3 - CELIKLERIN ENDUKSIYONLA SERTLEHIMLENMESI
Tlave metal ve dekapanlar.

Celiklerin endiiksiyonla sertlehimlenmesinde genellikle AWS BAg-I, BAg-2, BAg-3 ilave
metallerle 3A tipi dekapanlar kullanilir.

Farkli metallerin sertlehimlenmesi

Bir¢cok farkli degiskene ragmen baska esasli metallerin celige endiiksiyonla
sertlehimlenmeleri basariyla gerceklestirilmektedir. Isitma derecesindeki fark agisindan en az
iki yontem mevcuttur. Biri, daha kolay 1sitilan komponentin daha biiyiik kiitlede dizayn edilmesi,
Obiirii de yine bu daha kolay 1sitilan komponentin, magnetik alanin zayif tarafina gelecek gibi
endiiktoriin tertibidir.

Celigin sertlehimlenmesi. Karbonlu ve alcak alasimli celiklerle ferritik ve martensitik (400
serisi) paslanmaz celikler magnetik olup goreceli olarak yiiksek elektriksel rezistiviteyi haizdirler;
bu nedenle daha az 1s1 girdisiyle ¢abuk 1smirlar; bakir gibi magnetik olmayan, alcak rezistiviteli
metaller daha zor 1smip daha fazla 1s1 girdisini gerektirirler. Magnetik metallerin 1sitilmasinda
histeresis kayiplari ikinci derecede rol oynar.

Celigin celige sertlehimlenmesinde komponentler arasindaki kitle farki cogu kez anlaml
olur. Kalin kesitli olana ¢ok daha fazla enerji ithal etmek suretiyle onun ince pargayla ayni 1s1
ylikselmesine getirilmesi saglanir. Aradaki kitle farkinin ¢ok biiyiik olmasi halinde ise biitiin

1sitma enerjisi kalin parcaya yoneltilir, ince parca 1s1y1 bundan kondiiksiyonla alir.

Celigin bakira sertlehimlenmesinde, 1sitma temposunu esitlestirmek Icin nlem alinmazsa
celik parca ¢ok daha hizli 1sinacaktir. Pratikte Onlem, endiiktor bakira daha yakin getirilir ya da
buna daha fazla sargi eklenir. Aynm sey celigin pirin¢ ve magnetik olmayan paslanmaz celige
sertlehimlenmesinde uygulanir.

Giic saglanmast

Endiiksiyon sertlehimlemesi genellikle IOkHz veya daha yiiksek frekanslarda yapilir. Bunun

icin cesitli glic menbalar1 mevcuttur.

Motor-generator birimleri 5 ila 500kw veya daha fazlasina kadar giicte olup 960Hz'den
yaklasik I0kHz'e kadar frekanslarda calisirlar.

Kati hal giic menbalari, 50kw veya daha fazlasina kadar maksimum 10kHz calisma
frekansiyla, motor-generator gruplarinin yerini alabilir.

SERTLEHIMLEME, Burhan Oguz, Oerlikon Yayni, 1988 1



Vakum tiipii birimleri 0,5kw'dan 600kw giice kadar mevcut olup frekanslar1 180 ila 450
kHz'dir. Bunlar ¢ogu kez "RF" ya da radyo frekans iiniteleri olarak adlandirilir.

Frekans secimi. 10kHz'den yiiksek uygun frekanslar alam ¢ok genis olup sertlehimlemede
gii¢ girdisi ve buna denk diisen empedans faktorlerinin 6nem itibariyle frekansi bastirdiklari
soylenebilir. Bu bakimdan endiiksiyon sertlehimlemesi i¢in 1sitma gereksinimi, ¢ok yliksek
frekanslar1 gerektiren yiizey sertlestirilmesi icin endiiksiyon 1sitmasininkinden belirgin sekilde
fark eder. Keza kiitiik 1sitmasi al¢ak frekanslarda daha verimli olur.

Genellikle motor-generatorlar biiyilkk ve agir komponentlerin biiyiik 1s1 girdisiyle
isitilmasinda daha verimli olurlar. Vakum tiipii iiniteleri ise genellikle daha esnek olup ¢ok

degisik sertlehimleme ya da baska 1sitma uygulamalarinda, aym gii¢ girdisiyle, i goriirler.

Asagida endiiksiyon sertlehimlemesine ait iki ornek (sek.150 ve 151) verilmis olup

resimler lizerinde yeterli izahat mevcuttur.
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SEK.150.- Bir karbiir ucunun bir celik takim koluna sertlehimlenmesi. Karbiiriin makaslama gerilmesi

catlamasinin dnlenmesi icin bir "sandvi¢'" ildve metal kullanilmistir..
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Sek.151.- Alcak karbonlu celik boruya orta karbonlu celik mansonun sertlehimlcnmesi. Onceleri birlesmenin
kaynakla yapilmasL diisiiniilmiisken uygun tasarim degisikligiyle islem sertlehimlemeye doniistiiriilmiistiir.
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