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HAKKIMIZDA

Birlik Oto Yan Sanayi, 1967 yilinda kalkinmamizin lokomotif sektorlerine hizmet etmek
hedefiyle kurulmustur.

Enerji, otomotiv, tarim, savunma sanayilerinde ve ¢esitli sektorlerin tretiminde gorev
yapan agir is makinelerinin hareketli pargalarinin uretimi ve gelistiriimesi konusunda
gosterdigi ustun performansla Birlik Oto, hizla buyiyerek hem ulusal hem global
markalarla ¢calismaya baslamistir.

Teknolojik bilgiyle yogrulmus tecriibenin, fark yarattigi bir cagda yasiyoruz. Birlik Oto Yan
Sanayi, cogunlugu mesleginde 40 senelik tecriibeye sahip 12 calisaniyla, izmir
Kemalpasa'da 2500 m2 kapali alana sahip modern isil islem merkezinde, Tiirkiye ve
Avrupa'nin dev otomotiv markalarina hizmet lireterek, lilke ekonomisine katki

sunmaktadir.

Birlik Oto TS EN ISO 9001:2015 belgesine sahiptir.
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e Kalite Politikasi

e - MUSTERI iIHTIYAC VE BEKLENTILERINi ON PLANDA TUTMAK
* Musteri taleplerine, spesifikasyonlarina ve teknik gereksinimlerine uygun isil islem hizmetlerine saglamak.

e Zamaninda teslim etmek.

« - EGITIMLERLE CALISANLARIMIZIN

e Calisanlarimizin isil islem slireclerine dair egitim almasini saglamak.

» Kalite bilincini yerlestirmek ve onerilerini dikkate almak.

« AMACLARIMIZ.

e - Uriin kalitesinde suirekli iyilesme ve gelisme saglamak.

* - Musteri istek ve goruslerini esas almak.

e - Tum ¢alisanlarimizi standartlara, misteri isteklerine ve Kalite Yonetim Sistemimize uygun olarak yapmak.
* - Teknolojik yeniliklerin entegrasyonu ile siire¢ verimliligi saglamak .

e - Kalite Bilincinin artirilmasi icin Tedarikcilerimiz ile birlikte koordineli calisma icerisinde bulunmak.
e - Calisanlarin saghgi ve ¢evrenin korunmasi icin maddi ve insani kaynaklarini seferber etmek.

* CQI-9

» Otomotiv endustrisinin isil islem firmalari icin uygulanmasini zorunlu kildigi 6zel bir standarttir. Birlik oto,
CQl-9 gerekliliklerini yerine getirmektedir.
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ISIL ISLEM TIPLERI
ISLAH
SEMENTASYON
KARBONITRASYON
INDUKSIYON
GERILIM GIDERME
YUMUSATMA
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Sementasyon (Karbiirleme) Islemi

Sementasyon islemi 800- 950 dereceler arasinda yapilan termokimyasal bir islemdir. Karbirleme isleminde celik isitilarak sicakligi 6stenitik nokta

Uzerine cikarilir, prosesin yaJ)I|dlél ortamda karbon olarak zengin koruyucu atmosfer olusturularak celigin yizeyden cekirdegine dogru karbon

diflizyonu saglanir. Yizeyinde karbonu zenginlesen celik ardindan yaga daldirihp hizlica sogumasi saglanir. Su verme islemi (hizli sogutma) direkt

yapilabilecegi gibi atikhgi azaltma adina farkl ara basamaklarla da yapilabilmektedir. Bu islemlerin ardindan, geli%(in(}/ijzeyinden baslayarak belirli bir

derinlige kadar, malzemede martenzitik dontisim saélanmlj %I_ur. Bu déntisimiin oldugu bolgeler sertlesirken ¢ekirdek kismi yumusak veya celigin
edir.

cinsine bagh olarak ylzeye gore daha dislik sertlik degerin . Bu islemde kullanim ozelliklerine gore celige 0,05 -2 mm derinlige kadar sertlik verilir.
Karbirleme islemi sonrasi ¢celik menevislenerek malzemede bulunan gerilimler azaltilir ve istenen nihai sertlik degeri elde edilir.

