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Vakum Sertlestirme

Vakum 1s1l islemi, cok sayidaki avantajlari ile ®ne ¢cikmak- + CVD kapli pargalarin isil isleme tabi tutulmasi veya
tadir. Kalitesi islemin tekrarlanabilirlik 0zelligi ve cevreyle vakum 1s1l iglemi ardindan kaplama

dost olmasi sayesinde; kaliteli takim celiklerinde, 6zellikle

de sonrasinda plazma nitrasyon veya PVD kaplama = Uygulama Alanlari

islemi gorecek parcalarda tercih edilmektedir.

+ Sac kesme, bukme kaliplari ve kivirma bicaklari

Sicaklik, sogutma basinci, sogutma yonu gibi parametre- « Sivama kaliplari
lerin secimindeki esneklik, bu islemi 6zellikle tercih edilir * Enjeksiyon kaliplari

hale getirmistir.

+ Kalip pim, maga ve burglari
* Ekstruzyon kaliplari

Vakum firinlarinda; taviama, ¢ozelti tavlamasi, CVD kaph + Enjeksiyon makinasi kovanlari
takimlar dahil olmak Uizere sertlestirme ve menevigleme * Hassas otomotiv parcalari
ve sicak banyo simulasyonu gibi farkh bazi iglemler de + Havacilik & Savunma sanayine ait parcalar

yapilabilmektedir.
= [slemin Avantajlan

* Dekarburizasyon yaratmamasi

» Minimum sekil/olcu degisikligi ve kontrol edilebilirlik
« Parlak ve temiz ylizeyler saglamasi, parga yuzeyinde

oksidasyon olmamasi

* Firin bolumunde minimum sicaklik degisikligi
« Bilgisayar (PLC) kontrolu sayesinde; islemin tekrarlana-
bilirligi , elektronik ortamda erisilebilmesi ve ¢ogaltilabil-

mesi

+ Medikal ve Gida sanayine ait parcalar
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= Proses

Her bi in basl d kurm § b Carpilma bakimindan kritik parcalarda, sicaklik farkini
er birprosesin baglangicinda vakum firini, bazi uygu- dengelemek igin bir dn I1sitma yapilabilir (her malzeme
lamalarda dusuk, bazi uygulamalarda yuksek vakuma icin uygun degildir)

ulasana kadar temizlenir. Ardindan sogutma basinci elde
Iedﬂe_ne kadarkk<)llruytljcg_lgaz (azot) verilir. Ozel uygulama- Sogutma islemi icin temel prensip, islemin gerekli oldugu
arigin argon kuttaniabir. kadar hizl ve mumkun oldugu kadar yavas yapiimasidir.

Bu islemde, carpilma riski bazi tedbirler ile minimum
diuizeye indirgenebilir;

« Kontrolll 1sitma ve 1sitma basamaklarinin dogru segil-
mesi ile gerilimin minimum’a indirgenmesi

» Koruyucu gaz atmosferde (azot gibi),
konveksiyon+radyasyon sicakliginin 850 °C ‘ye kadar
birlesimi ile butun sarjin esit sekilde 1sitilmasi (850 °C
Uzerinde vakum veya kismi basing altinda isitma yapilir)
+ 1-10 bar arasinda bir sogutma basincinin segilmesi ile
sogutma hizinin uyumunun saglanmasi

» Sogutma gaz yonunun yukaridan/asagi veya sagdan/
sola degistiriimesi ile homojen sogutma
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