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Silvan Rolls Turkiye'nin_en eski ve en tecriibeli celik
dokiim fabrikalarindan biri olup, yilda 10.000 ton
Uretim kapasitesine sahiptir.

Kocaeli ili Gebze ilcesinde bulunan merdane
fabrikamiz 10.000 m? kapali, 8:000 m? acik olmak lizere
toplam 18.000 m? alan iizerine kuruludur.

Silvan Rolls Tirkiye'nin ilk merdane treticisi olarak
yogun bilgi ve teknoloji birikimine sahiptir ve bu
birikimini her gecen giin Ustine koyarak
arttirmaktadir. Silvan Rolls merdane Uretimi “ile
haddecilerimize  genis  kalite  secimi  imkani
getirmektedir. Haddecilik sektoriine sundugu urin ve
hizmetlerini devamli gelistirmek ¢abasinda olan Silvan
Rolls, haddecilerimizle surekli diyalog icerisinde olup
yillarin vermis oldugu bilgi, birikim ve tecrube ile
tavsiyede bulundugumuz bircok uygulamayla birlikte
merdanelerimizin kullanilmasi neticesinde
haddehanelerinin tretim maliyetlerinin disurilmesini
amaglamaktadir.  Kalifiye ve yetenekli teknik
personelimiz, en modern ve c¢agdas teknolojiyi
kullanmakta olup, c¢elik dokim teknolojisinde
arastirma ve gelistirme programlan ile Silvan Rolls'u
celik Gretiminde dnemli bir konuma getirmistir.

Silvan Rolls guvenilir kaliteli ¢celik Gretimi ve teknik
hizmetler vermesi ile hem i¢c hem de uluslararasi
pazarlarda gittikce artan bir sayginlik kazanmistir.

Silvan Rolls uretim politikasi ve teknik kadrosu ile
birlikte 2019 yil itibari ile Vergili Group tarafindan
satin alinmistir. 64 yillik tecriibe ve kalite ile eksiksiz
araliksiz Uretim faaliyetlerine devam etmektedir.

SERTIFIKA

15 EN 150 8001 : 2015

KALITE POLITIKAMIZ

* Musterilerimizin istek ve beklentilerini
tam ve zamaninda karsilayarak musteri
memnuniyetini saglamak.

« Calisanlarimizin egitim ve gelisimlerine
onem vermek.

« Uluslararasi teknolojik gelismeleri takip
ederek bu gelismelerimizikurulusumuza
ve ulkemize tasimak.

« Tedarikgilerle karsilikli faydaya dayali
iliskiler gelistirmek.

o Verilerimizi strekli Olclip analiz ederek
surekli iyilesmeyi ve gelismeyi saglamak.

e Cevreye duyarli Gretim gerceklestirmek.



URETIM AKIS SEMASI

Ergitme

4‘3 |

(indiiksiyon Isil Isleme Son Paketleme ve
Hammadde firini) Dokium Islem Merkezi Kontroller Sevkiyat
| | I | | |
Spectral Analiz Pota Analizi Firin-Sarj-raporu Ultrasonik testler Sertlik kontrolu

Sertlik kontrolu
Mikroyapt testi
Yuzey sertlik kontrolu

Ultrasonik testler

Yiizey puriziulugu testi
Boyutsal kontrol
Raporlama ve sertifikasyon



Gebze fabrikamizda ergitme islemleri 2 adet
cift pota indiksiyon firinlari ile yapilmaktadir.
Tek operasyonla toplam 22 ton.luk ergitme
islemi yapilabilmektedir.

Silvan Rolls yillarin verdigi tecribeyi yeni
teknolojilerin kullanimi ile birlestirerek dokim
kalitesini her gecen guin arttirmaktadir. Modern
dokimhanemizde  kaliplamadan  dokim
islemine kadar kullanilan otomasyon sistemleri
ile Grlin kalitesi garanti altina alinmistir.

Uretimi yapilacak uriinlerin 3 boyutlu kati
modellemesi yapilarak dokim simulasyon
programlari ile dokiimden kaynaklanabilecek
hatalar minimuma indirilmistir.