Karbonitriirleme islemi

Karbonitrirleme islemi, karburleme isleminin modifiye edilmis bir bicimidir. Sementasyona ek olarak firin atmosferine amonyak ilave edilir, boylece
celik yizeyine karbon ile birlikte azot ilavesi yapilir. Islemin karbirlemeye gore farki, daha distk sicakliklarda, daha kisa islem strelerinde yapilmasi ve
sonucg olarak daha ince sertlik tabakasinin olusturulmasidir. Karbonitriirleme islemi, genellikle 0,05-0,5 mm. sertlik derinliginin istendigi durumlarda ve
sementasyona uygun olmayan celiklerin secgilmesi durumunda uygulanir.

Karbirleme islemi sonrasi ¢celik menevislenerek malzemede bulunan gerilimler azaltilir ve istenen nihai sertlik degeri elde edilir.

Islah islemi

Islah islemi celige ihtiya¢ duyulan mekanik 6zelliklerin kazandiriimasi icin uygulanan bir ydntemdir. Bu islem ile malzemenin sertlik, mukavemetini ve
tokluk degerleri arttirilmaktadir.

Normalizasyon Tavlamasi

Bu islemde celik, iceriginde bulunan karbon miktarina gére degisecek sekilde, 830-950 derecelere kadar isitilir ve ardindan yavasca sakin havada
sogutulur. Malzemenin islem 6ncesi durumuna Fére normalizasyon sonucu kazanacagi 6zellikler deﬁi mektedir. I?Iemin ana amaci proses oncesi
yapilmis olan dévme, dokiim, haddeleme gibi i%emlerin malzemeye vermis oldugu istenmeyen 6zelliklerin giderilmesidir. (Olusan kaba tanelerin
Inceltilmesi ve kalinti gerilmelerin giderilmesi vb.)

Yumusatma Tavlamasi

Bu islemde celik 6tektoid alti sicakliklara isitilarak, kesit kalinligina bagl olmak Gzere, belirli stire bu sicaklikta bekletilerek islem gerceklestirilir. En
blyuk avantaji geligin sertliginin distralip, isleme ve sekillendirilebilme kabiliyetinin arttirilmasidir.

Gerilim Giderme Tavlamasi
Bu islemde celik otektoid alti sicakliklara isitilarak, kesit kalinligina bagl olmak Gzere, belirli stire bu sicaklikta bekletilerek islem gergeklestirilir. Kaynak,

talash jgwal_?t ve plastik sekillendirme gibi kalinti gerilmelerin olusabilecegi prosesler sonrasinda uygulanarak, malzemede ki kalinti gerilmeler azaltilir
veya giderilir.
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* 700 kg. kapasiteye sahip nitrasyon firinimizda nitrasyon, nitrokarbiirizasyon
ve oksidasyon proseslerini gerceklestirmekteyiz. Prosesler tamamen bilgisayar
destekli otomasyon sistemi ile kontrol edilmektedir.

e Gaz Nitrokarbiirleme

* Gaz Nitrokarbiirleme proses siireleri 30 dakika ile 7 saat arasi degismektedir.
Gaz nitrasyon isleminde ortama verilen amonyak gazinin yaninda bu proseste
ortama karbondioksitte verilir. Proses esnasinda parcalanma sonucunda elde
edilen azot ve karbon sicakliginda etkisi ile difiizyon ile parca yiizeyinden
girerek ince bir demir nitrokarbiir tabakasi olusturur. Gaz nitrokarbiirleme
islemi sonrasinda olusan beyaz tabaka, malzemenin korozyon direncini ciddi
anlamda yiikseltmektedir. Ayrica nitrokarbiirleme islemi sonrasinda
uygulanan post oksidasyon prosesi ile malzeme yiizeyinde demiroksit
tabakasi (1-3 mikron) olusturularak, malzemenin korozyon direnci daha da
fazla arttinlabilmektedir.

