma olmaz.

NORMALIZASYON (Normalizing) : Celigin dévme veya haddeleme sonrasinda, kabaca
sertlestirme sicakligina isitilmasi ve bu sicaklikta 10 - 20 dakika tutulmasi ve sonra havada
sogutulmasi islemidir. Takim celikleri, normalizasyonu yapilmis olarak kullaniciya sevk edilir.
Ancak kullanici tarafindan yanliglikla isil islem gérmuUs veya taneleri kabalasmis celiklerin
tanelerini inceltmek icin de yapilabilir. Karbonlu celikliklere, az alasimli ¢eliklere ve nadiren
takim celiklerine uygulanir.

OSTENIT (Austenite) : Celigin isil islem gdérmeden énceki
tavl halinin yapisidir. Su verme ile bu yapi martensite dénusur.
Yuzey merkezli kibik demir kafesi icindeki karbon veya alagim
elementlerinin meydana getirdigi bir kati ergiyiktir.

Yuizey Merkezli Ostenitte siyah atomlar karbon,
beyaz atomlar demir atomlaridir.

PERLIT (Pearlite) : Ostenitin beynit ile bélgenin tzerindeki
sicakliklarda dénisimudnden olusan ferrit ve sementit'in lameler
tabakalarindan meydana gelen yapidir. Kéta bir isleme kabiliyeti
vardir. Yumusak tavlama ile sementit lamelleri kiresel hale gelir
ve islenmeleri kolaylasir.

Perlit genellikle haddeleme
sonrasinda olusan bir yapidir.

SEMENTASYON (Carburizing) : icerisinde karbon verici gazlarin veya tuzun oldugu
finnda celik ylzeyine (C) karbon emdiriimesiislemidir. Karblrizasyon olarak da anilir.

Yulzeysel sertlik kazandiran ydntemlerden biridir.
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SERTLESEBILIRLIK (Hardenability) : Biitin celik

cinsleri icin fiziksel bir Olcuddr. Bir kesitteki sertlik
derinligini ve yiizey sertlegebilirligini ifade eder. 50 mm /\C
caph cesitli soguk is celiklerinin ylizeyden merkeze

dogru sertlik dagilimi yandaki sekilde g&sterilmistir.

SERTLESTIRME - SU VERME (Hardening) : Celigin
cinsine bagl olarak, belli bir sertlestirme sicakliginda
yaply! ostenite gevirip; su, yag veya tuz banyosunda su
vererek daha gergin bir yapi olan martensite gecmek
sertlestirmenin prensibidir. Yapisal degisim neticesinde
karbon atomu hicre icerisinde hapsoldugundan sertlik =~ gq
artigiolur.

SERTLIK (Hardness) : Metallerin dzellikle gentik
etkisiyle kalici sekil degisimine karsi direncidir. Takim
celigi kullanicilan tarafindan geligin mekanik &zelliklerini 40
belirtmek igin kullanilan ilk él¢tddr. Diger 6zellikler ile
birlikte degerlendiriimesi gerekir. Ornegin, iki farkl celigin
sertliklerinin 60 RC olmasi, ayni mekanik 6zelliklere sahip

X210Cr 12

Sertlik HRC

2}
o

C105W 1

olduklarianlamina gelmez. Brinell, Rockwell, Vickers gibi e

sertlik 6lcme testleriile dlculur. Bu testler arasinda ¢evrim < @50
mamkundar. Ancak her sertlik biriminin ayri ayr

uygulama alanlar oldugu unutulmamaldir. Ornegin, Cesitli geliklerin
bakir ve aliminyum alasimlar icin HB veya HV, takim sertlesebilirlik egrileri

celikleriicin RC idealdir. Her sertlik 6lgeginin bir gecerlilik
arah@ivardir. Ornegin, 20 RC'nin altinda RC élcegdi gecersiz ve anlamsizdir.

SUNEKLIK : Bir metalin yiik altinda kinimadan sekil degistirme kabiliyetidir. Ornegin 1.2379
soguk is celiginin stinekligi, 1.2738 plastik kalip geligine gore daha diisUktUr.