Cevreye duyarli bir firma olarak, ocaklarimizda
Ozel tasarlanmis havalandirma ve filtrasyon
sistemleri mevcut olup ergitme sirasinda
olusan toz ve duman bertaraf edilmektedir.

Yuksek verimli, timu
elektronik kumandal
firnlar, ergitme isleminin

| durumuna gére glcg

akimini diizenler ve ergitme
isleminin her an kontrolinu
saglar.

Her ergitme isleminde,
kimyasal analizlerin ve
sarjlarin isilarinin kontrold,
kaliteli dokimlerin
yapilabilmesi igin 6nemli
etkenlerden biridir.



ISIL iSLEM

Cesitli celik tiplerinde, istenilen fiziksel ve
mekanik 6zellikler ile metalografik yapinin elde
edilmesi icin, 151l islem uygulanmasi gereklidir.

Silvan Rolls, her biri hassas gli¢ regilatorleri ve
sicaklik kontrol Uniteleri ile donatilmis modern
elektrikli ve dogal gaz firinlar kullanmaktadir.
Isil islem bolimiinde toplam olarak 4 adet firin
bulunmaktadir. Isil isleme tabi tutulabilecek
maksimum parca boyu 6 metredir.

Finnlarin  sicaklik kontrolii PLC cihazlarla
yapilmakta olup otomasyon sayesinde insan
faktord minimuma indirilmistir.

Tam isil islem finnlar kayit
cihazlarina bagli olup firin
zaman-sicaklik kontroli
online bilgisayardan

~ yapilmakta ve olumsuz bir

durumda hemen mudahale
edilebilmektedir.

Ayni zamanda her bir
merdane icin kalitelerine
gore uygun isil islem
sartlari tayin edilir ve
uygulamasi hassasiyetle

takip edilir.




ISLEME ATOLYES]

Silvan Rolls her tiirlii merdanenin gerekli talasli
imalatinin  yapilabilmesi icin zengin bir
mekanik makine parkina sahiptir ve son on yil
icinde yaptigi yatirrmlarla isleme kapasitesini
Uc katina ¢ikarmistir.

Mekanik atolyemizde, talash imalatta en iyi
verimin alinabilmesi icin Hercules CNC finis
tornalar ve universal agir tip kaba tornalar,
Poreba CNC finis torna ve universal agir tip
kaba tornalar, Zayer TNC freze tezgahlar ve
bohrwerk tezgahlari, Hercules marka NC
taslama tezgahlarn, 6zel yonca kaplin agan
yonca freze tezgahlari ile zengin bir makine
parkina sahiptir.

_ I Tezgahlarmiz kalifiye

personelimiz ve
muhendislerimizle her
detaya ve hassasiyete
6zen gostererek buylk

bir 6zveriyle calistirilarak
musterilerimizin isteklerine
cevap vermektedir.

Yuksek kalite Grtinleri ve
isleme operasyonlari ile
Silvan Rolls, yurt ici

ve uluslararasi pazarlarda
glUvene dayali musteri
iliskileri yaratmustir.




Siparisi alinan her bir GUrin icin teknik
kadromuzca tiim isleme prosesleri planlanarak
tam zamaninda Uretim gergeklestirilir.

Siparisin  alinmasiyla isleme kademesine
gecilmeden oncelikle teknik resimler incelenir.
incelenen teknik resimlere gére merdanenin
kaba isleme resmive CNC CAD/CAM programlari
icin resimleri gizilir.

isleme prosesinde dokiilmiis merdanelerin kaba
tornalama islemi yapilir ve CNC tezgahlarinda
finis tornasi yapilir. Ozel Universal tornalarda
merdane boylar ayarlanir ve daha sonra frezede
tahrik yerleri islenir. Son olarak merdaneler
silindirik taslama tezgahlarinda teknik resimde
belirtilen 6lcu ve toleranslara getirilir.

Ayricaislemenin her bir kademesi 6zenle kontrol
edilir.

CNC isleme tezgahlari icin
konusunda uzman proje
muhendislerimiz
tarafindan

hazirlanan programlar
tezgahlara yuklenir.