* @Gaz Nitrasyon

* Gaz nitrasgon islemi 490-560 c arasi sicakliklarda maksimum 100 saate kadar
siirebilen bir islemdir. Gaz nitrasyon isleminde, proses ortaminda bulunan
amonyak gazi parcalanarak atomal halde bulunan azot gazini olusturur ve
sicakhiginda etkisi ile azot malzeme yiizeyine difiize olur,Siire ve sicaklik ;
parametreleri ile kontrol edilen, difiize olan azot miktan ( derinligi ) : ' —
malzemenin kimyasal yapisinda bulunan nitriir yapici alagim elementleri ile =
etkilesime girerek nitrur ¢okeltilerini olusturur.Nitrasyon prosesi sonucunda
malzeme yuzeyinde beyaz tabaka olarakta adlandirilan demir nitriir tabakasi
olusmaktadir (yaklasik 5-30 mikron). Bu tabaka malzemenin korozyon ve
aginma direncini arttirmaktadir. Beyaz tabaka ile cekirdek arasindaki kalan
bolge ise diflizyon tabakasi olarak adlandiniimaktadir ve yogun miktarda
nitrur ¢okeltileri icermektedir. Diflizyon tabakasi 6zellikle malzemenin
yorulma direncini arttirmakta ve asinma direncinde iyilestirmektedir
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ISIL ISLEM — INDUKSIYON

* Indiiksiyon Sertlestirme Islemi Indiksiyon sertlestirme islemi,
malzemenin ylzeyinin yuksek sicakliklara ¢ikarilip hemen ardindan
sogutulmasi ile sertlik kazandirilan hizli bir yontemdir. Bu islemde
Eargamn tum yuzeyi veya sadece istenen bolgesi, talep edilen derinlige

adar sertlestirilebilir. Bu islemde malzeme yuzeyine karbon veya azot
zenginlestirmesi yapilmadigi icin islem sonrasi elde edilen sertlik degeri
malzemenin karbon konsantrasyonuyla dogrudan iliskilidir.

* Prosesin ¢alisma prensibi ise malzemeye uygun olarak imal edilmis bakir
bobin Gzerinden elektrik akimi gecirilmesi ve bu akimin malzeme uzerinde
oluisturduéu manyetik alan ile girdap akimi olusmasi ve isinmasi
seklindedir. Sertlik derinligi, uygulanan akimin glicli ve siresi ile kontrol
edilir. Ostenitleme sicakhgina ulasan malzeme ylzeyi 6zel bir kimyasal ile
hizlica sogutarak mertenzitik donusim saglanmis olur ve bu dontisim
sonucu malzeme sertlesir. Daha sonra malzemeye, talep edilen sertlige
getirmek ve, veya malzeme Uzerindeki gerilimleri azaltmak icin
menevisleme yapilabilir. , I
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* NUMUNE HAZIRLAMA

« Mikro yapi kontrolt yapilacak malzeme, oncelikle
kesilip uygun olgcekte numune alinir. Alinan bu
numune bakalite alinir. Daha sonra yuzey parlatilir
en son asama olarak asit ile daglanarak tane sinirlari
belirgin hale getirilir.

* Numune hazirlama hassas bir surectir. Uygun
sekilde hazirlanmayan numunede mikroyapi! dogru

bir sekilde gozlemlenemez.

I
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* Isil islem sektorinde en az islemlerin yapildigi ekipmanlar kadar islem

sonrasi yapilan kalite kontrol cihaz ve ekipmanlari da cok buyuk
dneme sahiptir.

* Binyemizde bulunan metal laboratuvarinda, firmamizda isil islemi
gerceklestirilmis malzemelerin kalite kontrol élcimleri
gerceklestirilmektedir. Son teknoloji ekipmanlarin kullanildig
laboratuvar hizmetlerimizde malzemeye rockwell, brinell,

microvickers sertlik élcimleri, EHT sertlik taramasi, mikroyapi analizi
vapilabilmektedir.
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Sertlik Olctimleri

* Firmamizda isil islemler sonunda tim malzemelere sertlik kontroli yapilmakta
ve kontrol sonrasi musterilere sevk edilmektedir. Kontroller konusunda uzman
laboratuar personeli tarafindan, tamami kalibrasyonlu sertlik dl¢iim
cihazlarinca yapilmaktadir.