TANE BUYUKLUGU (Grain Size) : Metalleri meydana getiren en kiiguk hiicre - birim yapi
taslarinin cesitli dizenlerde birleserek meydana getirdikleri tanelerin buyUkligi malzemenin
mekanik 6zelliklerine dogrudan etki eder. ASTM standardi ile anilir. ASTM'ye gére tane
blUyUklGgu 5 olan malzemede in¢ karedeki tane sayisi 16, tane blyUkliga 7 olan malzemede
in¢c karedeki tane sayisi 64'
tar.

Malzemenin tanelerinin
kicuk olmasi, mekanik
Ozelliklerini artirir. Tanelerin
blyuk olmasi malzemeyi
gevreklestirir, daha kirilgan

yapar.

ASTM No. 5 A ASTM No. 7 1/2
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TAVLAMA (Annealing) : Metalik malzemelerin sertliginin ddsurilmesi igin, tavlama
sicakligina kadar isitilan malzemenin bir siire tutulmasini takiben, uygun bir hizla sogutulmasi
islemidir. Bu islem ile celigin daha iyi islenebilmesi ve soduk islem gdérmesi hedeflenir.
Onsertlestirilmis takim celikleri disindaki celikler yumusak tavlanmis olarak kullanima sunulur.

TOKLUK (Toughness) : Celigin, aldigi darbe enerjisini kinimadan absorbe edebilme
kabiliyetidir. Centikli darbe deneyi adi verilen, ¢entik acilan bir numuneye vurulan darbe ile
Olcima yapilir. Zor kirilan, yani carpma dayanimi yuksek olan celigin toklugu yuksek, kolay
kirilan, yani gcarpma dayanimi distk olan geligin toklugu ise dusuktir. Geligin toklugu yiksek;
ise stinektir, garpma yUkleri altinda kolay kirilmaz. Toklugu diisik gelikler ise gevrektir.

UZAMA (Elongation) : Metalik numune her iki ucundan cekildiginde, kirlmadan énce uzar.
Uzama orani her ¢elik icin farkhdir.

Uzama, orijinal uzunlugun yuzdesi olarak asagidaki gibi ifade edilir. Genellikle % uzama ne
kadar yUksek olursa, gelik o kadar stinektir; kopmaksizin sekillendirilebilir. Tek haneli degerler-
de kalirsa celigin sekil degistirebilme 6zelligi cok disUk olur.

L,

Lf'Lo
% uzama= —— X100
| LO

- Ei - L; Deneyden sonraki uzunluk
L, Orjinal uzunluk

YORULMA (Fatigue) : Peryodik yuklerin sebep oldugu catlak olusumu anlamina gelir.
Yorulma gatlamasi, genellikle ya ytizey dizgunligini bozan gentik, keskin kése girinti gibi
ylzey kusurlarinda ya da i¢ yapida inklizyon, kilcal catlak gibi hatalarin ilerlemesi ile baslar.
Once bir kilcal catlak olusur. Kilcal catlak hemen kirllmaya yol agmaz. Uygulanan her cevrim ile
cok yavas olarak ilerler. Catlak yUzeyi bir agac gdvdesindeki buyime halkalarina benzeyen
isaretler gosterir. Kirlma genellikle gok az veya hi¢ deformasyon olmadan, gevrek bir sekilde
olusur. Karbon kaybina ugramis, asiri iIsinmis ylzeylerin yiksek miktarda kalinti ostenit ve iri
tanelerin olusumu sebebiyle yorulmaya karsi direncgleri azdir. Karburizasyon yapiimis,
nitrasyon olmus, alev veya indiksiyon ile sertlestiriimis yUzeyler ise, daha yuksek yuUzey
mukavemeti ve basma mukavemeti sagladigindan, yorulmaya olan direncleri fazladir. Ylzeyi
ne kadar duzgun olursa, yorulma dayanimi o kadar yluksek olur.

Cekme dayanimi 900 N/mm?® olan celigin, cesitli yizey durumuna gbére yorulma
dayanimlar:

* Ayna gibi parlamis ylizey ise cekme dayaniminin % 50 si yorulma dayanimidir: 450 N/mm?

* Taglanmig ylizeyde bu deder % 12 daha azdir. 450x0.88 =396 N/mm’

 Haddelenmig ise bu deder % 53 daha azdir. 450x0.47=212 N/mm?