KALITE KONTROL

Silvan Rolls dokiimlerinin yuksek kalitesi ve
glvenilirligi bu bdlimde uygulanan surekli
kalite kontrol uygulamasinin sonucudur.

Merdane (retiminde kalite kontrol prosesi,
ergitme icin gerekli hammaddenin seciminde
baslar, teslimata kadar Uretimin  her
asamasinda, kalifiye ve tecriibeli personelimiz
tarafindan siirekli takip edilir.

Siparis asamasinda tum merdanelere ayri birer
kalite kontrol numarasi verilerek merdanenin
tim Uretim asamasi takip edilir. Dokiim oncesi
ergimis metalin ocak ve dokium sicakliklari
titizlikle kontrol edilir.

Her bir merdaneden alinan numunelerde
sertlik derinligi  6lcimi- ve metalografik
muayene kalite kontrol mihendislerimiz
tarafindan titizlikle yapilir. Ayrica her bir
merdanede yilzey sertligi 6lcimu ve catlak
kontrol testleri yapilir. Ozellikle, ilki isleme
oncesi olmak lizere, isleme esnasinda ve talagli
imalatin bitiminde ayri ayri ultrasonic muayene
teknigiyle her bir merdanenin i¢sel hata
kontroli yapilir.

Ergimis celikte alagim
maddeleri muhteviyati
bilgisayarl spektrometremiz
ile bir dakikadan kisa bir
zamanda analiz edilir ve
netice ergitme bolimi
bilgisayarinda ayni anda
gorular.

isleme isi bitirilen tim
merdaneler %100 6lct boyut
kontroll ve ylUzey purizlGgu
kontroll yapilarak
markalama ve isaretleme
islemi sonunda Merdane
Kontrol Formlari tanzim
edilerek kayit ve takip altina
alinirlar.
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Amacimiz 6zen ile Urettigimiz ve siki bir kalite
kontrolden gecirdigimiz Grlinlerimizi tam
zamaninda musterilerimize ulagstirmaktir.

Kalite kontrol islemi tamamlanan ve teslimata
hazir hale gelen merdane ve ringler paketleme
ve sevkiyat bolimuimuze iletilir.

Bu bodlimde 6nce merdane muylularina ve
ringlere kalite kontrol numaralari yazlr.
Merdane ve ringler, paslanmayi 6nlemek icin
dis etkenlere karsi cok dayanikli siviile kaplanir.
Bu sivi tabakasi kuruduktan sonra merdane ve
ringler 6zel izoleli levha ile sarilarak sandiklara
onulur ve etiketleri de yapistirildiktan sonra
merdane ve ringler sevkiyata hazir hale getirilir.

Uriinlerin yanina her riin
icin ayrni olarak diizenlenen
kalite kontrol sertifikalari da
eklenir ve sevkiyat planina
gore teslimata hazir hale
gelen Urunler o6zen ile
araglara yuklenir ve sevk
edilir.




MERDANESECIM TABLOSU

Orta Profiller

Hafif Profiller

Yuvarlak Profiller

CB-P-42

CB-P-45

CB-P-47

Hazirlik Ara Finig
Tezgahlari | Tezgahlari | Tezgahlari

CB-P-50

CB-P-52

CB-P-54

CB-P-58

GC-P-50

GC-P-56

GC-P-58

SD-P-48

SD-P-55

SD-P-58

Hazirlik Ara Finig
Tezgahlari | Tezgahlari | Tezgahlari

Hazirhk Ara Finig
Tezgahlari | Tezgahlari | Tezgahlari

Orta Profiller

Hafif Profiller

Yuvarlak Profiller

Hazirlik Ara
Tezgahlari| Tezgahlari

SD-P-61

SD-P-64

Finis
Tezgahlar

Hazirlik
Tezgahlari

Tezgahlar | Tezgahlar

SD-P-67

Hazirlik
Tezgahlari | Tezgahlari |Tezgahlari

SD-PB-70

SD-B-64

Birinci Oncelik mmmmm ikinci Oncelik I

@ silvan rolls

SD-B-Cr64

SD-B-67

SD-B-70

SD-BM-73

SD-BM-73S

SD-MB-77

SD-MB-80

Birinci Oncelik mmmmmm ikinci Oncelik I




CELIK BAZLI ADAMIT
DOKUM MERDANELER
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SERTLIK (Shore C)

45

40

Adamit merdaneler Cr-Ni-Mo alasimh ve
perlitik icyapili celik malzemeden imal
edilmektedir.

