G - TAKIM CELiKLERINiN SERTLEHIMLENMESI

Cogu kez takimlarin sadece kesici ya da asinmaya dayanikl yiizeyleri takim ¢eliginden olur.
Bu nedenle takim celigini takimin tiimiine birlestirmek gerekir. Sertlehimleme, bunun igin
genellikle kullanilin yontemdir.

Ana metotlar

AISI ile SAE takim celiklerini grade'lere gore gruplara ayiran smiflandirma sistemi
meydana getirmislerdir. Bunlardan birkag tipik takim c¢eligi asagidaki tabloda verilmistir.

Takim celigi tipleri

AlSI Bilegim, % (gerisi demir)

Simgesi Tip & Mn Si & 5 Va W Me

W1  Suda sertelegir 0,06-1,40 - — — — S =

W2 Suda sertlegir 0,06-1,40 — —_ — 0,25 — —
51 Darbeye dayanikl 0,50 —_ —_ 1,50 —_— 2,50 —
85  Darbeye dayanikli 0,50 0,80 2,00 — — — 040
01  Yagda sertlegir 0,90 1.00 — 0,50 — 0,50
A2 Havada senlegir

orta alagimli 1,00 - — 5,00 — — 1,00
D2 Yiiksek karbon,

yiiksek krom 1,50 — —_ 12,00 _ — 1,00
H12 Kromlu sicak is ¢. 0,35 — — 5,00 0,40 1,50 1,50
H21 Tungstenli sicak ig ¢. 0,35 —— -— 3,50 — 9,50 —
Tl  Tungstenli, yiiksek

hiz celigi 0,70 —_— _ 4,00 1,00 18,00
M1 Molibdenli yiiksek

hiz geligi 0,80 SHCE—— 4,00 1,00 1,50 8,50

Takim celiklerinin sertlehimlenmeleri acisindan bunlar iki ana gruba siniflandirilir: karbon
celikleri ve yliksek hiz takim celikleri. Karbon ¢elikleri sertliklerini yiiksek karbon (% 0,60-1,40)
iceriklerine borcludurlar, ince kesitler disinda bunlara aci su verilir. Isil islemde sekil
bozulmalarin1 azaltmak, asinma mukavemetini ve toklugu artirmak ve 1yi yiiksek sicaklik
nitelikleri elde etmek iizere karbonlu celiklere alasim elementleri eklenebilir. Bu tiir celikler
alasimli Celikler olarak adlandirilirlar.

Her ne kadar hiz celiklerinin mantiken alasim celikleri grubuna dahil olmalar1 gerekirse de
bunlar ayrica siniflandirilmislardir soyle ki bunlarin nitelikleri nispeten yiiksek alasim
elementleri (W, Mo, Cr ve Va) Icermelerinden ileri gelmektedir. Bunlarin karbon oranlan,
karbon takim celiklerininkinden gemilikle cok asagidir.
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Ilave metaller

lave metalin segimi, serti eh imlenecek takim ¢eliginin nitelikleriyle bunlarin tabi tutulacag
151l isleme baghdir. Pratik olarak biitiin BAg, BCu ve RBCuZn siniflarinin ilave metalleri yerine

gore kullanilir.

Birlestirme yerinin tasarimi

Takim celiklerinin sertlehimlenmesinde genellikle bindirme ya da gecme tipi birlestirmeler
kullanilir. BAg veya RBCuZn ile en uygun aralik, sertlehimleme sicakliginda, 0,05-0,13 mm
dir. ilave metalin, 151 menbai ile dogruca temas etmeyen bir yere dnceden konmasi Onerilir.
Sertlehimleme ve sertlestirme islemlerinin birlikte yiiriitiilmesi halinde birlestirme yeri, ilave
metal su verme sirasinda basinca maruz kalacak sekilde tasarlanacaktir. Zira ilave metalin ergime

noktasina yakin bir sicaklikta birlestirme yerinde bir cekme gerilmesi, ¢atlamaya gotiirebilir.

Donanim

Takim celiklerinin sertlehimlenmesinde genellikle kullanilan yontemler Ufleg, ocak veya
endiiksiyon birlestirmeleridir. Cogu kez elde mevcut olanaklar, 1sitma tiiriiniin se¢iminde baglica

etmen olur.