* Korozif bir ortamda caligiliyorsa % 73 daha azdir. 450x0.27 = 122 N/mm’
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Bolim 2

KALIBIN TASARIMI ve iISLENMESI







TASARIM

_ Kalip ve takimlarin tasarimi, ekonomik olarak Gretilmesi ve kullaniimasi gok 6nemlidir.
Uretilecek parcanin seklinden baslayarak, mimkun oldugu kadar fazla Gretime imkan verecek
sekilde bir tasarimi yapilmalidir. Ideal bir takim geliginden yapilmis, uygun isil islemden gegmis
bir kalip, tasarim hatali ise isil islem sirasinda bile kirlabilir. Zaman kaybini dnlemek ve
maliyetleri dusuk tutmak icin iyi bir tasarm sarttir.

Kalibi olusturan parcalar, galisma kosullari g6z 6niinde bulundurularak ayri ayri degerlen-
dirilir. Tasarim yapilirken, asagidaki sorularin yanitlari Snemlidir.

* Hangi parcalar esnek olmalidir ?

» Korozyon dayanimli olmasi gereken parcalar hangileridir ?

* Parcada asinma mi, yoksa darbe mi 6n plandadir ?

* Keskin kdseler var mi ? Nasil sakinabiliriz ?

Kalip Dizayninda Yiiksek Performans icin Tavsiyeler :

Isilislem veya kullanim sirasindaki kirllmalari dnlemek icin asagidaki tavsiyelere uyunuz.

* Kalibin temel dayanimive destekli olmasiicin dlculeri yeterince blyuk tutunuz.

* Keskin kdselerden kagininiz. Yeterli radyUsu her zaman dustnuniz.

* Kalipta miimkin oldugunca agir ve hafif kesitlerden kagininiz.

* Karisik kaliplar, her zaman kenarlardan baglayarak yapilir. Béylelikle isil islemleri daha
emniyetli olur. Taglanmalari ve degisimleri kolay olur.

* Delikleri ve plaka kenarlari arasinda yeterli et kalinhgi birakiniz.

* Gizli, gerilme yiikseltici, izlerden kagininiz. Ornegin soguk damga, kaba isleme izleri.
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Isil i§lem Acisindan Tasarim : Isil islem sirasinda, gerek celigin icerisindeki yapisal dénu-
sumlerden kaynaklanan gerilmeler, gerekse de celigin ytzeyi ile merkezi arasindaki sicaklik
farkliliklar ic gerilmeler olusturur. Bu gerilmeler celigin catlama veya kirilma riskini artirir. Eger
"gerilim giderme tavlamasi" yapilmadi ise, bu risk daha da artar. Tasarimci mimkin oldugunca
simetrik bir sekil cikarmaya 6zen géstermelidir. Uretilecek parcanin hacmi arttikca, kalipta bir alt
parca olusturmanin gerekliligi Gzerinde dusunilmelidir. BOyle bir tasarim asginan veya hasar
go6ren parcalarin hizli bir sekilde degistirebilme avantajini ortaya cikarir.

|

Yanlis: BlyUk kesit Dogru: Uygun kesit
Yanlis: Kesitler cok ince Dogru: Daha kalin kesit ve farkliliklari ve dagilimi ve radyuslu
ve i¢ koseler cok keskin radyUslu koseler keskin koseler koseler

Yanlis: Blyuk kesit Dogru: iki parcali ve Yanlis: Kor delik Dogru: Tum boyda
farklliklari uygun kesit dagilimi delik

O O O O O O
O O O O O O
X Yanlis: Blyuk kesit Dogru: Uygun kesit
Yanlis: Blyuk kesit Dogru: |ki pargali ve farklliklari ve dagilimi ve radyuslu
farkliliklari uygun kesit dagilimi keskin koseler koseler
Yanlis: Dis dibinde Dogru: Dis altinda Yanlg: Tek tarafli ve keskin Dogru: Radyusli koseleri
kama kanali kama kanali koseli kanal olan cift tarafta kanal

Tasarim sirasinda isil islem agisindan dikkat edilecek ayrintilar
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ISLEME

Celikler tornalama, frezeleme, planyalama ve taslama gibi talas kaldirma yéntemleri ile
islenirken; isleme ylzeylerinde kesici ucun surtinmesi ve yuksek sicakliklara ulasiimasi
yuzinden gerilmeler meydana gelir. Kalibin sekline ve islemenin miktarina bagh olarak bu
gerilmelerin miktar degisir. Gerilim giderme tavlamasinin amaci bu gerilmeleri yok etmek
icindir.