Merdanelere dokiimden sonra gerekli isil
islemler uygulanarak kullanim sartlar
icin en uygun mikroyapi ve mekanik
ozellikler saglanmaktadir.

SERTLIK PROFiLi

CB-P-58

CB-P-54

CB-P-52

B-P-56-

CB-P-47

CB-P-42

10 20 30 40 50 60

Yizeyden itibaren mesafe (mm)

KALITE SERTLIK KIMYASAL ANALIZ
(SHOREC) | (o Si % Mn% | cr% Ni% | Mo%
CB-P-42 40 - 45 1.0-1.5 0.2-0.7 05-12 05-15 02-15 0.2-0.8
CB-P-45 43 -48 1.2-17 0.2-0.7 06-1.2 05-15 02-15 0.2-0.8
CB-P-47 45 - 50 14-19 0.2-0.7 06-1.2 05-15 02-15 0.2-0.8
CB-P-50 47 - 52 1.5-2.0 0.2-0.7 06-1.2 05-15 0.2-15 0.2-0.8
CB-P-52 48 - 53 1.7-2.2 0.2-07 06-1.2 05-15 0.2-15 0.2-0.8
CB-P-54 50 - 54 1.3-1.8 0.2-07 0.8-1.6 09-1.8 1.0-2.0 0.2-0.8
CB-P-58 55 - 60 1.3-1.8 0.2-07 1.0-1.8 1.0-2.0 1.5-2.5 0.2-0.8
MEKANIK OZELLIKLERI
Gerilim Mukavemeti Bukiilme Mukavemeti Mikroyapisi
(N/mm?2) (N/mm?2)

CB-P-42 600 - 700 900 - 1200 Perlit + Karbur
CB-P-45 500 - 650 850 - 1050 Perlit + Karbur
CB-P-47 500 - 650 800 - 1050 Perlit + Karbur
CB-P-50 400 - 600 750 - 1000 Perlit + Karbur
CB-P-52 400 - 600 700 - 950 Perlit + Karbur
CB-P-54 350 - 500 600 - 750 Perlit + Karbur
CB-P-58 350 - 500 600 - 750 Perlit + Karbur




GRAFITIK CELIK

—@— vglue

lopver lim

40
0 5 10 15

= b . i KIiMYASAL ANALIz
DOKUM MERDANELER kaLiTe | SERTLIK
C % Si % Mn % Cr% Ni % Mo %
GC-P-50 47 - 52 1.5-2.0 0.7-14 0.6-1.2 0.5-1.5 1.5-25 0.2-0.8
GC-P-56 52 - 57 1.5-2.0 0.7-14 06-1.2 05-15 20-3.0 0.2-0.8
GC-P-58 57 - 62 1.7-22 0.7-14 06-1.2 1.0-2.0 25-35 0.2-0.8
A Grafitik celik merdaneler yapisinda perlitik
& e matrikste karbir ve sferolit icerirler. Ezme — . .
oranlarinin  yilksek  oldugu  calisma MEKANIK OZELLIKLERI
o ortamlarinda  grafitik gelik kalitelerimiz S e e e e i
Gcpss kirnlmalara karsi dayanikliligi ve asinmaya karsi (N/mm?) (N/mm?) ikroyapisi
35 Rllicinedeniyle  haff ve orta  profil GC-P-50 550 - 750 900 - 1250 Perlitik Matrikste Karbir ve Sferolit
g 6CPss haddehanelerinin ihtiyaclarini karsilamaktadir.
= GC-P-56 550 - 750 900 - 1150 Perlitik Matrikste Karbr ve Sferolit
: - Merdanelere dokimden sonra gerekli sl GC-P-58 500 - 650 800 - 1000 Perlitik Matrikste Karbir ve Sferolit
islemler uygulanarak kullanim sartlari icin en
“ uygun mikroyapr ve mekanik ozellikler
saglanmaktadir.