Yiizey hazirlanmast

Hep oldugu gibi, ana metal her tiirlii yag, oksit ve yabanct maddeden arindirilmis olacaktir.
Talasla islenmis ve piiriizlendirilmis bir yiizey daima parlak taslanmis veya polisaj yapilmis
yiizeye tercih edilir sdyle ki fevkalade diizgiin bir yiizey iizerinde dekapan ve ilave metalin 1slatip
akmasi ¢ok daha giictiir.

Dekapanlar ve atmosferler

Takim c¢eliklerinde genellikle AWS tip 3A ve 3B kullanilir. Kullanilan 6zel takim celigi ve
buna gerekli sertlehimleme sicakligina bagh olarak dekapanda bazi degisiklikler istenebilir.

Her giin daha ¢ok kullanilan kontrollii atmosferlerle calisildiginda karbiirlenme ve

dekarbiirasyonun onlenmesi i¢in tedbir almacaktir.
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Sertlehimleme teknigi

Karbonlu takim c¢eliginin sertlehimlenmesi tercihen sertlestirme isleminden Once veya
bununla birlikte yapilir. Karbonlu celiklerin sertlesme sicaklifi normal olarak 760-815°C
arasindadir. Sertlehimlemenin once yapilmasi halinde, mutat olarak bu araligin iyice iistiinde bir
solidusa sahip ilave metal kullanilir sdyle ki sertlestirme sicakligina yeniden i1sitildiginda
birlestirmede yeterli mukavemet bulunacaktir. Bu BCu serisi lehim malzemesi bu yolda ¢ok
kullanilir. Bununla birlikte bakirla sertlehimlemenin gerektirdigi yiiksek sicaklik bazen celigin
igyapisina olumsuz etki yapar. BAg ve RBCuZn ilave metalleri 927-982°C sicaklik araliginda

kullanilabilirler.

Sertlehimleme ve sertlestirmenin birlikte yapilmasi halinde genellikle su verme sicakligina
yakin bir solidusa sahip bir ildve metal kullanilir. Bu siire¢
sirasinda, su verme sicakliginda birlestirmenin mukavemeti fevkalade diisiil: olacagindan,

dizayn ve tagima islerine 6zel dikkat sarf edilecektir.

Alasimli karbon celiklerinin sertlehimlenmesinde bahis konusu celigin iyi tanimlanmig
olmas1 gerekir soyle ki bunlarin arasinda 1sil islem ve sertlehimleme i¢in 1sitilmada biiyiik
davramig farklar1 vardir. Su verme islemi ¢ok dik bir sicaklik gradieni hasil eder ki bu,
sertlehimlenmis birlestirmeyi kirilmaya gotiirebilecek 1s1l genlesme ve biiziilme farklari
meydana getirir. Baz1 celiklerde austenit-martensit doniisiimleri, su verilmis parcalarda ilk
biiziilme, sonra genlesme ve nihai tekrar biiziilmede hasil olabilir. Su verilme sirasinda
birlestirmenin iyi desteklenmesi halinde bu doniisiimlerin vaki oldugu sicakliklarin altinda

ergiyen bir ilave metal kullanilabilir.

Yiiksek hiz celikleri, mutat BAg sertlehimleme sicakliklarinin iistiinde sicakliklarda
sertlestirme islemlerini gerektirirler. Bu nedenle c¢eliklerin sertlehimlenmeden ©nce
sertlestirilmeleri, sertlehimlemenin ikinci menevis islemi sirasinda veya bundan sonra
yapilmasi ¢ok uygun bir siire¢ olmaktadir. Menevis genellikle 538-650°C arasinda verilir. BAg-
10 veya BAg-la gibi ilave metaller, 620°C'in iistiinde sicakliklarda kullanilabilir ve kisa
sertlehimleme saykli tutturmaya 6zen gosterilmesi halinde, fazla yliksek menevis sicakligina

cikmadan, sertlestirilmis yiiksek hiz takim celigi sertlehimlenebilir.
Kirilmis yiiksek hiz gelikleri, sertlehimlemeyle tamir edilebilir.

Bundan o©nceki bahislerde belirtilmis sertlehimleme esaslar1 lakim c¢eliklerine de
uygulanir ve bunlara uyulmalidir. Her is, calisma kosullarmin ve her Ozel uygulamada gerekli
mekanik ve metaliirjik karakteristiklerin bilincini gerektirdiginden burada her ise uygun bir

proses ayrintis1 vermek olanaksizdir.
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