Kesme sirasinda, mekanik olarak

A Cekme isleme sirasinda meydana gelen gerilmeler

uygulanan hemen hemen tim kesme Dayanml 77 4T LN e
kuvvetleri 1siya dénusdr. Bu ylUzden Sgr;laamml /
mekanik isleme sirasinda agiga cikan is | e G 777 R S 7/ sooooos
yayinimi ve kesici takimin ucundaki | £ 5
sicaklik islemede ¢cok &nemli etkenlerdir. é f

Talasl imalattan dogan gerilmeler ve ot I L A g
1sil islem sirasinda meydana gelen i¢ gerilmeler ic gerilmeler  |ic gerilmeler &
gerilmeler malzemenin cekme
dayanimini asarsa, bukulme veya sekil >
dedisikligi halinde carpilmalar meydana Cesitli islem kademelerine gore gerilmelerin dagilimi

gelir.
Yukarida bahsedilen geleneksel isleme yontemlerinden baska, sik¢a kullanilan yontemler
de vardir. Bunlardan biri erozyon ile islemedir.

Erozyonile isleme:

Bu yontem, bir elektroddan ark etkisiyle ¢cikan kivilcimin, islenecek olan parcanin ylze-
yindeki metali yakarak uzaklastirmasidir. Erozyon ile sekillendirmenin avantaji, cok miktarda
ayni sekil verilecek takim veya kaliplarda veya sertlestiriimis celiklerin sekillendiriimesinde
ortaya cikar.

Ancak erozyon ile islemenin ekonomik avantajlarinin yanisira, parca yuzeyindeki olumsuz
etkileri de g6z 6ndnde bulundurulmaldir. Sekilde, erozyon sonrasi bir celigin ylzey kesiti
gorilmektedir. GorlGndigu gibi ylzeyden baslayarak; sicakhgin etkisiyle cesitli tabakalar
meydana gelmistir. Bu tabakalarin toplam kalinligi 30-50 u arasindadir. Ozellikle istteki beyaz
tabaka icerisinde mevcut mikro
catlaklar ve bosluklar takimin
veya kalibin erken kirlmasina
yol agabilir. Akim yogunlugu ve | Yeniden ergimis ve
dielektrik ortam, ylizeydeki ge- atlasmi fabeld —,
rilmelerin ve yeniden sertlesen | satoanis taka
tabakanin derinligine dogrudan | yeiigen ——
etki eder. Yuzeydeki gerilmeler, | meneviglenmis tabaka
celigin orjinal menevisleme si-
cakliginin 30°C altinda yapilan | Etkienmemis kisim
bir gerilim giderme tavlamasi ile
azaltilabilir.

400 600 800 1000 HV

Z
™

Erozyon sonrasi ylizeyde olusan tabakalar ve sertlik degisimleri
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Erozyonun zararli etkisini azaltmak icin, islem muimkin oldugunca disik akimla
bitirilmelidir.

Yuzeydeki zararli tabakalar gaztasi veyaince taneli bir tas ile mutlaka alinmalidir. Asagidaki
sekilde, erozyondan ¢ikmis ylUzeyin tas ile yetersiz alinmasindan kaynaklanan ylzey bosluklari
g6rulmektedir. Bunlarin, cogu kez c¢eligin yapisindan kaynaklanan bosluklar oldugu sanilir.
Oysalyi birtaslama ve parlatmaile bu bosluklar giderilebilir.

Yeniden katilagsmis ve ylizeye yapismis parcaciklar

AERERERLAA Y T
AA&A‘AAA g“‘%‘ty‘s Isidan etkilenmis tabaka

DN, s o

777777 % G el

! Bosluklar (iyi taglanmamig veya
@7 parlatiimamis kraterlerin alt kisimlari)

Bosluklar tim ylzey boyunca yayilir, fakat parlatiimasi gt olan bélgelerde gérular.