40

10 20 30 40 50 60

Yiizeyden itibaren mesafe (mm)




KURESEL GRAFITLI (PERLITIK SFERO)

MERDANELER

SERTLIK PROFiLi
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SD-PB-70

SERTLIK (Shore C)

=
(=]

SD-P-67
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SD-P-64

55

SD-P-61

LI

50

SD-P-58

|

45

SD-P-48

10 20 30 40
Yiizeyden itibaren mesafe (mm)

60

Kiresel grafitli dokme demir merdaneler,
asinmaya karsi dayanikhhgi ¢ok yiksek olan,
alasimh kuresel grafitli dokme demir (sfero)
malzemeden imal edilmektedir.

Bu merdanelerden yumusak olanlar 1sil
catlaklara, sert olanlar ise asinmaya
dayanikhdir.

Yaptigimiz  calismalar, haddehanelerde
sertlik distsu, termal ylklemeler sonucu
olusan 1sil  c¢atlaklarinin  minimuma
disurilmesi ve zorunlu kaynak gerektiren
durumlarda minimum merdane kaybi gibi
problemleri ¢cdzmeyi saglamistir.

Ayrica Ozel 1sil islem prosesimiz ile Uretilen
Yiksek Alasimli Mo merdanelerimizde
ylizeyden itibaren sertlik dususu
olusmamasi —avantaji 1sil- catlaklara ve
kirilmalara karsi direng saglamaktadir.

KALITE SERTLIK KIMYASAL ANALiz
(SHOREC) [ ¢ Si % Mn% | Cr% Ni% | Mo%
SD-P-48 46 - 50 3.0-35 1.2-1.38 0.3-0.8 0.0-0.2 20-30 0.6-1.0
SD-P-55 52 - 57 3.0-3.5 1.6-22 0.3-0.8 0.3-0.8 1.8-3.0 0.2-0.6
SD-P-58 55 - 60 3.0-35 1.6-2.2 0.3-0.8 0.3-0.8 20-30 0.2-0.6
SD-P-61 59 - 64 3.0-3.5 14-20 0.3-0.8 0.3-0.8 2.0-3.0 0.2-0.6
SD-P-64 61 - 66 3.2-36 1.2-1.38 0.3-0.8 0.3-0.8 20-30 0.2-0.6
SD-P-67 64 - 69 3.2-36 1.2-1.8 0.3-0.8 0.3-0.8 2.0-3.0 0.2-0.6
SD-PB-70 67 -72 32-36 1.2-1.8 0.3-0.8 0.3-0.8 20-30 0.2-0.6
MEKANIK OZELLIKLERI
Gerilim Mukavemeti | Biikiilme Mukavemeti Mikroyapisi
(N/mm?) (N/mm?)

SD-P-48 575 -750 950 - 1300 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-P-55 450 - 600 900 - 1200 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-P-58 450 - 600 800 - 1100 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-P-61 450 - 600 800 - 1100 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-P-64 400 - 600 800 - 1000 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-P-67 400 - 600 800 - 1000 Perlitik Matrikste Karbur ve Sferolit
SD-PB-70 400 - 550 700 - 900 Perlitik + Beynitik Matrikste Karbir ve Sferolit




KURESEL GRAFITLI (ASIKULER-SFERQO) : SERTLIK KIMYASAL ANALIZ
KALITE | sHORE ¢
MERDANELER ( ) C% Si % Mn % Cr % Ni % Mo %
SD-B-64 61 - 66 3.1-3.6 1.2-1.8 0.3-0.8 0.2-0.6 25-35 0.5-1.0
SD-B-Cr64 62 - 67 3.0-3.5 1.2-1.8 0.3-0.8 0.6-1.2 3.0-4.0 0.5-1.0
et faro merdaneler yUksek ala§|mI| SD-B-67 64 - 69 3.1-36 1.2-1.8 0.3-0.8 0.2-0.6 25-35 05-1.0
kiresel grafitli dokme demir malzemeden SD-B-70 67 -72 3.2-37 1.0-1.6 0.3-0.8 0.3-0.8 3.0-4.0 0.5-1.0
imal edilmektedir. SD-BM-73S 68 - 73 32-37 | 10-16 | 03-08 | 03-08 | 35-45 | 05-1.0
Dokumden sonra bu merdane|ere du§uk SD-BM-73 70-75 3.2-3.7 1.0-1.6 0.3-0.8 0.3-0.8 3.5-45 05-1.0
sicakliklarda uzun sireli menevis tavi SD-MB-77 72-77 32-37 | 10-16 | 03-08 | 03-08 | 35-45 | 05-1.0
uygulanmaktadir. Bu tav 6ncelikle katilasma
sirasinda olusan i¢ gerilmelerin giderilmesi ve SD-MB-80 75-80 3.2-3.7 1.0-1.6 0.3-0.8 04-1.0 3.5-45 05-1.0

