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Sementasyon ve
Karbonitrasyon

Genellikle atmosfer kontrollu kamarali firinlarda uygu-
lanan Sementasyon, bir sementasyon celigi yuzeyinin
karbon ile guclendiriimesi ile beraber uygulanan bir
sertlestirme islemidir.

Bu islemin sonucunda, yumusak ve tok bir ¢ekirdegi olan
celik malzeme ayni zamanda sert ve asinmaya dayanikli
bir malzeme haline gelir.

Karbonitrasyon, genellikle alagimsiz yapi ¢eliklerinde
ve otomat celiklerinde kullaniimaktadir. Bu malzemeler,
sertlesebilirlik 6zellikleri dusiik oldugundan sementas-
yonda yumusak bolge olusumuna meyillidir. Bu iglemin
sementasyondan tek farki, karbonun yani sira yuzeye
azot da verilmesidir. Azot, sertlestirilebilirligi iyilestirmek-
tedir. Bu nedenle, sertlesebilirlik dzelligi dusuk celikler
Uzerinde de uygun bir ylizey sertligi elde edilebilmesine
olanak vermektedir.

Kontrollu gaz atmosferde yapilan sementasyon en sik
kullanilan yontemdir. Parca geometrisine, parca adedi
ve sementasyon derinligine (ESD-efektif sertlik derinligi)
gore kullanilan farkh firin tipleri, ekonomiklik ve kalite
bakimindan en iyi cbzumii saglar.

= [slemin Avantajlar

+ Kontrollu gaz iletimi ve sicaklik-zaman akisi sayesinde
yuzey sertliginin ve sementasyon derinliginin ayarlanmasi
« En modern dlgum ve ayar teknigi sayesinde tekrarlana-
bilirlik

+ En yeni tesis/ekipman teknigi sayesinde yuzey oksidas-
yonu olmamasi

- Tekli parcalardan buyuk serilere kadar ekonomik islem
olanagi

« Zorlamaya uygun sertlik profilinin Uretilmesi

+ Kaplama (maskeleme) veya macunlama ile bdlgesel
sementasyon olanagi

+ Basing gerilimleri artmis kalici dayaniklihiga yol agmasi
(brnegin, burulmada ve bukmede)
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= Uygulama Alanlar - Proses sicakligi
* Proses suresi
+ Otomotiv parca/komponentleri (suspansiyon, direksi- « Proses gazinin kontroli
yon, debriyaj, fren vb. parcalar)
* Motor digli parcalari, akslar, miller Tum parametreler islem sirasinda, verilen programlara
+ Reduktor disli ve saftlar gore denetlenip ayarlanir. Sogutma islemi firin icinde yer
* Yataklama aksamlari alan bir yag banyosunda gerceklesir. Bazi durumlarda,
* Makine parcalari karbonlamadan hemen sonra sogutma yapmak yerine,
* Tarim makine ve aletleri parcalar difuzyon ayrica gergeklestirilir.
+ Takim/Tutucu parcalari
* Kesme/Bukme kaliplari Toklugun iyilestiriimesi icin, sogutmadan sonra bir me-
+ Cesitli makina ve kalip pargalari nevisleme islemi gerceklestirilir. Menevisleme sicakligi,
istenen yuzey sertligine gore secilir. Kalinti dstenit ile ilgili
= Proses Ozel sartlarin olmasi halinde, kalinti dstenit miktari

“sifiralti (sub-zero)” islemi ile minimum seviyeye indirilir.

Istenen spesifikasyonlara gore uygun sarj, homojenlik
ve carpiimalarin dnlenmesi bakimindan en iyi sonuglari
alabilmek icin dn kosuldur. Bunun igin istenen toleranslar
ve parca sekli esastir. Sementasyon yapilan parcalarda,
kalite bakimindan kusursuz malzemeler beklenen en iyi
sonucu verecektir. Islemin baglica parametleri sunlardir:
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