Erozyon elektrodu olarak elektrik iletkenligi yiksek olan bakir elektrotlar secilmelidir.
Elektrolitik bakirlar tercih edilmemelidir. ClnkU icerisinde herhangi bir alasim elementi
olmadigindan, mekanik 6zellikleri son derece dusuktir. Oysa Cupromax (zirkonyumlu bakir)
bakir alasiminin hem sertligi yuksektir, hem de elektrik iletkenligi yeterlidir. Cok g6zIU kaliplarda
tecribeye bagl olarak 4, 5, 6 adet elektrolitik bakirdan yapilan elektrodun yaptidi isi bir,
Cupromax'dan yapilmis bir adet elektrot gerceklestirebilmektedir.
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Tel Erozyon ile Kesim : Kesme kaliplarinda cok kullanilan bir isleme yéntemidir.

"Sulu KUtuk" olarak isimlendirilen cok sayida zimbanin tel erozyon ile cikarilabilecegi
katuklerde, yukaridaki sekilde gosterilen kalinti gerilmeler gatlak olusumuna neden olur. Bunun
sebebi sertlestirmeden sonra kitiigun icinde ostenitten martensite déntisimden kaynaklanan
kalnti gerilmelerin varhigidir. Tel erozyon kitiginin isil isleminde menevislemenin ytksek
sicakliklarda ve uzun sUreler yapilmasi gerekir. Bir de kitigun ici sertlestirme 6ncesinde
sekilde gosterildigi gibi bir kaba kesim ile igi bosaltilabilirse bu durumda kalinti gerilmelerin
catlak olusturma egilimi en azainer.

1.2379 celigi tel erozyonda kiitiik olarak kullanilacaksa, 1050 - 1080 °C'de
ostenizasyon, 550 - 570°C'de menevisleme (en az 2 defa) yapiimalidr.

Tel erozyondan sonra
catlama riskini azaltmak

icin neler yapmaliy1z? T - S
1- 3 defa da kesmeliyiz. { P Basma } — F N
H H '\ gerilmesi_'~ o 7
Bu miallyetl grthracaktlr T N~
ama yuzeydeki catlaklarin
daha klcik ve daha az Sertlestirmeden sonra kalintl Kalinti gerilmelerin bosaltiimasi

olmasini saglar gerilmelerin dagilimi sonucu ortaya ¢ikan catlak

2- Zimparalama veya

parlatma ile. Yuzeyde P e P
olusan, zararl beyaz taba- (\ ()%(l) — @
kay! almaliyiz, 9u - 6u - 3u SN~

(parlatma kademeleri) Sertlestirme 6ncesi kaba kesim Sertlestirme sonrasi daha az kalinti gerilme
3- Gerilim giderme oldugundan, catlama riski en aza iner.

yapmaliyiz. Ornegin 1.2379

celigi icin 450 °C'de, PMD Tel erozyon sonrasi gatlak olusumu riskini azaltmanin bir yolu

M4 icin 480°C'de.
Sire: 2 saat firnda soguma veya baska bir kural olarak, menevis sicakliklarinin 30 - 40 °C
altinda gerilim giderme sicaklidi tavsiye edilir.

2080, 2436 ve 2842 gibi dusuk
menevis sicakliklari olan celikler, tel
erozyon kutuklerinde tercih
edilmemelidir. GlnkU bu celiklerin
menevis sicakliklar duguktdr. Tel
erozyon sirasinda olusan isidan
daha cok etkilenirler. Catlak
olusumu ve sekil degisimi
ihtimalleri cok yUksektir.

Tel erozyonda cikartilan

zimbalarin hadde yénune paralel
yénde cikariimasi cok énemlidir.
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Taslama:

Cok iyi bir ylzey ve yuksek Olcu hassasiyetinin elde edilebildigi bir ydntemdir. Dikkatsizce
yapilan bir taglama islemi sertlestiriimis kalip veya takimin catlamasina veya sertliginin
dismesine sebep olabilir. Taglama catlaklari taslama yéntine dik olarak ortaya cikar.

lyi bir taglama yapmak icin uygun tas secimi yapiimali, yagdli taslar kullaniimamali, sogutucu
siviyeterli miktarda ve kalitede olmalidr.