muhtemel kalinti 6stenit fazinin dontismesi
amaclari icin uygulanmaktadir.

MEKANIK OZELLIKLERI

Asikuler yapi olarak adlandirilan mikroyapi

SD-MB-77

i6 i i Grleri Gerilim Mukavemeti Biikiilme Mukavemeti .
igne yapil beynit ve martenzit karburlerin (N/mm?) (N/mm?) Mikroyapisi
olusmasiyla elde edilir.
w0 SD-B-64 550 - 750 900 - 1050 Beynitik Matrikste Karbiir ve Sferolit
N Haddehanelerde yayginlasan slit sistemleri
7 NS merdanelerinde kullanilan termal soklara SD-B-Cr64 400 - 600 750 - 900 Beynitik Matrikste Karbiir ve Sferolit
\\\\ dayanikli ve asinma direncine sahip merdane
° \\\ i talebi SD-BM-73S kalitesi ile SD-B-67 500 - 700 800 - 1000 Beynitik Matrikste Karbur ve Sferolit
_ \ \\\SD-MB-W
2 N 50873 karsilanmaktadr.
- \\\ 5D-8-70 SD-B-70 500 - 700 800 - 1000 Beynitik Matrikste Karbur ve Sferolit
% \ SD-B-67 I yn
& 90 Beynitik + Martenzitik
$0.5-cro4 SD-BM-735 500 -700 800 - 1000 Matrikste Marbiir ve sMerolit
55 g g
Beynitik + Martenzitik
., SD-BM-73 500 - 700 800 - 1000 Matrikste Marbiir ve Mferolit
Beynitik + Martenzitik
. SD-MB-77 500 - 700 700 - 950 Matrikste Marbir ve Mferolit
e e ® Beynitik + Martenzitik
e o SD-MB-80 500 - 700 700-950 Matrikste Marbiir ve Mferolit

€ silvan rolls @



MERDANE PERFORMANSI

MERDANE PERFORMANSINI ETKILEYEN FAKTORLER

SOGUTMA

Sogutma merdane performansini etkileyen faktorlerin
birincisi ve en dnemlisidir. Calisma ortamlarinda
merdanelerin bazi yerlerinin yeterli bazi yerlerinin
yetersiz veya asiri sogutulmasi veya hizli sicaklik
degisimleri olmasi merdane kirilmalarinin en 6nemlidir.

Merdanenin uygun sekilde sogutulmakta ancak
merdane sicakliginin belli bir Gst sinirt gegmekte oldugu
durumlarda merdane dmru kisalmaktadir. Merdane
sicakliginin her hangi bir sebeple ¢ok hizli degismesi
termik gerilimler yaratmaktadir. Bu durum merdane
kinlmalarina yol agmaktadir. Alasimli merdanelerde ise
Isi soku daha da 6nemlidir.

1-Her merdane miistakil olarak sogutulmalidir.
2 - Sogutma suyu ¢cok soguk olmamalidir.

3 - Sogutma, haddelenen malzemenin ¢giktig
taraftan yapiimaldir.

4 - D6nmeyen merdaneler tizerine su
verilmemelidir.

5 - Suyun miktarindan daha énemli olan nasil ve
nerenin sogutuldugudur.En siddetli 1s1 etkisinde
kalan

a) Merdane

b) Ayni merdanenin galisan kalibre kanali

¢) Kalibre kanalinin en ¢ok i1sinan bolgesi en
etkin sekilde sogutulmalidir.

