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Islah

Islah islemi sertlesebilirligi yiksek olan orta ve ylksek karbonlu alasimli celiklere
uygulanabilen bir i1sil islemdir. Temel olarak sertlestirme + menevis islemlerinden olusur.
Parcalar dstenitleme sicakliginin 20 — 30 OC (izerinde yaklasik celigin cesidine gore 760
- 950 °C’de tavlandiktan sonra su, yag veya havada ani sogutularak sertlestirilir.
Sogutma isleminde parca sekline gore birkac dakika ile birkac saat arasindaki strelerde
bu sicaklikta tutulur. Sogutma, genellikle yag ortamda uygun sicaklikta yapilir. Sertlestirme
sonrasi olusan yapi Hacim Merkezli Tetragonal yapidir. Ostenitin Yiizey Merkezli Kiibik
yapisindan daha hacimli oldugu icin mikroyapida i¢c gerilimler yaratir, bu gerilimler
vaslitasiyla parca sertlesir. Sertlestirme sonrasi bu gerilimlerin parcayi ¢atlatma olasiligi
ylksektir, bu ylzden menevis islemi yapilarak olusan bu gerilimler alinir.

/§/em Islah islemi asagidaki asamalardan olusmaktadir:

B Ostenitleme sicakliginda isitma

B Ostenitleme sicakliginda tutma

B Yapi degisimi tamamlanana kadar sogutma ortaminda tutma
B Menevis islemi

/§/emin Cerkirdege kadar homojen sertlesme
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Avantaj/arl B Proses suresi bakimindan sementasyon ve karbonitrasyona gore daha kisa olmasi
|
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Sertlik ve toklugun cekirdege kadar ulasabilmesi
Tekli parcalardan blylk serilere varana kadar ekonomik islem olanagi

Ekipman/ar Atmosfer Kontrollt Bantli Firin (Genislik x YUkseklik) 600x90 mm
Atmosfer Kontrollti Kamarali Firin (Genislik x Derinlik x Yikseklik) ~ 600x1200x600 mm
Tuz Banyosu ( Cap x Derinlik ) 600x900 mm

Uygu/amalar Vida v.b. gibi baglanti elemanlari

Civata, somun, rondela, pim

Motor ve digli parcalari, akslar, miller
Soguk is takim celikleri ( 1.2080 )
Muhtelif kalip ve makine parcalari

Takim alet parcalari
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Islah’a lliskin Bilgiler

Proses Islah isleminde sertlesebilirlik blyik 6lclide celikteki Karbon miktari ile dogrudan iliskilidir.
Islah sonrasi sertlik ise mikroyapinin Martensite donisen miktarina baglidir
Malzeme alasimi ve parca sekline gore belirlenen proses parametreleri:
B Ostenitleme sicakligi
B Bekleme(tutma) sicakligi
B Yag sicakligi
M Yagda tutma slresi
Islah isleminde tavlama, ylzeyin oksidasyonunu engelleyen kontrolli bir gaz ortaminda
gerceklestiriimelidir. Korozyonun meydana gelmemesi icin yag banyosunun kalintilari ylzeyden
tamamen arindirilmalhdir. Toklugun ve sertligin iyilestirilmesi icin sogutmadan sonra esasen bir
menevisleme islemi gerceklesir. Menevisleme sicakligl istenilen sertligine gore segilir.

Veriler Yeterliligimizden dogrudan proje asamasinda faydalanin!
islemin gerceklestiriimesi icin asgari asadidaki bilgilere ihtiyacimiz var:
B Malzeme
B Tolerans verileri ile birlikte istenilen sertlik
B Parca teknik resmi
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