Celigin sertligi yUksek ise, daha yumusak taslar secilmeli ve daha diistk basingla taslama
yapilmalidir. Bol sogutucu sivi ile taglama yapilsa bile, tasin yanls secimi veya ytksek basingl
taslama, taslama catlaklarina yol agabilir. YUzeydeki asiri isinmadan dolayr yumusak bir ylzey
de ortaya cikabilir. Taglama sonunda, ytzeyde menevis renkleri veya yanmis tabakalar
bulunmamalidir. Yanmayi engellemek icin asiri basing uygulanmamalidir.

Genel kurallar :

* Taglanacak tabaka kalin ise : Kuru taslamayi takiben yas tagslamatavsiye edilir.

* Taslanacak tabaka ¢ok hizl bir sekilde alinacaksa : Acik gdzeli, kaba taneli taglar tercih
edilmelidir.

» Daha diizgln bir ytizey isteniyorsa : Daha kuguk taneli fakat daha yogun yapida taslar
kullaniimalidir.

* Genig alanlaritaslamak icin : Daha yumusak ve daha kaba taneli taslar secilmelidir.
* Kicuk alanlari taslamak icin : Daha sert ve daha kiguk taneli taslar secilmelidir.

* Sertligi disuk metalleri taglamak icin : Daha sert ve kaba tane taglar secilmelidir.
 Sert metalleri taslamak icin : Daha yumusak ve dahaince taneli taslar secilmelidir.

* Taglamay! takiben gerilim giderme menevigi yapiimalidir.
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Taglama Hatalarindan Kaynaklanan Catlamalar

Hiz Geligi Kesme Kalibi : Tag is yuzind yemistir. Soguk Sac Silindiri : Tas i$ yiiziini yemistir ve is yiizeyini
hatvelemistir. Sebep : 1-Yatakta bosluk var. 2-Makina dengesizdir.

Tel Gekme Yiizigi : Tas temas yiizeyinin delik iizerinden gegerken Soguk Sac Silindiri : Tas i$ yiiziini yemistir ve is ylizeyini
kars! direncin azalmasi nedeni ile tagin dalmasi artar, sicaklik artar hatvelemistir. Sebep 1-Yatakta bogluk var. 2-Makina dengesizdir.
bu da aniden sogudugundan catlar.

Digli Gark Acma Taragi : Makas Agzi
HSS'ten yapiimig, hatali taglama nedeni ile gatlamistir. 12 kromlu celikten yapilmigtir.
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Sertlestirmeden dogan gerilim catlaklar :

Nedeni : Ya hizl isitilmigtir veya
cok hizl sogutulmustur.

Yiiksek Kromlu Takim Geligi : Gatlaklar yaninda plaka halinde kabuklar
kalkmuigtir. Sebep : Taslama hatasi 1-Tas ¢ok sert olabilir. 2-Paso
cok derin olabilir. 3-Tag kor olabilir. 4-Tag ince taneli olabilir.
5-Sogutma maddesi kesintili verilmigs (yetersiz hizda) olabilir.

Verilen sertlestirme sicakhiginin dist sinirinin

lizerinde sertlestirilmistir.

Daire Makas : yanhs taglama nedeni ile
yiizeysel ¢atlamalar meydana gelmistir.

e -
- |  TANE IRILIGI SERTLIK 3 .
ASINDIRICI TURU Kalin | Orta | ince | C.ince|G.Yum.[Yum|Orta[Sert|C.Sert DOKU BAGLAYICI TURU
NK N(;)(mal Korund 8130170 220l E |HILIPI T = AV Seramik
(Giri) B Sentetik Regine
EKR Asil Korund | 1036 80 2400 F | 1M Q| U L 2| (Bakailt)
(Pembe) 12 46| 90/ 280 G | J|N|R| V |g [  X|[MGMagnezi
B | 14 54100 s20( - |k |o|s|w|F i | Z|[R Keuek
2o BF Sentetik Regine
HK Yan Asil Korund| 16 | 60 |120| 400 g 2 (Elyaf takviyeli)
SC Silisyum Karbiir| 20 150| 500 E RF Kauguk
(Siyah) o4 180l 600 i P (Elyaf takviyeli)
SCG Silisyum Karbiir E Sellak
(Yesil) 1200 Sy S Silikat
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