» Rockwell sertlik 8lciim cihazi (HRC / HRA / HRB) 5 B
* Micro-Vickers sertlik 6lciim cihazi (HV) Yik arahgi | : i ' 1

e (0,05-0,1-0,2-0,3-0,5-1-2-2,5-3-5-10-20-30kg)

» Digirock sertlik 6l¢ctim cihazi (HRC / HRA / HRB / HB / HV) Yiik araligi (150 / 60 /
100/ 62,5 -187,5/ 30)

* Seyyar sertlik 6lciim cihazlari (HRC, HLD, HV, HB, HRB, HS)

e Tum I(:ihazlar CQl-9 standardina gore belirtilen sikhkta dogrulanir ve kalibre 1 . T 290.9 ™
ettirl |r. | 5 ‘ =L (NEREEEEE L2

»> END-UNLORD <<

 Rockwell Sertlik Olgiimii o

* Firmamizda genel olarak Rockwell C (HRC) ol¢iimi yapilmaktadir. Bu metodta _ .
tepe agisi 120 ° olan elmas koni ug kullanilir. Oncelikle malzeme yiizeyine 6n N ~ : s e
ylik uygulanir. On yik uygulandiktan sonra Rockwell saati sifirlanir. Daha sonra = Gl il
toplam yuk uygulanir. Toplam yiik stabil hale geldikten sonra 2 sn arasinda = RS
beklenir. Daha sonra toplam yuk kaldirilir ve on yuk baskisi tizerinde iken

Rockwell komparatoriinden veya dijital ekrandan deger direkt olarak okunur.
 Brinel Sertlik Olgiimii

* Brinell sertlik deneyinde numunesi alinmis malzeme ylizeyine celik veya
sinterlenmis karburden yapilmis bilya bastirilir. Bilyanin malzeme ylizeyinde
olusturdugu izin galpl Olculur. Olgtlen ¢ap brinel sertlik tablosundan
karsilastirilarak malzemenin brinell sertligi bulunur.
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* Vickers Sertlik Ol¢iimii

* Vickers sertlik deneyi icin tepe acisi
136 ° olan piramit seklinde bir
elmas ug kullanihlir. Elmas ug
malzeme yuzeyine belirli bir yik
uygular. ElImas ucun malzeme
KUzeyinde olusturdugu izin

osegenlerinin ortalama uzunlugu
Olculur. Olgulen deger vickers
sertlik tablosu ile kargllaftlrllarak
malzemenin vickers sertligi
bulunur.
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HVO,3 (Vickers/0,3 kp/10 s)
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Vickers, 10's
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HV2 (Vickers/2 kp/10 s)

HV3 (Vickers/3'kp/10's)

HVS (Vickers/5 kp/10 s)
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t:§smte |Hardness  |Metndd | [Rel:Posi  |piagx | Diagy |Comment ‘
| |
yt“l MEASURED 1914 HV1 ‘ 0,200 mm 00481 0,0487 J‘
2| MEA SURED 7828 HV1 1 0400 mm 90,0456 0,0487 N |
3| MEASURED. 6981 HVA 0,600 mm! " 10,0517 0,054
| 4 MEASURED 5524 HV1 0‘80'(7 mm| 0,0686 0,0573

5| MEASUIRED 4433 HV1 1,044 mm| 00629, 0,056
6/ MEASURED 3646 1,200 mm

| CHD Muster : aeglteaw 54

Location 1 - Zaha

Surface = -
(1! Base Hardress = -

|
i Chd =0,806 mm
1 Chd2 = 0,00 mm

w428 HV1
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* Mikro Yapi Analizi

* Mikroyapi analizini dogru yapmak icin
cok iyi bir goruntu kalitesine sahip metal
mikroskobunun yanisira asil 6nemli olan
mikroskop tarafindan elde edilen verileri
yorumlayabilecek teknik kadrodur.
Firmamizda bulunan isil islem konusunda
tecribeli kadromuz, elde edilen verileri
en iyi sekilde analiz ederek
musterilerimize mikro yapi analizi
konusunda en iyi hizmeti sunmaktadir.

Tane Boyutu Ol¢iimleri
Nitrasyon - Beyaz Tabaka
Derinligi Olciimleri

Faz Analizleri

Kalinti Ostenit Analizi
Mikro Catlak Kontrolu
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Spektrometre ile
Kompozisyon Analizi

* Firmamizda bulunan
spektrometre analiz cihazi ile
demir ve celik malzemelerin
kimyasal kompozisyonlari
belirlenerek, celik cinsi tayin
edilebilmektedir. Ozellikle
kompozisyonu bilinmeyen
celiklere, 1sil islem dncesi bu
test uygulanarak isil islem
metodu ve parametrelerinin
dogru olarak tespiti saglanir.
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www.birlikoto.com

birlikoto@birlikoto.com
kalite.isilislem@birlikoto.com

+90 (232) 877 23 13
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