6 - Sogutma suyu basinci ¢cok diistik veya yuksek
olmamalidir. Fiskiyeli sistemde 2-4 bar iyi sonug
vermektedir. Hazirlik tezgahlarindan finis
tezgahlara dogru su basinci haddeleme hizi ve
merdane devri ile alakal olarak arttiriimalidir.
K6pek kemigi, yarma ve finis tezgahlarinda su
basincinin 5 bar olmasi tavsiye edilir.

7 - Kisa duruslarda-merdane sogutulmaya devam
edilir. Uzun duruslarda su miktari azaltilarak devam
edilir. Ancak muylularin sogutma suyu azaltilmaz.
Govde sogutma suyu kesilir fakat muylular
sogutulmaya devam edilirse gévdede termik
gerilmeler meydana gelir.

8 - Fiber yataklar cok iyi sogutulmalidir. Ancak bu
soguk suyun goévdeye gelmesi 6nlenmelidir.

9 - Haddeleme esnasinda su kesilirse veya su
aciimadan haddeleme baslamis ise su verilmeden
haddeleme tamamlanir. Daha sonra merdaneler
bosta calisarak sogutulur. Su kesilince vanalar
derhal kapatilir. Gelen suyun sicak merdane
Uzerine akmasi engellenmelidir.

10 - Sarma halinde derhal su kesilir ve merdaneler
suratle birbirinden ayrihr.

11 -Sogutma suyu icin 7 - 8 pH degeri tavsiye
edilir.

12 - Sogutma suyundaki tufal ve yagin ayriimasi
icin suyun tekrar sisteme pompalanmadan 6nce
ana tanklarda minimum 1 saat dinlendirilmesi
gereklidir.

Yetersiz sogutulmus merdanelerin karakteristik
goriintsu kalibrasyon kanallarinda olusan eksene
paralel kilcal catlaklardir (daha sonra bu eksene
paralel catlaklar birleserek eksene dik catlaklari
olustururlar ki bu da kirilma nedeni olur). Eger bu
catlaklarin yayilmasi ve derinlesmesi
engellenemez ise kalibrasyon kanali
duzeltilmeden kullanilmamalidir.



SERTLIK CEVRIM TABLOSU

SERTLIK CEVRIM TABLOSU

Rockwell C Shore Vickers Equotip Equotip

(HRC) (ShC) (HV) (LE) (LD)
25,0 38 268 514 537
26,5 39 275 520 544
28,0 40 283 526 551
29,0 41 290 532 558
30,0 42 298 539 565
31,0 43 306 546 572
32,0 44 314 553 579
32,5 45 322 559 586
33,0 46 331 566 593
34,0 47 340 572 600
35,0 48 349 578 607
36,0 49 358 584 613
37,5 50 366 590 620
38,0 51 374 596 626
38,5 52 382 602 633
39,0 53 390 608 639
40,0 54 399 614 646
41,0 55 407 620 652
42,0 56 416 626 659
43,0 57 425 633 665
43,5 58 434 639 671
440 59 443 645 677
45,0 60 452 650 683
45,5 61 461 655 688
46,0 62 470 660 694

@ silvan rolls

Rockwell C Shore Vickers Equotip Equotip

(HRC) (ShC) (HV) (LE) (LD)
47,0 63 479 666 699
47,5 64 488 672 705
48,0 65 497 677 710
49,0 66 506 682 716
49,5 67 515 688 721
50,0 68 525 693 727
51,0 69 535 698 732
51,5 70 546 703 738
52,0 71 556 709 743
52,5 72 567 714 749
53,0 73 577 720 754
53,5 74 588 725 759
54,0 75 598 730 764
54,5 76 609 735 769
55,0 77 619 740 774
55,5 78 630 745 779
56,0 79 641 750 784
57,0 80 653 755 789
57,5 81 664 760 794
58,0 82 676 765 799
58,5 83 688 770 804
59,0 84 701 775 809
60,0 85 713 780 814
61,0 86 726 785 819
61,5 87 738 790 824
62,0 88 752 795 829
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